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Eisenerzspaltung durch Kohlenoxyd.
Von W alter Baukloh in Berlin.

Mitteilung aus dem Eisenhittenmannisclien Institut der Technischen Hochschule Berlin.

[Bericht Nr. 163 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Voraussetzungender Kohlenstoffabscheidung aus Kohlenoxyd. Wirkung von metallischem Eisen als Katalysator. Eisenerzspaltung

durch Kohlenoxyd.

ie vorliegenden Ausflihrungen Uber die Eisenerzspaltung

durch Kohlenoxyd stiitzen sich auf einen Film, der den
Zerfall einiger Eisenerze durch Kohlenoxyd im Zeitraffer
wiedergibt und eine Reihe bemerkenswerter Aufschlisse
Uber den Vorgang des Erzzerfalles erkennen lalt. Die Auf-
nahmen wurden zusammen mit der Reichsstelle fir den
Unterrichtsfilm in Berlin durchgefiihrt, der auch an dieser
Stelle verbindlich gedankt sei.

Die Eisenerzspaltung durch Kohlenoxyd oder kohlen-
oxydhaltige Gase ist ein dem Huttenmann durchaus be-
kannter Vorgang. Er spielt sich in groerem Umfange immer
dann ab, wenn Kohlenoxyd oder kohlenoxydhaltige Gase
unter Abscheidung von festem Kohlenstoff auf
Eisenerze einwirken kdénnen. Die wissenschaftlichen Grund-
lagen dieses Vorganges leiten sich aus folgenden Tatsachen ab.

Reines Kohlenoxyd neigt bis zu verhéltnismafig hohen
Temperaturen, etwa 1100°, zum teilweisen Zerfall nach
der Gleichung 2 CO —mC+ CO02 unter Abscheidung von
festem Kohlenstoff. Einen Malstab fir diese Zerfalls-
neigung bietet das Gleichgewichtsschaubild fur diese Um-
setzung, wie es in Abb. 1 wiedergegeben ist. Wahrend
Kohlenoxyd nach diesem Schaubild bei Zimmertemperatur
nicht bestandig ist, also bei niedrigen Temperaturen stets
zum Zerfall in Kohlenstoff und Kohlensaure neigt," steigt
die Bestandigkeit, oder, was dasselbe bedeutet, geht die Zer-
fallserscheinung mit steigender Temperatur zurtck, bis sie
bei etwa 1100° praktisch aufhért. Nun hat man es in der
Praxis insbesondere bei technischen Gasen nur recht selten
mit reinem Kohlenoxyd zu tun, sondern haufig, wie im
Hochofenbetrieb, mit Mischungen von Kohlenoxyd und
Kohlensaure neben gréfReren Mengen von Stickstoff. Fir
den Fall, daB es sich um reine Kohlenoxyd-Kohlensaure-
Gemische, die unter einem duBeren Druck von 1 ata stehen,
handelt, wird die Frage nach der Zerfallsneigung ebenfalls
durch die Gleichgewichtslage der Umsetzung fiir 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
Hochofenausschusses am 8. Oktober 1937 in Dusseldorf. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Post-
schlieRfach 664, zu beziehen.

111 61.57

Heranziehung des Films zur Beobachtung der Eisenerzspaltung. Verhalten von dichten und porigen Erzen.)

gemisch aus 40 % CO und 60 % CO02 bei 500° (Feld 1) das
Bestreben, eine Umsetzung in Richtung 2 CO—» C+ CO02
also unter Abscheidung von Kohlenstoff, zu vollziehen,
wahrend das gleiche Gemisch beispielsweise bei 800° (Feld 11)
das Bestreben zur Umsetzung in Richtung C-f-C02—» 2 CO,
also zur Bildung von Kohlenoxyd, hat. Wahrend sich der
erste Vorgang in jedem Fall abspielen kann, ist der zweite
nur in Gegenwart von festem Kohlenstoff mdglich, was aber
im Hochofen stets der Fall ist. Daraus ergibt sich nun aber,

700 800 . 900
Temperatur in °C
Abbildung 1. Gleichgewichtsschaubild fur die Umsetzung
2 CO~ C+ CoO02

dal eine Erzspaltung, die ja eine Folge von im Erz aus-
geschiedenem Kohlenstoff ist, nur vor sich gehen kann, wenn
das Gasgemisch den Bedingungen des Zustandsfeldes | ent-
spricht. Daneben ist weiterhin zu beachten, dafl sich die
Gleichgewichtslage der Umsetzung mit sinkendem &uf3eren
Druck zu hdéheren Kohlenoxydgehalten verschiebt, wie das
in Abb. 1 aus der Lage der fur 0,25 ata eingezeichneten
Gleichgewichtslinie zu ersehen ist. Da eine Beimengung
eines flur diese Reaktion neutralen Gases wie z. B. Stickstoff
im gleichen Sinne wirkt, wird die Reaktionsneigung je nach
dem Gehalt dieser gasformigen Beimengungen gegeniiber
der fur 1 ata festgestellten Gleichgewichtslage dieser Um-
setzung veranderlich sein. Bei einer Gaszusammensetzung
von 30 % CO, 15 % C02und 55 % N2wurde das bei einem
Gesamtdruck von 1,4 ata einem Teildruck fur Kohlenoxyd
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+ Kohlensaure von etwa 0,63 ata entsprechen. Die Gleich-
gewichtskurve wirde fir diese Verhaltnisse zwischen den
in Abb. 1 angegebenen Kurven liegen. Eine Kohlenstoff-
abscheidung kann also grundsatzlich nur aus einer Gas-
phase erfolgen, deren Kohlenoxyd-Kohlensdure-Gehalt im
Feld | des Schaubildes liegt.

Die Tatsache nun, daB man Kohlenoxyd selbst unter
hohem Druck in Stahlbomben bei Zimmertemperatur sehr
lange unzerstort aufbewahren kann, weist darauf hin, dal
die Zerfallsgeschwindigkeit des Kohlenoxyds unter gewdhn-
lichen Verhéltnissen nur sehr gering ist. Sie hat erst tecli-

Abbildung 2.
Minettewtrfel im Anlieferungszustand.

nische Bedeutung, wenn man den Zerfall auf Grund eines
»~aufleren Anstofes”, d. h. durch die Gegenwart eines
Katalysators, beschleunigt. Ein derartiger Katalysator
ist beispielsweise metallisches Eisen. Nun héngt diese
Fahigkeit des Eisens aber weitgehend von dem Zustand ab,

Abbildung 3. Minettewirfel nach einer Glih-
behandlung von 20 min im Kohlenoxydstrom
bei 550°.

in dem es sich befindet. So hat ein Eisen im normalgeglihten
Zustand eine andere Oberfldchenaktivitat und damit auch
eine andere Fahigkeit, chemische Umsetzungen zu kata-
lysieren, als beispielsweise ein mechanisch verformtes und
im Gitteraufbau gestdrtes Eisen. Der Reduktionsbeginn
und die Eisenbildung bei der Reduktion der Eisenoxyde
durch Wasserstoff oder Kohlenoxyd liegen bei der verhalt-
nisméaBig 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 Mdoglichkeit
haben, sein Gitter so aufzubauen, dafR es etwa dem des
normalisierten Zustandes entspréche. Das so entstandene
Eisen verhalt sich mithin so wie ein weitgehend verformtes,
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und hat daher eine sehr hohe Aktivitat, die sich gelegentlich
der Erzeugung durch Wasserstoffreduktion aus seinen
Oxyden bei niedrigen Temperaturen in pyrophoren Er-
scheinungen aufert.

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

Abbildung 4. Minettewirfel nach einer Glihbehand-
lung von 45 min im Kohlenoxydstrom bei 550°.

gung des Kohlenoxydzerfalls die Griinde fir die teilweise
recht weitgehende und schnell einsetzende Eisenerz-
spaltung. Es sei jedoch betont, daf eine Erzspaltung
entsprechend den obigen Ausfihrungen, wenn auch nur
aullerordentlich langsam, grundsatzlich auch ohne die

Abbildung 5. Wirfel aus dichtem

Magnetit nach einer Gluhbehandlung

von 2% h im Kohlenoxydstrom bei
550°.

Gegenwart von Eisen erfolgen kann. Das gilt sowohl fir
reines Kohlenoxyd als auch fur Kolilenoxyd-Kohlenséaure-
Gemische, wenn diese nur die Bedingung erfillen, dal3 sie
sich ihrer Zusammensetzung nach im Zustandsfeld | der
Abb. 1 befinden. Die Bildung von Eisen und damit eine
beschleunigende Wirkung auf den Kohlenoxydzerfall
kénnen Kohlenoxyd-Kolilensaure-Gemische aber nur so lange
bewirken, als sie sich in einem Gebiet befinden, in dem
metallisches Eisen in diesen Gemischen bestandig ist und
das dirfte bei einem Gas mit etwa 30 % CO, 15 % CO., und
55 % N2 innerhalb des fiir 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 porigen Erzen vermag nun das Gas sehr schnell
in das Innere vorzudringen, so daB die Bildung von Eisen an
vielen Stellen im Innern des Erzes gleichzeitig mdglich ist.
Hier kommt es dann zu einer umfangreichen Kohlenstoff-
abscheidung. Beim Nachdringen weiteren Kohlenoxyds
wird dieser Vorgang erneut Kohlenstoff liefern, der das Erz
allmahlich aufweitet und nach einiger Zeit zum vélligen
Zerfall fihrt. Ist das Erz dagegen vollig gasdicht, wie etwa
ein dichter Magnetit, so kann sowohl die Reduktion als auch
die Kohlenstoffabscheidung nur an der Oberflache des Erzes
erfolgen, man beobachtet dann auch nur eine oberflachliche
Zerstorung des Erzes neben einer mehr oder weniger starken
Kohlenstoffabscheidung.

Diese Beobachtungen wurden an kleinen Erzwirfeln im
Film festgehalten. Abb. 2 zeigt einen solchen Wirfel aus
Minette im Anlieferungszustand, Abi. 3 im stark auf-
geweiteten und Aii. 4 in fast vollig zerstértem Zustand.

Abbildung 6. Grobkdrniger Magnetit im
Anlieferungszustand.

Das Erz ist in diesem Zustand nur noch ein feines lockeres
Pulver. Abi. 5 zeigt das Ergebnis der Kohlenoxydbehand-
lung an einem dichten M agnetit. Man beobachtet hier nur
einen geringen oberflachlichen Angriff neben einer starken
oberflachlichen Kohlenstoffabscheidung. Eine Aufweitung
war hier nicht festzustellen, der Wirfel behielt auch seine
mechanische Festigkeit. Wahrend der Minettewirfel nach
45 min Versuchsdauer vollstandig zerstdrt war, hatte der
Magnetitwirfel nach 2% h Glihdauer bis auf eine kleine
zerstdrte Randschicht noch seine ursprungliche Festigkeit.

Die Versuchstemperatur betrug durchweg 550°. Sie
entspricht etwa dem Hochstwert der Zerfallsgeschwindigkeit
von Kohlenoxyd in Gegenwart von Eisenoxyden, wie sie
von W. Baukloh und G. Hieberl) ermittelt worden ist.

Aus den Untersuchungen geht eindeutig hervor, dal die
erzspaltende Wirkung neben den obengenannten Voraus-
setzungen im wesentlichen von der physikalischen Be-
schaffenheit des Erzes bestimmt wird. Ein poriges Erz
wie Minette kann sehr schnell in ein feines Pulver zerlegt
werden, wahrend ein dichter Magnetit dem Angriff des
Kohlenoxyds gegentiber sehr bestédndig ist. So konnte ganz
allgemein festgestellt werden, daR 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 fir die Praxis
vielleicht untergeordnete Frage von Bedeutung, die aber
wissenschaftlich einigen Wert hat. Aus der Metallkunde
weill man, dal Gase im molekularen Zustand nicht durch
das Korn eines festen Korpers wandern kénnen. Diese Fest-

AY zTATrg. allg. Chem. 226 (1936) S. 321/32.
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Stellung bedeutet nun fir die Eindringmdglichkeit des
Kohlenoxyds im Erz, daB es im gunstigsten Fall bis auf die
Korngrenzen der Erzkdrner Vordringen, nicht aber in sie
eindringen kann. Daraus folgt, daB ein Erz durch die Koh-
lenstoffausscheidung hdochstens in die einzelnen Kristalle
zerfallen kann, aus denen es aufgebaut ist. Die Kristalle
selbst kénnen jedoch nur von auflen her angegriffen, aber
niemals gesprengt werden. Das bedeutet auch, dal ein
feinkristallines Erz unter diesen Verhaltnissen zu einem
wesentlich feineren Staub zerfallen kann als ein grob-
kristallines. Diese Zusammenhdnge wurden bereits von
E. Woeckel und W. Baukloh2 vermutet und konnten
nun auch durch den Versuch bestatigt werden. Aii. 6 zeigt
ein grobkristallines Magnetitstiick im Anlieferungszustand.
Man erkennt einzelne grofRe Kristalle. Aii. 7ist das Ergebnis
einer 2%stiindigen Gluhung im Kohlenoxydstrom bei 550°.
Das Erzstick ist in seine einzelnen groben Kristalle zer-

Abbildung 7.\ Grobkdrniger Magnetit nach einer
Gluhbehandlung von 2)4 h im Kohlenoxyd-
strom bei 550°.

sprengt worden, die im Bild zum Teil in die vordere Bild-
ebene gefallen sind oder sich aber in dem grofen Haufwerk
noch gegenseitig halten. Die Korner selbst waren nur ober-
flachlich angegriffen, was man in Aii. 7 an dem veranderten
Oberflachenglanz erkennen kann.

Waéhrend der Vorgang der Erzspaltung in den einzelnen
Ablaufstufen bisher lediglich aus einer Reihe von Einzel-
ergebnissen des teilweise oder véllig eingetretenen Zerfalls
theoretisch erklart werden konnte, gibt der Film erstmalig
die Mdglichkeit, einen sehr beachtenswerten sichtbaren Auf-
schluB Uber den Gesamtverlauf der Erzspaltung zu ge-
winnen. Aus der Art des Wachsens der Erzwirfel, wie sie
der Film zeigt, scheint nunmehr eindeutig festzustehen, dal3
es sich bei diesem Vorgang nur um’eine Treibwirkung des
festen Kohlenstoffs und nicht, wie das gelegentlich be-
hauptet wurde, um Erzsprengung durch Kohlensdure, die
aus dem Zerfall des Kohlenoxyds und der Erzreduktion ent-
steht, handelt.

Zusammenfassung.

Die theoretischen Grundlagen fir die Kohlenstoffab-
scheidung aus kohlenoxydhaltigen Gasen werden an Hand
des Gleichgewichtsschaubildes der Umsetzung 2 CO~ C-f-
CO02 besprochen, und die Voraussetzungen fiir die Eisenerz-
spaltung erldutert. Durch eine Reihe von Filmaufnahmen
wird gezeigt, dal ein poriges Erz, wie Minette, sehr schnell
zerfallt, wahrend ein dichter Magnetit durch Kohlenoxyd
nur von der Oberflache her angegriffen werden kann. Da-
neben wird gezeigt, dal die Zerlegung des Erzes nun bis zu
den einzelnen Kérnern erfolgen kann, aus denen das Erz
aufgebaut ist.

2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 147/48.
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Kranfuhrerschulung
als Beispiel praktisch angewandter Arbeitswissenschaft.
Von Arthur Tolksdorf in Disseldorf.

[Bericht Nr. 129 des Ausschusses fur Betriebswirtschaft des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Unzureichende Anwendung der Arbeitswissenschaft bei der Auswahl und Ausbildung von Gefolgschaftsmitgliedern.

Beispiel

ihrer praktischen Verwertung bei Kranfiihrern. Arbeitsplatzstudie an Kranen. Auswahl neuer und Einschulung vorhandener

Kranfihrer nach psychotechnischen Eignungsproben und Schulungsplénen.

Die Eignungsproben und arbeitstechnischen

Einrichtungen der Kranschule. Fehlerquellen und Fehlerbekdmpfung im mechanischen und elektrischen Teil der Krane.
Erfolge dieser Kranschule. Rechte und Pflichten des Unternehmens und der Schiler.)

Erhohte Anwendung der Arbeitswissenschaft bei
Auswahl und Ausbildung von Gefolgschaftsmit-
gliedern.

ie 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 Arbeitspadagogik zusammenfal3t, hat in der Eisenhutten-
industrie bis heute verhaltnismallig geringen Umfang. Die
Grunde daftir mégen darin liegen, dafl den Ingenieur als den
»Gestalter der Produktion* zunéchst und immer wieder die
Aufgaben beschaftigen, mit welchen technischen 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
Zusammenhangen. Hinter der GrofRmachtigkeit und Viel-
gestaltigkeit dieser Aufgaben tritt allzu leicht der Mensch
als EinfluBgréRe zurick; dies erscheint um so begreiflicher,
da er auch gegenliber der GroRrédumigkeit und Massigkeit
der Anlagen und Einrichtungen als kdrperliche Erscheinung
unauffallig und klein wirkt. Ein anderer Grund fir die nur
schméchtige Dienstbarmachung arbeitswissenschaftlicher
Erkenntnisse fir die PlanmaRigkeit der Betriebsfiihrung
mag darin liegen, daB ihre theoretischen Erarbeitungen
schon so umfangreich sind, dafl3 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 gegentber der ,,wissenschaftlichen* Forschung und
Beratung, die sich anmaRt, treffsicherer und zuverlassiger
zu sein als die eigene Erfahrung, mit deren ,,gutem Blick
und Griff* man bisher immer zurechtkam. Wo sich erste
Ansatze zur planmaRigen Anwendung arbeitswissenschaft-
licher Erkenntnisse zeigen, da geschieht es meist nur fir den
Bereich der Lehrlingsausbildung fur Facharbeiterberufe.
Hier wird auf Arbeitsplatzgestaltung, Werkzeug, Ausbil-
dungsweise ebensoviel Wert gelegt wie auf die mehr persén-
lichen Voraussetzungen des zu formenden Menschen und
des formenden Erziehers und Lehrmeisters.
So begrifienswert diese Ansdtze sind, so falsch ist es
anderseits gerade fur die Eisenhittenindustrie, hier haltzu-
machen. Die Eigentiimlichkeit der hiittenméannischen Arbeit

1) Vorgetragen in der 141. Sitzung des Ausschusses fir Be-
triebswirtschaft anlaRlich der Hauptversammlung des Vereins
deutscher Eisenhittenleute am 8. Oktober 1937 in Disseldorf. —
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

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

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

In der weiterverarbeitenden Industrie, besonders in der
Maschinenindustrie, ist dieser Begriff gelaufiger und be-
zeichnet jene Arbeitskréfte, die sich ohne eine ausgesprochene
Lehre durch jahrelange Facharbeit in einem Sondergebiet
diejenigen Kenntnisse und Fertigkeiten angeeignet haben,
die sie zur Erflillung eines eng, aber bestimmt umgrenzten
Aufgabenkreises befahigen. Wahrend 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 Hattenindustrie zahlen in diese Berufs-
gruppen solche Arbeitskrafte, 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
Befédhigung gekommen sind, den Beruf eines Ofenmannes,
eines Schmelzers, eines Walzers zu versehen. lhre Wertig-
keit druckt sich bereits darin aus, daf3 es flr 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 Umsténde erkennt man um so mehr als be-
rechtigt an, je eindringlicher man sich vor Augen hélt, in
welcher Schlisselstellung 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 abhangig.

Es liegt deshalb im Bestreben jedes weitschauenden Be-
triebsleiters, fur das rechtzeitige und ausreichende Heran-
wachsen und Hineinwachsen tauglichen Nachwuchses Sorge
zu tragen. Wahrend 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 Aufricken des bisherigen zweiten oder dritten
Mannes; nur selten sogar wird es mdglich sein, einen Ofen-
mann der Presserei durch einen Ofenmann vom Roll- oder
StoRofen einer Rohrzieherei zu ersetzen.

Gerade in der Heranziehung und Entwicklung dieser
Mitarbeitergruppen, die nach allgemeinen Gesichtspunkten
unter den gelernten Facharbeitern, aber Uber den Hilfs-
arbeitern stehen, kann und soll die Arbeitswissenschaft
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wesentliche Stitze und Hilfe sein; sie vermag es, auch ohne
dal 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.

Beispiel einer praktischen Anwendung der Ar-
beitswissenschaft bei der Auswahl und Ausbil-
dung von Kranfihrern.

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 Mal3 von Bedeutung beizulegen.

Bei genauerem Zusehen ergibt sich aber, daf® die Kran-
flhrer in doppelter Hinsicht in diese Reihe eingefligt werden
missen und dal} eine minderwertigere Einschatzung nur an
dem bisherigen Betrachtungsstandpunkt lag, von dem aus
man ihre betriebliche Stellung ansah. Schon die Bezeichnung
Kranfahrer, die allgemeiner Ublich ist als die genauere:
Kranfihrer, lenkt von der richtigen Tatigkeitswertung ab;
der Mann im Krankorb fahrt nicht den Kran wie einen Hand-
karren, er fuhrt und lenkt ihn, und nicht nur diese grofl3e
und wuchtige Maschine, sondern nicht unmafgeblich auch
die Gite und Geschwindigkeit der Erzeugung. Es ist aus-
schlaggebend fiir die rechtzeitige und richtige Beschickung
des Siemens-Martin-Ofens, mit welcher Geschwindigkeit und
in welcher Zusammensetzung der Magnetkran des Schrott-
platzes die Mulden fullt, wie der Kranfihrer den Herd be-
packt; und die beste Schmelze geht verloren, wenn der Giel3-
kranfihrer nicht ein Kerl ist, der genau sein Krangerat und
seine Nerven beherrscht. Nicht anders in den Werkstéatten:
Ob eine Trommel von 20 t genau zwischen Planscheibe und
Reitstock eingefahren oder eins von beiden zerfahren wird,
ist durchaus nicht einerlei; und damit Abstechbénke und
Wasserpressen, Reduzierwerke und Prifer nicht nach neuen
Rohrpaketen warten und der ArbeitsfluB nicht stockt, ge-
hort auf den im 40-m-Tempo laufenden Kran ein wendiger
Bursche, der schnell und gewandt im Ueberlegen und Hand-
haben ist.

Dall auch berufsgruppenméRig der Kranflhrer zu den
Erfahrungs-Leistungsleuten gehort, ergibt sich zum anderen
aus dem Wesen seiner Arbeit und ihren Bedingungen. Kran-
flhrer ist kein gelernter Beruf im Sinne eines Faches. Ein
Kranflhrer ist aber ebensowenig ein Hilfsarbeiter, er ist oder
soll sogar mehr sein als ein angelernter Beruf im betriebs-
laufigen Sinne, er muf3 ein geschulter Beruf sein. Voraus-
setzung fur das Erfordernis einer Lehre ist, dal der Benif
nicht ohne langjahrige theoretische und praktische Aus-
bildung allumfassend beherrscht werden kann. Eine Kran-
fuhrerlehre ist unter diesen Gesichtspunkten nicht durch-
fihrbar und nicht notwendig.

