
STAHL UND EISEN
Z E I T S C H R I F T  F ÜR  DAS  D E U T S C H E  

E I S E N H Ü T T E N W E S E N
H e r a u s g e g e b e n  v o m  V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e  

G e l e i t e t  v o n  D r . - I n g .  D r .  m o n t .  E . h . O .  P  e  t  e  r s e  n  

unter M ita rb e it  v o n  D r .  J. W . R e ich ert u n d  D r . W . S te in b e r g  für d e n  w irtschaftlichen  T eil
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B e r i c h t  ü b e r  d i e  

1 2 8 .  H a u p t v e r s a m m l u n g  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e

am 5 . und 6 . N ovem ber 19 3 8 .

D as J a h r  1938 w ird  e ins t ein  R u h m e sb la tt in  d er Ge
schichte der E isen  schaffenden  In d u s tr ie  b ild en .“ 

Diese ebenso h ohe  w ie a b e r a u ch  v e rp flich ten d e  A n erken
nung. die der L eite r d er H a u p ta b te ilu n g  I  u n d  I I  im  R eichs
w irtschaftsm inisterium , G en era lm ajo r v o n  H a n n e k e n ,  
zugleich m it seinem  D a n k  be im  d ies jäh rig en  E ise n h ü tte n ta g  
im Namen des B e au ftrag te n  fü r  den  V ie rjah resp lan , des 
Generalfeldmarschalls 
G ö rin g , u n d  im  
Aufträge des R eichs- 
w irtschaftsm inisters 

den Leistungen a l l e r  
Schaffenden in  E isen 
industrie und  B erg
bau, gleichgültig an  
welcher Stelle sie ste
hen, zollte, is t a llem  
voranzusetzen, w enn 
wir versuchen, den in  
jeder R ichtung g lanz
vollen Verlauf der 
diesjährigen H a u p t
versammlung, des 
ersten E isen h ü tten 
tages im  n u nm ehr 
verwirklichten G roß
deutschland, fe stzu h a lten .

Schon im m er h ab en  die E is e n h ü tte n ta g e  s tä rk s te  A n
ziehungskraft auf unsere  M itg lieder u n d  G äste  au sg eü b t, 
und oft schon w ar m an  be i e iner R ü c k sc h au  de r M einung, 
in der Teilnehm erzahl die n a tü rlich e  S p itze  e rre ich t zu h a b en ; 
in diesem Ja h re  ab er h a tte n  w ir  m it  ü b e r  3000 angem elde ten  
Besuchern eine neue H ö ch stb e te ilig u n g  zu verze ichnen , die 
nun wirklich kau m  noch  ü b e rtro ffen  w erden  kan n .

M ir w erten diesen so ü b e rau s  s ta rk e n  B esuch  m it a ls 
ein B e k e n n tn i s  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n h ü t t e n l e u t e  
zur f r e u d ig e n  M i t a r b e i t  a n  d e n  g r o ß e n  i h n e n  v o m  
l ü h r e r  g e s t e l l t e n  A u f g a b e n .  D e r B e a u ftra g te  fü r  die 
Technik und  deren O rg an isatio n en , D r. T o  d t ,  u n te rs tr ic h  
die Pflicht zur L e istu n g  in  fo lgendem  m it leb h a fte m  B eifall 
angenom m enen B e g r ü ß u n g s t e l e g r a m m :

„1938 w ar fü r  u n s  alle  ein  J a h r  g rö ß te r  E n tsc h e i
dungen, aber au ch  g rö ß te r  E rfo lge .

Die gesch ich tlichen  E rg eb n isse  bed in g en  fü r  alle  d e u t
schen L igenieure ein ung eh eu res M ehr a n  A ufgaben  u n d  
Leistung u nd d a m it an  P flich ten .

* )  L i c h t b i l d e r :  K n a u e r ,  W e i n g a n d t .

D em  d eu tschen  E isen h ü tten m an n  sind  neue Gebiete 
fü r  sein Schaffen  erschlossen w orden. Ic h  weiß, daß  alle 
M änner des deu tsch en  E isen h ü tten w esen s je tz t  e rs t rech t 
ih r  B estes an  K önnen  u n d  L e istu n g  geben w erden, um  
dem  F ü h re r  zu dan k en  u n d  dem  Volke zu bew eisen, daß  
die d eu tsche  T echn ik  sein tre u e s te r  H elfer u n d  D iener ist.

F ü r  das kom m ende A rb e its ja h r  gelte  fü r  die deu tschen
E isen h ü tten leu te  die 
P aro le :

S chafft E isen  und 
S ta h l fü r  G roß
d eu tsch lan d s W ehr, 
sch afft E isen  u n d  
S tah l fü r  G roß
d eu tsch lan d s F r ie 
de, sch afft E isen  
u n d  S tah l aus G roß
deu tsch lan d s E rd e . 

H eil H itle r!
D r. T o  d t . “

*
D en  A u f ta k t  zur 

d ies jäh rigen  H a u p t
v ersam m lung  b ild e 
te n  wie im  V orjah re

Sitzungen verschiedener Fachausschüsse.
So h ie lten  am  F re ita g , dem  4. N ovem ber 1938, S t a h l 

w e r k s -  u n d  W e r k s t o f f a u s s c h u ß  u n te r  dem  V orsitz  
v on  B e trieb sd irek to r D ip l.-Ing . F . F r a n z ,  O berhausen , ge 
m einsam  eine von m eh r als 700 T eilnehm ern  besu ch te  S itzung  
ab , u n d  in  e iner and eren  V eran s ta ltu n g  ta g te n  m it m eh r als 
500 T eilnehm ern  u n te r  der L e itu n g  von  H ü tte n d ire k to r  A. 
N ö l l ,  Geisweid, W a l z w e r k s -  u n d  M a s c h i n e n a u s s c h u ß .

Die V orträge , a n  die sich zum  Teil eine leb h a fte  E r 
ö rte ru n g  ansch loß , w erden  dem n äch st an  dieser Stelle  v e r
ö ffen tlich t w erden.

E rfre u te n  sich schon diese S itzungen  eines seh r großen  
Z uspruches, so se tz te  sich der Z ustrom  bei den  am  folgenden 
T age ab g eh a lten en

Vortragssitzungen
n och  im  w esen tlich  s tä rk e re n  M aße fo rt. A n die 1600 B e
sucher n ah m en  am  V o rm itta g  te il, an  die 1800 a n  der am  
N a c h m itta g  ab g eh a lten en  S itzu n g , ein  Beweis d a fü r, welch 
g roßen  A n te il der d eu tsche  E ise n h ü tte n m a n n  an  den G egen
w artsau fg a b e n  au f seinem  A rbe itsg eb ie te  n im m t.
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R eu ter  Sauerbruch  v . H an n ek en  A . V ogler K rupp v . B oh len  G oerens

Am Vorstandstisch*).
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H a tte  der v o rjäh rig e  E isen h ü tten tag  im  w eitgespann ten  
R ahm en  einen U eberblick  ü b er die R ohstoffgrundlage der 
deu tschen  E isen in d u strie  gegeben und  auch  schon F o rd e 
rungen  um rissen , die sich aus der R ohstofflage fü r  die zu
k ünftige  A rbe it des deu tschen  E isen h ü tten m an n es herle iten , 
so b eschäftig te  sich die d iesjährige  1. V o r t r a g s s i t z u n g  
u n te r  dem  V orsitz  von H ü tte n d ire k to r  D r.-Ing . E .h .  H . 
K l e in ,  Siegen, gew isserm aßen in F o rtse tzu n g  des dam aligen 
L eitgedankens, m it der F rag e  der

Leistungssteigerung in Hüttenwerken.

W elche B edeu tung  den A rbeiten  in dieser R ich tu n g  bei
zum essen ist, erhellt aus dem  U m stand , daß  die V e rh ü ttu n g  
der einheim ischen E rze  ohne besondere V orbehandlung, also 
im  R ohen, nach  den b isher üblichen V erfahren einen größeren  
K oksverbrauch  u n d  eine L eistungsm inderung  m it sich 
b ring t. „U nsere heu tigen  V orträge“ , so fü h rte  der V or
sitzende hierzu aus, „sollen uns von G edanken u n d  au s
g eführten  A rbeiten  berich ten , die diesen N ach te il auszu
gleichen versuchen, sie sollen die F orscher aus den L ab o 
ra to rien  und  die B etriebsleute  aus den W erken auf den P lan  
rufen, um  neue W ege zu finden , w enn die a lten , b isher 
üblichen, sich u n te r  den geänderten  B edingungen n ich t 
m ehr als b rau ch b a r erw eisen.“ M it einem  A ufruf, die A rbe it 
des deutschen E isen h ü tten m an n es m it p rak tisch em  u n d  
förderndem  In teresse  zu beg leiten , w and te  sich der V or
sitzende sodann auch  an  die V e rtre te r der a lten  G ru n d 
w issenschaften, der Chemie u n d  P h y sik . „D ie H a u p ta rb e it  
jedoch“ , so schloß er, „ lieg t aber se lbstverständ lich  bei u n s: 
J e d e s  f o r t s c h r i t t l i c h  e i n g e s t e l l t e  H ü t t e n w e r k  
s o l l  a l s  e in e  F o r s c h u n g s s t ä t t e  a n g e s e h e n  w e r d e n  
k ö n n e n  u n d  s e in e n  B e i t r a g  z u m  G e l in g e n  l e i s t e n ,  
d a n n  m u ß  d e r  E r f o lg  a u f  u n s e r e r  S e i t e  s e in .“

Die nun  folgenden V orträge be leu ch te ten  zu n äch st die 
verschiedenen M öglichkeiten zur L eistungsste igerung  durch  
die A b w a n d lu n g  u n d  V e r b e s s e r u n g  d e r  b e s t e h e n 
d e n  m e t a l l u r g i s c h e n  V e r f a h r e n .  So sp rach  als e rste r 
B e rich te rs ta tte r  W . L e n n i n g s ,  O berhausen , ü ber 

V e r s u c h e  m i t  s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r t e m  W in d  b e i  
s a u r e r  V e r h ü t t u n g  e i s e n a r m e r  E r z e ,

als n äch ste r H . S c h u m a c h e r ,  D o rtm u n d , ü b e r

V e r h ü t t u n g s v e r s u c h e  m i t  S a l z g i t t e r - E r z .

K. G u t h m a n n 1) ,  D üsseldorf, besch äftig te  sich m it der

N u t z b a r m a c h u n g  v o n  G i c h tg a s  z u m  B r e n n e n  v o n  
H o c h o f e n -  u n d  S t a h l w e r k s k a l k .

E in  V o rtrag  von W . O e l s e n 2) ,  D üsseldorf, lieferte  

B e i t r ä g e  z u r  E n t s c h w e f e l u n g  d e s  R o h e i s e n s  m i t  
A lk a l i e n .

W. E i l e n d e r ,  A achen, b e rich te te  ü b e r U n te rsu ch u n g en  zur 

V e r w e n d u n g  v o n  s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r t e m  W in d  
im  T h o m a s w e r k ,  

und  schließlich ste llte  G. B u l le ,  H agen-H aspe, die ve r
schiedenen S tah lerzeugungsverfah ren  e inander gegenüber 
und  p rü fte , durch welche M aßnahm en eine w eitere

L e i s t u n g s e r h ö h u n g  b e i  d e r  S t a h l e r z e u g u n g  
e rre ich t w erden kan n .

A ber n ich t n u r vom  m etallu rg ischen  S ta n d p u n k t aus 
w urde die F rage  einer m öglichen L eistungsste igerung  ge
p rü ft, sondern auch von der Seite einer v ielleich t noch m ög
lichen M e c h a n i s i e r u n g  u n d  der S te igerung  der L eistung  
jedes einzelnen M annes. M it diesem  um fangreichen  A rb e its

0  V gl. S ta h l u . E ise n  58 (1938) S. 1305 /17  (H ochofen -
A ussch . 178 u . W ä rm e s te lle  262).

2) S ta h l u . E ise n  58 (1938) S. 1212 /17 .

gebie t b e sch äftig te  sich ein V o rtrag  von  K . R u m m e l3) ,  
D üsseldorf, ü b e r

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

D em  B eifall, den  die V ersam m lung  den V ortragenden 
zollte, sei h ie r  noch  b eso nderer D a n k  h inzugefüg t dafür, 
daß  sich jed e r d e r V o rtrag en d en  d er n ic h t einfachen Auf
gabe un terzo g en  h a tte ,  die E rgebn isse  der um fangreichen 
U n te rsu ch u n g en  jew eils in  einem  K u r z b e r ic h t  zusam m en
zufassen. N u r d a d u rch  w a r es m öglich, ü b e r so vielseitige 
W ege zu b e ric h te n  u n d  A n regungen  n ach  den verschiedensten  
S eiten  zu geben.

N ich t m indere  A u fm erk sam k e it als den V orträgen  am 
V o rm ittag  w urde d er u n te r  dem  V orsitz  v on  Professor 
D r.-In g . E . H . S c h u l z ,  D o rtm u n d , am  N a ch m ittag  des 
g leichen Tages d u rch g efü h rten  2. V o r t r a g s s i t z u n g  en t
gegengebrach t, die u n te r  den  L eitg ed an k en :

Gegenwartsfragen auf dem Gebiete der Eisenwerkstoffe 
g este llt w ar.

Als e rs te r  V o rtrag en d e r sp rach  h ie r K . D a e v e s ,  Düssel
dorf, ü b e r

S in n  u n d  Z w e c k  d e r  W e r k s t o f f - F o r s c h u n g .  

E in  B e ric h t von  E . H . S c h u l z ,  D o rtm u n d , w ar den 

W e r k s t o f f - F r a g e n  im  G r o ß s t a h l b a u  

g ew id m e t; ein V o rtrag  von E . H o u d r e m o n t ,  E ssen , g a lt den 

E n t w i c k l u n g s l i n i e n  a u f  d e m  G e b i e t e  d e r  l e g i e r t e n  
S t ä h l e ,

u n d  schließlich  g ing  A. T h u m ,  D a rm s ta d t,  in  seinem  Vor
trag e  :

D e r  W e r k s t o f f  in  d e r  k o n s t r u k t i v e n  B e r e c h n u n g  

au f F rag en  ein, die sow ohl fü r  den  W erksto ff-F achm ann  
als au ch  fü r  den K o n s tru k te u r  von  B ed eu tu n g  sind.

Alle h ier g e n an n ten  B erich te  d er be iden  V ortrags
sitzungen  w erden  zu sam m en  m it  d er E rö rte ru n g , die zum 
Teil noch in  S itzu n g en  v e rsch ied en er F achau ssch ü sse  w eiter
g e fü h rt w erden  w ird , in  d ieser Z e itsch rift veröffentlicht 
w erden.

D en H ö h e p u n k t der V e ran s ta ltu n g en  b ilde te  natürlich  
w iederum  die e igen tliche

Hauptversammlung,
die a lljäh rlich e  K u n d g eb u n g  d er d eu tsch en  E isen h ü tten 
leu te . P ü n k tlic h  u m  11 U h r erö ffne te  am  P la tz e  des Vor
sitzenden  P rofessor D r.-In g . D r. p liil. li. c. P a u l  G o e r e n s ,  
E ssen , in  den festlich  h e rg erich te ten , b lum engeschm ückten  
R äu m en  des E u ro p a -P a la s t-T h e a te rs  die T agung  m it 
fo lgender

Begrüßungsansprache:
V ereh rte  G äste, deu tsch e  E ise n h ü tte n le u te !