Anderseits ist Kranfuhren nicht eine einfache Hilfsarbeit
wie Stoffbewegen mit der Schiippe oder Verladen oder Rohr-
biindeln u. dgl. m. Und auch die angelernte und die im
Laufe der tatsdchlich ausgetubten Tatigkeit erworbene und
dabei anwachsende Beféahigung zum wirklichen Kranfiihren
lediglich auf der Grundlage der Erfahrung ist fehlerhaft und
unzureichend und bleibt es, wie man aus der eingehenden
Ueberprufung 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), Arbeitspadagogik (planmaRige
Schulung statt betrieblicher Anlemung) und Arbeitstechno-
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logie, wobei Arbeitsmedizin und Arbeitssoziologie mit ihren
Einstrahlungen nicht unwesentlich Unterstitzung ge-
wéhren.

Arbeitsplatzstudie an Kranen.

Wird die Arbeitsplatzstudie fir den Arbeitsbereich
»Krane* eingehend und sorgféltig vorgenommen, dann
ergibt sich schon hier, wie unzureichend die bisher ,,bewahrte
Auslese aus dem Handgelenk* ist. Ein tadelloses Arbeiten
der Hauptsinne Gesicht und Gehor ist neben bestimmten
charakterlichen und seelischen Eigenschaften erste Voraus-
setzung fur die volle Befahigung zum Kranfuhrerberuf. Das
rdumliche Sehen aus grofRer Hohe, die Beweglichkeit des
Arbeitsplatzes, die gleichzeitige Beherrschung verschie-
dener Steuerteile, das dreidimensionale Durchfahren des
Raumes, Einwirkungen von Kkrassen Temperaturunter-
schieden, von Larm und Rauch, die vollig andere Wirkung
und Verteilung von Licht und Schatten, die vielseitige Auf-
merksamkeitsanspannung, die hohe Verantwortung fur eine
wertvolle Maschine, wertvolles Fordergut und fiir die Ge-
fahrdung von Menschen und Einrichtungen stellen Anforde-
rungen, denen nur ,auserlesene” Menschen gewachsen sind.
Die erforderlichen Kenntnisse mechanischer und elektrischer
Einrichtungen und ihrer Pflege konnen aus der Erfahrung
heraus nicht ausreichend erworben, sie mussen unterrichts-
maRig herangetragen und erweitert werden. Und schlief3lich
setzt die bereits angedeutete Fuhrertatigkeit voraus, daf
sich hier schnelles und richtiges Ueberlegen mit Pflicht-
bewuRtsein und Einsatzbereitschaft paaren muissen. Schon
diese in ganz groben Umrissen gezeichnete Skizze des Ar-
beitsplatzes ,,Huttenkran“ vermag dreierlei zu zeigen:

1. Die grobe Fehlerhaftigkeit des bisherigen Vorgehens,
einen beliebigen Arbeitsmenschen auf den Laufkran zu
schicken, wobei in der Vergangenheit nach arbeitspad-
agogischen und arbeitspsychologischen Grundsatzen 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 Geféhrlichkeit eines solchen Unterfangens, das
sogar offensichtlich den bestehenden Unfallverhiitungsvor-
schriften widerspricht, wonach nur beféhigte, geeignete und
unterwiesene Leute bestimmten Alters zu diesem Beruf be-
stimmt werden durfen, und

3. die aus wirtschaftlichen Grunden véllig fehlerhafte
Arbeitsplanung; es liegt doch auf der Hand, dal der kdrper-
lich und geistig Ungeeignete die maschinellen Anlagen nie so
beherrschen und pflegen und mit ihnen umgehen wird, da
der groRte Erfolg mit den geringsten Mitteln erzielt wird.

Infolge dieser Einsichten ist fir die beiden Werke des
betrachteten Unternehmens eine Kranfihrerschule er-
richtet worden, deren Aufgabe es ist, sowohl den vorhan-
denen Bestand an Kranfiihrern auf ihre Eignung und Best-
leistung fortlaufend zu untersuchen und zu unterweisen als
auch besonders fur den erforderlichen Nachwuchs und Er-
satz zu sorgen.

Psychotechnische Eignungsproben.

Der erste Ansatz arbeitswissenschaftlicher Tatigkeit im
Kranschulungswesen beginnt bei der Auswahl neuer oder
der Einschulung schon vorhandener Kranfihrer in Form
einiger psychotechnischer Eignungsproben. Die
Verfahren hierfiir sind, wie der gesamte Schulungsplan tiber-
haupt einschlielich der technischen Einrichtungen, nach den
praktischen Erfahrungen der inzwischen aufgel6sten Anstalt
fir Arbeitskunde in Saarbriucken eingerichtet worden, die
ihrerseits wieder geistige Grundlage und Ausrichtung er-
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fahren hat aus den Arbeiten von A. Friedrich3. Danach
ergeben sich als Hauptanforderungen an einen Kranfihrer:

Aufmerksamkeit und Gewissenhaftigkeit,

Kombinationsgabe,

Vorstellung von Bewegungen und Arbeitsablaufen,

Vorstellung von Gleichgewichtslagen,

Schatzung von Hohen, Tiefen und Entfernungen,

Schatzungsvermdégen fur Geschwindigkeiten,

Gerauschwahrnehmung und ausgepréagte Arbeitsgeschick-
lichkeit.

Die eigentliche Eignungsprifung verzichtet bewuft
darauf, fur alle diese Eignungsanforderungen ganz eingehende
und umfangreiche Proben aufzunehmen; sie kann dies, weil
sich im Verlaufe der praktischen Prufung, deren auch der
Neuling an den vorhandenen Ge-
raten und Modellen unterzogen

wird, ergénzend alles das heraus- ffioAOOA®«ea AO»
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sind 3 Zeichen von 50 verschiedenen zu durchstreichen und
hierbei wie beim Lesen Zeile fur Zeile vorzugehen. Auch
hier erfolgt eine Bewertung nach Zeitverbrauch und Fehl-
punkten.

Eine dritte Aufgabe richtet sich auf die Kombi-
nationsgabe und zugleich das technische Vorstel-
lungsvermaodgen (Abb. 3). Die Aufgabe besteht darin, die
aus den Staben herausgebrochenen Teile wiederzufinden
und die Bezeichnungen in die Licken einzusetzen. Auch
hier wieder geben Zeit und Fehlerzahl ein eindringliches Bild
der Arbeitsweise und des Vorstellungsvermdgens.

Als vierte Aufgabe erscheint das bekannte Labyrinth,
dessen Inangriffnahme und Bewaltigung in der Hauptsache
als Charaktertypusprifung dient (Abb. 4). Ob jemand
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Abbildung 1. Zollstockaufgabe.
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Abbildung 2. Probe der Aufmerksamkeit
und Gewissenhaftigkeit.

Name: _ WP._
Daturm:. . Prif N Zeit:

Abbildung 3.
Probe fir Kombinationsgabe und
technisches Vorstellungsvermaégen.

Stabkombination t.
Auswahlen und Benennen der herausgebrochenen
Stiicke. (Der dicke Strich muR immer unten

liegen.)

Die Eignungsprufungen haben zur ersten Urteilsbildung
bisher immer ausgereicht und bei der Nachprufung an per-
sonlich bekannten &lteren Kranfuhrern eine Treffsicherheit
von 80 % und mehr bewiesen.

Als erste Aufgabe tvird die sogenannte Zollstock-
aufgabe gestellt; sie dient zur Beurteilung des Erkennens,
Behaltens und Darstellens von Arbeitsablaufen
(Abb. 1). Ein sechsteiliger Zollstock wird zuerst zu einem
gleichschenkligen rechten Winkel geknickt, alsdann werden
in abwechselnder Folge die sechs Teile so umgebogen, dal}
im Verlauf dieses Vorganges eine Endfigur entsteht. Die
einzelnen Abschnitte des Vorganges werden nur mit dem
Auge aufgenommen und danach aus dem Gedéachtnis auf
einem Formblatt aufgezeichnet. Die Vorfiihrung solcher
Arbeitslaufe erfolgt dreimal in gesteigerter Schwierigkeit.
Zeit und Fehler werden zu einer Note zusammengezogen.

Die zweite Aufgabe ergibt ein ausgezeichnetes Bild
der Aufmerksamkeitsleistung und der Gewissen-
haftigkeit (Abb. 2), zumal wenn sie in kurzem Abstand
zweimal verlangt wird; sie ist zugleich eine gute Arbeits-
eignungsprifung und gibt AufschluR Gber sonstige charak-
terliche Eigenschaften. In einem Text von 750 Zeichen

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

ohne langes Ueberlegen losstiirmt und schlielich beim Ver-
fahren die Geduld verliert, oder ob er sorgféltig abmessend
und abzirkelnd, aber treffsicher, wenn auch unter gréBerem
Zeitverbrauch seinen Weg sucht, ist sehr aufschlureich, vor
allem, wenn man nicht nur nachher mit dem Mefblatt das
Ergebnis feststellt, sondern bei der Ldsung eingehende Be-
obachtungen anstellt.

Sowohl die nachfolgende Schulung des bereits Fahr-
kundigen als auch die praktische Probearbeit der Neulinge
geben immer wieder AnlaR und Gelegenheit zur psycho-
analytischen Beobachtung, und selbst die physiologischen
Prufungen (Augenmall fir Entfernungen, Ho6hen, Tiefen,
Gleichgewicht) einschlieRlich der Snelleschen Sehprifung,
das Arbeiten am Kranmodell bei den Prifungsfahrten und
die dabei gefiihrten Unterhaltungen vermitteln solch guten
Einblick, daR die bei Neulingen etwa 1y2 bis 2 h dauernde
Gesamtprifung volligen Aufschluf3 gibt, wen man vor sich
hat, ob eine Eignung zum Kranfuhren und, gegebenenfalls
fur welchen Arbeitsbereich vorliegt. Auf die letzte Fest-
stellung ist bei der gesamten Untersuchung besonderer Wert
zu legen. Die fruher geschilderten Anforderungen an die
Sinnes- und Arbeitskraft der zum Kranfuhren auszuwahlen-
den Mitarbeiter sind nicht an allen Pléatzen in gleicher Weise
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vorhanden. Je nacli dem ZeitmaR des Arbeitsablaufes, in
dem der Kran als Massenfordermittel mitlauft, oder nach der
Schwere oder Unhandlichkeit des Fordergutes, je nach der
rdumlichen Lage des Betriebes und der zeitlichen Aufein-
anderfolge der Kranarbeitsleistung
richtet sich auch die Auswahl des
Bedienungsmannes. Fur den mit
groflen Zwischenpausen fahrenden
50-t-Kran einer mechanischen Werk-
statt, in der schwere Stiicke lang-
sam und fast behabig in die Bearbei-
tungsmaschinen eingesetzt werden,
kann und mufR ein anderer Kran-
fihrer angesetzt werden als in der
Rolirzieherei, wo flott, ununter-
brochen, in stdéndigem Hin und Her
schlipfrige Rohrbiindel aufgenom-
men, abgelegt, vor den Ofen, in die
Beize, an die Sage befordert werden
missen; der Magnetkranfihrer des
Schrottplatzes muR ganz anders
sein als der GielRkranfuhrer, der
60 t flissigen Stahl im Gehénge
hat. Mit Ricksicht darauf entsteht
die eigentliche Feinauslese nicht aus-
schlieBlich mit Bleistift und Proben-
vordruck, sondern bei dem Heran-
tasten an die Seele des Menschen
wahrend seiner in hdchster Anspan-
nung geleisteten praktischen Arbeit.

Abbildung 4.
Charakterprobe.
(Irrgarten.)

Die arbeitstechnischen Einrichtungen der
Kranfihrerschule.

Im Hinblick auf diesen zweiten bedeutungsvollen Zweck
verdienen die arbeitstechnischen Einrichtungen und
Vorrichtungen der Kranfiihrerschule eine besondere Beach-

Abbildung 5. Gerdt zum Entfernungsschétzen.

tung. Sie erfiillen namlich ihre Aufgabe als Prifungs- 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 betatigt und beschaftigt
sich der Prufling und Schiler an ihnen viel freier und hem-
mungsloser als bei der Erledigung der papiemen Prifungs-
arbeiten, vor denen er als Arbeiter der Faust sowieso eine
erklarliche Abneigung hat. Diese mit der Wirklichkeit in
Verbindung stehenden Geratschaften zur Ueberprufung der
oben schon erwédhnten sonstigen personlichen Berufseigen-
schaften sind daher fur jede Art psychologischer Pril'ungs-
und Schulungsarbeit besonders wertvoll und praktisch.
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An dem Gerdt zum Entfernungsschéatzen (Alb. 5)
zeigt sich besonders gut, was mit Hilfe von Uebung zu er-
reichen ist; z. B. bringt der alte Soldat, der wochenlang
Entfernungsschitzen geubt hat, oft zentimetergerechte
Schatzungen zustande. Das Gerat ist vollkommen sachlich
und gerecht, da es dem Uebenden die personliche Nach-
prufung seiner Ergebnisse gestattet. Auf zwei im rechten
Winkel zueinander an der Decke des Prifraumes ange-
brachten MaRstédben laufen, durch Fadenzug betatigt, be-
liebig einstellbare Markierungsfahnen. Die aufgetragenen

Abbildung 6. Gerat zum Tiefensehatzen.

MeRzahlen sind vom Prifstand aus nicht ablesbar. Der
Prifling muB eingestellte Entfernungen abschatzen oder an-
gegebene Entfernungen, auch ihre Verhaltnisse zueinander
(also Halbierungen, Drittelungen usw.) selbst einstellen.

Das Gerat zum Tiefenschéatzen (Abb. 6) wird von
einem hinter dem schwarzen Brett befindlichen festen
Standplatz aus, der nicht

verlassen werden darf,
derart bedient, daR samt-
liche Teller mit Hilfe

von Fadenziigen auf eine
vom Prufer eingestellte
Tiefe auszurichten sind.
Dabei ergibt sich im An-
fang meist ein Verschat-
zen an den beiden Seiten,
da die ins Auge gefalite
Richttiefenentfemung des
mittleren Tellers im Kreis-
bogen nach den Seiten
hin Gbertragen wird und
dadurch die seitlichen Tel-
ler zu hoch (zu kurz) ein-
gestellt werden. Entspre-
chende Aufklarung fuhrt
zu verstandesmaRigem Verbessern bei den Wiederholungs-
Gbungen, bei denen auch andere Figuren (z. B. Treppen)
gestellt werden.

Das Gerat zum Hdhenschéatzen (Abb. 7) vermittelt
wichtige Erkenntnisse und Kenntnisse tber die Ausschaltung
optischer Tauschungen. Das senkrechte Herabblicken auf
die Kdpfe ungleich langer Rundstéabe, die auf einem karier-
ten Untergrund aufgebaut sind, erschwert das Abschétzen
und Vergleichen der je 10 mm voneinander abweichenden
Langenmale. Die Uebungen sind wirklichkeitsnahe und
wichtig, da das Befdérdern von Lasten Uber Maschinen,
Menschen und Einrichtungsgegenstande verschiedener Hoéhe
bei jeder Kranfahrt vorkommt.

Abbildung 7.
Gerat zum Hohenschatzen.
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Das Gleichgewichtschéatzen oder die Kenntnis von
der Wirkung der Hebelarme (Abb. 8) dient dem Kranfihrer
zur Ueberwacliung. und Mithilfe beim richtigen Anhangen
und Anschlagen der Lasten. Es ist urspringlich in Form
eines sogenannten Tannenbaumes in Gebrauch gewesen, auf
dessen Aesten mit Stellschrauben gehaltene Laufgewichte
so verschoben werden muf3ten, daf® der pendelnd aufgehangte
Stamm in die Lotrechte kam. Des schnelleren Arbeitens
wegen sind die Aeste in Schalen umgestaltet worden, auf
denen Gewichtssteine so aufzusetzen sind, daf3 ihre Kraft-
wirkungen sich gegenseitig aufheben; bei diesem Ausrichten
wird der Stamm festgestellt und erst zur Ergebnisprobe zum
Pendeln freigegeben.

Die mit diesen Gerdten erzielten Proben sind — wie

/einiges Ueberlegen ergibt —ezunéchst negativer Natur, d. h.
sie zeigen bei den ersten Uebungen immer an, welche Fehler
der Schiler hat und wo oder wie grof? seine Mangel sind.

Abbildung 8. Geradt zum Gleichgewichtsschétzen.

Arbeitspadagogisch gesehen ist das anscheinend ein Mangel,
weil die Beschaftigung mitihnen zu Minderwertigkeitsgefiihlen
AnlaBgibt; dieser Nachteilwird aberdurchzwei deutlicheVor-
teile vollkommen aufgehoben und in das Gegenteil verkehrt:

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

2. dem Prufling aber vermitteln sie nach einiger Ver-
trautheit und wenn er begriffen hat, worauf es ankommt
und wie er verstandesméaRig die Fehlerquellen zu beseitigen
hat, durch die augenscheinlich besser werdenden und von ihm
selbst Gberwachten Ergebnisse, daB er durch Uebung und An-
strengung Erfolge erzielen kann. Dieser Grundsatz zieht sich
Uberhaupt als roter Faden durch die gesamte Schulungs-
und Erziehungsarbeit. Der Wahlspruch lautet: ,,Wir wollen
Ilhnen helfen und Sie in Ihrer Arbeit férdern; dazu
dient die Uebung, und Uebung ist keine Strafe!*

Wer nur einigermalen den geforderten Voraussetzungen
entspricht, zeigt so viel Anlagen und Fahigkeiten, daB es sich
lohnt, Miihe auf ihn zu verwenden und ihn durch Uebung
und Belehrung voranzubringen; ganz hoffnungslose Falle
zeigen sich sehr bald und werden natirlich ausgeschieden.

Den besten Prufstand innerhalb des ganzen Versuchs-
feldes bildet naturgemal das eigentliche Kranschulungs-
gerat, eine fast naturgetreue Nachbildung eines
Laufkranes (Abb. 9). Es besteht aus einem Fihrerstand
oder Krankorb, einer Katzfahrban mit Flasche und Last-
haken sowie dem Modellbetrieb.

Der Krankorb enthalt in naturlicher GréRe und Anord-
nung die Steuerorgane, Schalttafel usw. Die Katze und der
Lastaufzug werden durch kleine Elektromotoren regelbar

A. Tolksdorf: KranfuhrerSchulung. Praktisch angewandte Arbeitswissenschalt.

57. Jahrg. Kr. 51-

angetrieben. Der ,,Betrieb* bestehtin cin.m kastenformigen,
oben und vorderseitig offenen Gehduse, in welchem die
Uebungsbiigel und sonstigen Gerate aufgestellt werden
(Abb. 10). Zur Erzielung eines wirklichkeitstreuen Ein-
druckswird dieser Betriebswagen durch motorisierten Seilzug
hin- und hergefahren, da der Fiuhrerstand selbst ja wegen
der raumlichen Bedingungen fest im Boden verankert sein
muB. Seine Bewegungen sind gegenlaufig, d. h. wenn die
Last nach rechts gefahren werden soll, lauft derWagen nach
links; die Tauschung ist wegen der Abblendung des Blicks
auf die Wagenwéande so vollkommen, da man durch einen
Betrieb hindurchzufahren meint.

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

Abbildung 9. Kranschulungsgerat.

stehen usw. Eine Besonderheit liegt darin, da samtliche
Fahrbewegungen ohne Benutzung der Bremse erledigt
werden missen; das stellt zundchst eine Erschwernis gegen-
Uber der Wirklichkeit dar, erzieht aber zu wirtschaftlichem
Arbeiten, da rechtzeitig ausgeschaltet und der Nachlauf
berucksichtigt werden muf3. Beim Arbeiten am Geréat unter-
liegt der einzelne Schuler einer besonderen Ueberwacliung
und Beobachtung; hier werden seine Fehler, auch die einge-
lerntenFehlerderbetrieblichen Anlernling, erkanntund durch
Unterweisung und Hilfe eine Leistungsverbesserung erzielt.

Aus schulischen Griinden wurde eine Grundaufgabe ge-
schaffen, die in dem Durchfahren von 10 an verschiedenen
Punkten aufgestellten, ungleich hohen Bugeln besteht; die
Bigel sind so gebaut, dal3 bei richtiger Seiten- und Hohen-
ausrichtung die angehangte Last ohne Ansto3 durchgelotst
werden kann. Erfolgt ein Ansto, 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 Anstof3 als Strich ge-
zeichnet wird (auch hier wieder sachliche Aufzeichnung zu
Zwecken der Selbstiiberwachung). Aus Zeit und Fehlern
werden in zwei Kurven Leistungsschaubilder entwickelt,
die dem Schuler seine Uebungsfahigkeit 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 Prifer zu
Nachforschungen, bei denen sich dann Ueberanspannung
in der Betriebsarbeit, hausliche Sorgen usw. herausstellen
auf die gebihrend Riicksicht zu nehmen ist.
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Bei Neulingen bietet das Krangerat besonders folgende
Vorteile: Angaben des Priflings, er kdnne bereits Kran-
faliren, lassen sich ohne Geféhrdung der Umwelt und der
Maschinen nachprifen; T&uschungsversuche bei den vor-
hergehenden Proben ber sinnesmafige Eignung treten hier
zutage; damit ganz einfachen Aufgaben (Fahren mit einem
und zwei Regelschaltern, also nur in ein oder zwei Ebenen)
angefangen wird, 14B8t sich die Sinnes- und Korperbeherr-
schung einwandfrei erproben; das Gesprach beim Schwie-
rigerwerden der Aufgaben vermittelt Einblicke in das
seelische Verhalten, die der Prufling selbst eigentlich nicht
geben wollte. Bei der Anlernungsarbeit von Neulingen und
Ersatzleuten lassen sich die erforderlichen Fertigkeiten
schrittweise und ohne Stérung oder Geféhrdung des Be-
triebes tatséchlich so weit anschulen, daR der neue Mann
unter Aufsicht eines Erfahrenen an die wirkliche Arbeit
herangelassen werden kann; er hat nur noch eine Gewdhnung
an den anderen Blickbereich und andere Geschwindigkeit
zu vollziehen, die Handhabung der Schaltgerate istihm aber.

Abbildung 10. Uebungs-,,Betrieb* des Kranschulungsgerates.

wie dem Kind das Gehen, in Fleisch und Blut Ubergegangen..
Es kann dabei gar nicht mehr Vorkommen, wie sonst so oft,

daB ein Neuling, der alle drei Regelschalter in Tatigkeit

gesetzt hat, vor all den sich abspielenden Bewegungen un-

ruhig wird und laufen laRt, was lauft, bis er in hochster Not

den Hauptschalter zieht, wobei es oft schon zu spat ist.