W ieder m u ß  ich , in d em  ich  d ie 128. H au p tv ersam m lu n g  
unseres V ereins eröffne, z u n äc h st u n se r  leb h aftes  B edauern 
d a rü b er au ssp rechen , d aß  u n se r V orsitzender, H e rr  Dr. 
S p r i n g o r u m ,  es sich  a u ch  d iesm al m it  R ü ck sich t auf seine 
G esu n d h e it versagen  m u ß , u nsere  h eu tig e  T agung  selbst zu 
leiten . Ih re  G enehm igung  v o rau sse tzen d , habe  ich  ih m  m it 
unseren  G rüßen  u n sere  he rzlich en  W ünsche  fü r  seine baldige 
völlige W ied erh erste llu n g  ü b e rm itte lt .

Meine H erren! E r s t  d re izeh n  M onate  sind  verflossen, seit 
w ir zum  le tz te n  M ale h ie r  v e rsam m elt w aren. A ber welche 
Fülle  w ich tig s te r w eltg esch ich tlich er E reign isse  h a t  seitdem 
un serer Z eit ih r  e in z ig artig es G epräge au fg edrück t. Tage, 
W ochen, M onate  h in d u rch  sin d  w ir m it v e rh a lten em  Atem 
den D ingen  gefo lg t, sind  w ir Zeugen gewesen, wie unser

3) V gl. S ta h l  u . E ise n  58  (1938) S. 1200/12 (B e trieb sw .-
A ussch . 144).
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Führer m it beispiellosem  M ute, u n b eu g sam er T a tk ra f t  u n d  
überlegener S ta a tsk u n s t o hne  e inen  S ch w erts tre ich  die a lte  
Ostmark m it ihren se it J a h rh u n d e r te n  b lü h en d en  E isen 
erzeugungsstätten dem  R eiche  w iedergew onnen u n d  dazu  
noch vor wenig m eh r a ls einem  M onat unsere  B rü d e r u n d  
Schwestern aus dem  S u d e ten lan d e  in  das neue G ro ß d eu tsch 
land, ihre H eim at, zu rü ck g e le ite t h a t.

Sein W erk, fü r  das w ir au s ü b ervo llem  H erzen  d anken , 
ist es, daß unserem  L an d e  u n d  ganz  E u ro p a  d er F ried e  e r
halten blieb, ein F ried e , d er ein  Sieg d e r W ah rh e it u n d  
des Rechts üb er L üge  u n d  U n re ch t gew orden is t.

Einem tiefen  H erzen sb ed ü rfn is  en tsp rech en d  habe  ich 
in unser aller N am en  an  den F ü h re r  ein B egrüßungstele- 
gramm gerich te t, au f das fo lgende A n tw o rt e ingetroffen  is t:

a lle in  unsere  M itglieder, die d ab e i he lfend  im  W erk tags 
g e trieb e  g es tan d en  h ab en , g e h t das an , es b e rü h rt  au ch  
die vielen  am tlich en  u n d  n ich tam tlich en  S tellen, m it denen 
w ir S ch u lte r a n  S ch u lte r Z usam m enarbeiten  d u rften .

U m  so freu d ig er b eg rüße  ich  m it u n se ren  M itgliedern, 
denen ich  fü r  ih r  zah lreiches E rsch ein en  a u frich tig  danke, 
die s ta tt l ic h e  R eihe  gern  gesehener G äste in  der H offnung , daß 
au ch  sie G ew inn aus u n seren  V erh and lungen  ziehen w erden.

H erz lich  w illkom m en heiße ich  die H e rren  V e r t r e t e r  
d e r  v e r s c h i e d e n e n  M i n i s t e r i e n ,  ich  nenne  h ie r  das 
R e ichsm in is te rium  fü r  W issenschaft, E rz ieh u n g  u n d  V olks
b ildung , das R eich sw irtsch aftsm in is te riu m , das R eichs
a rb e itsm in is te riu m  u n d  das R e ichsverkehrsm in isterium , so
dan n  die H erren  V e rtre te r  d er sonstigen  R eichs-, S taa ts-,

H auptversam m lung 1938.

„Verein D eu tsch er E is e n h ü tte n le u te ,
D üsseldorf.

Den in D üsseldorf zu r H a u p tv e rsa m m lu n g  v e re in te n  d e u t
schen E isen h ü tten leu ten  d an k e  ich  fü r  die m ir  te leg rap h isch  
überm ittelten G rüße, die ich  m it m einen  b esten  W ünschen  
für Ihre w eitere A rb e it im  D ien ste  des d eu tsch en  Volkes 
herzlich erwidere. A d o l f  H i t l e r . “

(Lebhafter B eifa ll.)

Mit tiefem  D an k  gedenken  w ir a u ch  de r g roßen  V er
dienste, die sich die le iten d en  S ta a tsm ä n n e r  Ita lien s , G roß
britanniens u n d  F ra n k re ic h s  um  das g roße F ried en sw erk  
erworben haben. D ie ü b e rau s  herzliche  B eg rü ß u n g , die diesen 
Männern bei ih rem  A u fe n th a lt in  D e u tsc h la n d  vom  deu tschen  
\  olke zuteil gew orden is t ,  w ird  ih n en  o ffen b a rt hab en , wie 
hoch m an bei uns ih re  B em ü h u n g en  u m  den  W eltfrieden  
ringeschätzt u n d  a n e rk a n n t h a t ,  u m  d en  F rie d en , de r au ch  
uns E isen h ü tten leu ten  u n g e stö rte  A u fb a u a rb e it v e rb ü rg t.

Freilich, n ic h t im m er le ich t h a t  sich im  abgelau fenen  
Jahre unser Schaffen  g e s ta lte t . A lle K rä f te  fü r  die E r 
fordernisse des R eiches an zu sp an n en , w a r die w ich tig ste  
Aufgabe unserer d eu tsch en  E isen in d u s tr ie , w a r die L osung  
für die A rbeit in  u n se rem  V erein , von  de r a u ch  die d ies
jährige H a u p tv ersam m lu n g  Z eugnis ab legen  soll. N ich t

P ro v in z ia l- u n d  K om m unalbehörden , u n te r  denen  ich  wohl 
besonders nen n en  d a rf  die H e rren  V e rtre te r  de r S ta d t 
D üsseldorf, an  ih re r  Sp itze  H e rrn  D r. O t t o ,  das O b e rh au p t 
dieser g astlichen  S ta d t,  die aus a lte r  Ueberlieferung: unsere 
V ersam m lungen  im m er w ieder g e rn  au fn im m t.

Ic h  b egrüße  fe rn e r d ie H e rren  V e r t r e t e r  d e r  P a r t e i  
u n d  a l l e r  i h r e r  G l i e d e r u n g e n ,  d er SS ., SA ., H J . , 'd e r  
versch iedenen  G au äm ter fü r  T ech n ik  u n d  der D eu tsch en  
A rb e its fro n t. D ab ei g ilt  u n se r b eso nderer G ruß  dem  N S .-  
B u n d  D e u t s c h e r  T e c h n i k ,  de r ü b erg eo rd n e ten  O rgan i
sa tio n  a lle r techn isch -w issenschaftlichen  V ereine.

L eid er h a b en  w ir n ic h t den  V orzug, den  R e ich sw alte r des 
N S B D T . u n d  L e ite r  des H a u p ta m te s  fü r  T ech n ik , H errn  
G en era lin sp ek to r P ro fesso r D r. T o d t ,  in  u n se rer M itte  zu 
sehen, da  ih n  an d ere  P flich ten  gezw ungen h ab en , u n se re r 
V ersam m lung  fem zu b le ib en . E  i h a t  ab e r w iederum  d rah tlich  
seine b es ten  G rüße u n d  W ü n sch e  zum  A u sd ru ck  g eb rach t. 
Sie, H e rr  R e ich so rg an isa tio n sw alte r S a u r ,  ü b e rn eh m en  es 
w ohl freu n d lich s t, H e rrn  D r. T o d t  m it u n se rem  herzlichen  
D a n k  fü r  sein u n s eh rendes G edenken n ochm als zu sagen, 
w ie seh r w ir  u n s  ü b e r  seine G rüße ge freu t h ab en , u n d  w eiter 
au ch  d a rü b e r, d aß  g erade  e r u n te r  den M ännern  gewesen 
is t ,  die d u rch  den D eu tsch en  N a tio n a lp re is  1938 ausge
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zeichnet w orden sind , u m  so m ehr, als die gesam te deutsehe 
T echn ik  sich h ierd u rch  geeh rt füh len  darf.

Meine H erren ! Sie w erden es v e rsteh en , daß  ich  gerade 
in  diesem  Ja h re , das uns W ert u n d  B ed eu tu n g  u n serer 
W e h r m a c h t  so g re ifb a r n ah erü ck te , die H erren  Offiziere 
aus dem  R e i c h s k r i e g s m i n i s t e r i u m ,  dem  R e i c h s 
l u f t f a h r t m i n i s t e r i u m ,  dem  O b e r k o m m a n d o  d e r  
K r i e g s m a r i n e  u n d  a l l e n  H e e r e s s t e l l e n  im  nah en  
W esten  unseres V aterlandes, n am en tlich  den H errn  K om 
m andierenden  Genera] des VI. A rm eekorps u n d  B efehls
h ab er im  W ehrkreis V I, General der A rtille rie  v o n  K lu g e ,  
in u n serer M itte  freud ig  w illkom m en heiße.

D as gleiche g ilt  von den H erren  V e rtre te rn  des B e  a u f  
t r a g t e n  f ü r  d e n  V i e r j a h r e s p l a n ,  der R eichsstelle  fü r 
W irtsch aftsau sb au , der R eich sb eau ftrag ten  fü r  E isen  und  
S tah l u n d  fü r  M etalle sowie des R eichskom m issaria ts fü r

B eu ter  Sauerbruch v . H anneken

P reisb ildung , m it denen uns rege Z usam m enarbe it eng 
verb in d e t. V or allem  g ilt h ier unser G ruß H errn  G eneral
m ajo r v o n  H a n n e k e n ,  dessen B e tra u u n g  m it einem  
w esentlich e rw eiterten  A rbeitsbereich  den Beweis e rb ring t, 
von w elcher B ed eu tu n g  sein W irken  fü r  die deu tsche W irt
sch aft gew orden ist.

M ein G ruß g ilt  w eite r den  H erren  V ertre te rn  der D eu t
schen R e i c h s b a h n ,  deren  w ertvo ller U n te rs tü tz u n g  w ir 
uns noch jü n g s t bei der IV . In te rn a tio n a le n  S ch ienen tagung  
in  hohem  M aße zu erfreuen h a tte n , den V ertre te rn  der 
R e ic h s g r u p p e  I n d u s t r i e ,  an  ih re r  Spitze  H e rrn  G eneral
d irek to r Z a n g e n ,  dem  w ir D a n k  wissen fü r die B ürde , die 
e r zu seiner w ichtigen A rb e it je tz t  noch au f sich genom m en 
h a t, den A b g esand ten  der T e c h n is c h e n  H o c h s c h u l e n ,  
U n i v e r s i t ä t e n ,  B e r g -  u n d  s o n s t i g e n  A k a d e m i e n  u n d  
d e r  F a c h s c h u l e n ,  der uns se it Ja h rz e h n te n  n ah es teh en 
den K a i s e r - W i l h e l m - G e s e l l s c h a f t  z u r  F ö r d e r u n g  
d e r  W is s e n s c h a f t e n ,  de r w i s s e n s c h a f t l i c h e n  I n s t i 
t u t e ,  d er t e c h n i s c h e n  u n d  w i s s e n s c h a f t l i c h e n  V e r 
e in e  sowie den V e rtre te rn  der v e r s c h i e d e n e n  W i r t 
s c h a f t s g r u p p e n  u n d  i h r e r  F a c h g r u p p e n  u n d  den 
V ertre te rn  der w i r t s c h a f t l i c h e n  V e r b ä n d e .

E in en  besonderen  G ruß  m öchte  ich  endlich  noch an  die 
H erren  V e rtre te r  der T a g e s -  u n d  F a c h p r e s s e  r ich ten  und  
ih n en  d a fü r d anken , d aß  sie u n s bei u n serer A rb e it im m er so 
w irksam  zu u n te rs tü tz en  pflegen.

E in  herzliches G lückauf rufe ich  sodann unseren  hoch- 
g esch ä tz ten  E h r e n m i t g l i e d e r n  zu, den H erren  D r. K r u p p  
v o n  B o h le n  u n d  H a i b a c h  u n d  D r. A l b e r t  V o g le r .

E in  n ä ch s te r  herzlicher G ruß  g ilt den V e rtre te rn  u n serer 
Z w e ig v e r e i n e  an  der S aa r u n d  in  O berschlesien, vo r allem  
a b e r  unsern  B rü d ern  aus der O s tm ark  u n d  dem  S u d eten land , 
die h e u te  zum  e rsten  Male w ieder fre i u n d  unbesch w ert den 
W eg zu u n s  h ab en  nehm en  können . F ü r  alle  d a rf ich  h ier 
n u r  d rei N am en  n en n en : H a n s  M a l z a c h e r ,  d er von  D r. 
T o d t m it fü r  den A ufbau  des N S .-B undes D eu tsch er T echn ik

in de r O stm ark  e in g ese tz t w orden  is t , R i c h a r d  W a lz e l ,  
P rofessor an  d er M on tan is tisch en  H o chschu le  in  L eoben  und 
g e treuen  S c h ild h a lte r  der vergangenen  Ja h re , schließlich 
P h i l i p p  v o n  S c h o e l l e r ,  den L e ite r  d er F ach g ru p p e  der 
H ü tten w erk e  in  der O stm ark . Ich  d a rf  Sie b itte n , unser 
a lle r beste  G rüße m it in  die b e fre ite  H e im a t zu nehm en.

W ir w issen es zu w ürd igen , daß  a u ch  d iesm al w ieder 
zah lreiche F a c h g e n o s s e n  u n d  v iele u n se re r M itglieder 
aus dem  n a h en  u n d  fe rn en  A uslande, aus A m erika , Belgien, 
D än em ark , E n g lan d , F ra n k re ic h , H o llan d , I ta lien , Ju g o 
slaw ien, L u x em b u rg , N orw egen, Polen , Schw eden, Schweiz, 
T schecho-S low akei, U n g a rn , C h ina  u n d  Ja p a n , den W eg zu 
uns n ic h t gescheu t h ab en  u n d  d an k en  ih n en  h ie rfü r bestens. 
D ie w ied erho lten  Z u sam m en k ü n fte  d e r le tz te n  J a h re  m it 
den u n s n ah e  b e freu n d e ten  F ach g en o ssen  aus E n g l a n d ,  
S c h w e d e n  u n d  L u x e m b u r g  lassen  u n s die A nw esenheit 
d er H e rren  V e rtre te r  aus diesen L ä n d e rn  als besonders er
w ü n sch t u n d  d a n k b a r  em pfinden .

D ie Z u k u n ft eines V olkes u n d  eines F ach es is t  v e rk ö rp e rt 
in  seiner J u g e n d .  So heiße  ich  die A ngehörigen  dieser 
Ju g en d , w enn sie sich, wie es h e u te  h ie r  gesch ieh t, so zah l
re ich  zu u n s gesellt, freu n d lich  w illkom m en.

M ein le tz tes  G ru ß w o rt g ilt  H e rrn  G eh e im ra t Professor 
D r. S a u e r b r u c h ,  dem  ich  je tz t  schon d a fü r  danken  
m öchte , d aß  er sich  b e re it gefunden  h a t,  u n s  E is e n h ü tte n 
leu ten  h eu te  w ertvo lle  E rk en n tn isse  aus seinem  so b e d eu t
sam en F a c h - u n d  A rb e itsgeb ie te  zu v e rm itte ln .