Die erwahnte Grundaufgabe wird jeweils zu Beginn und
Ende jeder Uebungsstunde gefahren, dazwischen liegen
Sondertbungen im Schwungabfangen, Aufrichten und
Niederlegen groRerer Flaschen, Einfahren von Werkstiicken
in Drehbéanke (an entsprechenden Modellen), Lastmagnet-
Ubungen, Zickzackfahren usw. bis zur vélligen Beherrschung
des Gerates und der Kranfahrkunst.

Auf diese praktische Ausbildung und Weiterbildung wird
im gesamten Schulungsplan grofRer Wert gelegt; er ware
aber unvollkommen, wenn nicht auch eine rein theoreti-
sche, allerdings eng an die Wirklichkeit angelehnte Unter-
richtung Uuber die Fehlerquellen und Fehler-
bekdmpfung im mechanischen und elektrischen
Teil der Krane eingeschlossen ware (Abi. 11).

Lehrgesprache mit Hilfe von Fehlerstiicken, Modellen,
Tafeln, Besprechung der Unfallverhltungsvorschriften, Er-
orterung von Vorfallen, Instandsetzungen, Aufklarung tber
die Pflegearbeiten (Sauberhaltung, Schmieren, Fehler-
meldung an die Instandsetzungskolonnen) sind der Inhalt
dieses mehrstindigen Schulungsplanes. Diese Arbeit ist
besonders eindringlich, weil am Unterricht nie mehr als 6,
bei Neulingen nur jeweils 3 Gefolgschaftsmitglieder teil-
nehmen; bei den praktischen Fahribungen sind Uberhaupt
nur 3 Schiller zugegen, die sich abwechselnd und gegenseitig
an den Geraten beschaftigen. Die Gesamtdauer eines Lehr-

A. Tolksdorf: Kranfuhrerschulung. Praktisch angewandte Arbeitswissenschaft.
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ganges betragt Ublicherweise je zwei Stunden an 12 bis 14
Werktagen, also 24 bis 28 Stunden angestrengter Arbeit.
Dazu kommen die regelmafRige Ueberwachung der Arbeits-
leistung im Betriebe, Probe- und Priffahrten, Kranbesich-
tigungen mit Aussprache an Ort und Stelle, dazu Appelle,
Gruppenunterricht zu Wiederholungszwecken u. a. m.

Die Frage nach dem Einsatz an Mitteln fiir eine derartige
Schulung und den Erfolgen kann nicht in zahlenméRiger
Bewertung gegeben werden. Es lieRe sich zwar auf der
einen Seite in etwa ermitteln, was die Einrichtung der Schule,
ihre Unterhaltung, ihr Ausbau kostet, welche Aufwendungen
fur die Lehrpersonen einzusetzen sind; auf der Gegenseite
4Bt sich aber nicht errechnen, welche Werte die Leistungs-
steigerung des Mannes erbringt, wieviel Instandsetzungen
durch verstandnisvolleren Umgang mit den Kranen erspart,
welche Unfélle vermieden, welche natirlichen Abnutzungen
herabgesetzt, welche Erzeugungsstdrungen durch Ausfall

Abbildung 11. Modelle fir den theoretisch-technischen Unterricht.

der Fordermittel unterblieben sind. An meRbaren Zahlen
kann z. B. angegeben werden, dal} der Verbrauch von Auf-
zugseilen durch unnétigen Verschleily (Zuhochziehen, Ver-
brennen, Verquetschen usw.) ganz erheblich, oft bis zu 90%,
zuriickgegangen ist; aber auch diese Zahlen sind nicht genau
zu ermitteln, weil mit zunehmender Beschéaftigung die An-
forderungen an die Krane unverhaltnisméaRig gestiegen sind;
wenn trotzdem ein solches Ergebnis auf diesem einen Be-
obachtungsgebiet vorliegt, dann ist es bestimmt ein Zeichen
dafiir, dal der Bedienungsmann infolge seiner klareren
Arbeitskenntnis zweckentsprechend mitgegangen ist. Ein
anderer Nachweis liegt darin, daR sich seit Beginn der
Schulungsarbeit in den durchgearbeiteten Betrieben kein
bedeutungsvoller oder gar schwerer Unfall ereignet hat,
was um so hoher anzuschlagen ist, als innerhalb der zu-
standigen Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossenschaft die
Kranunfélle unter den schweren und tddlichen Betriebs-
ereignissen immer an erster Stelle stehen.

Dieser rein rechnungsmaRigen, ,,materialistischen Be-
trachtung des Schulungswertes steht aber noch eine andere
gegentiber, auf deren Beachtung ein viel héherer Wert zu
legen ist.

Die hier in die Tat umgesetzte Schulungs- und Er-
ziehungsarbeit ist bewul3t darauf abgestellt, den arbeitenden
Menschen in seiner ganzen Personlichkeit zu erfassen und
soweit erforderlich und mdglich zum Bestwert zu formen.

Im Laufe der theoretischen und praktischen Schulung
wird dem Gefolgschaftsmitglied einerseits ganz eindeutig
vor Augen gefuhrt, welche Beweggrinde das Werk dazu
flhren, diese ganze Arbeit zu unternehmen und, inwieweit es
von seinem Mitgehen abhdngt, dal das erhoffte betriebs-
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wirtschaftliche Ziel erreicht wird. Dariber braucht keine
Geheimniskramerei und falsche Schani zu herrschen; gegen-
seitige Offenheit ist bei dieser regen Zusammenarbeit durch-
aus am Platze. Dabei ist keineswegs zu beflirchten, daR bei
dem Gefolgsmann eine unberechtigte und zu hohe Eigen-
meinung entsteht; daflir hat er ja wahrend der Ausbildungs-
zeit selbst kennengelemt, wieviel ihm zum vollendeten
Kranfihrer noch fehlte und in Zukunft noch fehlen wird.
Es ist bisher keiner durch die Schule gegangen, der nicht
nachher gesagt héatte: Nun weil ich doch endlich, wie das
und das ist und warum das so und so gemacht wird, jetzt
kann ich das und das usw. Der Schiler versteht auch die
Gegenrechnung, da vom Werk Mittel, Mihe und Zeit ein-
gesetzt werden, um ihm zur gerechten Vollfihrung seines
Dienstes zu helfen, und dal} er dagegen an den 12 Tagen
seine Freizeit vor oder nach der Schicht zur Verfugung
stellen muf3, um zu dem zu werden, was er eigentlich sein
mufRte, wenn er sich Kranfihrer nennen will.

Diese durchaus erwinschte, aber ordnungsmaRig ge-
bandigte Steigerung des Wertigkeitsgefuihls erféhrt sogar
noch eine Erhéhung, wenn bei der Besprechung der D ienst-
ordnung Aufklarung gegeben wird Uber die Rechte, die
ihm zukinftig mit der Verleihung des Kranfuhrerab-
zeichens und mit der Aushandigung des personlich zu ver-
waltenden Werkzeuges zustehen. Nur der Trager eines
solchen Abzeichens ist berechtigt, Krane zu besteigen und
zu bedienen; er kann Fahrten, die offensichtlich gegen die
Vorschriften verstoRen und ihn, sein Gerat und seine Mit-
arbeiter geféahrden, ablehnen; er gehort fortan zu einem
Stand, von dem der bisherige Beigeschmack des ,,Laufjungen
flr jeden*“ genommen ist; dariber wird in einem Abteilungs-
appell die gesamte Mitarbeiterschaft aufgeklart und so allen
friher Ublichen gegenseitigen Reibereien die Spitze abge-
brochen ;erhatin der Kranfiihrerschule als auBerbetrieblicher
Ueberwachungsstelle eine Stiitze und einen Rickhalt, wenn
es doch einmal zu Unstimmigkeiten kommen sollte; er weifl
jetzt, dal? jemand da ist, der sich um ihn kimmert.

Aber diesen Vorteilen stehen auch Verpflichtungen
gegeniiber. Jetzt gibt es keine Ausrede mehr, die sich auf
Nichtwissen und Niegehdrthaben stiitzen kann; jetzt ist der
umfangreiche Kreis der Pflichten genau bekannt, ob es sich
nun um Kranpflege, Sauberkeit, Punktlichkeit, Nichtern-
heit, unfallsichere Dienstausiibung, Flei 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 Kranfuhrer Gberwacht und
dem er Rede und Antwort zu stehen hat! Und nicht zum
geringsten wirkt auf ihn die Verknipfung all seines Tun und
Handelns mit dem Gesetz, das Richtschnur fir ihn und den
ganzen Betrieb sein muR: das Gesetz zur Ordnung der
nationalen Arbeit! Als rechtschaffener Gefolgsmann, der
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Anspruch auf die Firsorge und die anstandige Behandlung
durch seinen Betriebsfiihrer erhebt, hat er eine Gegen-
leistung zu erbringen nicht nur in seiner Arbeit, sondern
in seiner ganzen personlichen 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-
gewdahlte und geschulte Gefolgsmann an seine Arbeit heran-
gehen und seinen Teil dazu beitragen, dall das gemeinsame
Ziel erreicht wird.

Die Modglichkeit, 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 Schulungsstatte, die Mdglichkeit, ganz nahe an
den einzelnen Menschen heranzukommen, um ihn zu er-
forschen und ihm zu helfen und so wahre Menschenfiihrung
mit wirtschaftlicher Betriebsfihrung zu vereinen.

Zusammenfassung.

Die planméRige Verwertung arbeitswissenschaftlicher
Erkenntnisse zum Zweck der Menschenauslese ist heute,
wie W. Schulz nachweist4), mehr denn je notig. Als Beispiel
einer praktischen Anwendung der Arbeitswissenschaft wird
die Auswahl und Ausbildung von Kranfiihrern behandelt.
Auf Grund einer sorgféltigen Arbeitsplatzstudie an Kranen,
die fur 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-
flhrer untersucht und geschult. Die psychotechnischen
Hilfsmittel und Unterrichtsverfahren, die sich jedoch nicht
nur auf die Ausscheidung unbrauchbarer Anwarter, sondern
vor allem auf die berufliche Fortbildung der als brauchbar
erwiesenen Schiler erstreckt, werden eingehend geschildert.

Ueber die eigentliche Anlernung als Kranfihrer hinaus
werden die Schiler auch tber die Fehlerquellen und Fehler-
bekampfung im mechanischen und elektrischen Teil der
Krane eingehend unterrichtet. Zwar lassen sich genaue
zahlenmaRige Wirtschaftlichkeitsrechnungen tber den Erfolg
der Kranfuihrerschule nicht anstellen; trotzdem ist die Wirt-
schaftlichkeit der ganzen Schule schon aus dem Ruckgang der
Unféalle oder an dem Sinken des Verschleif3es und an anderen
Ersparnissen ersichtlich. Die geschilderte Kranfiihrerschule
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).

Umschau.

Die Entschwefelung von Roheisen und Stahl.

Ueber die Erfahrungen bei der Entschwefelung von Roheisen
und Stahll) berichtete T. P. Colclough als Fortsetzung fruherer
Aufsatze Gber das saure Schmelzen im Hochofen2).

Die Behandlung von flissigem Eisen mit Soda
zur Verminderung des Schwefelgehaltes ist schon langer bekannt,
neuartig ist nur die zwangslaufige Verbindung des sauren Schmel-
zens mit der Sodaentschwefelung. Die chemischen Umsetzungen
bei der Entschwefelung hat u. a. M. Paschke3) schon friher be-
schrieben. Neben der Entschwefelung, durch die 66 bis 81 % des

4) Iron Coal Trad. Rev. 135 (1937) S. 362/64; Iron Ave 14k a|kstein

(1937) Nr. 21, S. 33/37.
2) Iron Coal Trad. Rev. 132 (1936) S. 806/07; J. lron 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 Oxydations-
vorgéngen eine Verminderung des Siliziumgehaltes des Roheisens
beobachtet worden. Auch der Mangangehalt des Roheisens wird
etwas geringer, allerdings in einem Umfang, der vernachlassigt
werden kann. Da bei der Sodaentschwefelung die hochalkalischen
Schlacken die Auskleidung der Roheisenpfannen, Roheisen-
mischer und Stahléfen sehr stark angreifen und sie auch wegen
ihrer groBen Dunnflussigkeit nur sehr schwer abzuziehen sind
mufll man sie vorher mit etwas Kalkstein ansteifen. Als technisch
und wirtschaftlich zweckmé&Rig hat es sich deshalb erwiesen, nicht
mit Soda allein zu entschwefeln, sondern Gemische von Soda
und FluRspat zu verwenden. Bei zahlreichen
Versuchen hat sich gezeigt, daB in diesen Gemischen auch Kalk
stein und FluBspat entschwefelnd wirken, und daR die dabei
entstehenden Entschwefelungsschlacken feuerfeste Baustoffe
erheblich weniger angreifen. Ferner ist die Schlacke weniger



23. Dezember 1937.

flissig und kann besser vom Bade abgezogen werden. Dartber
hinaus verstarken die Zusatzstoffe auch die Ausnutzung der Soda
dadurch, daB sie Basen bilden und die bei den Nebenumsetzungen
entstehende Kieselsdure binden. Hierdurch wird die gesamte
Soda zur Bindung von Schwefel frei.

Zahlentafel 1.

Entschwefelung von Roheisen mit Soda und Soda-Kalk-FluBspat-Gemisch.

XJImachau.
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gewandten Entschwefelungsmittels erheblich geringer war. Diese
Versuche haben gezeigt, daR der Entschwefelungsgrad mit dem
Schwefelgehalt des Roheisens steigt, und dal der Zusatz von
Kalkstein und FluRspat die Sodaentschwefelung unterstitzt und
verbessert.

In der Anwendung des sau-
ren Schmelzens mit nachfolgen-
der Sodaentschwefelung sind in-
zwischen Uberall weitere Erfah-

Versuch 1 Versuch 2 Versuch 3

d Gemisch sod Gemisch Sod Gemisch rungen gesammelt worden, und es
Soda emise oda oda emisc ist immer gelungen, dem Stahl-
Roheiseninhalt der Pfanne ... kg 44 500 49 400 52700 47 600 51 700 51 750 werk ein Roheisen mit tblichem

Zusammensetzung vor der Entschwefelung: .
Si % 1,00 0,80 0,50 046 1,04 112 Schwefelgehalt"zu liefern. %ah-
Mn % 1,56 1,24 0,43 0,40 0,39 0,39 lentafel 2 enthdlt Angaben uber
b der Entschwefel % 0,158 0,160 0,322 0,300 0,452 0,462 die Entschwefelung von Roheisen

nac er entschwetelung: . - " .
0,68 058 0,28 0,30 0.80 0,84 im  GroRbetrieb, wahrend in
1,31 1,16 0,24 0,29 0,29 0,35 Zahlentafel 3 Entschwefelungs-
Schwefel im Rohei 73’320 78’830 178’%?0 14(2)%24 23%%?8 233§8° schlacken angegeben sind, wie
chwefel im Roheisen.. : | B ) § , . .
Entfernter Schwefel.. 48,58 59,02 64,47 7400 13665 135,29 sie bei der Anwendung von Soda
Durch 100 kg Soda entfernter 20,93 51,32 27,97 64,10 59,25 117,18 und von Gemischen erhalten
Ignlt_sghwetf)eluhngsgrad gg ;g 22 gg 33 g; worden sind. Selbstverstandlich
Hiziumabnahme. A B

Mangsnahnahme. 16 65 44 275 16 0 splelt_ auch _dle Temperatur des
Entschwefel ittel Roheisens eine Rolle; der Ent-

ntschwefelungsmittel: B
a) Soda 5085 kg je Pfanne b) Soda 254.25 kg = 215 % schwefelungsgrad wird um so
FluRspat 254.25 kg = 215 % gunstiger, je heiRer das Roheisen
Kalkstein 6810 kg = 57,0 % ist. Man kann annehmen, daR
je Pfanne 11895 kg bei einem  Ausgangsschwefel-

Zahlentafel 2. Entschwefelung von

Roh- Schwefel- Schwefelmenge Ent- Entfernter Schwefel
' gehalt
eisen- Ge- schwefe-
menge  misch ‘;]%rr' nﬁg:\- vorher nachher "9 kg/100 kg kg(l)ld(LOJrkg
Soda i
kg % % kg kg % Kalkstein
52 300 A 0,380 0,158 198,85 82,63 58 76,2 16,7
57 000 A 0,326 0,150 185,69 85,35 54 65,7 14,4
37 400 B 0,584 0,290 218,37 108,51 50 54,0 147
46 300 B 0,426 0,160 197,04 74,00 62 60,5 16,4
51 000 B 0,360 0,130 183,87 66,28 64 57,6 15,7
52 500 B 0,348 0,076 18251 39,95 78 70,1 19,0
45 750 B 0,300 0,096 137,11 44,04 68 45,7 12,4
45 600 B 0,262 0.060 119,40 27,24 77 453 12,3
46 300 B 0,124 0,054 56,30 24,52 57 15,6 4,2
53 600 O 0662 0,288 35457 154,36 56 78,7 21,4
53 900 [ 0,473 0,192 25515 10351 59 59,6 16,2
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
30 500 c 0,330 0,110 100,79 33,60 67 26,4 7,2
50 700 [ 0,220 0,098 111,23 49,49 55 243 6,6
49 400 0 0,160 0,040 79,00 19,52 75 23,4 6,4
22 250 C 0,118 0,060 26,33 13,17 49 52 1,4
50 300 c 0,076 0,052 38,14 26,33 32 48 13

Zahlentafel 3.
Zusammensetzung von Soda-und Mischerschlacken.

. Mischer-

Sodaschlacke Gemischschlacke schlacke
SiOa ' % 36,30 40,00 33,15 25,25 39,6
AL.O, " % 4,28 4,37 0,86
Ti02 ' % 4,36 4,42 2,50 2,50 37
CaO [ % 1.60 1,78 16,63 22,98 12,6
CaFa .. % 4,06 5,65 Sp.
Cas % — 4,25
MgO n % 0,58 0,60 0,75 0,88 1,88
FeO % 3,09 3,22 7,31 6,86 2,3
Femet. . . . m... % 1,44 0,8
MnO o 13,95 717 7,95 6,87 30,31
Na2s .. % 9,68 11,04 18,37 14,38
NaaO . . .. e e % 19,87 16,43 2,94 nichts 6,17
Na,C03 . 572 10,80
[ Y 0,08 Sp. Sp.
S s % 1,15

Die besten Ergebnisse brachte ein Gemisch von 25 % Soda,
25 % FluBspat und 50 % Kalkstein. Obgleich die Anwendung
von Kalkstein an Stelle von gebranntem Kalk zu einer starkeren
Abkihlung des Roheisens fuhrt, so hat sie doch den Vorzug, daB
eine bessere Durchwirbelung des Bades infolge der Kohlensaure-
austreibung stattfindet. Die Schlackenmenge ist zwar etwa
doppelt so groR wie bei der alleinigen Anwendung von Soda, doch
ist die zuséatzliche Abkuhlung des Roheisens unwesentlich. Zahlen-
talel 1 gibt die Ergebnisse einiger Vergleichsversuche, jeweils
vom gleichen Abstich, wieder. Bei Versuch 1 war die Menge des
zugesetzten Entschwefelungsmittels groRer als theoretisch er-
forderlich. In beiden Fallen gelang es, den Schwefelgehalt durch
eine einmalige Behandlung des Roheisens um 69 und 75 % zu
senken. Bei den Versuchen 2 und 3 war der ursprungliche Schwe-
felgehalt des Roheisens etwa doppelt und dreifach so hoch wie
befVersuch 1, wéhrend hierbei das Verhéaltnis der Menge des an-

Roheisen mit Soda-Kalk-FluRspat-Gemischen.

gehalt des Roheisens von mehr
als 0,125 % durch eine einmalige
Behandlung mit dem Gemisch
von Soda-Kalkstein-FluBspat
durchschnittlich 60% des Schwe-
fels entfernt werden. Je hdher
der Schwefelgehalt des Roh-
eisens ist, um so wirksamer ward
A: die Sodabehandlung; durch stu-
Soda:

Zusammensetzung der Gemische !

PAATH 1524 kg = 18% fenweise Entschwefelung kénnen
alkstein: 5443 kg = 64% ) _
FluBspat: 1524 kg = 18 % i Sc_hwefelgehalte unte_r 0,_1 /o_ er
. reicht werden. Bei niedrigen
je Pfanne: 848,1 kg Schwefelgehalten wird die Wir-
B: kung geringer. Im Betrieb hat
Soda: 2032 kg = 21,5% i i i R
Kalkstein: 5443 kg = 57,0 % sich die stufenweise Ent
FluBspat: 203,2 kg = 21,5 % schwe_felung ) als i te_chmsch
je Pfanne: 9507 kg ur_1d wirtschaftlich gunstiger er-
wiesen.
C: f .
Snda: 2500 kg = 215 % _ Die Entschwefelung _des far
Kalkstein: 6804 kg = 57.0 % die S'tahler_zeugu_ng bestlm_mten
FluBspat: 254,0 kg = 215 % Roheisensfindet im gewdhnlichen

Betrieb durch Mangan auf dem
Wege zum Mischer und in diesem
selbst statt. Wendet 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 mit einer
im voraus festgelegten Menge von Soda oder Soda-Kalk-FluR3-
spat-Gemisch behandelt, wobei auf dem Wege 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
Einstellung des erforderlichen Mangangehaltes Ferromangan zu-
gesetzt. 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 ist, wird beim AusgieBen in die Roheisenpfanne nochmals
mit Soda entschwefelt, wobei bis zu 50 % des noch vorhandenen
Schwefels entfernt werden. SchlieBlich, als vierte Stufe, kann der
Schwefelgehalt in Ublicher Weise wahrend des Frischens noch
weiter gesenkt werden. In einer Reihe von Versuchen, bei denen
der Ausgangs-Schwefelgehalt des Roheisens zwischen 0,22 und
0,41 % lag, wurden folgende Mittelwerte festgestellt:

je Pfanne: 1188,4 kg

. reu- cresami-
Si Mn entschwefelung entschwefeluDg
% 0//0 % % %
Roheisen im Hochofen . . 0,92 081 0,303 |
Roheisen in den Mischer . 0,72 0,73 0,120 | 61,3 (€]
Roheisen aus dem Mischer 0,64 0,71 0,031 X 19,9 69’6
Roheisen in die Birne 00731 J 17,6 75,2
Stahl Hdéchstwert
0,051 | 457 86,G
Stahl Mindestwert
Stahl Durchschnitt 0,039 J

Neben der technischen Entwicklung des sauren Schmelzens
und der Sodaentschwefelung konnte auch die Wirtschaftlichkeit
gesichert werden. Hans Schmidt.
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Fortschritte im ausléandischen Walzwerksbetriebl).
Brammenwalzwerk fiir Ruf3land.

N. Gorbassew, G. Prischtschepenko und 0. Raid be-
schreiben das Brammenwalzwerk fir die bereits geschilderte
kontinuierliche Bandblechstrale in Saporoshje2). Die zuklnftige
Leistung des Brammenwalzwerkes wird mit 1 600 000 t Brammen
jahrlich angegeben, von denen allein 670 000 t fur Kraftwagen-
bleche vorgesehen sind (Abb. 1).