*
Schw er sind  die V erluste, die d er V erein  se it der le tz ten  

H a u p tv ersam m lu n g  d u rch  den T o d  e r li t te n  h a t.  In sgesam t 
112 M itglieder sind  u n se rer G em einschaft en trissen  w orden. 
Vor allen  üb rig en  nenne  ich  u n se ren  a llv e re h rten  E h re n 
v o rsitzenden  u n d  T räg er d er C arl-L ueg-D enkm ünze  F r i e d 
r i c h  S p r i n g o r u m .  L ange  J a h re  h a t  er, d e r  a ls eine aus
gesprochene P ersö n lich k e it d u rch  das L eb en  ging, an  der 
S pitze unseres V ereins gestan d en , h a t  e r m it k rä ftig e r  H an d  
u n d  ru h ig e r B ed ach tsam k e it, sach lich  u n d  zielsicher das 
S teu er des V ereins b is in  die K riegsze it h in e in , ja  noch 
w äh ren d  der e rs ten  schw eren  J a h re  des g roßen  V ölker
ringens g e fü h rt u n d  das A nsehen  des V ereins g esich ert und  
gehoben. N och im  h o hen  A lte r h a t  e r sich  d an n  als Vor
sitzender des K u ra to riu m s unseres K a ise r-W ilh e lm -In s titu ts  
fü r  E isen fo rschung  d a fü r e ingese tz t, d aß  w issenschaftliche 
Fo rsch u n g  auf sicherer G rund lage  fü r  u nsere  E isen in d u strie  
ge trieben  u n d  d u rch  die p ra k tisc h e  A rb e it u n se re r H ü tte n  
in techn ische  F o r ts c h r i tte  u m g em ü n z t w erden  k o n n te .

Als es g a lt, m itte n  im  K riege jene  F o rsc h u n g ss tä tte  zu 
beg ründen , w urde  de r M ann b eru fen , den  w ir a ls zw eiten 
unserer großen  T o ten  in  d iesem  J a h re  zu bek lag en  h a tte n :  
F r i t z  W ü s t ,  auch  er E h ren m itg lied  u n d  In h a b e r  de r Carl- 
L ueg-D enkm ünze. Als B ah n b rech er n eu er G edanken  zur 
E rz ieh u n g  unseres e isen h ü tten m än n isch en  N achw uchses, 
als L eh re r u n se rer ak ad em ischen  Ju g en d , a ls F o rsch e r auf 
unserem  F ach g eb ie te  schon dam als  w e ith in  b e k a n n t, w urde 
er der O rgan isa to r des E is e n in s ti tu ts  u n d  sein e rs te r  L eiter. 
Die W issen sch aft h a t  es bei seinem  H eim gange  vielfältig  
b ezeugt, w as er ge le iste t h a t  u n d  w as w ir alle ih m  v erd an k en .

E in e  dau ern d e  E h ru n g , fü r die w ir v o r allem  dem  H errn  
O berb ü rg erm eis te r un se rer W ohn sitzg em ein d e  u n d  dem 
H e rrn  K re isle iter, un serem  M itglied  W a l t e r ,  zu tie fem  D ank  
v erp flich te t sind , h a t  die S ta d t  D üsse ldorf den be iden  ver 
d ien ten  M ännern  d a d u rch  zu te il w erden  lassen , d aß  sie eine 
de r S tra ß en  in der N ach b a rsch a ft d er G ebäude des K aiser 
W ilh e lm -In stitu ts  fü r  E isen fo rsch u n g  F ritz -W ü st-S traß e , 
die an d ere  F r ie d ric h -S p rin g o ru m -S tra ß e  g e n a n n t h a t.  Mit 
w eh m ü tig e r F reu d e  h ab en  w ir diese A n e rk en n u n g  des 
W irkens d er E n tsch la fen en  b e g rü ß t.
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Als D ritte r  in  d er R e ih e  u n se re r M itglieder, die w ir h eu te  
an ihren P lä tzen  in  d iesem  H au se  so schm erz lich  verm issen, 
darf E m il  K i r d o r f  angesehen  w erden . E s  g eh ö rt d er Ge
schichte an, w as d ieser M ann, au fre c h t u n d  s ta rk  bis zum  
letzten A tem zuge, n ic h t n u r  a ls e in z ig a rtig e r F ü h re r  de r Ge
sam twirtschaft des R u h rk o h len b e rg b au es , sondern  au ch  dar- 
■iber hinaus fü r die gesam te  d eu tsch e  W irtsc h a ft  ge le istet h a t.

Aus der R eihe d e r T o ten , die ebenfa lls  u n se rem  V or
stande angehört h ab en , nen n e  ich  n och  H u g o  D o w e r g ,  
der sich sowohl als erfo lg re icher H ü tte n m a n n  an  des Reiches 
Ost- und W estgrenze e inen  N am en  g em ach t, als au ch  n a ch 
her als kluger B e ra te r  d er R e ichsreg ierung  in  sch w erster Zeit 
bewährt h a t,  sodann  E r n s t  B r a n d i ,  dessen T od unseren  
Ruhrbergbau h a r t  g e tro ffen  h a t.

Unser V o rs tan d  h a t  a u ß erd em  F r i e d r i c h  L u t h e r  h in 
geben m üssen, d er d u rc h  e inen  F lu g zeu g u n fa ll m it  zweien 
seiner M itarb e ite r v o r  w enigen  W ochen  jä h  aus diesem  
Leben und seinem  erfo lgreichen  Schaffen  ab b eru fen  w urde.

W ir bek lagen  w e ite r  den  H e im g an g  von  J u l i u s  
S to e c k e r ,  dem  V orsitzenden  unseres H ochofenausschusses, 
den ein h a rte s  G eschick ebenfalls aus ta te n fro h e m  Schaffen 
herausgerissen h a t.

Aus der R eihe d er In h a b e r  d er C arl-L ueg-D enkm ünze 
ist C a rl D i c h m a n n  von  u n s gegangen , de r sich als V er
fasser des B uches „ D er  b asische  H erd o fen p ro zeß “  einen 
bleibenden N am en u n d  einen fe sten  P la tz  in  d er G eschichte 
des e isenhüttenm ännischen  S c h rif ttu m s  g esichert h a t.

Von unseren  au slän d isch en  M itg liedern  is t in  diesen 
Tagen A x e l  W a h l b e r g  ab b eru fen  w orden , eine P e rsö n 
lichkeit. die w eit ü b e r  die G renzen  seines H e im atlan d es 
Schweden h in au s h o c h g esch ä tz t w a r ;  u n s w a r er m ehr 
— ein gu ter F reu n d .

Hinzu kom m en zu d iesen T o ten  noch  folgende M itg lieder: 
W a lth e r  F a h r e n h o r s t ,  d er in  schw eren Ja h re n  w ichtige  
Aufgaben fü r  unsere  E isen - u n d  S ta h lin d u s tr ie  gelöst 
hat, F r i e d r i c h  K l o c k m a n n ,  g e sc h ä tz t als H o ch sch u l
lehrer und  b ed eu ten d e r F a c h m a n n  au f seinem  A rb e its 
gebiete, A r t h u r  K l o t z b a c h ,  der, b e k a n n t gew orden als 
langjähriger L e ite r  des R oheisen v erb an d es, sich w eiter 
als hervorragender W irtsc h a fts fü h re r  bew äh ren  k onn te , 
F r i e d r ic h  L i l g e ,  F r i e d r i c h  M ö l l e r ,  F r i t z  S ü l t e -  
m e y e r , der lan g jäh rig e  v e r tra u te  M ita rb e ite r  eines A ugust 
Thyssen, G u s t a v  W i l l i g e r ,  d e r sich  u m  unsere  ober
schlesische E isen in d u strie  h o c h v erd ien t g em ach t h a t,  u n d  
endlich noch H u g o  L u y k e n ,  m it dem . als dem  le tz ten  
Ueberlebenden aus dem  G rü n d erk re ise  des V ereins D e u t
scher E isen h ü tten leu te , ein  S tü c k  d er ä lte re n  G esch ich te  
unseres Vereins abgeschlossen  w orden  is t. D as A n d en k en  
an diese M änner u n d  a ll die a n d eren , deren  H eim g an g  w ir 
beklagen, in  E h ren  zu h a lte n , is t  u n s eine P flich t, die w ir 
nie vernachlässigen w erden.

W ir schließen in  dieses G edenken  ein  alle  die M änner 
der Faust, die in  tre u e r  P flich te rfü llu n g  ih r  L eben  n ach  der 
Lenkung eines h ö heren  G eschicks h a b en  lassen  m üssen. —  
Sie haben sich zu E h re n  de r V ersto rb en en  von  Ih re n  S itzen  
erhoben; ich  danke  Ih n en .

Zu P u n k t 2 der T ag eso rd n u n g : A b r e c h n u n g  f ü r  d a s  
J a h r  1 9 3 7  u n d  E n t l a s t u n g  d e r  K a s s e n f ü h r u n g ,  
nahm Dr. F . R o s d e c k ,  D üsse ldo rf, das W o rt. N ach  
Anhören des k u rzen  B erich tes  w u rd e  d u rc h  die H a u p t
versammlung E n tla s tu n g  e rte ilt .

Zu P u n k t 3 d er T ag eso rd n u n g  sp ra ch  D r.-In g . D r. m on t.
E. h. O t to  P e t e r s e n ,  D üsseldorf, ü b e r:

Gegenwartsaufgaben des Eisenhüttenmannes.
Nach einigen e in le itenden  A u sfü h ru n g en  ü b e r die S te l

lung des Vereins D eu tsch er E is e n h ü tte n le u te  im  g rößeren

V erbände des N S . - B u n d e s  D e u t s c h e r  T e c h n ik  u n d  
dessen A rb e iten  im  abgelaufenen Ja h re  ging  der V ortragende  
auf die fach liche A rbeit der E isen h ü tten leu te  n ä h e r  ein. 
B em erkensw ert is t, d aß  die O rgan isation  der A rb e it insofern  
noch s tra ffe r u n d  sch lag k rä ftig e r g e s ta lte t w orden is t, als 
der um  die Jah resw en d e  1936/37 u n te r  p a r itä tisc h e r  M it
w irkung  der W irtsch aftsg ru p p e  E isen  schaffende In d u s tr ie  
geb ilde te  A r b e i t s k r e i s  f ü r  d e n  V i e r j a h r e s p l a n  
d u rch  B ild u n g  sogen an n te r A r b e i t s g r u p p e n ,  denen  die 
B earb e itu n g  d ringender T eilfragen ü b e rtrag en  w ird , e rgänzt 
w orden is t. A ufgabe dieser A rbe itsg ru p p en , so fü h rte  der 
V o rtragende  aus, is t  es, n ich t n u r technische W ege zu w eisen, 
sondern  au ch  die D u r c h f ü h r u n g  a lle r n o tw end igen  M aß-o o
nah m en  zu überw achen , wozu sie d u rch  freie  E n tsch ließ u n g  
a ller b e te ilig ten  W erke m it en tsp rechenden  V ollm achten  
au sg e rü s te t w urden.

E. P oen sgen  K rupp v . Bohlen A . V ogler v . H anneken

B esonders eug g esta lte te  sich die Z u sam m en arb e it des 
A rbeitskreises u n d  se inerA rbeitsgruppen  m it den en tsp rech en 
den D ienstste llen  des R eich sw irtsch aftsm in is te riu m s u n d  
anderen  behörd lichen  S te llen  in  B erlin , u n d  zw ar in  allen 
F rag en  der E rzeugung , der E rzeu gungsm öglichkeiten  u n d  
der S icherung  des w eiteren  F o r tsc h r itte s  der A rb e iten  
gem äß den P län en , die se inerzeit m it den zu stän d ig en  S tellen  
in  B erlin  in  einer gem einsam en D e n k s c h r i f t  a ls v e rb in d 
lich  festgeleg t w orden  sind.

A us einem  ansch ließend  vom  V ortrag en d en  g eb rach ten  
V ergleich d er P lan zah len  der D en k sch rift m it  den b ish e r 
ta tsä ch lich  e rre ich ten  Is t-W erten  g eh t die bem erkensw erte  
T atsach e  h e rv o r, d aß  bei dem  je tz t  in  u n se ren  S tah lw erk en  
v o rh an d en en  V erh ältn is  im  E in sa tz  von  R oheisen  u n d  S ch ro tt 
die E rz e u g u n g sh ö h e  die P lan w erte  b e re its  h eu te , das is t 
a ls o  z w e i  J a h r e  v o r  A b l a u f  d er in  d e r D en k sc h rif t 
g en an n ten  Z eitsp an n e, im  g roßen  u n d  ganzen  e rre ich t h a t.  
A ls G e s a m t - R o h s t a h l e r z e u g u n g  k a n n  fü r  das J a h r  1938 
m it rd . 23 Mill. t  gerechnet w erden. W enn  ab er auch  auf 
diese L e istu n g  m it B efried igung  zu rückgeb lick t w erden 
k an n , so liegen doch noch  große A ufgaben  v o r u n s au f der 
Seite  der R o h e i s e n g e w i n n u n g .  F ü r  diese sind  die fü r  
das E n d e  des Ja h re s  1940 vorgesehenen E rzeu g u n g s-P lan 
zah len  zu 9 3 %  erfü llt. Z um  anderen  aber, u n d  das is t von 
erheb licher W ich tig k e it, s te llt  die g leichzeitig  g e fo rderte  V er
h ü ttu n g  ste ig en d er M engen e isenarm er In lan d serze  noch sehr 
g roße A ufgaben, w enn au ch  das techn ische  P ro b lem  d er V er
h ü ttu n g  d ieser E rze inzw ischen gelöst ist. D ie A nfo rderungen , 
die in der R ic h tu n g  der V e rh ü ttu n g  eines ste igenden  A nteils 
an  deu tsch en  E rzen  geste llt w erden, w achsen in den k om 
m enden  J a h re n  s te tig  w eite r an. N un  w issen w ir aber, daß  
die V e rh ü ttu n g  der e isenarm en d eu tsch en  E rze  n a tu rg e m ä ß  
neben  e iner E rh ö h u n g  des K oksv erb rau ch es au ch  eine 
L eistu n g se in b u ß e  der H ochöfen m it sich b rin g t. D ieser zu 
e rw arten d en  E n tw ic k lu n g  m u ß  R ech n u n g  g e trag en  w erden.
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D em gem äß is t der B au  e iner g rößeren  Z ahl neuer H ochöfen 
u n d  S in teran lag en  bew illig t u n d  in A ngriff genom m en 
w orden , d u rch  die in  der V erarb e itu n g  deu tsch er E rze  
E rle ich teru n g en  e rw arte t w erden können . A nderseits lieg t 
die Z ah l der b ish e r vorgesehenen N euanlagen  an  der 
u n te rs te n  Grenze des N otw endigen. A lle U eberlegungen 
h ierzu  zeigen e indeutig , wie v o rd rin g lich  u n d  w ich tig  es 
is t, die je tz t  g ep lan ten  N eu b au ten  m öglichst b a ld  fe rtig 
zustellen , u m  die Spitzenerzeugung , auf die w ir in  diesem  
Ja h re  m it Stolz u n d  B efried igung  zu rückblicken  können, 
au ch  im  Ja h re  1939 zu h a lten . Diese B e trach tu n g en  stellen 
ab er au ch  die B ed eu tu n g  der A rb e iten  u n te r  Beweis, die im  
abgelaufenen J a h re  zu r L eistungsste igerung  au f unseren 
H ü tten w erk en  d u rch g efü h rt w orden sind. Man d arf hoffen, 
daß  die b isherigen E rgebnisse  u n d  neuen E rk en n tn isse , die 
zweifellos als eine V erbesserung unserer b isherigen V er
fah ren  u n d  au ch  des sogenannten  sau ren  Schm elzens 
anzusprechen  sind, eine gewisse E n tla s tu n g  in der b ren 
nenden  K ap az itä tsfrag e  herbeifüh ren  w erden.