Die Halle der Tiefofenanlage3)ist 203 m lang und enthalt
32 Zellenéfen amerikanischer Bauart von 4000 mm Lange,
2250 mm Breite und 3000 mm Héhe; sie kann auf 40 Zellen er-
weitert werden. Je vier Zellendfen sind jeweils zu einer Gruppe
zusammengefaBt. Die Oefen werden mit Mischgas (Hochofen-
und Koksofengas) betrieben. Der Heizwert des Mischgases be-
tragt 1150 bis 1200 kcal/m3. Jeder Zellenofen hat links und
rechts je einen Siemens-Regenerator fur Luft und Gas. Die Vor-
warmung betrégt 850 bis 900°. Die Regeneratoren haben folgende
Abmessungen fur Luft: 1650 mm Breite, 2600 mm Lé&nge und
4920 mm Hdohe; fur Gas: 1650 mm Breite, 2600 mm Lé&nge und
3725 mm Hohe. Die Deckel der Oefen bestehen aus Stahlguf3-
Gewdlberahmen mit Schamotteausmauerung und werden an
einen fahrbaren Wagen angehéngt, der sowohl von der Buhne als
auch vom Kran aus gesteuert werden kann.

Die Ausmauerung der Zellenéfen besteht bei vier Gruppen

aus Schamottesteinen, bei den Ubrigen vier Gruppen werden die
Oefen im oberen Teil wegen
der hohen Temperaturen von
1300 bis 1350° mit Dinas-
steinen ausgemauert; der Bo-
den besteht aus Magnesit-
steinen. Fir das Gitterwerk
und das Gewdlbe der Rege-
neratorenhatman Dinassteine
gewéahlt. Gas-und Luftzufuhr
werden durch Forterventile
und Steuerklappen fur jeden
Zellenofen getrennt gesteuert.
Damit soll eine bessere An-
passung der Ofenfuhrung an
die jeweiligen Betriebsver-
haltnisse (kalter oder warmer
Einsatz, Werkstoffgiite mit
hohem oder niedrigem Koh-
lenstoffgehalt usw.) gewéhr-
leistet werden. Jede Gruppe
ist mit MeBgeraten zur Ueber-
wachung der Temperaturen,
der Gas- und Windmengen,
des Gas- und Winddruckes
sowie des Zuges im Abzugs-
kanal versehen.

Fur das Brammenwalz-

werk sind zwei Sorten von
Rohbrammen vorgesehen,
und zwar 8- bis 9-t-Rohbram-
men fur Kraftwagenbleche
und 15-t-Rohbrammen fir
Handelsbleche. Gearbeitet
wird mit 80 % warmem und
20 % kaltem Einsatz. Bei
warmem Einsatz wird jeder
Zellenofen mit sechs 8-t-
Rohbrammen oder vier 15-t-
Rohbrammen besetzt. Die
Waéarmzeit betragt 3,5 h. Bei
kaltem Einsatz rechnet man
mit vier 8-t-Rohbrammen
oder drei 15-t-Rohbrammen
je Zellenofen. Die Warmzeit
betragt 7 h. Daraus errechnet
man die Stundenleistung einer
Ofengruppe zu vier Zellen auf
55t bei warmem Einsatz und
18 t bei kaltem Einsatz.

Das Universal-Brammengeristd hat je einen Satz
Steh- und Liegewalzen. Die Liegewalzen von 1100 mm Dmr.,
2000 mm Ballenlange 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.
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jede fur sich durch zwei getrennte
Gleichstrom-Umkehrmotoren von e
5000 PS angetrieben. Die Umdrehungs-
zahl ist in den Grenzen von 0 bis
50 und 100 je min regelbar. Um die
gleiche Umdrehungszahl zu gewahr-
leisten, werden die Wicklungen’ beider
Motoren parallel geschaltet. Anstellung
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und Gewichtsausgleich der Oberwalze erfolgen elektrisch. Die
Stehwalzen sind vor dem Liegewalzensatz angeordnet. Die
Abnahme im Stehwalzengerist betrdgt bis zu 25 mm je

Stich. Die Walzen haben 680 mm Dmr., die Zapfen 450 mm
Dmr. Beide Stehwalzen haben gemeinsamen Antrieb durch
einen Gleichstrommotor von 2500 PS mit 0 bis 100 bis
275 U/min. Die Stehwalzen werden ebenfalls elektrisch ange-
stellt. Die Liegewalzen sind aus vergiltetem 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 % Hi mit einer Festigkeit von 60 bis 70 kg/mm2,
hochstens 35 kg/mm2 Streckgrenze sowie 10 bis 12 % Dehnung.
Die Stehwalzen sind hingegen aus Schmiedestahl. Man rechnet
mit einer Walzleistung von 250 000 bis 300 000 t bei 7- bis 8mali-
gem Abdrehen fur die Liegewalzen sowie von 500 000 bis 600 000 t
bei 12maligem Abdrehen fur die Stehwalzen. Zum beschleunigten
Walzenwechsel hat das Brammengerist eine besondere Walzen-
ausbauvorrichtung, die das gleichzeitige Aus- und Wiedereinbauen
beider Liegewalzen ermdglicht.

Die Kant- und Verschiebevorrichtung besteht aus je zwei
Linealen vor und hinter dem Gerist, wobei eins der vorderen
Lineale vier Kantdaumen hat. Die vorderen und hinteren Lineale
sind links und rechts jeweils zwangslaufig gekuppelt, wodurch
das Voreilen der Lineale vor oder hinter dem Gerist verhindert
wird. Der groRte Hub der Lineale betrdgt 1500 mm, die Ver-
schiebegeschwindigkeit 0,5 m/s, der grofRte Hub des Kanters
900 mm, die Kantgeschwindigkeit 0,7 m/s.

Die Brammen fur Feinbleche sind 2000 bis 4500 mm lang,
600 bis 1500 mm breit und 75 bis 165 mm dick; die fur Mittelbleche
1000 bis 1800 mm lang, 600 bis 1500 mm breit und 65 bis 200 mm
dick. Der fur Kraftwagenbleche (Tiefziehgiite) bestimmte Stahl
wird in 8- bis 9-t-Rohbrammen gegossen, fir Handelsbleche hinge-
gen in etwa 15-t-Rohbrammen. Wé&hrend des Walzens werden die
Stehwalzen nach jedem Stich nachgestellt, so da die Bramme
jedesmal Seitendruck erhélt, wodurch die Zahl der Stiche gegen-
Uber dem Walzen auf einer BlockstraBe 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. Unterstutzt wird die Entzunderung
durch kraftige Berieselung der Bramme wé&hrend des Walzens
mit Wasser von 72 atil. Die Berieselung ist zwischen den Liege-
und Stehwalzensatzen untergebracht und wird selbsttatig mit
einer lichtelektrischen Zelle gesteuert.

Die Brammenscherel) zeichnet sich durch auBerordentlich
kréaftige Bauart (Gesamtgewicht 580 t, Stédndergewicht 125 t),
sehr hohen Arbeitsdruck von 2000 t, Einfachheit des Antriebes
ohne Schwungrad, selbsttéatige Steuerung sowie hohe Arbeits-
leistung aus. Sie kann Brammen von 75 X 600 mm bis 200 X
1500 mm bei mindestens 900° schneiden und wird durch vier
(einschlieBlich Ersatz) Motoren von je 180 kW angetriehen, die mit
dem Antriebsvorgelege auf dem Stander der Schere untergebracht
sind. Das hat den Vorteil, daB die Huttenflur frei bleibt und
gunstige Bedingungen fiur eine zweckmaéafige Anordnung der
Hilfseinrichtungen sowie zum Bedienen der Schere geschaffen
werden. Die Schere schneidet von oben; sie kann zetpi Brammen
von 75 X 1500 mm oder funf Brammen von 200 X 1500 mm
je min schneiden.

Vor der Schere ist eine Druckvorrichtung angeordnet zum
DurchstoRen der kurzen Brammenenden, die nicht mehr mit dem
Zufuhrrollgang befordert werden koénnen. Die kiirzeste Bramme,
die noch gefalt werden kann, ist 2500 mm lang. Eine mit Oel
betriebene Drickvorrichtung hinter der Schere halt die Bramme
auf dem Rollgang und dem Lager des Untermessers fest. Hier-
durch soll das Heben des hinteren Endes der Bramme wéhrend
des Schnittes mit den bekannten nachteiligen Folgen fir die
Lebensdauer des Rollganges, der Scherenmesser und fur die Gite
des Schnittes verhindert werden.

Hinter der Schere ist ein 6000 mm langer Wipptisch zur Auf-
nahme und Weiterbeforderung der auf MaB geschnittenen Bram-
men angeordnet, der fahrbare VorstoB kann zum Schneiden der
Bramme auf Lange von 1000 bis 4500 mm eingestellt werden.

Samtliche Rollgdnge des Brammenwalzwerkes und der
Brammenschere werden mit Kegelrddern angetrieben. Alle Roll-
gange sowie Antriebs- und Uebertragungswellen haben Pendel-
Rollenlager, die Ubrigen sich drehenden Teile Gleitlager. Samt-
liche Lager und Gleitflichen mit 500 Schmierstellen werden
durch vier Gruppen von selbsttatigen Druckschmiervorrich-
tungen geschmiert. In den Abfuhrrollgang der Brammenschere
ist eine mit Druckluft arbeitende Waage eingebaut, die eine Trag-
fahigkeit von 30 t hat und die Brammen in etwa 2 s abwiegt.

i) Stal 1937, Nr. 4/5, S. 95/104.
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Die fir das Feinblechwalzwerk bestimmten Brammen werden,
falls sie keine Oberflachenfehler aufweisen, unmittelbar zu den
Brammendfen des Feinblechwalzwerkes beférdert. Hingegen
wandern die mit Oberflachenfehlern behafteten sowie samtliche
fur Mittelbleche bestimmten Brammen in das Brammenlager.
Dieses besteht aus zwei Hallen von 174 m Lé&nge und 30 m Breite.
Jede Halle hat zwei 30-t-Laufkrane. Hier werden die Brammen
verputzt und gestapelt. Das Fassungsvermdgen des Brammen-
lagers gestattet die Aufnahme der Héalfte der Gesamterzeugung
des Brammenwalzwerkes fur finf Tage.

Da die meisten Brammen noch in warmem Zustande in das
Lager gelangen, so Wirden fur die wirksame Abfiihrung der aus-
gestrahlten Wéarme die Wéande der Lagerhallen bis zu einer Hohe
von 3,5m mit groBen Toren versehen und auflerdem eine ausgiebige
Berieselung der Brammen vorgesehen. Kurt Brandenburg.

Lauchhammer-Plakette 1937.
Die diesjahrige
Weihnachtspla-
kette der Lauch-
hammer-Werke
stellt eine Wieder-
gabe der bekann-
ten Radierung
~Christnacht”
von Ludwig
Richter dar. Die
Bildform ist von
Fritz Hornlein,
Dresden, in Stahl
gestochen. Derfein
ziselierte GuB st
ausgezeichnet ge-
lungen und wird
als Ausdruck der
deutschen Weih-
nachtsstimmung
der bekannten
BildgieRerei neue
Freundegewinnen. . o _
DiePlakette in den \l: )et JS e g/\%T
Abmessungen von
145 X 93 mm st

- ..,\/_)\»zlx\;;lih iS*r

;*S a a

von den Mittel- | \ "WA :
W |

deutschen Stahl- 1 A i>v

werken, Lauch-

hammer (Provinz
Sachsen), zu beziehen.

Kaiser-Wilhelm-Institut flr Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Zur Thermochemie der Legierungen.

In zwei Abhandlungenl) berichten Friedrich Korber,
W illy Oelsen und Heinz Lichtenberg uUber weitere Ver-
suche zur unmittelbaren Bestimmung der Bildungs-
warmen von Legierungen. Die erste Arbeit enthélt jeweils
fur den ganzen Konzentrationsbereich die Versuchsunterlagen
fur die Dreistofflegierungen Eisen-Nickel-Aluminium, Eisen-
Kobalt-Aluminium, Kupfer-Nickel-Aluminium und Eisen-Alu-
minium-Silizium. Die Bildungswarmen der Legierungen eines
Schnittes im System Kupfer-Mangan-Aluminium, der die ferro-
magnetische Legierung CuaMnAl enthalt, wurden ebenfalls be-
stimmt. Die Ergebnisse fur die Dreistofflegierungen wurden zu
Schichtlinienbildem zusammengefal’t, die einen guten Ueberblick
Uber die Energieverhaltnisse gestatten. Es sind stets nur wenige
ausgezeichnete Legierungen, durch deren Bildungswérmen der
Verlauf der Bildungswarmeflache Uber der Konzentrationsebene
im wesentlichen festgelegt ist. Fur die Dreistofflegierungen
Eisen-Nickel-Aluminium sind es die bindren Legierungen FeAl,
FeAl, und NiAl, fur die Dreistofflegierungen Eisen-Kobalt-Alu-
minium die bindren Legierungen FeAl, FeAl3 CoAl und CoAlf,
fur die Dreistofflegierungen Kupfer-Nickel-Aluminium die bindren
Legierungen Cu2Al, CuAl und NiAl und schlieBlich fur die Drei-
stofflegierungen Eisen-Aluminium-Silizium die bindren Legie-
rungen FeAl, FeAlj und FeSi. Die Bildungswarmen der ternéren
Mischkristalle sind ebenso wie die der bindren Mischkristalle2)

x) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Dusseid., 19 (1937)
Lfg. 11, S. 131/59; Lfg. 15, S. 209/19.

2) W. Oelsen und W. Middel: Mitt.
Eisenforsch., Dusseid., 19 (1937) S. 1/26; s. a. F. Kérber:
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1401/11.

Kais.-Wilh.-Inst.



1434 Stahl und Eisen. Umschau. 57. Jahrg. Nr. 51

sehr betréchtlich und je Grammatom des in geringer Menge ge-
I6sten Metalles eher etwas gréRer als diejenigen der durch Héchst-
werte der Bildungswérme ausgezeichneten Kristallarten. Die Bil-
dungswérmen der eisenreichen Mischkristalle im System Eisen-
Aluminium-Silizium sind nahezu additiv zusammengesetzt aus
der Losungswéarme fur Aluminium und der far Silizium.

Die Nachprufung des Verfahrens auf
grundsétzliche Fehler ergab, daB die nach %
dem ZusammengieRen gemessenen Warmeténungen m&! e°
nur auf die Umsetzungen der Metalle miteinander
zuruckzufuhren sind. Bei der erneuten Bestimmung ¥0
der Bildungswarmen einer gréBeren Zahl von Le-
gierungen der Systeme Eisen-Aluminium, Kobalt-

ringformigem Spitzkerb (7,52 mm Dmr., Kerbwinkel = 60 ,
Kerbtiefe= 0,75 mm, Abrundungsradius im Kerbgrund = 0,1mm)
und an Staben mit Bund (Bunddurchmesser von 12 auf Stab-
durchmesser von 7,52 mm mit Hohlkehlhalbmesser von 0,5 mm
abgesetzt). Zur Bestimmung der Wechselfestigkeit wurde das
Wohler-Verfahren angewendet, wobei eine Grenzlastwechselzahl

120-730 720- 730 30-700 30 - 700
mitNi o/meNi mit Ni ohne Ni

Aluminiim, Kupfer-Aluminium und Eisen-Sili- rl 20 I I 111 |m ||| II_TI ”U ”H I IIII I{ ||m -Glatt

zium zeigte sich eine gute Uebereinstimmung mit fWiididiidiiii Wiaiiili iii aii

den fruheren Befundenl).

Um den EinfluB der Umwandlungs- und Ff'
Ordnungsvorgénge in den Zweistofflegie-

if il i: 1—Bohrung

-

rungen Eisen-Nickel und Eisen-Kobalt auf die Bi F_u -

Bildungswadrmen der Dreistofflegierungen
Eisen-Nickel-Aluminium und Eisen- Kobalt-Alu-
minium festzustellen, wurden die Warmeinhalts-
Konzentrationskurven dieser Zweistofflegierungen
fur verschiedene Temperaturen festgelegt. Bemer-
kenswerte Abweichungen ergaben sich bei den
Warmeinhalten der Eisen-Kobalt-Legierungen. Sie
stehen in urséchlichem Zusammenhang mit den
Abweichungen der elektrischen Leitfahigkeit und
der magnetischen Sattigung dieser Legierungen.

Weiterhin wurden die Warmeinhalte des tech-
nischen Siliziummetalls und der Aluminium-Sili-
zium-Schmelzen fur hohe Temperaturen angegeben.

In der zweiten Abhandlung werden die Ver-
suchsergebnisse zur Bestimmung der Bildungs-
warmen der Zweistofflegierungen Eisen-
Antimon, Kobalt-Antimon, Nickel-Antimon,
Kobalt-Zinn, Nickel-Zinn, Kupfer-Zinn  und
Kupfer-Zink mitgeteilt. Die Bildungswarmen der
Antimon- und Zinnlegierungen der drei ferro-
magnetischen Metalle nehmen in der Reihenfolge:
Eisenlegierungen, Kobaltlegierungen, Nickel-
legierungen sehr stark zu, eine Feststellung, die
bereits friherl) fir ihre Aluminium- und Silizium-
legierungen getroffen wurde. Die Ergebnisse fur die
Kupfer-Zink-Legierungen zeigen eine gute Ueber-
einstimmung mit friheren und gleichzeitigen Befun-
den nach mittelbaren und unmittelbaren thermo-
chemischen Verfahren sowie auch nach Berechnun-
gen aus Spannungsmessungen. Willy Oelsen.

Vergleichende Untersuchung von nickelhaltigen

und nickelfreien Stahlen auf ihre mechanischen

Eigenschaften, insbesondere auf ihr Verhalten
bei der Schwingungsprifung.

A. Pomp und M. Hem pel2) priften im Auf-
trage der Deutschen Versuchsanstalt fiur Luft-
fahrt, e. V., Berlin-Adlershof, sowohl nickelhaltige
alsauch nickelfreie Stahle unter jeweils den gleichen
Versuchsbedingungen, um aus den hierbei ermit-
telten FestigkeitsWerten Anhaltspunkte fur die Ver-
wendbarkeit von hochnickelhaltigen, nickelarmen
und nickelfreien Stadhlen im Betrieb zu gewinnen.

Fir die Untersuchung wurden die in Zahlen-
tafel 1 angegebenen Stahle benutzt, die als Stangen
von 80 mm Dmr. Vorlagen. Die Einsatzstédhle 2,
5, 6 und 11 wurden vor dem Verglten ,,blind“ ein-
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Untersucht wurden Harte, Durchhartung, Zerrei3-
eigenschaften, Kerbschlagzahigkeit, Dauerbiege-
undDauerverdrehfestigkeit sowie Gefuigeausbildung.

Die Durchfiihrung der Schwingungsprifung erfolgte auf zwei
umlaufenden Dauerbiegemaschinen und einer Verdrehpruf-
maschine der Firma Schenck, Darmstadt. Wahrend die Dauer-
versuche unter wechselnder Verdrehbeanspruchung an glatten
PriafStaben (14 mm Dmr.) und Stdben mit 2 mm Querbohrung
vorgenommen wurden, erfolgte die Prifung unter Biegewechsel-
beanspruchung an glatten Staben (7,52 mm Dmr.), an Staben mit

x) Siehe Fuflnote 2 auf S. 1433.
2) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforsch., Disseid., 19 (1937)
Lfg. 16, S. 221/36.

Bezeichnung der Sfthte Betdie

Abbildung 1. Mechanische Eigenschaften der untersuchten Stéhle.

von 5 bis 10 Mill. Schwingungen zugrunde gelegt wurde. Samt-
liche Prufstdbe wurden bei den Dauerversuchen mit saurefreiem
Oel gekihlt.

In Abb. 1 sind die Ergebnisse der Festigkeitsuntersuchung
zusammengestellt. Bei den nickelhaltigen Stahlen liegt die an der
Stangenoberflache ermittelte Héarte zumeist niedriger als die im
Querschnitt festgestellte Harte; bei den Gbrigen zwei Gruppen ist
das Umgekehrte der Fall (Ausnahme: Stahl 20). Mit Ausnahme von
Stahl 11 und 12, die betrachtliche Harteunterschiede in den Ein
zelmessungen aufweisen, halten sich die Unterschiede zwischen
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Zahlentafel 1.

Soll-Festigkeit Bezeich-
des Stah_les Nickelgehalt nung des si Mn P
kg/mni2 Stahles % % % % (i
1 0,20 0,18 0,38 0,014 0,005
21) 0,16 0,19 0,38 0,015 0,005
3 0,29 0,24 0,42 0,012 0,034
4 0,34 0,28 0,45 0,012 0,009
51) 0,18 0,21 0,47 0,016 0,006
61) 0,15 0,11 0,36 0,009 0,005
7 0,29 0,45 0,63 0,015 0,005
8 0,30 0,38 0,53 0,011 0,004
9 0,42 0,26 0,82 0,028 0,025
) 10 0,25 0,23 0,84 0,011 0,002
111) 0,23 0,31 1,19 0,015 0,004
12 0,34 0,21 0,79 0,029 0,018
13 0,20 0,19 0,38 0,009 0,003
X 14 0,28 0,25 0,46 0,010 0,031
15 0,31 0,29 0,48 0,007 0,006
16 0,27 0,41 0,54 0,007 Spur
90 bis 100 17 034 020 056 0013 0,006
18 0,44 0,24 0,79 0,024 0,025
ohne Nickel 19 043 027 058 0012 0,015
20 0,28 0,33 0,84 0,017 0,004
21 0,35 0,22 0,79 0,033 0,019

*) Einsatzstahl.

den Hartehdchst- und -tiefstwerten der Ubrigen Stéhle hei den
Einzelmessungen in den Grenzen von rd. 8 bis 30 Héarteeinheiten.
Die hei den groRRen Proben erhaltenen Kerbschlagzédhigkeits-
werte liegen hdher als die an den DVM-Proben ermittelten
Werte. Das Verhéltnis der Kerbschlagzahigkeit zwischen der
groBen und kleinen Probe schwankt im Bereich von 1,4 bis 2,2,
so dal eine Umrechnung mit betrachtlichen Fehlern verbunden
ist. Die Dehnungswerte samtlicher nickelhaltigen Stahle
weisen nur geringe Unterschiede auf, und auch die Einschni-
rungswerte schwanken nicht erheblich. Bei den nickelfreien
Stahlen sind die Abweichungen groBer. Im Gegensatz zur Zug-
festigkeit, bei der nur unerhebliche Unter- hzw. Ueberschrei-
tungen der festgesetzten Grenzen auftreten, weisen die Werte
der 0,02- und 0,2-Grenze grofRere Unterschiede auf.