In  seinen w eiteren  A usführungen  g ing  D r. P e tersen  auf 
die vo rd ring lichen  A rbeiten  im  S t a h l w e r k  ein, die eben
falls auf L eistungsste igerung  g e rich te t sind, h ie r v o r allem  
deshalb , weil d u rch  die zusätz liche V anadingew innung  aus 
Thom asroheisen  u n d  d u rch  v o raussich tlich  e in tre ten d e  
A enderungen in  der R oheisenanalyse  in  gewissen G renzen 
m it einer L e istu ngsm inderung  gerechnet w erden m uß. A uf 
die G üte des S tah les, das k an n  h eu te  m it S icherhe it gesag t 
w erden, sind  diese A enderungen  ohne jeden  E in fluß .

In  einem  w eiteren  A b sch n itt b eschäftig te  sich der V or
trag en d e  sodann m it den A ufgaben, die im  M a s c h in e n -  
u n d  W a l z w e r k s b e t r i e b  der L ösung  ha rren . In sgesam t 
b e tra c h te t b ilden  die W alzw erke au ch  bei der derzeitigen 
S te igerung  der L eistungen  im  allgem einen n ich t den engsten  
Q u ersch n itt in  der E rzeugung . Sie e n th a lte n  v ielm ehr 
durchw eg noch eine L eistungsreserve, die im  D u rch sch n itt 
zu 20 %  an g ese tz t w erden k an n  u n d  sich d u rch  zusätz liche 
k leinere A u sb au ten  noch erhöhen  lassen w ird.

Als eine w ich tige  A ufgabe im  W alzw erk  b le ib t ab er zu 
p rü fen , ob d u rch  U ebergang  zu and eren  A rb e itsv erfah ren  
der h ie r noch  v e rh ä ltn ism äß ig  hohe B edarf an  A r b e i t s 
k r ä f t e n  v e rm in d ert w erden kan n . H ie r scheinen noch 
M öglichkeiten gegeben, z. B. d u rch  das Z usam m endrängen  
d er F e in b lechherste llung  auf B re itb a n d straß e n  m it an 
schließenden K altw alzw erken . U n b ed in g t erforderlich  ist 
ab er bei e iner sich in  dieser R ich tu n g  an b ah n en d en  E n t 
w icklung, daß  ein A usbau  solcher A nlagen  n ach  Z ah l 
u n d  A rt p l a n m ä ß i g  erfo lg t. Als ein anderes Beispiel 
fü r  w eitgehende M echanisierung fü h rte  der V ortragende 
u n te r  anderem  die H erste llu n g  geschw eiß ter R ohre  in 
m echan isie rten  S traß en , in  sogenann ten  Fretz-M oon-A n- 
lagen , an. In sg esam t k am  er zu der F ests te llu n g , daß  
au ch  fü r  die W alzw erke noch eine g roße A u fb au arb e it vor 
uns lieg t, die n ic h t n u r auf eine E rh ö h u n g  der K opfle istung  
u n d  N u tzb arm ach u n g  des technischen  F o rtsc h ritte s  h in 
zielt, sondern  g leichzeitig  au ch  in  vielen F ä llen  eine 
G üteste igerung  der E rzeugnisse  a n s tre b t. D ie Schw ierig
keiten , die diese E n tw ick lu n g  n ich t n u r  techn isch , sondern  
au ch  fü r  die b ish e r übliche G ru p p enein te ilung  de r W alz
w erkserzeugnisse m it sich b rin g t, sind  jedoch  n ich t gering 
zu e rach ten , so daß  eine ü b e r den B ereich  des E inzelw erkes 
h inausgehende  P la n u n g  erfo rderlich  w ird.

D er V ortrag en d e  stre ifte  sodann  noch das G ebiet der 
L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  d u r c h  Q u a l i t ä t s v e r b e s s e r u n g ,  
das der Sache n ach  der F o rsch u n g  u n d  E n tw ick lu n g  ange
h ö rt u n d  ü b e r das in  der V o rtrag ssitzu n g  am  V ortage ein 
k leiner A u ssch n itt gegeben w orden ist. F ü r  den E isen lü itten -

m an n  b ed eu ten  diese A rb e iten , au f eine k u rze  F orm el 
g eb rach t, die A ufgabe, m ög lichst h a ltb a re  u n d  dem  jew eiligen 
V erw endungszw eck an g ep aß te  W erksto ffe  zu entw ickeln. 
D as gleiche Ziel m u ß  au ch  fü r  alle M aßnahm en  au f dem 
G ebiete d er sogen an n ten  U m ste llu n g  au f s p a r s t o f f a r m e  
S t ä h l e ,  das sind  S täh le  m it  geringen  G eh alten  an  Legie
rung szu sä tzen , die aus dem  A uslande  bezogen w erden 
m üssen, en tsch e id en d  sein. G erade in  diesen F ra g e n  b ie te t 
sich  der F o rsch u n g  n och  ein w eites Fe ld .

D er V ortrag en d e  schloß m it einem  A u f r u f  z u r  M i t 
a r b e i t  an  den noch  v o r uns liegenden g roßen  A ufgaben 
u n d  wies zugleich au ch  e in d rin g lich  h in  au f die g roße B e
d eu tu n g  der W i r t s c h a f t l i c h k e i t  u n s e r e r  A r b e i t s 
v e r f a h r e n ;  denn  au f lange  S ich t w erden  sich n u r  d ie  
V erfahren  u n d  E rzeugn isse  d u rch zu se tzen  verm ögen , die 
das A rb e iten  m it den n ied rig sten  S e lb stk o sten  g esta tten . 
,,E s d a rf  das S treb en  n a ch  g e rin g sten  S e lb stkosten  und  
ge rin g stem  A rb e itsau fw an d  be i a llem  T u n  u n d  L assen n ich t 
a u ß er a c h t gelassen w erden. Sorgen w ir da fü r, daß  sich 
dieses W issen m it dem  S treb en  n ach  V erbesserungen  und  
F o r tsc h r itte n  au f neuen  W egen v e rb in d e t, d an n  können 
w ir sicher sein, das uns g este llte  Ziel au ch  zu e rre ichen .“

Generalmajor v. Hanneken dankt den Eisenhüttenleuten 
und Bergleuten.

N ach  dem  m it g roßem  B eifa ll aufgenom m enen  B erich t, 
in  dem  zugleich R ich tlin ien  fü r  die z u k ü n ftig en  A rbeiten  
gegeben w urden , n ah m  G en era lm ajo r v o n  H a n n e k e n  
das W o rt, um  den

Dank des Generalfeldmarschalls Göring 
zu ü b erb ringen . E r  fü h r te  d ab ei fo lgendes au s:

„M eine H erren ! D as goldene Z e ita lte r , das im m er so 
gern  im  M unde a lle r lieg t, is t ja  w ohl n u n  m in destens fü r 
unsere  G enera tion  en d g ü ltig  —  auf d er e inen Seite  G ott 
sei D an k , au f de r an d eren  Seite  le id e r —  v orbe i, u n d  w ir 
steh en  m itten  in  e iner e isernen Z eit. D as vergangene  Ja h r , 
zu dessen A b rech n u n g  Sie h e u te  h ie rh e r  gekom m en sind, 
h a t  uns gezeig t, w elche B ed eu tu n g  E isen  u n d  S ta h l  fü r das 
deu tsche  Volk u n d  n ic h t a lle in  fü r  das d eu tsch e  Volk, 
sondern  le tz te n  E n d es  fü r  K rieg  oder F rie d en  in  der W elt, 
gew onnen hab en . W enn , m eine H erren , h e u te  die W elt 
so fried lich  u n d  b e ru h ig t is t, d a n n  h a t  sie das im  w esentlichen 
dem  E isen  zu v e rd an k e n ; denn  ohne d aß  dieses E isen  an 
der W estfro n t fest e in g eb au t w orden  w äre , w äre  es v ielleicht 
an d ers u m  den  F rie d en  in  d e r W elt b e s te llt  gewesen. 
H i e r a n  h a b e n  S ie  e in  u n g e h e u r e s  V e r d i e n s t ,  u n d  
S ie  k ö n n e n  m i t  S t o l z  u n d  F r e u d e  a u f  d ie s e s  
J a h r  1 9 3 8  z u r ü c k b l i c k e n ,  d a s  e i n s t  in  d e r  G e 
s c h i c h t e  d e r  E i s e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  e in  
R u h m e s b l a t t  b i l d e n  w i r d .  S e ie n  S ie  v e r s i c h e r t ,  
m e in e  H e r r e n ,  d a ß  d i e s e  V e r d i e n s t e ,  d ie  n i c h t  

n u r  b e im  B e t r i e b s f ü h r e r ,  s o n d e r n  b e i  I h r e r  ge
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sam ten  A r b e i t e r s c h a f t  l i e g e n ,  u n d  in  d ie  i c h ,  
b e id e r  V e r b u n d e n h e i t  z w i s c h e n  E i s e n  u n d  K o h le ,  
auch d e n  K u m p e l  u n d  d e n  B e t r i e b s f ü h r e r  a u s  
den K o h l e n b e t r i e b e n  m i t  e i n b e z i e h e n  m ö c h t e ,  
u n v e rg e s s e n  b l e i b e n  w e r d e n .  Ic h  steh e  h e u te  hier, 
um diesen D an k , der n ich t n u r  der D an k  des R eichs
w irtschaftsm inisters, sondern  v o r a llem  der D an k  des 
Beauftragten fü r  den  V ie rjah resp lan , des G eneralfeld- 
marschalls G ö r in g  is t, Ih n e n  au szusp rechen . G erade 
Generalfeldm arschall G öring, d e r ja  zu dem  E isen  eine 
besondere S te llung  e in n im m t, u n d  de r d u rch  die E rr ic h 
tung der R eichsw erke ,H e rm an n  G öring1 so seh r dazu bei
getragen h a t, das deu tsch e  E isen  w ieder au f den  ih m  zu

kom m enden  P la tz  
zu rü ck en , weiß, 
w as das vergangene 
J a h r  an  A rb e it, an 
Sorgen u n d  M ühen 
fü r  Sie geb rac h t h a t,  
er w eiß, w ie seh r in  
d ieser B eziehung  ge
a rb e ite t  w orden  is t 
u n d  wie d a n k b a r 
Volk, W eh r u n d  die 
F ü h re rsc h a ft  des 
R eiches gerade Ih 
n en  sein können , daß 
alle die Schw ierig
k e iten , die h ie r  au f
g e tre te n  sind, so re i
bungslos u n d  m ü h e
los g em e iste rt w u r
den. D iesen  D ank , 

Geheimrat Sauerbruch. insbesondere  den

Dank des G eneralfeldm arschalls G öring , Ih n e n  h e u te  au szu 
sprechen, is t m ir eine besondere  F reu d e  u n d  P flic h t.“ 
{Lebhafter B eifall.)

Freudiger B eifall fo lg te  d iesen so an erk en n en d en  A us
führungen; der B eifall ste ig e rte  sich a b e r noch, als d er V or
sitzende bei seinen D an k w o rten , in  denen  e r au f das gu te  
Zusamm enarbeiten m it den B erliner B ehördenste llen  noch
mals besonders hinw ies, d e r V ersam m lung  vorsch lug , dem  
Generalfeldm arschall ein D a n k te leg ram m  zu senden u n d  
ihm darin zu v e rsichern , d aß  seine A n e rk en n u n g  zugleich 
ein Ansporn fü r  k ü n ftig e  L e is tu n g en  sein w erde.

„Sie, H e rr  G enera l“ , so fu h r  er fo rt, „ b it te n  w ir, bei 
Herrn G eneralfeldm arschall G öring  D o lm etsch  u n se rer E m p 
findungen zu sein, die Sie ja  h ie r  u n m itte lb a r  m ite rleb en .“ 
(Lebhafter B eifall.)

Lebhaft b eg rü ß t n a h m  so d an n  zu P u n k t  4 der T ages
ordnung G eheim rat F . S a u e r b r u c h ,  B erlin , das W o rt 
zu seinem V o rtrag :

Mensch und Technik.
Mit größter S p an n u n g  fo lg te  die V ersam m lung  den  gedan- 
kentiefen, in  eine and ere  W elt fü h ren d e n  A u sfü h ru n g en  des 
Vortragenden, de r den  d eu tsch en  E ise n h ü tte n le u te n  u n d  
ihren G ästen d a m it eine w ah re  F e ie rs tu n d e  b e re ite te 1). 
So lohnte denn au ch , w ie d er V orsitzende  das in  seinen 
Dankesworten sag te , die E isen h ü tten g e m e in d e  den V or
tragenden m it einem  S tu rm  des B eifa lls u n d  des D ankes.

Mit seinem au fric h tig e n  D a n k  an  G eh e im ra t S au erb ru ch... O
für alles das, w as e r d e r V ersam m lu n g  d u rc h  seinen V o rtrag  
gegeben h a t, le ite te  d er V orsitzende  so d an n  ü b e r zu P u n k t 5 
der Tagesordnung:

*) Der Vortrag wird in vollem W ortlaut dem nächst an dieser 
•Stelle veröffentlicht werden.

Ehrungen.
E r  u n te rs tr ic h  dabei n och  e inm al das G em einsam e in  

de r A rb e it des A rz tes u n d  der des Ingen ieu rs, die ja  le tz ten  
E n d es dem selben Ziel diene, dem  M enschen: die A rb e it 
des A rz tes u n m itte lb a r, die des Ingenieurs m itte lb a r  ü ber 
die Z w ischenstufe des tech n ischen  G eschehens, d er tec h n i
schen A rb e it, des tech n isch en  G esta ltens. „D en n  w elchen 
S in n “ , so fü h r te  der V orsitzende w e ite r aus, „w elchen 
höheren  Zw eck sollte das techn ische  Schaffen schließlich 
hab en , w enn n ich t den des D ienstes am  M enschen, der E r 
le ich te ru n g  seiner L ebensbedingungen . D ieser D ienst fü r  
die A llgem einheit, fü r  ein  W erk , is t  au ch  die T rieb k ra ft zum  
Schaffen , zum  restlosen  E in sa tz  aller, m ögen sie als F ü h re r 
oder G eführte  in  den 
B e trieben  u n se rer 
W erke tä t ig  sein.

U n d  w enn w ir n u n  
h eu te  au f u n se rer 
T agesordnung  w ie
d erum  a ls besonde
ren  P u n k t  E h r u n 
g en1 steh en  haben , 
so g ilt  es dabei, aus 
d er T rad itio n  heraus 
ö ffen tlich  an zu e r
kennen  u n d  zu eh ren  
die L eistungen  von 
M ännern , die sich 
ganz  besondere  V er
d ienste  erw orben 
h ab en  um  das Schaf
fen  u n d  W erden  auf 
unserem  A rb e its
gebiete.

In  diesem  Ja h re  sch läg t Ih n e n , m eine seh r v e reh rten  
M itg lieder, der V o rs tan d  v o r, d u rch  V e r l e i h u n g  d e r  
E h r e n m i t g l i e d s c h a f t  einen M ann zu eh ren , dessen 
N am e ein S tü ck  der E n tw ic k lu n g  de r E isen in d u strie  b e 

d e u te t:  W o lf g a n g  R e u t e r . “

M it leb h a ftem  BeifaH stim m te  die V ersam m lung  dem  V or
schläge zu. In  seiner persön lichen  A n sp rach e  a n  den  so 
G eehrten  fü h rte  d er V orsitzende sodann  die V ersam m lung  
in  G edanken  einige J a h rz e h n te  zu rü ck  in  die Z eit, in  der 
sich d e r U ebergang  der d eu tsch en  In d u s tr ie  zum  G roß
b e trieb  vollzogen h a t. „ D am a ls“ , so fü h r te  e r e tw a  aus, 
„w aren  die A usm aße d er h ü tte n m än n isc h en  E in ric h tu n g e n  
beg ren z t d u rch  die m enschliche K ö rp e rk ra ft. B eim  P u d d e l
ofen z. B. g a lt  es als g ro ß e r F o r ts c h r i t t ,  a ls de r D oppel
puddelo fen  erfu n d en  w urde , bei dem  d an n  zwei M änner 
g leichzeitig  a rb e ite n  k o n n ten . D a n n  k a m e n  die g roßen  E r 
fin d u n g en  von  B essem er, Siem ens u n d  M artin , u n d  schon 
w enige J a h re  sp ä te r  k o n n te  m an  die E rzeu g u n g  verzehn-, ja  
v e rh u n d ertfac h en . I h r  L ebensw erk , H e rr  R e u te r, fä llt  in  die 
Z eit, zu de r die In d u s tr ie  de r ganzen  W elt, besonders ab er 
die D eu tsch lan d s e inen A nlauf nehm en m u ß te , u m  die F o lge
ru n g en  aus d iesen E rfin d u n g en  zu ziehen. M an b ra u ch te  
M änner, die e rk an n ten , w a s  sich alles ä n d e rte ;  d enn  es 
ä n d e rte  sich ja  n ich t n u r  de r Ofen, es ä n d e rten  sich n ic h t n u r 
d er K ran , d er H am m er, die P resse  usw ., d ie  T ra n sp o rt
v e rh ä ltn isse  w urden  gänzlich  v e rän d e rt, d er ganze Z u sch n itt 
w an d elte  sich, es e n ts ta n d  ein vo llkom m en  neues in d u strie lles 
L eben . A ls K o n s tru k te u r  e rk a n n te n  Sie seh r b a ld , wo an 
g ese tz t w erden  m u ß te , a ls O rg an isa to r w urde Ih n e n  zugleich 
k la r , d aß  m it den  tech n isch en  au ch  die w irtsch aftlich en  A us
m aße  an d ers  w u rden . Sie w u ß ten , d aß  es n o tw en d ig  w ar, 
d ie K rä f te  zusam m enzuschw eißen  zu g roßen  U n te m e h -

0
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m ungen, die in  der L age w aren, die G esam theit der n o t
wendigen Folgerungen  zu ziehen. So is t  es fü r  uns h eu te  eine 
H erzensp flich t, Ih n e n  zu danken  fü r  Ih re  T aten , fü r  Ih re  
erfolgreiche A rb e it. U n d  w enn der V erein D eu tsch er E isen 
h ü tte n leu te  Sie h eu te  zu seinem  E h ren m itg lied  e rnenn t, 
dann  b esag t die U rk u n d e  d a rü b er folgendes:

„D ie  h eu tige  H au p tv ersam m lu n g  des V ereins D e u t
scher E isen h ü tten leu te  e rn en n t d u rch  e inm ütigen  B e
schluß H errn

D r.-Ing . E . h. W o lf g a n g  R e u t e r  
zum  E h ren m itg lied e .

Sie e h r t d am it den M ann, der d u rch  seine L ebens
a rb e it die E n tw ick lu n g  der E isen h ü tten tec h n ik  en tschei
dend  gefördert h a t.  Sie d a n k t ih m  zugleich dafü r, daß 
er, ausgehend  von der A usübung  u n d  der W ertsch ä tzu n g  
tech n ischer E in zela rb eit, die B edürfnisse der au fb lühenden  
E isen in d u strie  rich tig  e rk an n t u n d  durch  die Z usam m en
fassung  der be te ilig ten  M aschinen industrie  das so von 
ih m  geschaffene U n te rn eh m en  u n te r  s tä rk s tem  p ersön
lichen  E in sa tz  befäh ig t h a t,  zu r W eltg eltu n g  deu tscher 
T echnik  in  v o rd ers te r L inie b e izu trag en .“

S ich tlich  bew egt n ah m  D r. W . R e u t e r  u n te r  leb h a fte r  
B eifa llsäußerung  der V ersam m lung die E h ru n g  entgegen. 
In  seinem  D anke  fü h rte  er sodann  folgendes aus:

„M eine H e rre n ! G esta tten  Sie m ir  n ach  den e rhebenden  
A usführungen  des H e rrn  G eheim rat S au erb ruch  n u r  einige 
wenige W orte. D aß  die V erleihung Ih re r  E h ren m itg lied 
sch aft m ich als M aschinenbauer ü b e rra sc h t h a t,  das w erden 
Sie verstehen . Sie w erden au ch  versteh en , daß  ich  besonders 
e rfreu t u n d  stolz b in , diese E h re  von  einem  techn isch - 
w issenschaftlichen Verein einer a nderen  F a k u l tä t  zu e rhalten . 
G esta tten  Sie m ir deshalb, Ih n en  m einen tie fgefüh lten  D an k  
auszusprechen  fü r die m ir d u rch  die freu nd lichen  W o rte  
des H e rrn  V orsitzenden zu te il gew ordene A nerkennung .

Meine H erren ! Sie wissen, d aß  dem  L e ite r  eines großen 
gew erblichen U n te rn eh m en s häufig  n ich t so viel Z eit b le ib t, 
um  sich in  dem  M aße persönlich  u n d  in itia tiv  m it w issen
schaftlichen  F rag en  zu befassen, wie es ih m  u n d  au ch  gerade 
m ir als Ingen ieu r lieb w äre. W enn  Sie m ich  tro tz d em  fü r 
w ürdig  gehalten  h aben , E h ren m itg lied  des Vereins D eu tsch er 
E isen h ü tten leu te  zu w erden, so d arf ich  diese A uszeichnung 
als A n erkennung  n ich t n u r fü r  m ich u n d  m eine F irm a , 
sondern  au ch  fü r  die deu tsche M asch inen industrie  w erten , 
die ich  viele Ja h re  g e le ite t habe. F ü r  diese E h ru n g  des 
M aschinenbaues d anke  ich  Ih n e n  ganz besonders.

Viele von Ih n e n  wissen, m eine H erren , in  w elcher W eise 
der M aschinenbau u n d  die H ü tte n in d u s tr ie  zusam m enge
a rb e ite t  h aben . E s  w ar im m er ein sehr freundliches und  auch  
zum  Teil freundschaftliches V erhältn is , das uns m ite in an d er 
v e rb an d . W ir versuchen , d u rch  unsere  L eistu n g en  Ih re  
G edanken in  die W irk lich k e it um zusetzen , u n d  Sie geben 
u n s im m er w ieder A nregungen zu neuen  A ufgaben, ohne die

w ir, die d eu tsche  M asch inen industrie , n ich t das geworden 
w ären , w as w ir h e u te  sind. W enn  w ir die E n tw ick lu n g  
u n d  das E rg eb n is  u n se re r G em ein sch aftsa rb e it in  dem  le tz ten  
F ü n fja h rz e h n t b e tra c h te n , se itdem  ich  tä t ig  b in , dann , so 
g laube  ich, k önnen  w ir beide, Sie als H ü tte n le u te  u n d  w ir 
als M asch inenbauer, sto lz  sein au f das, w as w ir erre ich t 
h aben . Sie b rau ch en  n u r  u n sere  d eu tsch en  H ü tten w erk e  
anzusehen , die v on  d er ganzen  F a c h w e lt w egen ih re r  L ei
stungen , ih re r  w issenschaftlichen  F o rsch u n g , ih re r  tech 
nischen  D u rch b ild u n g  u n d  sozialen E in ric h tu n g e n  bew undert 
w erden  u n d  u m  die u n s au ch  die m eisten  L än d e r  beneiden. 
W ir b rau ch en  u n s n u r  die L ieferungen  von  H ü tten w erk s
an lagen  n ach  a llen  L ä n d e rn  der W elt anzusehen , sie zeugen 
von d er deu tsch en  H ü tte n -  u n d  M asch inenkunst. Meine 
H e r re n ! M an stelle  u n s neue A ufgaben , w ir w erden  sie m it 
deu tschen  E rfah ru n g e n , d eu tsch e r In te llig en z  u n d  deu tscher 
G rü n d lichkeit wie b ish e r au ch  k ü n ftig h in  zusam m en lösen 
zum  R uhm e D eu tsch lan d s. G lück auf! (L eb h a fte r Beifall.)

Zu P u n k t  6 de r T ag eso rdnung  n a h m  d a rau f Professor 
D r. G o e r e n s  noch e inm al das W o rt zu seiner 

Schlußansprache.
„D as B ild , das in  d iesen T agen  h ie r  v o r Ih re n  Augen 

ab g ero llt is t  u n d  dessen w esen tliche Züge H e rr  D r. Petersen  
noch e inm al zu sam m en faß te“ , so fü h r te  e r au s, „ h a t  die 
B em ühungen  erkennen  lassen , die au f un se ren  W erken, 
in  unseren  K o n stru k tio n sb ü ro s  u n d  in  u n se ren  w issen
schaftlichen  In s t i tu te n  zu r L ösung  d er u n se re r Ind u strie  
g este llten  A ufgaben  au fgew endet w erden.

A n e rs te r  Stelle  nenne  ich  die G ruppe  v o n  Problem en, 
die b is in  die tie fs ten  w issenschaftlichen  G r u n d l a g e n  
u n s e r e r  T e c h n ik  h in e in re ich en  m it Z ie lse tzungen auf 
lange S ich t. N u r lan g sam  re ifen  die F rü c h te  solcher F o r
schung , d a fü r b ie ten  sie u n s ab er au ch  das H andw erkszeug, 
u m  die A ufgaben  des T ages m it u m  so g rö ß ere r Sicherheit 
u n d  P la n m ä ß ig k e it lösen zu können . U eber die Pflege der 
F o rsch u n g  u n d  ih re  E rfo lge  b ra u ch e  ich  h ie r  k au m  etw as 
zu sagen. W er die A rb e iten  im  V erein D eu tsch er E isen
h ü tte n le u te  oder unseres E isen fo rsch u n g sin s titu ts  u n d  in den 
w issenschaftlichen  W erk sab te ilu n g en  verfo lg t, weiß, daß  in 
d ieser R ich tu n g  alles g e tan  w ird , w as ü b e rh a u p t getan  
w erden  kan n . W enn  a u f  diesem  G ebiete ü b e rh a u p t von  einer 
Sorge zu sp rechen  is t, so is t  es d ie u m  die F o rtfü h ru n g  der 
A rb e iten , die einen an  Z ah l u n d  A usb ild u n g  befriedigenden 
N a c h w u c h s  zu r V o rau ssetzu n g  h a t.  W ir  sind  den be
te ilig ten  S tellen  im  R eich , besonders a u ch  H e rrn  D r. T odt. 
d a n k b a r  da fü r, d aß  sie diese Sorgen, die v o n  jeh e r unsere 
w aren, m it uns te ilen  u n d  m it allen  M itte ln  b em ü h t sind, 
einen h ie r  a u ftre te n d e n  engsten  Q u e rsc h n itt zu verm eiden. 
E s e rü b rig t sich, d a ra u f  h inzu  w eisen, daß  au ch  die E isen
h ü tte n w e rk e  n ich ts  u n v e rsu ch t lassen , den  in diesem 
P u n k te  au fkom m enden  Sorgen en tgegenzuw irken .

A n die w issenschaftlichen  A rb e iten  sch ließ t sich die 
G ruppe derjen igen  A rb e iten  an , die d er s t e t i g e n  F o r t 
e n t w i c k l u n g  u n s e r e r  h ü t t e n m ä n n i s c h e n  T e c h n ik  
gew idm et sind. Von dem  sicheren  B oden  u n se rer gegen
w ärtig en  E rfah ru n g en  ausgehend , bezw ecken diese A rbeiten 
die U eb ertrag u n g  der E rg ebn isse  w issenschaftlicher F o r
schung  u n d  h an d w erk lich e r E rfa h ru n g  in  den sicheren Be
sitz  unseres K önnens, au f diese W eise die G ü te  der deutschen 
A rb e its le is tu n g  auf d er von ih r  g e fo rd erten  H öhe haltend .

V o n  v o r d r i n g l i c h e r  B e d e u t u n g  i s t  d ie  d r i t t e  
G r u p p e  von A rb e iten , n äm lich  derjen ig en , die sich m it dem 
V i e r j a h r e s p l a n  b esch äftigen . D er LTebergang der deu t
schen E isen in d u strie  zu den v e rän d e rte n  R ohstoffen  w ird 
sich im  L aufe  der n ä ch s te n  J a h re  u m  so re ibungsloser voll
ziehen, je  p lan m äß ig er a lle  B e te ilig ten  ih re  K rä fte  zusam m en
fassen. W ie die V erfah ren  im einzelnen aussehen werden,
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nach denen die V e rh ü ttu n g  k ü n ftig  erfolgen w ird , lä ß t sieh 
erst dann en d g ü ltig  en tsch e id en , w enn  e inm al die zah l
reichen V orschläge au f ih re  b e trieb lich e  Z uverlässigkeit 
wie auch auf ih re  W irtsc h a ftlic h k e it h in  g e p rü ft sein w erden. 
Entscheidungen au f diesem  G ebiete sin d  a b e r  n u r  im  
W ettkam pfe der p ra k tisc h en  B ew äh ru n g  m öglich. E s 
ist müßig, sich die K öpfe h e iß  zu s tre ite n , solange noch 
W unschträum e die G ew innung  k la re r  E in s ic h t erschw eren. 
In der Zw ischenzeit is t  es no tw en d ig , alles zu tu n , um  ein 
Herabsinken d er E rzeu g u n g  zu v e rh in d e rn . In  den Vor
trägen ist dargeleg t w orden , d aß  bei u n v e rän d e rte n  R o h 
stoffbedingungen die M öglichkeit e iner noch  w eitergehenden  
Erhöhung der E rzeu g u n g  b e s teh t. N u n  w issen w ir aber, daß 
in dem M aße, w ie ein g rö ß e re r A n te il an  a rm en  deu tschen  
Erzen v e rh ü tte t  w erden  w ird , d ie L eistu n g sfäh ig k eit der 
Anlagen sin k t, w enn  d ieser L e is tu n g sab fa ll n ich t d u rch  
Neubauten oder e n tsp rech en d  w irkende  E in rich tu n g en  
und Verfahren rech tze itig  w e ttg e m ac h t w ird . E s  w urde 
auch geprüft, ob eine w e ite rgehende  M echanisierung  
diese nach teiligen  E in flüsse  beheben  k an n . D er in  d ieser 
Richtung in der E isen  schaffenden  In d u s tr ie  zu e rw artende  
Erfolg ist ab e r n a c h  den  v o n  K ollegen R u m m el h ierzu  
gestern b e ig eb rach ten  u m fan g re ich en  Z ah len u n te rlag en  
nicht sehr groß. In  d iesem  Z u sam m en h an g  nenne ich  
nur eine Z ah l: V on a llen  E rw erb sp erso n en  in  D eu tsch lan d  
entfallen nach  den E rg eb n issen  de r le tz te n  V olkszählung 
berufsmäßig n u r  0 ,9  %  E rw erb s tä tig e  au f die E isen - u n d  
Stahlgewinnung, gegenüber 34 %  in  L an d - u n d  F o rs tw ir t
schaft, 33 %  in  G esam tin d u strie  u n d  H an d w erk , 19 %  in 
Handel und  V erkehr u n d  14 %  E rw erb s tä tig e n  fü r  öffentliche 
und private  D ien stle istu n g en . E s  w ürde zu w eit fü h ren , 
an dieser Stelle au f die h ie r  vorliegenden  A ufgaben  n äh er 
einzugehen; ab er ich  g laube , d aß  v ie lle ich t fü r  die m eisten  
von Ihnen die erw äh n te  Z ah l v on  0,9 %  E rw erb s tä tig e n  fü r  die 
Erzeugung von E isen  u n d  S ta h l u n e rw a rte t  ko m m t. Sie w er
den aber auch die Sch lußfo lgerung  d a rau s  ziehen, d aß  d u rch  
eine w eitergehende M echanisierung , also d u rch  E rsa tz  des 
Menschen d u rch  M aschinen, h ie r  n ich t m eh r v iel zu ho len  ist.