Fur die Biegewechselfestigkeiten lassen die Linienzige
im Wechselfestigkeits-Zugfestigkeits-Schaubid trotz der Streu-
ungen einen allmahlichen Anstieg mit wachsender Zugfestigkeit
erkennen; den kleinsten Streubereich weisen die Werte von
awb (glatt) urRl den grofRten die Werte von awb (Kerb) auf- Uie
Linienzige der Verdrehwechselfestigkeit t w (Bohrung) ergeben
mit verhé&ltnismaRig kleinem Streubereich gleichfalls einen all-
mahlichen Anstieg mit der Zugfestigkeit. Fur die Werte von
tw (giatt) hei AuBerachtlassen der Werte von Stahl 4 und 5
keine Zunahme mit wachsender Zugfestigkeit festzustellen.

Aus den Wechselfestigkeits- und Zugfestigkeitszahlen errech-
net sich der Verhé&ltniswert cwb(glatl) / oB bzw. Tw(glatt) / cB
zu 0,355 bis 0,519 bzw. 0,150 bis 0,286, d. h. im Mittel zu 0,469
bzw. 0,225; weiterhin ergibt sich Tw(glatt) = 0,48 X owb (glau>
Die Mittelwerte fur die Abhé&ngigkeiten uwb(giatt) / crwb(Keib>
~wb (glatt) / Gwb (Bund) und (glatt) / (Bohrung) betragen 1,92,
1,52 und 1,40.

Schlieft man bei einer allgemeinen Gesamtbeurteilung
der Versuchsergebnisse die Stahle aus, die auf Grund ihrer Zu-
sammensetzung und Wéarmebehandlung nicht ohne weiteres ver-
gleichbar sind, so erscheint folgende Feststellung gerechtfertigt:
An die Stelle der hochnickelhaltigen Stahle (2,5 bis 4,5% Ni) mit
Wolfram- und Molybdé&nzusatzen konnen nickelarme Stéahle
(1 bis 2% Ni) mit Molybdé&nzusatzen treten, und zwar fir eine
Vergltungsstufe, die bei 110 bis 120 kg/mm2 Zugfestigkeit liegen
wird. Eine Verarbeitung hochnickelhaltiger Stahle in einer Ver-
gutungsstufe von 90 bis 100 kg/mm2 Zugfestigkeit erscheint un-
zweckmafBig und nicht erforderlich, da die nickelarmen Stahle
(1 bis 2% Ni) in dieser Vergutungsstufe nahezu die gleichen
Festigkeitseigenschaften haben; hinzu kommen in dieser Festig-
keitsstufe noch die nickelfreien Stahle (0,3 bis 0,5 % Ni), die gleich-
falls durchaus zufriedenstellende Ergebnisse liefern.

Max Hempel.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

(Herbstversammlung vom 14. bis 17. September 1937 in Middlesbrough. —
Fortsetzung von S. 1412))

W. Geary berichtete Uber das
Roheisen-Erz-Verfahren auf finf englischen Werken der Nord-
ostkuste.
Die Erze der Nordostkuste liefern ein Roheisen, das mit
Ricksicht auf seinen Phosphor- und Siliziumgehalt nicht far das
Thomas- oder Bessemerverfahren geeignet ist. Die Weiterver-

Umschau. — Aus Fachvereinen.

Chemische Zusammensetzung der untersuchten Stéahle.

Chemische Zusammensetzung
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arbeitung dieses Roheisens muf
deshalb im Siemens-Martin-Ofen

w or Ni Mo v erfolgen. Das von den Hochdofen

% % % % % angelieferte Roheisen wird in
079 156 420 006 — groBen kippbaren Mischern von
072 143 377 008 — 400 bis5001 Inhalt mitErz, Kalk-
— 125 277 040 — stein oder Schrott vorgefrischt
— 217 220 036 @ — ) . A
— 208 216 o028 — und bildet 75 bis 80 % des Sie-
— 241 169 033 — mens-Martin-Ofeneinsatzes (hot
— 25 141 025 030 metal practice). Dieser Frisch-
— 251 12 028 022 vorgang, zuerst von Arthur
— 154 037 030 026 Dorman bei den Britannia-
— §;§§ 8;§§ 8:%2 _ Werken durchgefiihrt, bildet
— 040 000 064 — heute die Arbeitsgrundlage auf
089 155 421 000 den Hittenwerken der Nordost-
— 124 2,77 041 — kiste. Der Bericht Uber diese
- %2? %2; ggi 020 englischen Werke ist deshalb
’ ’ ’ ' beachtlich, weil gezeigt wird,
— 101 o049 022 — wie ein fir deutsche Begriffe
— égé 8:33 ggg 025 sehr unginstiges Roheisen mit
— 278 013 023 — 1,4 bis 1,6 % P, 0,4 bis
— 041 o000 061 — und nur 1,0 bis 1,3 % Mn ver-
arbeitet werden kann.
Ueber die Anwendung des Verfahrens bei den einzelnen

Werken wird folgendes mitgeteilt:
Acklamwerk.

Dieses Huttenwerk ist urspringlich errichtet worden, um
mit zwei kippbaren Mischern von je 400 t das Thomasstahl-
werk der North-Eastern Steel Co., Ltd., zu versorgen. Nach
Stillegung des Thomasstahlwerks im Jahre 1919 wurde ein
Mischer zu einem Siemens-Martin-Kippofen von 220 t umgebaut
und zwei weitereOefen von gleichem Fassungsvermdgen errichtet.
Die Anlage ist seit 1923 in Betrieb und hat eine Leistung von uber
6300t je Woche. Das Walzwerk vermag die Erzeugung nicht auf-
zunehmen, wenn alle drei Oefen arbeiten. Man ist bestrebt, eine
gewisse Stahlmenge fur den Fall einer plétzlichen Ofenausbesse-
rung auf Lager zu haben. Etwa 80 % der Erzeugung ist Stahl
mit weniger als 0,13 % C, und der gréBte Teil wird unberuhigt
vergossen. Der 400-t-Mischer wird mit Generator- und Koks-
ofengas beheizt. Das Koksofengas wird in einem wassergekihlten
Rohr bis zur Mindung des Generatorgaskanals gefihrt. Die Ofen-
kdépfe sind abrickbar, und bei einer kurzen dringenden Ausbesse-
rung an den Gitterkammem oder Schlackenkammergewdlben
wird allein mit Koksofengas beheizt, indem der Kopf der aus-
besserungsbedirftigen Seite abgeriickt und die offene Ofenseite
zugemauert wird.

Der Mischer schmilzt in der Woche etwa 950 t kalten Ein-
satz um, und zwar 62 % Schrott und 38 % Roheisen, alte Ko-
killen usw. Es wird nur wenig Kalkstein zugesetzt, und auch der
Erzzuschlag ward so niedrig wie méglich gehalten.

Roheisenzusammensetzung ¢ Si P s
% % % % 9%

Vor dem Mischer . . .. 3,6 0,79 1,42 1,67 0,06

Nach dem Mischer . . . 3,2 0,46 122 1,54 0,053

Der Brennstoffverbrauch betragt 33,1 kg Kohle/t Blocke.

Die Siemens-Martin-Oefen haben in der Rickwand zwei
Tiren zum Einkippen des Mischereisens und zum Flicken der
Vorderwand. Wéahrend zwei Oefen mittels Trommel und Klappen-
ventile umgestellt werden, hat der dritte Ofen Blaw-Knox-Gas-
und Luftventile.

Das salzhaltige Kihlwasser wird unmittelbar aus dem FluR
gepumpt. Gitterwerk und Scblackenkammem eines Ofens sind
mit einer 115 mm starken Ziegelmauerschicht isoliert, die durch
leichtes Winkelstahl-Fachwerk gehalten wird, wodurch eine Ein-
sparung von 11 kg Kohle je t erreicht wurde. Es ist beabsichtigt,
die Ubrigen Oefen ahnlich zu isolieren.

Da nur zwei Pfannen von je 75 t gleichzeitig vergossen
werden kénnen, benutzt man die Pause von 35 min, um die Feuer-
bricken mit Dolomit auszuflicken. Nach dem Abkippen der
beiden letzten Pfannen werden nur 6 t der Endschlacke abgekippt.
Der zuriuckbleibende Rest der Schlacke bildet den Keim fir die
erste Schlacke der nachsten Schmelze. Zu dieser Schlacke werden
5 t gebrannter Kalk zugegeben, ferner 22 t Schwedenerz, es folgt
dann die Héalfte des Schrotts. Nach einiger Zeit folgen die rest-
lichen 14 t Erz, 4 t Kalk nebst dem Schrott. In 50-t-Pfannen
werden dann nacheinander 200 t Mischereisen durch die Ruck-
wandtir eingegossen. Schon wahrend des Beischmelzens werden
6 t Schlacken abgekippt, und nach 13 h wird bei einem Kohlen-
stoffgehalt des Bades von 0,4 % der gréBere Teil der Schlacke
abgekippt. Eine zweite Schlacke wird mit Kalk und Walz-
sinter gemacht. Schwierigkeiten in der Entfernung des Phos-
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phors und Schwefels bestehen nicht. Bei unberuhigtem Stahl
werden entsprechend dem Kohlenstoffgehalt des Bades und dem
Eisengehalt der Schlacke &hnlich wie in den Vereinigten Staaten
von Nordamerika Aluminiumzuschlége in die Pfanne gegeben.

Aller Stahl wird von oben gegossen. Die Generatorgasanlage
besteht aus 20 Gaserzeugern, von denen jeder 0,77 t Kohle je h
vergast. Bis 1931 wurden die Oefen mit Generatorgas beheizt,
aber dann machte die hohere Leistung des Hochofens und der
Kokerei die Verwendung von Mischgas fur einige Oefen win-
schenswert. Doch war die Leistung der beiden umgebauten Oefen
nicht zufriedenstellend, weil das Bad wegen der nichtleuchtenden
Flamme stark schdumte. Man ging deshalb dazu Uber, die Oefen
fur Dreigas einzurichten, muf3te aber spater das Gichtgas wegen
seines zu hohen Feuchtigkeitsgehaltes und seines niedrigen Heiz-
wertes wieder herausnehmen.

Der Brennstoffverbrauch an den Siemens-Martin-Oefen be-
tragt 191 kg Kohle je t Blocke.

Britanniawerk.

Das Stahlwerk bedient die eigenen Walzwerke. Ein neuer
hydraulisch kippbarer 500-t-Mischer, der mit Generator-Koks-
ofengas-Gemisch beheizt wird, ist 1935 in die Mitte 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 Radex gemauert ist und zwei weitere fest-
stehende Oefen von je 551 Inhalt. Das Roheisen fiir den Mischer,
zur Zeit 27001 je Woche, kommt in 28-t-Pfannen von den Hoch-
o6fen des Acklamwerks. Im Mischer werden noch etwa 1000 t
Schrott eingeschmolzen. Neben geringen Mengen Kalkstein wird
kein Erz zugegeben. Die Frischwirkung wird also nur durch den

Schrott hervorgerufen. Temperatur und physikalische Be-
schaffenheit des Mischereisens sind sehr zufriedenstellend.

) ¢ Si Mn P 1S
Roheisenzusamm ensetzung % % % % 1%
Vor dem Mischer . . .. 3,6 0,78 1,36 1,66 0,053
Nach dem Mischer . . . 3,2 0,46 1,03 144 0,045

Die feststehenden Oefen werden mit 75 % Mischereisen
und 25 % Schrott beschickt. Etwa 4 t Schlacke werden nach
dem Herunterschmelzen durch die mittlere Einsatztir abgezogen.
Die Zuschlage erfolgen in die Pfanne, ausgenommen bei legierten
Stéhlen. Aller Stahl wird auch hier, wie auf den groBen ameri-
kanischen Werken, von oben gegossen. Geschmolzen wird mit
Generatorgas, wobei die Oefen mit Koksofengas angewdrmt
werden. Der Brennstoffverbrauch einschlieBlich des Mischers
liegt bei 219 kg Kohle je t.

Cleveland-Nordwerke.

Die Anlage besteht aus zwei 400-t-Mischern, von denen
nur einer bendtigt wird, drei auf Koksofengas umgebauten fest-
stehenden und drei ebenfalls feststehenden mit Generatorgas
beheizten Oefen von je 100 t Fassung.

Der Mischer wird ebenfalls mit Koksofengas beheizt. Die
Erzeugung von 5500 t je Woche verteilt sich auf 15 % Schienen,
13 % Knuppel und 72 % Formstahl. Die Mischerleistung wird
so hoch wie mdglich gesteigert. Bei einer Erzeugung von 4000 t
je Woche konnen 1100 t kaltes Roheisen und Schrott umge-
schmolzen werden; bei einer Leistung von 5000 t je Woche und
mehr muf3 der kalte Einsatz eingeschréankt werden.

Roheisenzusammensetzung 0 Si Mn Ly S

% % % 7 %
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 mit Koksofengas gefeuerten Oefen sind als Hoeschdfen
gekennzeichnetl). Bei Hoesch-KéInNeuessen haben die Oefen
noch nicht mit 90 % Mischereisen von der Zusammensetzung
des Cleveland-Eisens gearbeitet. Hier werden daher die ersten
Betriebsergebnisse der koksofengasgefeuerten Oefen mit gewdhn-
lichem Mischereisen und groBen Schlackenmengen verdéffentlicht.
Der Ofen war urspringlich bestimmt fir 100 t Schmelzen mit
einer Schlackenmenge von 16 %, unvorhergesehene Umsténde
zwangen jedoch zu einem hdheren Mischereiseneinsatz und damit
zu einer Schlackenmenge von etwa 25 %.

Das Zwischengewdlbe ist durch einen Vorgesetzten wasser-
gekihlten Rahmen gegen vorzeitigen Verschleil geschitzt. Die
friheren Gas- und Luftkammern sind durch Fenster miteinander
verbunden, wodurch gleichmafRige Zug- und Druckverhéltnisse

Xx) Vgl. O. Schweitzer: Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 649/59
(Stahlw.-Aussch. 63); 54 (1934) S. 1/11, 29/36 (Stahlw.-Aussch.
270).
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gewahrleistet werden. Das Koksofengas wird in einer 600-mm-
Leitung dem Stahlwerk zugeleitet, wo es auf einen Druck von
450 mm WS gebracht wird, der durch einen Askaniaregler un-
veranderlich gehalten und aufgezeichnet wird. Das Verhaltnis
Gas zu Luft ist 1 zu 5. Man karburiert mit Teer durch zwei
Brenner an jedem Ofenkopf unmittelbar hinter den Kopfkihl-
rahmen. Um ein stdrungsfreies Arbeiten der Teerpumpe zu er-
reichen, wird der Teer durch Dampf auf 80° vorgewarmt. Die
Pumpe arbeitet mit 3 bis 4 at; die PreRluft, die den Teer durch
eine 2-mm-Dise zerstaubt, hat denselben Druck.

Der Einsatz besteht aus 7,5 t Kalkstein, 24 t Schwedenerz,
7,5 t kaltem Roheisen und 84 t Mischereisen. Sobald die Schlacke
zu schaumen beginnt, werden Gas und Luft um ein Drittel ver-
ringert und die Karburierung eingeleitet. Falls vorher die Ofen-
ausmauerung sehr heill war, so ist bei der Teerzugabe, die mit
230 1/h gleichgehalten wird, eine merkliche Abkuhlung festzu-
stellen. Diese Zahl erscheint reichlich hoch, denn bei der Inbe-
triebsetzung betrug der Teerverbrauch nur 80 1/h. Jedenfalls
ist es moglich, durch einen derartigen Teerzusatz das Mauerwerk
kuhler zu halten als bei vielen Generatorgasofen.

Die Betriebserfahrungen mit den Hoeschdfen haben gezeigt,
daB, sofern man nicht nach dem Hoeschverfahren arbeitet, ohne
Karburierung wegen der groBen anfallenden Schlackenmenge
nicht mit Erfolg geschmolzen werden kann. Ohne Karburierung
schaumt das Bad so stark, daB das Gewdélbe uberhitzt wird.

AbschlieBend kann gesagt werden, dal3 beildangerer Erfahrung
die Weiterverarbeitung des Mischereisens an der Nordostkiste in
koksofengasgefeuerten mit Karburierung arbeitenden Oefen
ebenso erfolgreich sein wird wie bei irgendeiner anderen Ofen-
bauart.

Cleveland- Sudwerk.

Der Bau dieser Anlage wurde wahrend des Krieges be-
gonnen, um den groBen Stahlbedarf zu decken. Gegenwartig
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. Alle Oefen, einschlieBlich des
Mischers, haben Abhitzekessel. Da die Anlage etwa 7500 bis
8000 t Blocke erzeugt, so ist ein groBer Kalteinsatz fir den
Mischer nicht tragbar, deshalb wird nur eine kleine Schrottmenge
neben dem fur das Frischen erforderlichen Erz zugesetzt.

Roheisenzusammensetzung Si Mn P S
yo % % % %

Vor dem Mischer . . .. 4,0 1,21 1,28 1,40 0,064

Nach dem Mischer . . . 3,67 0,83 1,02 1,23 0,051

Der Brennstoffverbrauch im Mischer betragt 26 kg Kohle je t.

Vor dem Abstechen einer Schmelze werden in Abstdnden
von 5 min 3 bis 4 Proben genommen und auf Kohlenstoff und
Mangan untersucht. Je nach dem Ausfall der ersten Probe werden
etwa 600 kg Ferromangan in das Bad geworfen; die gewlinschte
Endanalyse wird nach der letzten Probe durch Zugabe von Kohle,
Ferromangan und Ferrosilizium in die Pfanne angestrebt. Bei
niedriggekohlten Stahlen wird kohlenstoffarmes Ferromangan
oder Silicomangan in die Pfanne geworfen. Als Heizgas dient
eine Dreigasmischung: Koksofengas und Gichtgas im festen
Verhdltnis, wahrend die an jedem Ofen zuzugebende Menge Ge-
neratorgas dem Schmelzer Uberlassen wird. Der Brennstoff-
verbrauch einschlieBlich des Mischers und des Anheizens betréagt
209 kg Kohle je t Bldcke.

Redcarwerk.

Die Anlage, die wédhrend des Krieges schon in Betrieb kam,
besteht heute aus einem 400-t-Mischer, einem Kkippbaren Ofen
von 85 t sowie vier und funf feststehenden Oefen von 80 t und
85 t. Die Wochenleistung betragt bei einem Betrieb von sieben
Oefen Uber 8000 t Blécke. Der Mischer, der mit einem gleich-
bleibenden Prozentsatz Koksofengas und mit einer dem kalten

Einsatz entsprechenden Menge Generatorgas beheizt wird,
schmilzt wochentlich etwa 750 t Schrott und Roheisen um.
Roheisenzusammensetzung 0 Si Mn OP S
% % % ) of
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

Die feststehenden Siemens-M artin-Oefen, die mit einem
Gemisch von Generatorgas-Koksofengas beheizt werden, arbeiten
mit 33 % Schrotteinsatz. Der grofte Teil des hergestellten Stahles
wird zu Blechen ausgewalzt. Ein geringer Prozentsatz entfallt
auf legierten und hochmanganhaltigen Baustahl.

Der Brennstoffverbrauch einschlieBlich des Anheizens be-
tragt 191 kg Kohle je t Bldcke.
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Zusammenfassend ist Uber die Verteilung des
Schrottes auf die Vorfrischmischer oder Eertigdfen
folgendes festgestellt worden: Die Ansicht, dal aller Stahlschrott
in die Eertigdofen eingesetzt werden muRte, weil er beim Zusatz
in die Mischer doppelte Kosten verursache, ist falsch. Da die
Eertigéfen zu einem festliegenden Zeitpunkt eingesetzt werden
miussen, sollten die Einsatzmaschinen, wenn sie nicht mit dem
Beschicken der feststehenden Siemens-Martin-Oefen beschéftigt
sind, allen leichten und sperrigen Schrott in den Mischer ein-
setzen, um die feststehenden Oefen dadurch zu entlasten.

Diese Verteilung des Schrottes bringt auch noch metall-
urgische Vorteile mit sich. Die Arbeitsweise setzt voraus,
dal das Roheisen, wie es vom Hochofen kommt, zur Erreichung
eines Siliziumgehalts unter etwa 0,4 % nicht zuviel Erz erfordert.
Wird aber der Mischer mit zu viel kaltem Einsatz belastet, sei es
durch festes Roheisen oder Erz, so verlaBt das Mischereisen den
Mischer mit niedriger Temperatur, verursacht dadurch Pfannen-
béaren und arbeitet schlecht im Fertigofen, ein Uebelstand, der
selten auftritt, wenn statt dessen Schrott im Mischer zugegeben
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Die Entwicklung der feststehenden Siemens-
Martin-Oefen ist in seinen wesentlichen Hauptziigen mit Aus-
nahme der Koksofengasdfen zu einem gewissen Abschlu gelangt.
Jeder Ofen kann dem Roheisen-Erz-Verfahren angepallt werden,
vorausgesetzt, daR die Schlacke nach Bedarf entfernt werden
kann. In dieser Beziehung hat der Kippofen einen erheblichen
Vorteil, wie auch in der Fahigkeit, Schlacke fur Dingezwecke zu
erzeugen und Stahlverluste beim Abziehen der Schlacke zu ver-
meiden.

Die in England gemachten Erfahrungen kénnen unter Um-
stdanden bei der zunehmenden Verhittung deutscher Erze auch
fir deutsche Stahlwerke Bedeutung bekommen, da man schon bei
50 % deutscher Erze im Méoller eine Roheisenzusammensetzung
erhalt, die der englischen &ahnlich ist. Auf Grund personlicher
Eindricke und Erfahrungen ist fur die Weiterverarbeitung dieses
Roheisens das Hoeschverfahren das wirtschaftlichste, weil die
Vorofenschlacke véllig Dungezwecken zugefuhrt und bei der
Fertigschmelze mit sehr geringen Schlackenmengen gearbeitet
werden kann. Aus diesem Grunde werden die Schmelzzeiten des

wird. Man kann dann immer mit einem heiRen Mischereisen Hoeschverfahrens trotz besseren Schrotts in England nicht er-
rechnen. reicht. Oeorg Henke.
Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungentl). KIl. 7 b, Nr. 1423 602. Mehrfachdrahtziehmasohine. Mal-

(Patentblatt Nr. 50 vom 16. Dezember 1937.)

KIl. 7 a, Gr. 26/02, S 109 442. Auflaufrollgang fir Kihlbetten.
Franz Skalsky, Méhrisch-Ostrau (Tschechoslowakei).

KIl. 7 b, Gr. 4/02, M 132 048. Verfahren zur Herstellung von
Haltekdpfen an Rohren durch Aufweiten des Rohrendes. Mannes-
mannrohren-Werke, Dusseldorf.

KIl. 10 a, Gr. 1/02, O 22 741. Starkgasbeheizter Kammer-
ofen mit rekuperativer Luftvorwdarmung. Erf.: Carl Libben,
Bochum. Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KIl. 18 ¢, Gr. 6/60, J 55 023. Fihrung von auszuglihenden
Béandern und Drahten in Durchziehéfen. Firma Otto Junker,
Lammersdorf Gber Aachen.

KI. 18 c, Gr. 8/80, V 31864. Blankglihen von Blechen,
Béandern und Gegenstdnden aus Stahl oder Metall. Kohle- und
Eisenforschung, G. m. b. H., Dortmund.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, D 70 581. Baustahl mit hoher Festigkeit
und Streckgrenze und gleichzeitig hoher Dehnung. Deutsche
Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 18 d, Gr. 2/40, Sch 95 730; Zus. z. Anm. Sch 99 927.
Stahllegierung fur Gegenstande, die dem Angriff von Gasge-
mischen ausgesetzt sind, die bei héheren Temperaturen und unter
hohem Druck versprdédend wirken. Deutsche Rohrenwerke, A.-G.,
Dusseldorf.

Kl. 31 ¢, Gr. 15/04, D 70 932. Verfahren zum Desoxydieren
bzw. Desoxydieren und Aufkohlen von Stahl oder Gufeisen
mittels reduzierender Gase. Dortmund-Hoerder Hittenverein,
A.-G., Dortmund.

KI. 48 b, Gr. 6, K 145 622. Gegenstdande aus Eisen und
Stahl, die mit schmelzflissigem Zink in Berihrung kommen.
Erf.: Dr.-Ing. W. Plngel, Dortmund. Anm.: Kohle- und Eisen-
forschung, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 49 g, Gr. 10/02, H 139 488. Schmiedepresse mit durch
einen Elektromotor angetriebenem Druckflissigkeits-Treibapparat.
Hydraulik, G. m. b. H., Duisburg.

KI1. 49 h, Gr. 34/02, D 72 822. Verfahren zum Bewehren von
Stahl- und Metallunterlagen mit schwerfllissigen Stahllegierungen
oder Hartmetallen durch AuftragschweiBung. Deutsche Edel-
stahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 49 h, Gr. 34/02, O 21 453. Verfahren zum Auffrischen
ausgeschlagener Schienenst6Re. The Oxweld Railroad Service
Company, Chicago, Illinois (V. St. A.).

KIl. 491 Gr. 12, D 71 671. Verfahren zur Verarbeitung von
korrosionsbestdndigen Werkstoffen wie Stahl- und Eisenlegie-
rungen. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

Kl. 84 ¢, Gr. 2, J 53 995. Spundwand wellen- oder m-férmigen
Querschnitts. Ilseder Hutte, Peine.

Kl. 84¢c, Gr. 2, J 54877.
llseder Hutte, Peine.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 50 vom 16. Dezember 1937.)
KI. 7 a, Nr. 1423 548. Vorrichtung zum Saubern der Walzen
von Kaltwalzwerken. Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie.,
Baden (Schweiz).

Doppelwandige Spundbohle.

medie & Co., Maschinenfabrik, A.-G., Dusseldorf.

KI. 7 b, Nr. 1423 814. Maschine zum Ummanteln von Stében
oder Rohren mit schwer flieBenden Ummantelungsmassen.
Dr.-Ing. Franz Greis, Dinslaken (Ndrh.).

KI. 18 ¢, Nr. 1423 721. Salzbadtiegel.
G. m. b. H.,, Weidenau (Sieg).

KI1. 24 e, Nr. 1423 785. Beschickungskubel fir Gaserzeuger.
Humboldt-Deutzmotoren, A.-G., Kdéln.

KI. 42 k, Nr. 1423 626. Vorrichtung zur Erzielung gleich-
maRiger Temperatur Uber die MefRlange von Prifstaben, insbe-
sondere beim WarmzerreiB- oder Warmdauerstandversuch.
Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Dusseldorf.

A. und B. Miiller,

Deutsche Reichspatente.

KI. 42 b, Gr. 11, Nr. 647 019, vom 25. September 1936; aus-
gegeben am 25. Juni 1937. Allgemeine Elektricitats-Ge-
sellschaft in Berlin. (Er-
finder: Wolfgang Schmidt
in Berlin.) DickenmeReinrich-
tung, besonders fur Walzwerke.

Mit dem Werkstick a
steht ein Taster b in Berih-
rung. Der von der Licht-
quelle ¢ Uber 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.

KI. 7 f, Gr. 10, Nr. 647 177, vom 18. Juni 1932; ausgegeben
am 3. Juli 1937. Verepa, A.-G., in Zirich, Schweiz. (Er-
finder: Dr.-Ing. Theodor Buchholz in Zurich, Schweiz.) Verfahren
zurHerStellung von eisernen
Bahnschwellen mit Schie-
nenfihrungsrippen.

Zunéchstwird ein Vor-
profil mit einem schma-
leren, aber verstarkten
und auflerdem an den
fur die Rippen und
Schienenauflager be-
stimmten Stellen zusatz-
lich  mit aufgewalzten
Wilsten a versehenen
Mittelteil b gewalzt, wor-

auf durch Niederpressen [oder fquer zur Lange der Schwelle

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage aferichtetes Walzen der Verstarkungen die Fithrungsrippen c

wéhrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

«1.5»

gebildet und die Schwelle auf den endgultigen Querschnitt, etwa
durch Schlagen in einem Gesenk, gebreitet und umgeformt wird.
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KI. 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. Heraeus-Vacuumschmelze,
A.-G., in Hanau am Main. Vorrichtung zum Herstellen dichter
GuBblécke.

Metalle und Metallegierungen werden in einem unter Vakuum
betriebenen kernlosen Induktionsofen erschmolzen und in luft-
leere GieRformen vergossen, dabei wird der Bodenausgufl des
Ofens mit einem Stopfen verschlossen, der durch eine ihn um-
gebende Induktionsspule zu beliebiger Zeit zum Schmelzen ge-
bracht werden kann. Zum Aufnehmen unerwiinscht ausflieBenden
Metalls kann neben der oder den wassergekihlten Kokillen inner-
halb des Vakuumbehélters ein Sammelbehdalter aus keramischem
Werkstoff angeordnet werden.

Kl. 24 e, Gr. 103 Nr. 647 142, vom 8. Juli 1933; ausgegeben
am 29. Juni 1937. 1.-G. Farbenindustrie, A.-G., in Frank-
furt am Main. (Erfinder: Dr. Fritz Winkler und Dr. Eduard
Linckh in Ludwigshafen.) Verfahren zur Vergasung von fein-
kornigen Brennstoffen.

Die feinkdrnigen Brennstoffe werden durch eingefiihrte Gase
in ihrer ganzen Schichthéhe gleich einer kochenden Flussigkeit
bewegt. AuBer den eigentlichen Vergasungsmitteln werden noch
andere Gase, wie Wassergas, Luftgas, Mischgas o. dgl., zweck-
maRig ein Teil des aus dem Gaserzeuger oben austretenden,
fertigen Gases, seitlich oder von unten, getrennt von den Ver-
gasungsmitteln, in die Brennstoffschicht eingefuhrt.

Kl. 7 a, Gr. 20, Nr. 647 249, vom 8. April 1936; ausgegeben
am 30. Juni 1937. Schloemann, A.-G., in Diusseldorf.
Hauptkupplung fir Walzwerke.

Die  Kupplungshélften
mit Zapfen a und b werden
durch eine Muffe gekuppelt,
die aus den durch Brech-
bolzen c zusammengehaltenen
Halften d und e besteht. An
die Vorspringe f auf der
Innenseite dieser Teile legen
sich dieVierkantstucke g spiel-
frei an. Diese werden ein-
teilig mit einem Boden h ver-
bunden, der in der Achs-
richtung der Kupplung leicht
gewdlbt ist, so dal sich die
Vierkantsticke anden Innen-
wandungen der Muffenhalf-
ten d und e ungehindert ab-
walzen kénnen. Zum Ein-
fullen des Schmierfettes in
den Hohlraum zwischen der
Oberseite der Zapfen a oder

b und der Wdélbung des Bodens h werden die Nippel i vorgesehen.
Diese Fettkammer kann durch eine oben in den Zapfen a oder b
vorgesehene Bohrung k vergréRert werden, von der Kandle 1zu
den zu schmierenden AuBenflachen der Vierkantsticke gehen.

KI. 40 b, Gr. 14, Nr. 647 330, vom 12. Juni 1932; ausgegeben
am 6. Juli 1937. Siemens & Halske, A.-G., in Berlin-
Siemensstadt. Magnetische Nickel-Eisen-Legierung.

Sie enthalt mehr als 70%, jedoch hochstens 90% Ni,
0,5 bis 10 % W, Rest Eisen; ein Teil des Wolframs, jedoch weniger
als 5% der Gesamtlegierung, kann durch Kobalt ersetzt werden.

KI. 48 b, Gr. 2, Nr. 647 428, vom 28. November 1934; ausge-
geben am 3. Juli 1937. Remy, van der Zypen & Co. und
Dipl.-Ing. Erich Gunther Kdhler in Andernach am Rhein.
Vorrichtung zum Aufbringen einer Zinnschicht auf Bleche oder
Béander.

Das zu
oder Band a geht durch d
bad b und durch mehrere
d, e von Berthrungswal
im Fettbad f angeordnet
Mit den Walzen d, e
Auftragswalzen g zus
unter denen je ein be
Zinnbehélter h vorgese
und in den sie eintaucl
Walzen g werden einstel
lagert, so daR der Wal
zwischen den Walzen d, e und Walzen g eingestellt und demnach
auch die Zinnauflage in weiten Grenzen geregelt werden kann.
Die Zinnbehdalter h kénnen eine besondere Heizung erhalten, um
die Temperatur an den Arbeitsstellen zwischen Beruhrungs- und
Auftragswalzen zu regeln.
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Kl. 7a, Gr. 13, Nr. 647 436, vom 13. Januar 1934: aus-
gegeben am 5. Juli 1937. M aschinenfabrik Sack, G. m. b. H..
in Dusseldorf-Rath. Doppelduo-Walzwerk mit glatten Walzen
zum kontinuierlichen Walzen von Bandstahl od. dgl.

Das Walzguta
geht Uber den
Rollgang b zum
ersten Walzenpaar
¢, dann durch die
ausschaltbare Um-
fuhrung d in das
zweite Walzenpaar
e; die ausschalt-
bare Umfuhrung f
kann es wieder iu
das erste Walzen-
paar c einfuhren.
Eine der Umfiih-
rungen, z. B. f,
kann so ausgebil-
det werden, daR sie den gesamten Walzstab aufnimmt und durch
besondere Antriebsrollen in die Umfuhrung einfuhrt. Beide
Walzenpaare haben eine gemeinsame Anstellvorrichtung.

Kl. 42 k, Gr. 2003 Nr. 647 502, vom 21. Marz 1936; aus-
gegeben am 6. Juli 1937. Dr.-Ing. Rudolf Berthold in Berlin-
Lichterfelde. Gerdt zum Prifen der
Innenwandung von Bohren, Bohrungen
od. dgl.

Ueber den optischen Rohrprufer a,
dessen Wandung z. B. aus Stahl be-
steht, wird ein Rohrstiick b gezogen;
dieses gestattet mit Hilfe eines vom
Okular ¢ aus zu betédtigenden Schiebersd
das Objektivfenster wahrend des Be-
spulens oder Bestdubens der Fehlstellen,
wie Risse, Flocken usw., mit magneti-
sierbarem Pulver zu verschlieBen. Durch
Spule e kann ein magnetisches Feld in
dem Prafkérper f erzeugt werden, das
sich durch die Stahlrohrwandung des
Rohrprifers schlieBt und das magneti-
sierbare Pulver an den Fehlstellen an-
héauft, selbst wenn diese nicht unmittel-
bar an der Oberflache hegen. Die Strom-
spule e kann teilweise hohl ausgebildet
werden, um das magnetisierbare Pulver
durch Spritzéffnungen g zur Oberflache
des Prufkérpers zu bringen.

KI. 7 a, Gr. 501, Nr. 647 719, vom 18. Marz 1934; ausgegeben
am 13. Juli 1937. Gunther Lobkowitz in Dusseldorf.
W alzenkalibrierung.

Bei der Walzenkalibrierung fur Walzwerke zum Strecken
oder Reduzieren voller oder hohler Werkstiickquerschnitte, be-
sonders mit mehreren aufeinanderfolgenden Walzenkalibern,
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 angenéhert flachen- oder umfanggleiche Kreisflache
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=fl/M1~~+ 1 "iai=fi]/In T+ |-
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Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im November 19371). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohbldcke StahlguR Insgesam t
i _ basische saure Tiegel- SchweiB- Tiegel-
Bezirke Thomas Bne;ses: Siemens-  Siemens- und stahl- Bessemer-  pasischer saurer Iur?d November  Oktober
stahl- stahl- Martin- Martin- Elektro-  (SchweiR- 2 Elektro- 1937 1937
Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
November 1937: 25 Arbeitstage; O ktober 19374): 26 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 462 538 706 837 — 41 568 8 141 19 254 3194 5813 1 260 249®) 1 186 2576)
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 35 237 c 535 37 9585 38 1925
Schlesien.........cccceeuee i 1733 i 1084
Nord-, Ost- u. Mittel- i 127 993 2123 i 5201 j. 197 615 201 104
deutschland . . . ° - - 9943 6 696
Land Sachsen i 7379% 54 441 48 968
Suddeutschland und i 56 805 i 2 592 i 2768 I' 907
Bayr. Rheinpfalz . - 32 0239 33 3005
Saarland ... 156 558 45 953 - 188 206 724 203 415
Insgesamt: \
November 1937 692 890 972 825 13 678 51 511 2123 12 466 27 946 5185 12509 1791 133«)
davon geschatzt . 10 10
Insgesamt:
Oktober 1937 . . 667 410 _ 924 736 12 104 48 768 2 378 12 516 27 929 5202 12 571 1 713 614«)
davon geschatzt
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 71 645 65 908
Januar bis November
Januar bis November4) 1937: 279 Arbeitstage; 1936: 280 Arbeitstage
1937 1 1936
Rheinland-Westfalen 4 763 941 6 863 985 3 149 231 349 103 89 349 195 633 37 805 52 782 12487 3596) 12 344 1085)
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 367 531 6 029 398 335“) 379 2725
Schlesien......cccccceeeea. - i 18 116 i 13181
Nord-, Ost- u. Mittel- JI 302 525 . 29 209 i 53218 J 2128414 1980 904
deutschland . . . - 1 . 97 244 67 182
Land Sachsen . . . i 890 460 i 546 001 545 150
Studdeutschland und i 557 111 i 29315 i 30694 i 9134
Bayr. Rheinpfalz . 343 8375 316 5395
Saarland ... 1609 922 497 817 2 531 2 149 893 2 137 416
Insgesamt
Jan./Nov. 1937 . 7 264 323 9 588 969 149 231 446 347 29 209 136 780 288 105 60 120 119 964 18083 0486)
davon geschatzt . S 10
Insgesamt
Jan./Nov. 1936 . 7 255 915 — 9 396 830 172 186 334 877 30 136 122 613 280 507 51 966 88 495 17 733 525®)
davon geschétzt . -
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 64 814 63 334
x) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2 Ab Januar 1935 neu erhoben. — 3) EinschlieBlich Nord-, Ost-, Mittel-
deutschland und Sachsen. — 4) Unter Beriicksichtigung der Berichtigungen fiir Oktober 1937. — 6) Ohne SchweiRstahl. — 6) EinschlieBlich SchweiBstahl.
Polens Aufenhandel im Jahre 19361).
Einfuhr Ausfuhr
von 1936 u. a. aus von 1936 u. a. nach
1935 1936 Deutsch- GroBbri- Schwe- Tschecho- 1935 1936 Deutsch- Oester- Siid- Nieder-
land  tannien den slowakei land reich  slawien  lande
t t t t t t t t t t t t
1. Kohle 103 415 95 788 86 114 667 1408 8906 319 8362 310 5907 787 924 14875 201 095
2. Briketts. 7 230 7 524 7503 4451 4 967 w907
3 61 159 65 658 20 665 44 944 308 092 357 928 144 54 626 2 309
4. Eisenerz. 304 273 413 339 563 1512 214070 5060 21 758 18 118 406 .
5. Manganerz.. 63 431 56 706 — 0 — - —
6. Schrott.. 360 289  2)451 418 50 470 41 399 *600 92 394 825 94 . 45
7. Roheisen.. 1986 2413 918 712 496 — — — — —
8. Eisenlegierungen 1374 2141 361 85 186 791 9 445 9179 256 1118
9. Halbzeug ..o 29 901 36 933 36 904 12 7 1
10. Eisenbahnoberbaustoffe . . . 24 201 1 56 447 30300 13574 3932 25
11. Forinstahl, Stabstahl, Band-
stahl e 3847 5048 3371 7 43 98 868 139 546 42 293 17 13 716
12. Eisen- und Stahlblech, ge-
wéhnlich 696 716 587 10 2 26 (iiLS 48 060 16 988 3143
13. Verzinnte B leche 1299 2245 1487 615 — 66 66 — —
14. Sonstige Bleche 129 180 73 36 5023 2283 — 6
15. 506 375 83 17 141 22 14 005 9 694 35 2
16. Schmiedeeiserne Rohren lind
Verbindungssticke............... 1024 984 99 338 460 34787 26 935 — 49 15 2292
17. Sonderstahl. ..o 1300 1576 99 11 499 176 8 954 2800 1357
18. Néagel, Haken, Nieten, Bolzen,
Schrauben 483 411 136 136 51 2122 1475 11
19. Eisenkonstruktionen L 326 596 467 121 2042 2 180 2121
20. GuB- und Schmiedestiicke . 6 257 4764 706 3564 33 48 1025 954 881 10
21. GuBeiserne Roéhren . . ..
22. GrauguBerzeugnisse (auBer ) 1077 1838 1564 1 40 2934 3393 151 11
Rohren) .
23. Sonstige Eisenwaren . . . . 638 825 . 2363 2074 ) . V\D
6. bis 23. Eisen und Eisen-
waren insgesam to....... 4M 156 512 664 264 436 279 771 i
24. Maschinen und Apparate, Ab-
SChNItt 14 v 13189 18 197 . 2795 2713
25. Fahrzeuge, Abschnitt 15 . . 4275 5751 . 5601 4 378 1 1 1

») Nach Stat. Jahrb. f. d. Eisen- n. Stahlind. (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1937). — 2) Davon 134 116 t aus Belgien.
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Der AuBenhandel der Tschechoslowakei Rumaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19361).
im Jahre 19361). 1936
) Forderung oder Erzeugung an 19134 19t352) L
Einfuhr Ausfuhr Steinkohle... 228 336 278 292 292 644
Braunkohle 1623 958 1666 761 1673 048
1935 1936 1935 1936 ’I\EA isenerz... 83 590 gig %g 123 ggg
anganerz 12 057
t t t t Roheisen 57 494 82 146 97 068
Steinkohlen.. 1252971 1110661 1270338 1318092 5\/‘;:‘;&?' 175 59? gllg ggg gig ;211
Braunkohle 57 187 67 736 1714554 1694 826 9 86 20
162 899 353 807 417 741 . . . . . .
Eorﬁem” 1;3 282 27 925 69 945 75 881 Eingefdhrt wurden in Ruménien im Jahre 1936 88 973t Eisen-
Eisenerz.. 548 990 554 903 81 875 73 949 erz, 6766 t Roheisen, 109 935 t FlufRstahl und 9881 t Walzzeug.
Manganerz. . 54 442 54 618 — —
.g X Nach dem Bericht der Union des Industries minieres et métallurgiques
[ 56 929 84 527 277 128
AREISEN s de Roumanie fiir das Jahr 1936. — 2) Teilweise berichtigte Zahlen.
Eisen und Eisenwaren 246 915
'”éagriii‘e"ﬁ‘ """"""""""""" %0979 Aareor 298797 Indiens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1636.
Roheisen und Eisenlegie- 14 682 28 642 09018 12 649 Nach Veroffentlichungen der British Iron and Steel Fede-
FUNGEN o : : : .
Rohblocke, vorgewaizte rationl) wurden in Indien hergestellt:
Blocke, Halbzeug . . . 224 268 3246 7 508
Stabstahl s 4115 5438 76 797 102 653 1934 1935 1936
Schienen u.Eisenbahuzeug 91 31 24 291 12 784 t t t
Bleche aller Art . . 5 946 5343 49 362 52 119 Roheisen
Drant i : 170 2054 2rese 0% GieRereiroheisen 478687 464321 550 367
Robren l'mde Ve Basisches Roheisen.. 868 467 1010 771 1014 330
stiicke g 531 283 65 599 84111 | Ferromangan und Spiegeleisen . . . 5625 14 409 3315
Eisenkonstruktionen . . . — — 5511 2787 | insgesamt 1352 779 1489 501 1568 012
*) Stat. Jahrb. f. d. Eisen- u. Stahlind. (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. Stahlblécke und Stahlguf
37). Siemens-Martin-Stahl, basisch . . . 281 864 287 957 319 703
Duplexstahl (Bessemerbirne und basi-
scher Siemens-Martin-Ofen) . . . 525 202 585 235 556 780
RuBlands AuRenhandel von Eisen und Stahl Stahlgut 3264 2949 3139
im Jahre 19361). insgesamt 810 330 876 141 879 622
Halbzeug
. Kntppel, vorgewalzte Blécke, Bram-
Einfuhr Ausfuhr MM ooesoseososoeeeseseeeseseere e 67 651 69 520 81453
Platinen 16 967 3 360 4 803
1935 1936 1935 1936 WeiBblechplatinen.. 76 460 65 186 71775
t t t t Fertigerzeugnisse
Schwere Schienen.. 67 230 70 366 83 793
R oheisen4.4...........'.........' .................... _ — 331 189 710 661 Leichte Schienen.. . 158 727 1337
davon GieRereiroheisen . . . - — 201 226 369 013 Schwellen und Unterlagsplatten . . 20 241 18 214 21 247
Frischereiroheisen . — — 129 963 341 648 Winkel-, U- und T-Stahl ... 55 901 63 145 58 115
Eisenlegierungen 6 361 2618 98 960 Trager 81 412 87 208 76 784
F'alb2$uhgl-- 228% 10;1 3%12 . eog Rund-, Vierkant- und Flachstahl . . 94 989 109 682 100 165
ormstahl.. Bleche tber 1/8 Zoll 37 317 45 364 46 367
gangelsitahblstahl. 67 964 47 880 18 919 29 333 Bleche unter 1/8 Z o I I. 27 218 30 523 39 078
onderstahl.. 3071 3249 28 116 Verzinkte Bleche.. 67 792 75 619 85 938
gchh'elf;eﬂ e lgl 315 1 62f23 10 éﬁg W eiBblech 52 208 53 369 54 245
chwellen, eichen usw. PR 7 54 5 191
Schwarzbleche ... 152 858 145 835 2471 2789 insgesamt Fertigerzeugnisse 504 466 554 217 567 069
Blec_he verzinkt, verbleit usw. . 1342 979 1539 1687
X/%‘jlﬁble‘BclheH - 88612 10 160 éZ 14 Eingefihrt wurden an Eisen und Eisenwaren3):
ndere Bleche.. 5 4 1 46
B S U BN
= ' t t t
Rdéhren... 38310 36797 2185 1056
Réhrenver g 20 36 99 84 Roheisen 1995 1562 L760
GuReiserne Réhren 426 — 1039 1475 Halbzeug 13 542 17 463 19 967
Eisenerz.. Stab- und U-Stahl...ocoorvcerrsceenscinnee 69 358 66 273 58 068
Manganers. = = e e Trager _ 19504 22629 29146
Steinkohle un 65 2006 2248424 1865 819 Bandstahl und Rohrenstreifen . . . . 28 523 35 034 47 678
Schienen, Schwellen, Laschen usw. . 6 627 10 238 12 577
it4 Rohren imd Verbindungsstiicke aus GuB-
L) Comité des Forges de France, Bull. Nr. 4355 (1937). cisen und SchweiRsiahl. . 32 918 37 087 64 492
Grob-und Feinbleche einschl. Weibleche 31 867 38 789 45 282
Verzinkte Bleche 61 811 59 757 74 374
Draht- und Drahterzeugnisse 23120 28 820 28 425

Die Einfuhr der Stdafrikanischen Union an Eisen und Eisenwaren

- insgesamt (einschl. Sonstiges) 337 378 1 379 644 460 935
in den Jahren 1935 und 1936.