W ir alle w issen, daß  w ir h e u te  n ic h t m eh r von A rb e its
losen sprechen k ö n nen , u n d  au s tie fs te n  H erzen  d a n k t das 
deutsche Volk seinem  F ü h re r  fü r  diesen E rfo lg , den kein 
zweites L an d  der W elt au fzuw eisen  h a t. W as dies fü r  die 
Menschen b e d eu te t, k a n n  n u r  ein  V olk erm essen, das die 
Bitternis der A rb e its lo s ig k e it in einem  M aße e rfah ren  h a t  
wie das deutsche. G egenüber de r frü h eren  Suche nach 
Arbeitsplätzen m üssen  w ir h e u te  fests te llen , d aß  von  
Tag zu T ag die Z ah l d e r A rb e itss te llen  zu n im m t, die n ich t 
ausgefüllt w erden können , da  die M enschen feh len , die 
in der L age w ären , diese A rb e iten  zu v o llfü h ren . D a m it 
tritt der a rb e iten d e  M ensch w ieder in  den M itte lp u n k t 
unserer B e trach tu n g en , u n d  ich  b i t te  Sie zum  Schlüsse 
meiner A usführungen , n och  e inm al au f das T hem a M e n s c h  
und  A r b e i t  zu rü ck k o m m en  zu dü rfen . E s  g ib t w ohl kein  
Land auf der W elt, das n ich t diese F ra g e n  m it d er g leichen 
Eindringlichkeit b e h an d e lt, a b e r  es g ib t ke in  einziges L an d , 
welches das P ro b lem  in  d er g leichen  W eise b eh an d e ln  
k an n  wie das d eu tsch e  Volk.

W ährend v iele V ölker p rü fen  m üssen , w as zu  tu n  is t, um  
brachliegende A rb e itsk rä f te  zu b esch äftig en , k r is ta llis ie r t sich 
bei uns m ehr u n d  m eh r  das P ro b lem  h e rau s : W as k an n  ge
schehen, um  die L e is tu n g sfäh ig k e it des einzelnen zu ste igern  ? 
Dabei v e rs teh t es sieh  v o n  se lb st, d aß  eine e rh ö h te  A rb e its 
leistung n ich t e tw a  d u rc h  ü b e rm äß ig e  A n stren g u n g en  aus ih m  
herauszuholen w äre . Im  Som m er dieses J a h re s  h a t  d er I n te r 
nationale K ongreß  fü r  b e ru fliches B ildungsw esen  ü b e r die 
Frage berich ten  lassen , w elche E le m en te  be im  a rb e iten d en  
Menschen von B ed eu tu n g  fü r  seine L e is tu n g sfä h ig k e it sind.

In  unseren  K reisen  is t  dieses P rob lem  n ich t neu . In  
e iner der e rsten  H au p tv ersam m lu n g en  nach  den  schicksals
schw eren T agen, die zum  N iederb ruch  unseres d eu tschen  
V a terlandes fü h rten , s te llte  d er dam alige V orsitzende unseres 
Vereins, A l b e r t  V o g le r ,  b e re its  die F o rd e ru n g  n ach  B il
d u n g  w ah re r A rbe itsgem einschaft, indem  e r sag te, die A rb e it 
m üsse w ieder einen gesunden  Sinn e rh a lten . E s  m üsse  
jed em  b ew u ß t w erden , d aß  die A rb e it jedes einzelnen u n d  
a lle r doch au ch  w ieder zu N u tz  u n d  F rom m en  aUer sei. 
D iese A uffassung von  der A rb e it w ar in  d er T a t v e rlo ren 
gegangen, als d er irreg e fü h rte  A rb e ite r n u r  zu dem  Zw eck 
m it an d eren  K am erad en  eine G em einschaft b ild e te , um  
gegen das, w as m an  K a p ita l  n a n n te , als u n v e rsö h n lich er 
G egner anzu k äm p fen , eine E in s te llu n g , die b is au f den 
h eu tig en  T ag  n och  n irgends einen d au ern d en  E rfo lg  gezei
t ig t  h a t .  U n d  so is t  es denn  im  n a tio n a lso zia listisch en  
D eu tsch lan d  fü r  jeden  F ü h re r  des B etriebes w ohl die w ich
tig s te  A ufgabe gew orden, sich au ch  m it den  m ensch lichen  
D ingen  d er G efolgschaft zu befassen. A uf dem  e rw äh n ten  
in te rn a tio n a len  K ongreß  w urde  v o n  m eh re ren  S eiten  d a ra u f  
hingew iesen, von  w elch aussch laggebender B ed eu tu n g  fü r  
das Gelingen der A rb e it die seelische V erfassung is t, u n te r  
der die A rb e it v o llfü h rt w ird . Schon län g s t h a b en  w ir  
e rk an n t, daß  es ein g ro ß er F eh le r  is t  zu g lauben , die einzige 
W urze l des m enschlichen A rbeitsw illens liege in  dem  E r 
w erb ss treb en ; nein , bei a llem  b e rec h tig ten  S treb en  des 
einzelnen n ach  B esserung seiner eigenen L eb en sh a ltu n g  u n d  
bei aUer N o tw end igkeit, die L eistu n g ss te ig eru n g  au ch  d u rch  
e inen A n te il des einzelnen am  M eh rertrag  seiner A rb e it 
zu fö rd ern , sind  doch die s ittlich en  T rieb k rä fte  in  u n se rem  
hoch steh en d en  deu tschen  A rb e ite r ein F a k to r  von  a lle r
h ö ch ster B ed eu tu n g , u n d  sie bed ingen  schließlich das W o h l 
u n d  W ehe u n se re r gesam ten  W irtsch aft.

W enn  w ir uns ab er d a rü b er einig sind , d aß  n u r  der fro h e  
M ensch voU le istu n g sfäh ig  is t, so g ew inn t das S tu d iu m  
seelischer H em m ungen  beim  a rb e iten d en  M enschen ganz  
b esondere  B ed eu tu n g . Ob diese H em m ungen  aus gesu n d 
h e itlich en  S tö rungen  kom m en, ob sie au f Sorgen in  d e r  
F am ilie , au f A n g st v o r kom m endem  U n g lü ck  zu riiek - 
zu führen  sind , w ir m üssen  M itte l u n d  W ege fin d en , dem  
geh em m ten  M enschen das B ew ußtse in  zu v e rm itte ln , d aß  
er m it seinen Sorgen n ich t aHem is t ,  u n d  d aß  die M öglichkeit 
b e s te h t, sich R a t  zu ho len  u n d , wo es irg en d  m öglich is t, 
au ch  H ilfe. In  E rk en n tn is  der W ich tig k e it d ieser D inge 
h ab en  w ir in  unseren  W erk en  au ch  in  den  le tz te n  Ja h re n  
im m er w eite re  V ervoU kom m nungen bezüglich  de r B e
sch affenheit des A rbe itsp la tzes , S icherhe it bei der A rb e it, 
gesunder, heHer R äu m e, F ö rd e ru n g  des K am erad sch afts
geistes, S chönheit d er A rb e it u n d  E rho lungsm öglichkeiten  
geschaffen . A ber alles dies sind  äußere  H ilfsm itte l, die 
aUein n ic h t ausreichen , w enn w ir d ah in  gelangen w ollen, 
d aß  aus dem  hö h eren  G efühl d er L ebensfreude  au ch  in s
b esondere  die A rb e its freu d e  geste ig ert u n d  d a m it die 
L eistu n g sfäh ig k eit e rh ö h t w ird . E s  g i b t  n o c h  s e h r  v i e l  
z u  t u n  in  d e r  R i c h t u n g  d e s  r i c h t i g e n  A r b e i t s 
e i n s a t z e s .  A ls in  den  le tz te n  M onaten  die A n fo rderungen  
an  die L eistu n g sfäh ig k eit d er B e triebe  sp ru n g h a ft stiegen  
u n d  ebenso u n e rw a rte t  u n d  sp ru n g h a ft A rb e itsk rä fte  au s 
a llen  m öglichen  G egenden h e ran g e fü h rt w erden  m u ß te n , da  
ero-ab sich b e i der ä rz tlich en  U n te rsu ch u n g  d er einzusteU en-

i  -
den M enschen, wie seh r n o ch  dieser P u n k t  im  a rg en  lieg t. 
W ir  w issen, daß  T ausende  u n d  a b e r  T au sen d e  u n se re r  
b esten  u n d  arbeitsw illig sten  K am erad en  desh a lb  n ich t z u r  
L ebensfreude  kom m en, weil sie in  e iner T ä tig k e it  zu leben  
gezw ungen  sind , die w eder ih ren  b io logischen V erh ältn issen  
n och  au ch  ih ren  eigenen W ü nschen  e n tsp r ic h t. E s  u n te r 
lieg t k e inem  Zweifel, daß . w enn in  diese D in g e  sach v er



1342 S ta h l  u n d  E ise n . Bericht über die 128. H auptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.

stän d ig e  A erzte  u n d  Psychologen einm al tie fe r  h in e in 
leu ch ten  w erden, sich noch  Quellen m enschlichen G lückes 
ersch ließen  lassen, die w ir h e u te  n u r  ahnen .

F re ilich , b ev o r diese M öglichkeiten ausgeschöpft w erden 
können , b ed arf es noch fleißiger, opferbere ite r A rbeit u n d  
des zähen  F e s th a lte n s  an  der U eberzeugung des G ru n d 
sa tzes der A rbeitsgem einschaft aller. N u r w enn eine im  
V olk w urzelnde R egierungsform , die m  dem  Volk den T räger 
alles G eschehens sieh t, m it  N ach d ru ck  die E th ik  der 
A rbeitsgem einschaft als eines ih re r  hö ch sten  Ziele fö rd ert, 
w ird  es gelingen, im  B ew ußtse in  der M enschen eine höhere 
A uffassung  v on  der A rb e it zu v e ran k ern . D an n  u n d  au ch  
n u r  d an n  w ird  es gelingen, die einzelnen M itg lieder einer 
G efolgschaft m it dem  U n te rn eh m en  so zu v e rb inden , wie 
dies sein m uß , u m  es im  na tionalsozialistischen  S inne w ir t
sch a ftlich  zu b e tre iben . D ann  verschm ilzt d er B egriff der 
W irtsch aftlich k e it eines U n ternehm ens m it dem  B egriff 
se iner v o lksw irtschaftlichen  B edeu tung , wie dies ja  schon 
äu ß erlich  h eu te  dad u rch  gekennzeichnet w ird , d aß  neben 
dem  B ilanzgew inn au ch  der G esam tlohn a ller in  der U n 
tern eh m u n g  arb e iten d en  M enschen als M aßstab  fü r  den 
E rfo lg  des U n ternehm ens g ilt.

A ndere V ölker m ögen es m it ih re r  A rb e it le ich te r h aben . 
W ir  in  D eu tsch lan d  verfügen  n ich t ü b e r re iche B oden
schätze  u n d  n ich t ü b er k lim atische  B edingungen , wie sie 
eine w ärm ere Sonne anderen  V ölkern zu r V erfügung ste llt. 
S te ts  ab er hab en  w ir eine F ü lle  von  hochw ertigen , fleißigen

*

D en A bschluß des E isen h ü tten tag e s  b ild e te  wie üb lich  
ein g e m e in s a m e s  M i t t a g e s s e n  in  den R äu m en  der 
S täd tisch en  T onhalle, in  denen am  A bend  zuvor auch  der 
au s  dem  E isen h ü tten tag  n ich t me h r  w egzudenkende 
K a m e r a d s c h a f t s a b e n d  der E isen h ü tten leu te  u n d  ih re r  
G äste  m it einer U eberfü lle  von  T eilnehm ern  s ta ttg e fu n d en  
h a tte .

A uch  bei dieser festlichen  V e ran s ta ltu n g  ged ach te  P ro 
fessor D r. G o e r e n s  des F ü h re rs , „d e r das deu tsche  Schick
sa l in  seine s ta rk e  H a n d  genom m en u n d  das ganze deu tsche  
Volk in  dem  neuen G ro ß d eu tsch land  v e rein ig t h a t “ .

M ehr als 1200 T eilnehm er k o n n te  de r R ed n er an  der 
w eißen Tafel w illkom m en heißen. „A us H öhen  der W eis
h e it in  ein ruh igeres G estade, von  einem  gewissen hohen 
D ru ck  zum  norm alen  B lu td ru c k  zu rü ck k eh ren d “ , so w and te  
e r sich zu n äch st an  H errn  G eheim rat S auerb ruch , m ache 
sich bei dieser ruh igeren  B e tra ch tu n g  der D inge noch eine 
A ehrenlese n ö tig  in  bezug auf das, w as auszusprechen  sich 
b isher noch  keine G elegenheit geboten  habe. E s sei D ank  
zu sagen v o r allem  den V o rtragenden : H e rrn  G eheim rat 
S au erb ru ch  u n d  allen denen, die d u rch  ih re  V o rträg e  einen 
Q u e rsch n itt d u rch  die A rb e it des V ereins gegeben h ä tte n  
u n d  eine D arste llu n g  dessen, wo w ir h eu te  s tehen . In  h u m o r
vo ller W eise zerg liederte  e r einzelne V orträge  u n d  zeigte 
B eziehungen  zw ischen dem  „H an d w erk  von  H e rrn  G eheim 
r a t  S au erb ru ch  u n d  dem jenigen des E isen h ü tten m an n e s“ 
auf, d a m it im m er w ieder die H e ite rk e it der Z uhörer 
erw eckend.

N ach  einem  nochm aligen  D an k  an  die te ilnehm enden  
G äste  w an d te  sich Professor Goerens d an n  an  das O b erh au p t 
d e r S ta d t D üsseldorf, O b erbürgerm eiste r D r. O tto , um  m it 
W o rten  voll köstlichen  H u m o rs w ieder einm al auf „d ie  gu te  
a lte  T onhalle“ hinzuw eisen u n d  da rau f, d aß  sie als W ah r
zeichen e iner and eren  Z eit h eu te  einen N u llp u n k t darstelle , 
an  dem  die F o r ts c h r itte  der Z eit gem essen w erden  können. 
„T ro tzd e m “ , so fü h rte  er w eite r aus, „o d er gerade deswegen 
s tra h lt  die G astfreu n d sch aft d ieser w irk lich  fröh lichen  u n d  
liebensw ürd igen  S ta d t D üsseldorf um  so m eh r, u n d  w enn
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un d  w illigen M enschen aufzuw eisen g e h ab t, die beste 
Q u a litä tsa rb e it zu le isten  im sta n d e  sind. S te llen  w ir den rech 
te n  M ann au f den re ch ten  F leck  u n d  schaffen  w ir ih m  die 
M öglichkeit g ü n stig s te r  ä u ß ere r  wie seelischer B edingungen 
der A rb e it, so w ird  es u n te r  allen  U m stän d en  m öglich sein, 
seine A rb e it zu veredeln , u n d  zw ar sow ohl im  p rak tisch en  
Sinne der A rb e itsg ü te  a ls au ch  im  geistigen  Sinne des 
Adels de r A rb e it. D ieses Ziel m u ß  ab er aus den p rak tisch en  
B ed ingungen  des B e triebes h e rau s  e rre ich t w erden , aus den 
tag täg lich en  E rfo rdern issen , aus H em m nis u n d  A nsporn, 
aus dem  G em einschaftsgefüh l h e rau s, aus d er unlösbaren 
V erb u n d en h e it von  S tirn  u n d  F a u s t.  So m an ch er Zw iespalt 
t r i t t  im  In n e rn  jedes M enschen au f, so m an ch er im  Zusam 
m en leben ; die v e rsch iedensten  W ünsche  u n d  F orderungen , 
In tere ssen  u n d  P flich ten  s treb en  au se inander. U eberw inden 
lä ß t  sich jedes H em m nis d u rch  den  W illen  u n d  die geistigen 
K rä fte , die in  u n se r a lle r A rb e it zum  A u sd ru ck  kom m en 
u n d  u n s von  de r re in en  M echanik  d er A rb e it lösen.

D ie W ege, die w ir zu gehen  h ab en , sind  u n s vo m  F ü h re r 
gewiesen, dem  in  V ereh ru n g  u n d  D a n k  h e u te  alle H erzen 
unseres G ro ß d eu tsch lan d s en tgegensch lagen . D a n k  und 
G elöbnis wollen au ch  w ir ih m  in  d ieser S tu n d e  zum  A us
d ru ck  b ringen , u n d  d a m it schließe ich  die V ersam m lung: 
U nserem  F ü h re r  A dolf H itle r  ein d re ifaches S ieg-H eil!“

B eg eiste rt s tim m ten  die T eilnehm er in  das Sieg-H eil auf 
den F ü h re r  e in ; es fo lg ten  die n a tio n a le n  L ieder, die 
H a u p tv ersam m lu n g  w ar b een d e t.

*

w ir ih r  h eu te  w ünschen , d aß  sie eine neue  schöne Hallel _ ’
b ek o m m t, so is t  das e tw as, w as w ir  aus vo llem  H erzen 
w ü n sch en “ .

O berb ü rg erm eis te r D r. O t t o  e rw id erte  im  N am en  der 
G äste. E r  d an k te  dem  V erein D eu tsch er E isen h ü tten leu te  
„ fü r  die geradezu beispiellose T reue , die er d e r S ta d t  Düssel
dorf bew iesen h a t.  D enn  in  78 J a h re n  h ab en  led ig lich  4 Ta
gungen  des V ereins a u ß e rh a lb  d er M auern  D üsseldorfs s ta t t 
gefunden, u n d  zw ar aus zw ingenden G rü n d en .“  A us dem 
S trau ß  von  W ünschen , d er ih m  b e i d er U eb ern ah m e des Am tes 
ü b e rre ich t w orden  sei, h ab e  e r einzelne B lü te n  herausgenom 
m en, die e r „ in  seiner k ü h n s te n  P h a n ta s ie “  a ls verw irk li
ch u n gsfäh ig  ausersehen  h ab e , d a ru n te r  n ic h t zu le tz t den 
W unsch  n ach  e iner neuen  T onhalle . „A b er Sie a ls L eu te  der 
T echn ik  wissen, d aß  sich die D inge h a r t  im  R au m e stoßen , und  
so m uß m an  nach  M öglichkeit sehen, wie es ü b e rh a u p t durch
fü h rb a r  is t, d aß  m an  zu R an d e  ko m m t. Seien Sie jedoch 
v e rsich ert, es w ird  m ein B estreb en  sein, sobald  es m ir m ög
lich  sein w ird  —  ich  lege m ich  n ich t au f einen T erm in  fest — , 
Ih re  W ünsche, Ih re  b e rec h tig ten  W ü nsche  zu erfü llen .“

M it s ta rk em  B eifa ll b e g rü ß t, n a h m  sch ließ lich  noch 
G eh eim rat S a u e r b r u c h  das W o rt, u m  in  ü b e rau s launiger 
W eise au f die A n sp rach e  des V o rs itzenden  zu an tw orten . 
Als U n iv ersitä tsp ro fesso r w erde e r seinen ju n g en  F reunden  
zu n äch st ü b e r ein köstlich  g esch ildertes R eiseerlebnis be
rich ten ,d as  zeig t, „ d aß  die B ü ro k ra tie  das d eu tsche  V aterland 
n ach  wie vo r b e d ro h t“ . D an n  a b e r  w erde e r sein H erz  w eiter 
erle ich tern  u n d  e rzäh len , w as e r in  D üsseldorf e rleb t habe. 
W as er e rleb t h abe, wolle er in  d re i W o rte  zusam m enfassen: 
L eistu n g , H ingabe, D iszip lin . D em  ju n g en  N achw uchs 
dieses E rleb n is  zu fo rm en  u n d  ih m  zu ü b e rm itte ln , würde 
ih m  eine besondere  F re u d e  sein u n d  seinem  inn eren  B edürf
nis en tsp rechen .

In  regem  G e d an k en au stau sch  u n d  b e s te r  K am eradschaft 
saßen die E is e n h ü tte n le u te  m it ih re n  G ästen  n och  m anche 
S tu n d e  beisam m en , u n d  v ielen , die zum  e rsten  Male in diesem 
K reise w aren , w ird  e rs t h ie r  d er B egriff k la r  gew orden sein 
von der „ F a m i l i e  d e r  d e u t s c h e n  E i s e n h ü t t e n l e u t e “ .
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Zweckmäßiges Beizen von Stahl.
^ on P e t e r  D i c k e n s  in  D u isb u rg -H u d ö n g en .

[Bericht Nr. 447 des M erkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Zusammensetzung der Glüh- und Walzhaut und ihre Beeinflussung durch Temperatur und Glühatmosphäre. Wirkung von 
Sparbeizen. E influß der Badtemperatur und Säurekonzentration bei Beizen mit Salz- oder Schwefelsäure auf Beizgeschwin

digkeit und Beizsprödigkeit. Werkstoffe für Beizbottiche. Sonderbeizen. Elektrolytisches Beizen.)

D ie Form gebung  von  S ta h l w ird  im  a llgem einen  be i hohen 
T em pera tu ren  in  ox y d ieren d en  G asen vorgenom m en. 

Unter diesen V erhältn issen  b ild e t sieh au f d er O berfläche des 
Stahls eine m eh r oder w eniger fe s th a ften d e  H a u t,  die bei u n 
legierten u n d  n ied rig leg ierten  S täh len  au s den O xyden  des 
Eisens und  bei hoch leg ierten  S täh len  je  nach d em  noch aus 
Chrom-, A lum in ium - u n d  S iliz ium oxyden  b e s teh t. E ine 
möglichst reine M etalloberfläche a b e r is t  d ie e rste  G ru n d 
bedingung, um  eine g u t u n d  d a u e rn d  h a f te n d e  S ch u tzsch ich t 
auf Stählen au fb rin g en  zu kön n en , so d aß  es n o tw en d ig  is t, 
d e n  Z u n d e r  m öglichst w e itgehend  zu en tfernen .

Die Z u n d e r h a u t  b e s t e h t  bei u n leg ie rten  S täh len  a u s  
d re i v o n e i n a n d e r  d eu tlich  u n t e r s c h e i d b a r e n  S c h i c h 
te n . die von den d re i E isen o x y d en  F eO , F e 30 4 u n d  F e 20 3 
bzw. deren M ischkristallen  g eb ild e t w e rd en 1). D ie E isen 
oxydulschicht als die e isen re ichste  s i tz t  u n m itte lb a r  au f der 
Metalloberfläche. D er S au e rs to ffg eh a lt d ieser S ch ich t is t 
ein wenig g rößer, als es d e r stöch iom etrischen  F o rm el fiirF eO  
entspricht; die S ch ich t b e s teh t, gen au  genom m en, bei 
Raumtemperatiu- aus den Z erfallserzeugnissen  d er als W ü stit 
bezeichneten festen  L ösung  v o n  S au ersto ff in  E isenoxydul. 
Die m ittlere als M ag n e titp h ase  beze ichnete  S ch ich t b esteh t 
aus E isenoxyduloxyd u n d  die äu ß ere  S ch ich t aus E isenoxyd . 
Der Anteil jed e r der d re i S ch ich ten  am  G esam tzu n d er h än g t 
in hohem M aße von  d e r T e m p e ra tu r  u n d  dem  S au ersto ff
gehalt der G asa tm osphäre  ab . Bei g leicher G asa tm o sp h äre  
nimmt m it ste igender T e m p e ra tu r  d ie M enge d er W iistit- 
phase zu und  die d er ü b rig en  P h asen  a b ; das gleiche g ilt bei 
abnehmender O x y d a tio n sw irk u n g  d er G lü h a tm o sp h äre .

Von den drei P h asen  is t d er W ü s tit  in  Salz- u n d  Schw efel
säure leicht löslich2), w äh ren d  E isen o x y d u lo x y d  u n d  E isen 
oxyd in diesen S äuren  fa s t  u n löslich  sind . A u ß er d er größeren  
S ä u r e lö s l i c h k e i t  d e r  W ü s t i t p h a s e  sc h e in t diese 
poriger und  som it säu red u rch lässig er zu sein a ls die M ag n e tit
phase. Die L öslichkeit des Z u n d ers  in  S äu ren  h ä n g t also in 
erster Linie von  seinem  E isen o x y d u lg e h a lt u n d  d ieser 
wiederum von den G lü h b ed ingungen  ab . D a der W ü stit 
unm ittelbar au f de r E isenoberfläche  s itz t, w ird  bei seiner 
Auflösung die m echan ische  H a f tu n g  des Z u n d ers  au f der 
Eisenoberfläche ge lockert, w o d u rch  die au s M ag n e tit u n d  
Eisenoxyd b estehenden  äu ß eren  Z u n d ersch ich ten  abfallen . 
Des weiteren w ird  d er Z u n d er d u rc h  die R eak tio n  d er Säure 
mit dem m eta llischen  E isen u n te rg ru n d  e n tfe rn t, d a  d er 
hierbei en ts tehende  W assers to ff eine S p rengw irkung  au f 
die Zunderschicht a u sü b t. B eim  B eizen m it Schw efelsäure 
wird vorwiegend die M etalloberfläche  u n d  beim  B eizen m it 
Salzsäure die W ü stitp h a se  s tä rk e r  angegriffen .

Die W a l z h a u t  k a n n  v iel l e i c h t e r  u n d  g l e i c h m ä ß i g e r  
e n tf e r n t  w erden a l s  d ie  G l ü h h a u t .  B esonders bei lan g en  
Glühzeiten h a f te t  de r G lü h zü n d er stellenw eise a u ß e r
ordentlich fest, so d aß  u n g ew öhn lich  lange  B eizzeiten  zu

*) E rstattet in der Sitzung des Unterausschusses für R ost
schutz am 3. Sept. 1937. — Sonderabdrucke sind vom Verlag 
Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664. zu beziehen.

l) Vgl. Schrifttum sübersicht bei G. B a n d e i :  Stahl u. Eisen 
58 (1938) S. 1317/26 (Werkstoffaussch. 446).

s) A. B. W in te r h o t to m  und J .  P . R e e d :  J .  Iron Steel 
inst. 126 (1932) S. 159, 204: vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S.1002/03.

seiner völligen E n tfe rn u n g  no tw end ig  w erden. H ie rd u rch  
w ird  die M etalloberfläche an  den  v on  Z u n d er befre iten  
S tellen  seh r s ta rk  angegriffen  u n d  au fg era u h t u n d  au ß er
dem  eine große M enge an  S äure  n u tz lo s v e rb ra u c h t. E in  
kennzeichnendes B eispiel fü r  den E in flu ß  d er G lühatm o
sp h äre  is t die N orm alg lühung  u n d  die K asteng lühung . 
W äh ren d  sich das n o rm algeg lüh te  B lech ohne Schw ierig
k e iten  beizen lä ß t, is t dieses bei dem  k as ten g eg lü h ten  sehr 
v iel schw ieriger, d a  infolge d er in  d er K iste  herrschenden  
G lüh a tm o sp h äre  die Z u n d erau sb ild u n g  an d ers i s t3) u n d  te il
weise eine R ed u k tio n  des Z unders zu m eta llischem  E isen  
e in tr i t t4). H in zu  ko m m t, daß  beim  A bküh len  d er K iste  
A u ß en lu ft e in tr i t t ,  w o d u rch  die R ä n d e r d er B leche s tä rk e r  
a ls die M itte  v e rzu n d e rt w erden . H ie rd u rch  ergeben sich 
Schw ierigkeiten  beim  Beizen, in  deren  Folge au ch  Schw ierig
ke iten  beim  V erzinken, z. B . eine sch lech tere  F a lzb a rk e it, 
a u ftre te n . W en n  a u ch  be i seh r sorg fä ltiger xArbeitsweise 
F eh lverz inkungen  selten  Vorkom m en, so sind  doch g ru n d 
sätzlich  no rm algeg lüh te  B leche fü r das V erzinken zu em p- 
felden.

T heoretisch  k a n n  die E n tfe rn u n g  des Z unders au ch  ohne 
A ngriff au f die m etallische O berfläche bew erkste llig t w erden, 
da  d ie W ü stitp h ase  in  Säuren  löslich is t. Info lgedessen  w äre 
vom  w irtsch aftlich en  S ta n d p u n k t d iejenige B eizsäure am  
b esten , welche sich m it d er m eta llischen  O berfläche ü b e r
h a u p t  n ich t u m se tz t. D a  es eine solche B eizsäure a b e r n ich t 
g ib t, h a t  m an  au f andere  W eise, u n d  zw ar d u rch  Z usa tz  von  
organ ischen  V erb indungen , den  sogenann ten  S p a r b e i z e n ,  
d ie R eak tio n  zw ischen S äure  u n d  M etall au ß ero rd en tlich  
s ta rk  h e rab se tzen  können , ohne d aß  die R eak tionsgeschw in
d ig k eit zw ischen Säure u n d  Z u n d er w esen tlich  b ee in flu ß t 
w ird . W enn  au ch  ü b e r die W i r k u n g s w e i s e  de r Sparbeizen  
b is h eu te  n och  kein  abschließendes U rte il gefällt w erden k an n , 
so s te h t jedoch  fest, d aß  das m etallische E isen  eine größere 
M enge d av o n  ad so rb iert a ls d ie E isenoxyde  d e r Z under- 
sc h ich t5). D u rch  diese s tä rk e re  A dso rp tio n  au f der m e ta l
lischen E isenoberfläche w ird  d er A ngriff d er S äure  au f das 
M etall in  größerem  M aße herab g ese tz t als de r A ngriff au f die 
Z undersch ich t. F ü r  jede  Sparbeize  g ib t es jedoch  ein g ü n stig 
stes Z u sa tzv erh ä ltn is , ü b e r das h in au s die V erschiebung 
der R eak tionsgeschw ind igkeit zugunsten  d er U m setzung  
zw ischen S äure  u n d  Z under au fh ö rt. E s  h a t d a h er keinen 
Zweck, eine größere  M enge S parbeize  zuzusetzen, d a  h ie r
d u rch  n u r  eine unw illkom m ene V erzögerung des gesam ten  
B eizvorganges herv o rg eru fen  w ird .

D ie m eisten  Sparbe izen  sind  ko llo idaler N a tu r , die bei 
höheren  T em p era tu ren  ausflocken  oder sich zersetzen , 
w odurch  ih re  W irkungsw eise  seh r s ta rk  b e e in trä c h tig t w ird. 
E s  is t  d a h e r  fü r  jed e  Sparbeize  die angegebene H ö c h st
te m p e ra tu r6), bei de r sie b e n u tz t w erden  soll, e inzuhalten . 
A m  b e k an n te s te n  sind  neben  Vogels Sparbeize  R liod ine u n d

ä) M. S c h m id t :  Kalt-W alz-W elt 27 (1934) S. 9.
4) H. B a b lik :  Korrosion u. Metallsch. 13 (1937) S. 34/40.
5) W. M a c h u : Technik 1936, Nr. 5/6, S. 91/94; Korrosion

u. Metallsch. 13 (1937) S. 1/20 u. 20/33; vgl. Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 447/48.

6) K . T a u s s ig :  Areh. Eisenhüttenw . 3 (1929/30) S. 253/65 
(Walzw.-Aussch. 66).
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A dazid . D ie Z usätze, bezogen au f die Menge der fe rtig en  
B eizsäuren, bewegen sich zwischen 0,05 u n d  0,1 % . W äh ren d  
bei der V erw endung von  Vogels Sparbeize die B e iz tem p era tu r 
höchstens 55° b e trag en  d a rf, w ird  die W irkungsw eise von 
A dazid  e rst oberhalb  70° beeinfluß t. D ie H em m ungsw irkung  
von  R hodine u n d  A dazid  fü r den Säureangriff auf das m e ta l
lische E isen  b e trä g t e tw a 95 %  u n d  von  Vogels Sparbeize 
e tw a  70 % .