An der Gesamteinfuhr von Eisen und Stahl waren die haupt-

Davon u. a. aus sachlichsten Lander wie folgt beteiligt3):

Gesamt-
intubr Deutsch. Grot. ' 193t3/34 19341/354) 193t5/36
land britannien Belgien
Grofbritannien ... 171 250 187 887 222 260
1935 1936 1935 1936 1935 1936 1935 1936 Deutschland 23 522 32 297 68 814
t t t t t t t t Frankreich... 13 518 12 194 16 169
. Belgien und Luxemburg 90 527 91176 102 200
Roheisen, Roh- Vereinigte Staaten 2532 2688 5533
stahl, Halbzeug 9 669 9 837 1995 9446 5844 3 1927 Japan . 16 271 19 216 25 922
Eisenlegierungen 2584 4 142 1780 2318 Andere Léinder.. 19 758 34 186 20 037
Sonderstahl . . 5920 6440 30 89 2630 2109
Stab- und Form- An Roheisen wurden nach den einzelnen Landern ausgefihrt3):
stagl 62 104 64 954 6263 6542 31483 27 555 21 189 29 074
Bandstahl . . . 1959 2514 307 386 1103 1268 419 753
Baustahl . . . 23919 28 847 343 1787 3955 3977 19506 22 294 1933/34 193t4l35 19315/36
Bleche aller Artl) 130 568 135290 5378 3314 81 562 58 006 16 070 38 318
Draht) . ... 25121 36891 4279 3426 3641 5852 6510 11 133 Japan 186 773 249481 403 387
Réhren und Roh- GroBbritamien . 94 613 100 057 66 815
renverbindungs- Vereinigte Staaten 62 254 30 612 52 658
sticked . . . 51670 52448 5208 7357 36990 34017 823 1410 China 19 566 17 341 8813
Eisenbahn-Ober- Deutschland 7615 3162
baustoffed) . . 186 205 134 011 37 975 24295 43 145 44 021 54 043 30 818 Andere Léander.. 12783 23079 15 090
*) Davon aus den Ver. Staaten 1935: 24 511 t, 1936 34 930 t. insgesamt 383554 423732 546 763
2) Davon aus den Yer. Staaten 1935: 8538 t, 1936: 13 012 t. J) Statistics of the Iron and Steel Industries (1937) S. 158/60.
3) Davon aus den Yer. Staaten 1935: 2084 t, 1936: 2731 t. 2) EinschlieRlich 39 t Elektrorohbldcke.
*) Davon aus Frankreich 1935: 22 399 t, 1936: 9748 t. — Aus Kanada 3) Wirtschaftsjahr, endend am 31. Marz.

1935: 28300 t, 1936: 24 119 t. 4) Berichtigte Zahlen.
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Wi irtschaftliche Rundschau.

Herstellungsbeschrankung fir Gegenstdnde aus Eisen und Stahl.

Die Ueberwac'hungsstelle fir Eisen und Stahl hat folgende
Anordnung 30 vom 16. Dezember 1937 erlassen x):

§ 1. Herstellungsverbot fir bestimmte Gegenstédnde aus Eisen und
Stahl jeder Art.

(1) Die Herstellung der nachstehend aufgefihrten Gegen-

stdnde aus Eisen und Stahl jeder Art fur den Inlandsbedarf wird
verboten.

A. Ausristungsgegenstande und Bauteile fiur
Kanalisation, StraBen und Wege: StraBenroste zur Armie-
rung von Stralendecken; StraBen-, Hof- und Gartensinkkésten
(mit Ausnahme der Aufsdatze und Roste); Benzin- und Fettab-
scheider, sofern sie nicht durch ein Prufzeugnis des Priufaus-
sehusses fur Benzinabscheider bzw. des Prufausschusses fur Eett-
absoheider zugelassen sind; Sandfanger, Sdulen und Stander fur
Wegweiser, fur Verkehrszeichen und fur Zeichen an Haltestellen.

B. Bauwerke, Bauwerksteile und Einfriedungen:
Garagen, Wartehauschen, Wartehallen, Unterkunftsraume,
Bahnwarterhduser, Telephonhdusehen, Bedirfnisanstalten, Kioske
LitfaBséulen, Tankwarthduser und Schutzddcher von Tank-
stellen, Mauerleisten (mit Ausnahme der Armierung von Tor-
einfahrten mit Fuhrwerksverkehr), Fensterstirze, Tur- und Tor-
stiirze, Zargen, Tore, Turen; ferner Panzerrolladen, Rollgitter
und Wellblechrolladen, mit Ausnahme von solchen, die ein
Flachenausmal® von 12,5 m2 und ein Gewicht von 16 kg je m2
bei Panzerrolladen und Rollgittern bzw. 10 kg je m2bei Wellblech-
rolladen nicht tUberschreiten (die Ausnahmen gelten nur bei Ver-
wendung an Fenstern und Tidren im Erd- und Untergeschof3, an
Schaukéasten und zur Sicherung von Kassenrdumen); ferner
Jalousien und Fensterladen, Stander fur Einfriedungen und Um-
zaunungen, Rasen-, Beet- und Grabeinfassungen; des weiteren
Gelander, Zaune und Gitter, mit Ausnahme von Schutzgittern
mit Gitterstdben aus Hohlprofilen, die ein Gewicht von 12 kg je m2
Gitterflache nicht {berschreiten, sowie mit Ausnahme von
Scherengittern aus U-Profilen mit nicht mehr als 20 kg Gewicht
je Quadratmeter ausgezogene Gitterflache. (Diese Ausnahmen
gelten wieder nur bei Verwendung an Fenstern und Tiren im
Erd- und Untergeschof3, an Schaukdasten und zur Sicherung von
Kassenrdumen.) Die Verwendung von Draht und.Drahtgeflecht
zur Herstellung von Z&unen ist gestattet.

C. Gegenstande fur Zwecke der Landwirtschaft
und Tierhaltung: Pilare,”Stall- und Standsdulen, Futter- und
Getreidesilos, Futtertrége, Krippen, Trankndpfe und Trankbecken
(mit Ausnahme von Selbsttrankeanlagen).

D. Sonstige Gegenstande: Denkméler, Grabkreuze, Ge-
denkkreuze, Gedenktafeln, Plaketten, Zierate aller Art, Schilder
aller Art (mit Ausnahme von solchen aus Feinblech von weniger
als 0,5 m2Flacheninhalt), Lauben, Laubengéange, Pflanzenstander

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

und Pflanzenpfahle, Waschepfahle und -stangen, Teppichklopf-
stangen, Wasserverdunster, Deckel fur Klosettspulkasten.

(2) Die Verwendung von Eisen und Stahl jeder Art zur Her-
stellung der nachstehend aufgefihrten Gegenstande und ihrer
Bestandteile fiir den Inlandsbedarf wird verboten:
Beschwerungseinlagen, Gegen-, Belastungs- und Spann-
gewichte aller Art (mit Ausnahme der Ummantelung und Auf-
hédngung) in Stickgewichten Uber 2 kg (bei aufgeteilten Ge-
wichten gilt als Stuckgewicht die Gewichtssumme der Einzel-
teile), Radabweiser (z. B. Prellsteine).

(3) Die in diesem Paragraphen enthaltenen Verbote gelten
nicht fur die aus Grinden der statischen Beanspruchung er-
forderliche Bewehrung bei Ausfuhrung 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 fur bestimmte Gegenstdnde aus Grau-,
Temper- oder StahlguR.

Die Herstellung der nachstehend aufgefuhrten Gegenstéande
und ihrer Bestandteile aus Grau-, Temper- oder StahlguR fir den
Inlandsbedarf wird verboten:

Treppen, Bodenbelagplatten, Stallroste, Fahrschienen, Saulen
und Pfosten (einschlieBlich FuB- und Kopfplatten), Stdnder und
Sockel aller Art, soweit sie nicht Teile von Maschinen sind. Fah-
nenstander und -halter, Kandelaber, Lampenarme und -ausleger,
Wasserbrunnen (mit Ausnahme der Untersatze und Séaulen-
kappen bei Ventilbrunnen), Lokomotivwasserkrane (mit Aus-
nahme der Kopf- und FuBsticke und des Handrades), Gepack-
netzhalter, Untergestelle fir Spiritus-, Gas- oder elektrische
Kocher, Kohlenkasten.

§ 3. Die Verwendung von Eisen und Stahl zur Blndelung
von Briketts fir den Inlandsbedarf wird verboten.

SchluBbestimmungen.

§ 4. Die Bestande an Bisen und Stahl jeder Art, die im
Zeitpunkt des Inkrafttretens dieser Anordnung bereits fir die im
§ 1 aufgefiihrten Gegenstdnde vorbearbeitet sind, dirfen inner-
halb einer Uebergangsfrist von vier Wochen nach Inkrafttreten
dieser Anordnung verarbeitet werden.

§ 5. In besonders begriindeten Einzelfdllen kann die Ueber-
wachungsstelle auf schriftlichen Antrag Ausnahmen zulassen.
Die Antrége sind Uber die zustdndige Wiirtsehafts- oder Fach-
gruppe bzw. den zustdndigen Reichsinnungsverband der Ueber-
wachungsstelle einzureichen.

§ 6. Zuwiderhandlungen gegen diese Anordnung werden
nach den 88§ 10, 12 bis 15 der Verordnung tuber den Warenverkehr
bestraft.

§ 7. Diese Anordnung tritt am 1. Januar 1938 in Kraft.
Gleichzeitig tritt die Anordnung 19 der Ueberwachungsstelle fur
Eisen und Stahl vom 16. November 1936 aufler Kraft.

Das japanische Eisenindustrie-Gesetz.

Das japanische Parlament hat im August 1937 ein Eisen-
industrie-Gesetz verabschiedet, das als Gesetz Nr. 68 im Re-
gierungsanzeiger ,,Kampo“ am 13. August 1937 veroffentlicht
worden ist.

Das Gesetz ist durch Kaiserliche Verordnung Nr. 506 vom
22. September in Kraft getreten. Als Kaiserliche Verordnung
Nr. 507 vom 20. September 1937 wurden Ausfihrungsbestim-
mungen zum Eisenindustrie-Gesetz sowie weitere Ausfuhrungs-
bestimmungen des Ministeriums fir Handel und Industrie, Nr. 20
vom 21. September, im ,,Kampo“ (Reichsanzeiger) am 21. Sep-
tember veroffentlicht.

Das Gesetz verfolgt den Zweck, eine gesunde Entwicklung
der Eisen- und Stahlindustrie Japans herbeizufihren und die
Vervollkommnung der Landesverteidigung zu erzielen. Es er-
streckt sich auf alle Unternehmungen, die Roheisen, Stahl, auch
Elektro- und Tiegelstahl, und Stahlerzeugnisse einschlieBlich Guf3-
waren und Schmiedestiicke herstellen, sowie auf die Herstellung
der damit in Zusammenhang stehenden Nebenerzeugnisse, wie
Schlackenwolle, Schlackensteine, Schlackenzement, veredeltes
Gas, Teer, Leichtol, Mittelol, Schwerdl, Pech, Ammoniak, Roh-
naphthalin, Karbolsdaure, Anthrazen, Benzol, Toluol, Hilol,
Thomas-Phosphatdiingemittel.

Wer Eisen- und Stahlwerke betreiben will, ist verpflichtet,
vorher die Genehmigung der Regierung einzuholen. Die Ein-
richtungen mussen eine Leistungsfahigkeit von jahrlich mehr als
100 000 t Roheisen oder mehr als 100 000 t Rohstahl haben.

AufRerdem ist noch folgende Leistungsfahigkeit fir jeden Ofen
erforderlich: bei Hochdfen mehr als 300 t Tagesleistung, bei
Bessemer- und Siemens-Martin-Stahl6fen mehr als 50 t und bei
Thomas-Stahléfen mehr als 10 t Fassungsvermaogen.

Keiner Genehmigungspflicht unterliegen Anlagen, die ent-
weder keine Einrichtung zur Erzeugung von Rohstahl haben
oder an einem und demselben Ort eine Jahreserzeugung von
nicht mehr als 52501 erreichen, des weiteren Betriebe, die Schmie-
destiicke und Gufstahl erzeugen, ferner Elektrostahlwerke,
Tiegelstahlwerke und Werke, die fast phosphorfreies Roheisen
herstellen, deren Leistungsfahigkeit von Roheisen oder Rohstahl
an einem Orte eine Jahresmenge von 2500 t nicht Ubersteigt. Ist
die Genehmigung erteilt worden, so ist der Unternehmer ver-
pflichtet, den Betrieb innerhalb einer von der Regierung festge-
setzten Frist aufzunehmen. Die Regierung kann die Frist ver-
langern, wenn triftige Griinde das rechtfertigen. Andernfalls ver-
liert die Genehmigung ihre Giultigkeit.

Erweiterung von Anlagen oder Aenderungen be-
stehender Anlagen sind ebenfalls genehmigungspflichtig.
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 gilt fir Erweiterungs-
bauten oder Aenderungen bestehender Anlagen sowie auch fur
die Errichtung neuer Unternehmungen der Eisen- und Stahl-
industrie, wenn bei Inkrafttreten des Gesetzes mit dem Bau
bereits begonnen worden ist. Ganz oder teilweise stillgelegte
Betriebe kénnen innerhalb einer Frist von sechs Monaten vom
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Tage des Inkrafttretens des Gesetzes den Betrieb wieder auf-
nehmen, ohne daB es einer Genehmigung bedarf. Auf Eisen- und
Stahlunternehmer, die an einem und demselben Ort jéhrlich mehr
als 100 000 t Roheisen sowie mehr als 100 000 t Stahl herstellen,
findet das Gesetz Uber die Enteignung von Grundsticken Anwen-
dung als solche Unternehmungen, welche berechtigt sind, Grund-
stlicke zu enteignen oder zu gebrauchen.

Eisen- und Stahluntemehmer, die nach erteilter Genehmi-
gung Neuanlagen errichten und diese fristgemdR in Betrieb
nehmen, werden von der Einkommen- und Geschafts-
gewinnsteuer befreit. Die fur die Steuerbefreiung geltenden
Zeitraume werde» vom Minister fur Handel und Industrie be-
stimmt, und zwar bis zu zwei Jahren fur Anlagen, die Uber eine
Jahresleistungsfahigkeit von weniger als 35000 t verfiigen, bis
zu drei Jahren fur Anlagen mit weniger als 100 000 t, bis zu funf
Jahren fir solche mit 200 000 t und bis zu sieben Jahren mit mehr
als 200 000 t Jahresleistung. Der Minister fur Handel und Ge-
werbe ist befugt, die vorstehenden Fristen, und zwar im Hdochst-
falle um drei Jahre, zu verlangern, falls er das wegen hdéherer
Gewalt oder aus anderen Grinden fir erforderlich hélt. Diese
Befreiung gilt auch fur eine teilweise Fertigstellung und Inbe-
triecbnahme von Anlagen vor der festgesetzten Frist. Die Steuer-
befreiung wird aber nicht gewéhrt, wenn die Anlagen nicht inner-
halb der festgesetzten Frist fertiggestellt werden. Uebersteigt
das Einkommen oder der Reingewinn in einem Geschaftsjahr die
Hoéhe von 10 % des Kapitals, so findet die Steuerbefreiung auf
die Uberschiefenden Betrédge keine Anwendung.

Die Hohe des Kapitals der juristischen Personen wird nach
dem Monatsdurchschnitt des eingezahlten Aktienkapitals oder
des eingezahlten Kapitals sowie der Ricklagen am Ende der
einzelnen Monate berechnet. Bei juristischen Personen, die aufler
der Eisen- und Stahlerzeugung noch andere Unternehmungen
betreiben, wird die Hohe des Kapitals dadurch umgerechnet,
daBR das Gesamtkapital mit dem Verhdltnis zwischen ihm und dem
Kapitalwert, den das Einkommen oder der Reingewinn aus der
Eisen- und Stahlgewinnung betrégt, vervielfaltigt wird.

Die Hohe des Kapitals der Privatpersonen in den einzelnen
Jahren wird nach dem Monatsdurchschnitt des festangelegten
und des flieRenden Kapitals am Ende der einzelnen Monate des
Vorjahres errechnet. Die Hohe des festangelegten Kapitals
wird nach dem Wert der Grundstiicke, Gebaude, Fahrzeuge,
Maschinen, Geréate usw. festgesetzt, die unmittelbar in der Eisen-
und Stahlindustrie Verwendung finden.

Der Betrag von 10 % des Kapitals wird folgendermafen
berechnet: Bei einer juristischen Person wird das Kapital mit
den Monatszahlen des betreffenden Geschéaftsjahres und bei einer
Privatperson mit der Zahl der Monate malgenommen, in denen
tatsachlich das Geschéft betrieben worden ist. Dann wird das
Ergebnis durch 12 geteilt und hierauf mit 10/100 malgenommen.

Die Bestimmungen Uber Steuerbefreiungen finden auch An-
wendung auf Unternehmungen, die durch regierungsseitig ge-
nehmigten Ausbau ihre Anlagen so erweitern, daf sie jahrlich
100 000 t Roheisen und 100 000 t Rohstahl innerhalb einer fest-
gesetzten Frist herstellen.

Die Steuerbefreiung findet sinngemaR Anwendung auf die
Hersteller von Schmiedestahl und Gufstahlwaren, die an einem
Ort jahrlich mehr als 5250 t Stahl herstellen oder innerhalb einer
bestimmten Frist durch Neugrindungen oder Erweiterungsbauten
dieser Forderung geniigen. Das gleiche gilt fir die Hersteller von
Roheisen mit niedrigem Phosphorgehalt, von Tiegel- und Elektro-
stahl, die an einem Ort jahrlich 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 Eisen-
erze dienen, neugegriundet 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.

Die gewadahrte Steuerfreiheit hat auch Giultigkeit fur die
Nachfolger der Inhaber von Eisen- und Stahluntemehmungen
fur den aufgegebenen Zeitraum. Eisen- und Stahlunternehmungen,
die bereits durch das bisherige Gesetz zur Férderung der Eisen-
und Stahlindustrie von der Einkommen-, Geschaftegewinn- und
Gemeindesteuer befreit waren, bleiben auch weiterhin steuerfrei.

Fernerhin gewahrt die Regierung den Stahlherstellern
Unterstitzungen fur den im Kaiserreich hergestellten Stahl,
der zum Bau oder zur Ausbesserung von Schiffen verwendet wird.
Die Hoéhe der Unterstitzungsgelder ist wie folgt abgestuft:

hei Stahlblécken und vorgewalzten Blécken bis zu 15 % des Wertes,
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bei Stab- und Eormstahl bis zu 24,66 Yen je t,

bei Blechen: bis 3 mm Stdrke bis zu 31,50 Yen je t, andere bis
zu 24,66 Yen je t;

bei Réhren: bis 150 mm Innendurchmesser bis zu 18 % des W ertes,
andere bis zu 15 % des Wertes;

bei Sonderstahl bis zu 18 % des Wertes.

Den Wert bestimmt der Minister fur Handel und Industrie
entsprechend dem Wert, den die Gegenstande gleicher Art bei der
Ankunft in Japan zur Zeit der genannten Verwendung oder Ab-
lieferung gehabt haben. Fir Lieferungen der Staatswerke werden
keine Unterstutzungsgelder bewilligt.

Gerate, Maschinen und anderer Bedarf, der dem Ausbau und
der Instandsetzung der eingangs erwahnten Eisen- und Stahl-
betriebe dienen soll, genieBen bei der Einfuhr nach Japan Zoll-
freiheit auf die Dauer von zehn Jahren.

Ganzliche oder teilweise Uebereignung von Unternehmungen,
ihre Aufgabe oder Stillegung bedarf ebenfalls der Genehmigung
der Regierung. Beschlusse Uber Zusammenlegung oder Auflésung
von Eisen- und Stahluntemehmungen in Form juristischer Per-
sonen haben nur Giltigkeit, wenn die Regierung ihre Zustim-
mung erteilt hat.

Die Eisen- und Stahlhersteller sind weiterhin verpflichtet,
die Regierung davon zu benachrichtigen, wenn sie in bezug
auf Herstellung, Verkauf, Aus- und Einfuhr nach oder vom
Auslande oder den Kolonien oder den Einkauf von den in
einer Verordnung noch néher zu bestimmenden Rohstoffen fir
Eisenherstellung Vereinbarungen geschlossen haben. Das gleiche
gilt fur Abanderung oder Aufhebung getroffener Vereinbarungen.
Bereits getroffene Vereinbarungen sind der Regierung zu melden.

Die Regierung ist berechtigt, aus Grinden der offentlichen
Wohlfahrt der Eisenindustrie Anweisungen tber die Abanderung
der Versorgungsmenge in Eisen und Stahl, der Verkaufspreise
oder -bedingungen zu erteilen, die zur glatten Abwicklung der
Versorgung mit Eisen 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 Abé&nderung ihrer Arbeitsweise veranlassen, wenn sie
es aus Grinden des o6ffentlichen Wohles fur erforderlich hélt.

Aus Grunden der Landesverteidigung ist die Regierung be-
rechtigt, Eisen- und Stahluntemehmungen zu besonderen Einzel-
forschungen oder zur Errichtung von Sondereinrichtungen, zur
Vorratshaltung gewisser Rohstoffe fur die Eisengewinnung und
zu sonstigen durch militdrische Rucksichten gebotenen Hand-
lungen zu veranlassen. Jedoch hat die Regierung vorher einen
BeschluB des ,,Eisen- und Stahlindustrie-Ausschusses* der Indu-
striellen-Organisation einzuholen, falls sie derartige Anordnungen
treffen will. Das gleiche gilt fir die Entscheidung der Regierung
fur die eingangs erwédhnte Genehmigung zur Errichtung neuer oder
zum Ausbau bestehender Anlagen.

Die Regierung ist weiterhin berechtigt, Berichte Uber die
Geschaftslage einzufordern, Anweisungen fur die Beaufsichtigung
zu erteilen, Einsicht in Geschéaftsbiicher, Papiere usw. zu nehmen
und durch Aufsichtsbeamte Geschéaftshauser, Fabrikanlagen,
Lagerhduser usw. besichtigen zu lassen.

VerstoRen Unternehmer gegen dieses Gesetz oder gegen die
auf Grund des Gesetzes erlassenen Anordnungen, so kann die
Regierung den betreffenden Betrieb einstellen oder einschranken,
die erteilte Genehmigung riickgangig machen oder die Vorstands-
mitglieder einer juristischen Person entlassen.

Unternehmer, die ohne Genehmigung Eisen- und Stahlwerke
betreiben, werden mit einer Geldstrafe bis zu 5000 Yen bestraft.
Ebenso werden Unternehmer, die den von der Regierung aus
offentlichen oder militdrischen Grunden erlassenen Weisungen
nicht nachkommen, mit einer Geldstrafe von 3000 Yen bestraft.

Das bisherige Gesetz Uber die Fdrderung der Eisen- und
Stahlindustrie wird aufgehoben.

Das neue japanische Eisenindustrie-Gesetz rdaumt somit der
Regierung weitgehende und einschneidende Rechte ein, die sich
stichwortmafig kurz wie folgt zusammenfassen lassen:
Genehmigungspflicht fur samtliche Neu- oder Erweiterungs-

bauten;

Genehmigungspflicht fir Uebereignung von Unternehmungen,
ihre Auflésung oder Zusammenlegung sowie ihre Aufgabe oder
Stillegung;

Kartellaufsicht: Preisuberwachung; Auskunftspflicht der Werke-

Befugnis, den Ausbau der Anlagen, eine Aenderung der Arbeits-
weisen, Lagerhaltung an Rohstoffen, Einzelforschungen und
die Errichtung von Sondereinrichtungen zu verlangen, sofern
das im offentlichen Nutzen oder aus Griunden der Landes-
verteidigung geboten ist.
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Anderseits werden den japanischen Eisen- und Stahlwerken
aber auch groBe Verginstigungen eingerdumt. Zunachst ist
hinzuweisen auf die weitgehende Freistellung von der
Einkommen-, Geschéaftsgewinn- und Gemeindesteuer
auf eine Anzahl von Jahren, ferner auf die zollfreie Einfuhr von
Maschinen, Gerdten und sonstigen Erzeugnissen zum Ausbau der
Hittenanlagen sowie auf die Unterstiitzung der Regierung bei der
Herstellung von Stahl fur den Schiffbau.

Wenn auch die parlamentarische Behandlung des Gesetzes
wegen der Vordringlichkeit der durch die Ereignisse in China be-
dingten Beschlusse nur vorlaufig war, so hat doch das Unterhaus
in der Sitzung vom 3. August immerhin einen wichtigen Antrag
an die Regierung beschlossen, der folgenden Wortlaut hat:

1. Die Regierung wolle baldigst zeitweise bestimmte Plane
fur die Erzeugungssteigerung ausarbeiten und flr eine ziel-
bewuf3te Eisenpolitik Sorge tragen.

2. Die Regierung wolle wegen der Verwertung von Sand-
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eisen und armen Eisenerzen einen geeigneten Unterstitzungs-
plan bestimmen und die besten MaBnahmen ergreifen, damit diese
Werte als Rohstoffe gesichert und die verbrauchten Mengen ver-
grofert wirden.

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

4. Die Regierung wolle, wenn sie nach dem neuen Gesetz
ihre Aufsichtsrechte durchfiihrt, darauf bedacht sein, den Unter-
nehmungsgeist der Industriellen nicht zu schwéachen.

Die Bedeutung dieses neuen japanischen Eisenindustrie-
Gesetzes fur die zuklnftige Entwicklung der japanischen Eisen-
und Stahlindustrie erhellt daraus, daB nach Pressenachrichten
die Stahlerzeugung Japans von zur Zeit 5 Mill. t jéahrlich auf
10 Mill. t, also auf das Doppelte, erhéht werden soll.

Buchbesprechungen.

Ruger, Ludwig: Die Bodenschatze Deutschlands. Mit 65 Abb.
Minchen: C. H. Becksche Verlagsbuchhandlung (1937). (IX.
240 S.) 8». 3,50 XM, geb. 4,80 X.M.

i Das Buch beginnt mit einer Einfihrung in den Aufbau des
Erdkorpers sowie seines Stoffhaushaltes und behandelt dann die
Entstehung und Aufsuchung der nutzbaren Vorkommen. Daran
schlieft eine Besprechung der einzelnen deutschen Bodenschéatze
an, getrennt nach Nichterzen, wie Kohle, Erddl, Salze und sonstige
nutzbare Mineralien, und Metallerzen; unter diesen werden die
Eisenerze, die Erze der Stahlveredler und die Blei-, Zink- und
Kupfererze recht ausfuhrlich behandelt. Der Verfasser gibt immer
wieder einfihrende Hinweise technisch-geschichtlicher und wirt-
schaftlicher Art, die das Verstandnis fir den Wert, den der ein-
zelne Rohstoff fir unser Land hat, sehr erleichtern. Den Abschluf
bildet ein kurzer Ueberblick Gber die Bedeutung der Bodenschatze
fur unsere Volkswirtschaft sowie ein gut zusammengestelltes Ver-
zeichnis des wichtigsten Schrifttums.

Es ist dem Verfasser ausgezeichnet gelungen, in knapper,
klarer und doch leichtverstandlicher Art den Gegenstand des
Buches darzustellen. Er setzt dabei keinerlei Vorkenntnisse voraus,
scheut sich aber auch nicht, in Einzelheiten einzugehen und selbst
umstrittene Fragen geologischer oder lagerstattenkundlicher Art zu
behandeln. Das Buch wird deswegen vielen willkommen sein, die
sich in das heute so viel beachtete und wichtige Gebiet der Versor-
gung unseres Vaterlandes mit mineralischen Rohstoffen deutschen
Ursprungs einfihren lassen wollen. Waller Luyken.

Piwowarsky, E., 0. Professor Dr.-Ing. habil., Leiter des GieRerei-
Instituts der Techn. Hochschule Aachen: Der Eisen- und Stahl-
gufl.  GuRBeisen, TemperguR, Hartgu, StahlguR auf der
6. GieBereifach-Ausstellung in Dusseldorf (17. bis 27. Sep-
tember 1936). Im Auftrage des Technischen Hauptausschusses
fur GieBereiwesen bearb. u. hrsg. Mit 25 Zahlentaf. u. 322 Abb.
Dusseldorf: GieRerei-Verlag, G. m. b. H., 1937. (6 Bl., 165 S.)
4°.  Geb. 17,50XU.

In der wissenschaftlichen Abteilung der 6. GieBereifach-
Ausstellung in Disseldorf hatten eine Reihe anerkannter GielRerei-
fachleute an Hand von praktischen Beispielen und Bildertafeln
einen klaren Ueberblick Uber die wichtigsten Grundlagen des
GielRereiwesens gegeben. Es ist daher zu begrifen, daB der
Technische HauptausschuBR fur GielRereiwesen den Verfasser be-
auftragt hat, diesen wertvollen Anschauungsstoff in Buchform
zusammenzufassen und mit einem verbindenden Text zu versehen.
Wie der Verfasser im Vorwort sagt, hat er fuhlbare Licken in
der Darstellung aus seinen eigenen fachlichen Unterlagen ergénzt,
so daR die Vorlesungslichtbilder aus dem Aachener GieRerei-
institut in dem Bilderwerk einen breiten Raum einnehmen. Dem-
entsprechend 1&4Bt auch die Schrifttumszusammenstellung die
Arbeiten aus diesem Institut unverhaltnismafRig stark hervor-
treten. Auf die Nennung der Namen anderer Urheber von ver-
wendeten Unterlagen scheint der Verfasser weniger Wert gelegt
zu haben.

Das Werk gibt in zwangloser Darstellung eine Ueber-
sicht Uber einzelne wichtige Abschnitte aus dem GieRereiwesen.
Diese Abschnitte behandeln in der Hauptsache die Eigenschaften
des GuRBeisens und ihre Prufung, das Schmelzen, die GieRtechnik,
die GuRform, die Gestaltung des GuRstucks, den SchleuderguR3,
das Schweilen, die Oberflaichenbehandlung und schlieflich in
aller Kirze den TemperguB, den Hartguf? und den StahlguR.

Der Stoffist nicht an allen Stellen gleich sorgfaltig bearbeitet;
z. B. wird auf S. 26 eine unterkihlt erstarrte Restschmelze aus
Ferrit und einem UebermaB von feinem Graupengraphit als
,.Uberraschender Erfolg bei der Graphitverfeinerung* gepriesen,

wéhrend noch wenige Zeilen vorher diese nachteilige Folge der
Schmelziuberhitzung als ,,entartetes Eutektikum* mit Recht ver-
dammt wird.

Die Uebersicht der wichtigen Ereignisse aus der Geschichte
des GuBeisens auf S. 5 und 6 beginnt mit dem ersten GieRBen
von Kanonenkugeln und schlieBt ab mit der Schmelziberhitzung
von GrauguB durch E. Piwowarsky, uber deren Wert man in
Fachkreisen immer noch geteilter Meinung ist. Ebenso ist die
angefuhrte Arbeit des Verfassers, in der er nachgewiesen hat, daf
die Zugfestigkeit des GuBeisens durch 2 % Ni von 10,1 auf
11,1 kg/mm2 erhoht werden kann und durch 1,9 % Co sogar
auf 9,3 kg/mm2 herabgesetzt wird, keineswegs bedeutsam fur
die Geschichte des Gufeisens.

Trotz dieser kleinen Schénheitsfehler dirfte 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 és
Sciences, Ingénieur des Arts 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. (XVIII, 267 S.) 8° Fur Frankreich u. s. Kolonien
87.25 Fr, geb. 102,25 Fr, fur das Ausland, je nach Posttarif,
89.25 bis 91,25 Fr, geb. 104,25 bis 106,25 Fr.

Das Buch gibt eine Zusammenstellung metallographischer
Aetzmittel. Wie die Verfasser in der Einleitung schreiben, wollen
sie angesichts der standig wachsenden Zahl der Aetzmittel dem
Metallographen ein Nachschlagewerk in die Hand gehen, mit
dessen Hilfe man ohne zeitraubende Studien des weit verstreuten
Urschrifttums und ohne langwierige Versuche rasch alle bekannten
Aetzmittel auffinden kann. Unter Heranziehung eigener Er-
fahrungen und fremder Schrifttumsangaben ist den beiden Ver-
fassern diese Aufgabe in weitgehendem Mafe gelungen.

In der Einleitung behandeln die Verfasser eine Reihe grund-
satzlicher Fragen zur Untersuchung von Metallsehliffen und zur
Einteilung und Anwendung der verschiedenen Aetzmittel.

Die folgenden, den Eisenhittenmann am stérksten angehen-

den Hauptabschnitte | und Il — Mikro- und Makroatzmittel fur
Stahl und Eisen — stehen entsprechend ihrer Bedeutung im
Vordergrinde. Auf Gber 100 Seiten ist eine anscheinend voll-

standige Zusammenstellung aller Aetzmittel erreicht. Die ein-
zelnen Aetzmittel sind nach ihrer chemischen Zusammensetzung
aufgefihrt und benannt. Angaben Uber die genaue Zusammen-
setzung, Wirkungsart und Anwendungsmoglichkeit folgen; in
vielen Fallen werden auch persdnliche Erfahrungen mitgeteilt.
Die Anordnung der einzelnen Hauptabschnitte ist sehr Gbersicht-
lich und erleichtert den Gebrauch des Buches, wenn auch eine
planmafige Einteilung des Stoffes, etwa nach der chemischen
Wirkungsweise der Aetzmittel, fehlt. Die Schrifttumshinweise
sind sehr vollstdndig und ermdglichen ein allerdings wohl nur
selten notwendiges Zuruckgreifen auf die Urschriften. Weitere
Hauptstiicke befassen sich mit Aetzmitteln fur andere Metalle
und Metallegierungen unter Einschluf? auch der Edelmetalle.
In Nachtragen und Erganzungen werden noch einige besondere
Aetzmittel und Untersuchungsverfahren behandelt, z. B. die
quantitative Metallmikroskopie, das AnlaB&tzen und Aetzen von
nichtmetallischen Einschlissen sowie die elektrographischen
Aetzmethoden und die Abdruckverfahren.

Drei Inhaltsverzeichnisse, geordnet nach Verfassern, Aetz-
mitteln und Metallen, erleichtern, Gesuchtes aufzufinden.



1444 Stahl und Eisen.

Das Buch fiullt eine tatsachlich vorhandene Licke aus und
bildet ein brauchbares Nachschlagewerk fur das metallographische
Laboratorium. Richard Pusch.

Der Chemie-Ingenieur. Ein Handbuch der physikalischen Ar-
beitsmethoden in chemischen und verwandten Industrie-
betrieben. Unter Mitarbeit zahlr. Pachgenossen hrsg. von
A. Eucken und M. Jakob. Leipzig: Akademische Verlags-
gesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 3: Chemische Operationen. T.1: Physikalisch-
chemische und wirtschaftliche Gesichtspunkte fur
die Durchfihrung chemischer Operationen. Hrsg. von
A. Eucken. Mit 188 Fig. im Text. 1937. (XVI, 564 S.) 52 X JI,
geb. 54 X Jt.

Wahrend die beiden ersten Bande des Werkesl) sich vor-
nehmlich mit der Anwendung physikalischer und physikalisch-
chemischer Arbeitsverfahren beschaftigen, soll der das Ganze
abschlieBende, in Teilsticken erscheinende dritte Band die
Grundséatze fur die chemischen Verfahren selbst behandeln.

DemgemdalR beschéftigen sich die ersten Hauptabschnitte
des vorliegenden Teilbandes mit den fur den Betrieb wichtigen
Berechnungsmdglichkeiten chemischer Gleichgewichte oder, was
dasselbe bedeutet, mit den zu erwartenden gréBtmdglichen Aus-
beuten von Umsetzungen, diein homogenen und heteiogenen Ge-
mischen verlaufen (Bearbeiter A. Eucken). Ein weiterer umfang-
reicherHauptabschnittist der langeZeit stiefmitterlich behandelten
Reaktionsgeschwindigkeit gewidmet. Die ausfihrliche und sehr
grundliche Darstellung des Verlaufs und der Bestimmung von
Umsatzgeschwindigkeiten in isothermen, homogenen Systemen,
einschlieBlich der Kontaktanalyse (Bearbeiter H. Dohse) und der
Reaktionsgeschwindigkeit heterogener Systeme (Bearbeiter K.
Fischbeck) sind sehr lesenswert, zumal da auch eine Reihe der
fur den Eisenhittenmann wichtigen Umsetzungen in klarer und
grundlegender Weise behandelt werden. Besondere Aufmerk-
samkeit durfte aber auch der (von G. Damkdhler verfaBte)
Hauptabschnitt Gber den EinfluB von Diffusionen, Strémungen
und Warmetransport auf die Ausbeute chemisch-technischer
Reaktionen beanspruchen, da in diesem Abschnitt Dinge be-
handelt werden, die erst in den letzten Jahren in ihrer vollen
Bedeutung gewirdigt zu werden beginnen. In einem abschlieBen-
den Hauptabschnitt werden (von L. Meyer) die Kosten chemi-

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

Verein deutscher

Richard

Am 26. Oktober 1937 ril der Tod unser langjahriges Mitglied
Richard Kreide, Hochofenbetriebsleiter der Julienhitte der
Vereinigten Oberschlesischen Hiittenwerke, im Alter von 57 Jahren
aus seinem erfolgreichen Schaffen.

Geboren zu Furstenwalde a. d. Spree, studierte Kreide an
der Technischen Hochschule zu Berlin und bestand 1905 die
Diplom-Hauptprufung als Eisenhittenmann.

Nach Erfillung seiner Wehrpflicht begann
er seine Laufbahn als Laboratoriumsvor-
steher der Rochling’schen Eisen- und Stahl-
werke in Volklingen, wurde nach wenigen
Monaten zweiter Hochofenassistent der
Carlshutte in Diedenhofen und einige Jahre
spater erster Betriebsassistent des Hoch-
ofenbetriebes in Vélklingen. Im Jahre 1913
wurde Kreide fur die Maximilianshutte in
Rosenberg verpflichtet mit dem Auftrag,
den dortigen Hochofenbetrieb auf neuzeit-
liche Betriebsverfahren umzustellen. Neben
der Fihrung des umfangreichen Hochofen-
betriebes und der vollen Verantwortung far
die schwierige Koksversorgung hatte Kreide
groBen Anteil an der Planung und Durch-
fihrung von Um- und Neubauten; unter an-
derem fihrte er den Umbau von zwei Hoch-
o6fen unter Aufrechterhaltung des vollen Be-
triebes und unter den damit verbundenen
Schwierigkeiten mit bestem Erfolg durch.

Nach neunjahriger erfolgreicher Tatig-
keit bei der Maximilianshttte, die durch
einige Jahre Kriegsdienst als Marineoffizier
unterbrochen war, trat Kreide 1923 als stellvertretender Hoch-
ofenbetriebsleiter der Julienhitte in die Dienste der Ober-
schlesischen Eisenindustrie, A.-G., der Vorgangerin der heutigen
Vereinigten Oberschlesischen Huttenwerke. Bereits, nach sieben
Monaten Ubernahm er dort die verantwortliche Leitung dieses
einzigen Hochofenbetriebes in Oberschlesien, die ihm der Tod
allzufrih aus den Handen nahm. Kreides Verdienste um den

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

57. Jahrg. Nr. 51.

scher Arbeitsvorgange kritisch betrachtet und zweckméRige
Kostenberechnungen von allgemeiner Bedeutung gebracht.

Die Arbeit, der sich die Herren Eucken, Jakob und ihre
Mitarbeiter durch die Herausgabe des ,,Chemie-Ingenieurs® mit
bewundernswertem Fleil unterziehen, ist zwar in erster Linie
fur den Ingenieur in der chemischen Industrie bestimmt. Man
darf aber nicht Ubersehen, daB sie hei der engen Verbindung, die
zwischen eisenhittenmannischen und chemischen Arbeitsver-
fahren herrscht, auch dem Eisenhittenmann wertvolle Anre-
gungen vermittelt. Allen an den Grundlagen und Aufgaben-
stellungen chemisch-technischer Verfahren Beteiligten kann die
Anschaffung des Werkes sehr empfohlen werden. Oskar Meyer.

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

Zugleich Staatswiss. Diss.: Berlin (Universitat).

Die Arbeit stellt einen sehr lesenswerten Streifzug durch die
geschichtliche Entwicklung des Begriffes vom gerechten Preise
dar. Wir lernen aus ihr nicht nur die Gedanken Platos uber das
justum pretium, sondern auch die Auffassung der verschiedenen
folgenden Zeitabschnitte kennen, die je nachdem, welcher Kultur-
bereich im Vordergrinde steht, den Begriff vom gerechten Preise
maRgebend bestimmen.

Im religiosen Zeitalter der mittelalterlichen Wirtschaft war
dieser gerechte Preis nach kirchlich-ethischen Normen aus-
gerichtet. Im Zeitalter der liberalistisch-naturalistischen Wirt-
schaft richtete sieh der gerechte Preis nach den Naturgesetzen
vom freien Wettbewerb, d. h. ausschlieRflich nach Angebot und
Nachfrage, und im heutigen, dem ,politischen“ Zeitalter, wird
der gerechte Preis politisch bestimmt, d. h. die Preisbildung steht
nichtim Dienste des Einzelwohles, sondern in dem derVolksgesamt-
heit und richtet sich nach deren Gesetzen; sie kann dabei am
freien Markt oder nach staatlichen Richtlinien erfolgen.

Die Anleitungen zur Ermittlung des gerechten Preises
schwanken von dunklen Andeutungen bis zu zahlenméRigen Fest-
legungen und obrigkeitlichen Taxordnungen, z. B. zur Zeit
Friedrichs des GroRBen. Man siebt, da zu jeder grundlegenden
Weltanschauung auch eine entsprechende Formgebung des
Preises gehdrt, und dal3 eine allgemeingultige Antwort auf die
Frage ,,Was ist ein gerechter Preis?“ nicht erteilt werden kann.

Hans Euler.

Eisenhittenleute.
Kreide f.

oberschlesischen Hochofenbetrieb sind dadurch gekennzeichnet,
dall unter seiner Leitung die Erzeugung je Einheit etwa verdrei-
facht werden konnte, was bei den dortigen Erz- und Koksver-
haltnissen als besondere Leistung anzusprechen ist. Weitere
Erfolge hatte der Verstorbene in der Verwendung von ausschlieR3-
lich oberschlesischem Hochofenkoks und in der Entwicklung der
Nebenbetriebe, wie der Einfihrung des
Greenawalt-Sinterverfahrens, Verbesserung
der Erzbrikettierung, Erzeugung von Leicht-
schlacke und Aufnahme der Herstellung von
Mauersteinen aus Hochofenschlacke.

Im Verein deutscher Eisenhittenleute,
dem er fast 30 Jahre die Treue gehalten
hat, war Kreide stellvertretender Vorsitzen-
der des Kokerei- und Hochofenausschusses
der Eisenhutte Oberschlesien und Mitglied
des Hochofenausschusses sowie des Aus-
schusses fir Verwertung der Hochofen-
schlacke beim Hauptverein. In  Ober-
schlesien, das ihm zur zweiten Heimat ge-
worden ist, war er auch als Arbeitsrichter
und Beisitzer der bezirklichen Versicherungs-
amter tatig.

Richard Kreide war eine rechtliche
und aufrechte mannliche Persdnlichkeit, die
wenig Worte machte. So entschieden er die
Belange seines Betriebes vertreten konnte,
so lebhaft trat er auch fir seine Gefolgschaft
ein, die in ihm nicht nur den Betriebsleiter
sondern auch den wohlwollenden Arbeits-
kameraden sahen. Einen Mann von seltener

Arbeitsfreude und hohem PflichtbewuBtsein, eine von Grund
aus frohe und heitere Natur hat der Tod mitten aus der Arbeit
gerissen. Das Werk und die Arbeitskameraden trauern mit
der in Uberaus glucklicher Ehe mit ihm verbundenen Gattin und
einer Tochter um den zu fruh Dahingegangenen. Auch im
Kreise der deutschen Eisenhttenleute ist ihm ein ehrendes
Andenken sicher.