E in  w eite rer w ich tiger G rund , w arum  die R eak tio n  
zwischen Säure  u n d  M etall m öglichst zu besch rän k en  ist, 
is t  die T atsache , d aß  der dabei en ts tehende  a to m are  W asser
sto ff die F äh ig k e it b esitz t, in  das E isen  e inzudringen u n d  
W assersto ff- oder B eizspröd igkeit h e rv o rzu ru fen 7). D as 
E isen g itte r w ird  aufgew eite t u n d  h ierd u rch  u n te r  m echa
nische S pannungen  gesetz t, w odurch  der W erksto ff ver- 
sprödet. D ie B iegezahl n im m t ab  u n d  die D ehnfäh igkeit 
w ird  ern ied rig t. A ußerdem  h a t  d er in  a to m a re r F o rm  in  den 
S tah l e ingew anderte  W assersto ff die F äh ig k eit, an  S tellen, 
a n  denen sich n ich tm etallische  E inschlüsse  befinden , in  
m olekularer F o rm  anzureichern . H ie rd u rch  können  so große 
D rücke  erzeugt w erden, daß  au f der O berfläche des Beiz
gu tes die sogenann ten  B eizblasen a u ftre te n . Beim  E r 
w ärm en t r i t t  der W asserstoff aus dem  S tah l w ieder aus und 
k an n  durch  diesen U m stan d  beim  F eu erv erz in k en  u n d  beim  
E m aillieren  zu unliebsam en F eh lern  füh ren . B eim  F e u e r
verzinken b ilden  sich an  den A u s tritts s te llen  des W asser
stoffs weiße m a tte  F lächen , die u n te r  dem  N am en „ G ray  
sh ee t“ b e k an n t sind, w enn n ich t sogar der Z inküberzug  an  
diesen Stellen hochgew orfen w ird . D ie W assersto ffaufnahm e 
des S tahles beim  B eizen k an n  d u rch  gewisse k a ta ly tisc h  
w irkende Stoffe6), vorw iegend H y d rid e , s ta rk  besch leunig t 
w erden. Als ganz besonders w irksam er K a ta ly sa to r  h a t  sich 
in  d ieser B eziehung Schw efelw asserstoff erw iesen0) ; info lge
dessen is t d a rau f zu ach ten , d aß  das B eizbad  frei von  
Schw efelw asserstoff ist.

E inen  w eiteren  E in flu ß  auf die D iffusionsfäh igkeit des 
W asserstoffs ü ben  die S ä u r e k o n z e n t r a t i o n 7) u n d  d ie  
B e i z t e m p e r a t u r  aus. Bei n iedrigen  T em p era tu ren  u n d  
geringen Säurek o n zen tra tio n en  is t die an te ilm äß ig  aufge
nom m ene Menge W assersto ff zu de r g esam ten  M enge des 
en tw ickelten  W asserstoffs g rößer als bei hohen S äure
k o n zen tra tio n en  u n d  hohen  B eiz tem p era tu ren . Dies g ilt 
sow ohl fü r  Schwefel- als au ch  fü r Salzsäure; jedoch is t 
beim  B eizen m it Salzsäure  u n te r  den gleichen B edingungen  
die W assersto ffau fnahm e geringer als bei der V erw endung 
von  Schw efelsäure.

E b enfa lls  abhängig  von  d er S äu rekonzen tra tion  und  der 
B e iz tem p era tu r is t  die B e iz g e s c h w 'in d ig k e i t .  M it s te i
g en d er S äurek o n zen tra tio n  w ird  die B eizgeschw indigkeit 
besch leunig t, w obei sich Salzsäure  u n d  Schw efelsäure 
insofern  u n terscheiden , als bei Salzsäure die B eizgeschw in
d igkeit m it ste igender K o n zen tra tio n  erheb lich  s tä rk e r  zu
n im m t als bei Schw efelsäure. E in e  E rh ö h u n g  der T em pe
r a tu r  w irk t sich ebenfalls begünstigend  au f die Beizgeschw in
d igkeit aus u n d  is t bei beiden  Säuren  e tw a gleich groß. D as E r 
h itzen  der B eizbäder geschieht m eistens d u rch  E in le iten  von 
D am p f; eine in d irek te  B eheizung is t  jedoch  w eit vo rte ilh afte r.

E in en  w eiteren  E in flu ß  au f die B eizgeschw indigkeit ü b t 
d er G e h a l t  a n  E i s e n  aus. A uch  h ie r e rg ib t sich w iederum

7) Vgl. P. B a r d e n h e u e r  und G. T h a n h e is e r :  M itt. 
K.-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 10 (1928) S. 323/42; Stahl u. Eisen 
49 (1929) S. 1185/92; P. B a r d e n h e u e r :  Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 593/601 (Werkstoffaussch. 376).

8) F. K ö r b e r  und H. P lo u m : M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisen
forschg. 14 (1932) S. 229/48; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1177.

9) Vgl. W. B a u k lo h  und K. G e h len : Arch. Eisenhüttenw .
11 (1937/38) S. 253/58.

ein w esen tlicher U n te rsch ied  zw ischen Salz- u n d  Schwefel
säu re10), u n d  zw ar insofern , als m it zunehm endem  G ehalt 
an  zw eiw ertigen E isen ionen  bei S alzsäure  eine erhebliche Be
schleunigung des B eizvorganges e in tr i t t ,  w äh ren d  dies bei 
d er A nw esenheit von  F e rro su lfa t  n ich t d er F a ll  ist.

D ie S c h w e f e l s ä u r e b e i z u n g  w ird  m eist in  7- bis 
lö p ro zen tig e r S äure  vorgenom m en. In  Sonderfällen, wie 
beispielsw eise bei w eichem  F lu ß s ta h ld ra h t  u n d  B andstah l, 
w ird  die K o n z en tra tio n  au f 20 %  e rh ö h t, weil die Beiz
spröd igkeit, d ie sich bei nach fo lgender K a ltb earb e itu n g  
besonders u n an g en eh m  b e m e rk b a r m ach t, bei höheren 
S äu rek o n zen tra tio n en  in  geringerem  M aße a u f tr i t t .  Durch 
einen Z u sa tz  v on  Salzsäure  zu den Schwefelsäurebeizen 
k a n n  die B eizgeschw indigkeit e rh ö h t w erden . Die Tem 
p e ra tu r  der S chw efelsäurebäder sch w an k t zw ischen 50 und 
80° u n d  b e trä g t  in  den m eisten  F ä llen  60°; die Begren
zung n ach  oben is t  d u rc h  die bei höheren  T em peraturen  
m eist u n b estän d ig e  Sparbeize  b ed in g t. A llgem ein g ilt der 
G ru n d sa tz , d aß  die B a d te m p e ra tu r  bei schw ächerer Säure 
zu s te igern  is t. D em gem äß  is t  w äh ren d  des Beizens, wobei 
die K o n z en tra tio n  a b n im m t, die T em p era tu r  zu erhöhen.

Die S a l z s ä u r e b e i z u n g  w ird  bei K onzen tra tionen  
zw ischen 10 u n d  15 %  u n d  m eistens bei n iedrigeren  Tem pe
ra tu re n  vorgenom m en. E in e  w esen tliche E rh ö h u n g  der 
T e m p era tu r ü b e r 50° is t  w egen d er F lü c h tig k e it der Salz
säure, des h ie rd u rc h  b ed in g ten  S äu rev erlu stes u n d  der 
gesundheitsschäd lichen  W irk u n g  zu verm eiden .

W enngleich  au ch  das B eizen m it  Schw efelsäure nicht 
die gleiche g la tte  u n d  b lan k e  m eta llische  O berfläche ergibt 
wie das B eizen m it  Salzsäure , so w ird  doch in  fa s t  80 %  aller 
Fä lle  m it Schw efelsäure gebeizt, w eil dies b illiger is t. W ill 
m an  ab er eine e inw andfreie  u n d  w enig  ra u h e  Oberfläche 
erzielen oder nach  dem  B eizen v e rzinnen  oder verzinken, 
so v e rw en d e t m an  am  b esten  Salzsäure.

B e im  B e iz e n  b ilden  sich a u f  d e r  S t a h l o b e r f l ä c h e  
R ü c k s t ä n d e ,  die v o r d er W e ite rv e ra rb e itu n g  en tfern t 
w erden m üssen. D iese R ü c k stän d e  b esteh en  aus den durch 
die R eak tio n  zw ischen S tah lo b erfläch e  u n d  Säure en t
s tan d en en  E isensalzen  u n d  aus den  in  S äure  teilw eise un 
löslichen B eim engungen  des S tah les. W äh ren d  die ersten 
in  W asser löslich sind , b ilden  die zw eiten  einen dunklen 
Belag, der d u rch  sta rk es  Spülen  e n tfe rn t w erden  kann. 
D ieser B elag  is t  beim  B eizen in  S chw efelsäure11) doppelt so 
groß als in  Salzsäure, d a  die B eim engungen  in  Salzsäure 
löslicher sind.

D ie B e i z b o t t i c h e  m üssen  sow ohl e iner hohen  chemi
schen B ean sp ru ch u n g  gew achsen sein als au ch  eine große 
m echanische F e s tig k e it aufw eisen , d a  sie bei dem  D urch
sa tz  schw erer M assengüter s ta rk  in  M itle idenschaft gezogen 
w erden. W äh ren d  m an  frü h e r H o lzb o ttich e  verw an d te , die 
fü r S chw efelsäurebeizbäder m it B lei u n d  fü r Salzsäurebäder 
m it H a r t-  oder W eichgum m i ausgesch lagen  w aren , is t m an 
h eu te  dazu  übergegangen , solche au s B e to n  aufzuführen 
u n d  sie m it einem  F u t te r  au s a sp h a ltie rten  Z iegeln12) oder 
m it säu refesten  K u n s ts to ffen , wie z. B. einem  Gem isch von 
B ak elit u n d  A sb es t13), auszuk le iden . F ü r  den gleichen 
Zweck w erden  au ch  versch iedene  B itu m en m assen  v erw and t, 
deren  A nw endung  ab er infolge ih re r  geringen T em p era tu r
b es tän d ig k e it gewisse G renzen  g ese tz t sind . Im  G egensatz 
zu dieser gem isch ten  B auw eise  k a n n  fü r  Schw efelsäure
be izbäder au ch  n u r  ein B au sto ff gew ählt w erden. Es

10) I. F . H a n s e n  und G. I . L in d s a y :  J . Amer. ceram. 
Soc. 9 (1926) S. 481/92.

n ) G. S c h u m a c h e r :  Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 356.
12) Steel 93 (1933) Nr. 13, S. 29.
13) Draht-W elt 24 (1931) S. 827/30, 843/45 u. 859/61: Int. 

Röhrenind. 2 (1937) S. 5/7.
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kommen hierfü r in F ra g e  D iab as , ein ju n g es S ilika tgeste in , 
und ukrain ischer G ra n it. S eh r g u t h a t  sich ein  N eckar- 
Sandstein b ew äh rt, d er zuvor in  Oel gek o ch t w a r14). B eiz
bottiche aus d e ra rtig e n  B au sto ffen  k ö n n en  au ch  aus m eh re 
ren Teilen zu sam m engese tz t w erden . D er B oden w ird  m it 
Blei ausgefugt, u n d  die Seitenw ände  w erden  d u rch  G um m i- 
fchnur in durch lau fen d e  N u te n , die sich  a u f  den  E n d flächen  
befinden, g ed ich tet. D e r ganze B o ttic h  w ird  m it eisernen 
Klammern zu sam m engepreß t. Solche B e izb äd er aus S an d 
stein sind ohne den g e rin g sten  A n s ta n d  schon ü b e r  25 Ja h re  
in Betrieb; sie h ab en  sich so g ar gegenüber einem  Gem isch 
von Salzsäure u n d  S a lp e te rsäu re , w ie es fü r  n ich tro sten d e  
Stähle b en u tz t w ird , als b e s tän d ig  erw iesen. B eizbo ttiche  aus 
säurefesten M etallegierungen, wie M onelm etall o der D uraloy , 
haben sich w egen ih res  h ohen  P reises n u r  stellenw eise und  
wohl hauptsäch lich  in  A m erik a  e in g e fü h rt15). D er V orteil 
solcher B eizbottiche g eg en ü b er denen  aus N ich tm eta llen  
ist wegen ih re r  d ü n n e ren  W a n d s tä rk e n  die leich tere  Z u
gänglichkeit. E s b es te llt a b e r im m er die G efahr, daß  sich 
eine geringe M enge von den  L eg ierungsm etallen  au flöst und  
infolge ihres edlen C h a rak te rs  au f den  zu beizenden  G egen
stand niederschlägt, w o d u rch  d a n n  sp ä te r  je  n ach  dem  V er
wendungszweck des B eizgu tes unan g en eh m e F eh le r  auf- 
treten können.

Das gleiche g ilt fü r  die V erw endung  von  B e iz k ö r b e n  
aus Legierungen, die ed ler s in d  a ls E isen . So h a t  m an  die 
Beobachtung g em ach t, d a ß  b e im  B eizen v o n  B lechen in  
Beizkörben aus e iner säu refesten  B ronze sich  ein dü n n er 
Kupferbelag au f den  B lechen  n iedersch lug , de r z. B. eine 
spätere V erw endung als E m aillie rw erk sto ff unm öglich  m ach t.

Als w eitere E in r ic h tu n g  im  B e izbetrieb  w erden  M a 
sc h in e n  v e rw an d t, die zu r A b k ü rzu n g  d er B eizzeit eine 
B ew e g u n g  d e s  B e i z g u t e s  erm öglichen. E in e  B ew egung 
der Beizflüssigkeit se lbst, z. B . m it P re ß lu f t, is t  im  allge
meinen n ich t zu em p feh len ; h ie rd u rc h  w ird  d er B eizschlam m  
zu sehr aufgew ühlt u n d  die O berfläche des B eizgutes v e r
unreinigt. Aus dem selben  G ru n d e  is t es am  v o rte ilh a ftes ten , 
die Bewegung des B eizgu tes n ich t in  w aag erech ter, sondern  
in senkrechter R ich tu n g  d u rch zu fü h ren . D em en tsp rech en d  
kommen in e rs te r  L in ie  A n lagen  h ie rfü r in  F ra g e , welche 
durch Schwing- o der P o lte rg e rä te  das B eizgu t auf- u n d  
abbewegen. Als B eispiel fü r  den  E in flu ß  d er B ew egung sei 
erwähnt, daß  die B e izd au e r fü r  F aß b lech e  in  e iner 17pro- 
zentigen Salzsäure  35 b is 40 m in  b e trä g t,  w enn das B ad  in 
Ruhe ist, ab er n u r  12 b is 15 m in , w enn  d as B eizgu t bew egt 
wird.

Neben dem  B eizen m it S chw efelsäure  u n d  Salzsäure  
werden auch n och  S o n d e r b e i z u n g e n  d u rc h g e fü h rt, von  
denen die P hosp h o rsäu reb e ize  u n d  die E d elstah lb e izen  noch 
kurz erw ähnt seien.

Beim B e iz e n  m i t  P h o s p h o r s ä u r e  w ird  gew öhnlich 
eine Vor- u n d  N ach b e izu n g  v o rgenom m en . W äh re n d  die 
Vorbeize m eist in  1 5 p ro zen tig e r S äure  u n d  bei 70° erfo lg t, 
findet die N achbeize  in  e iner h ö ch sten s 3 p rozen tigen  Säure 
und bei e tw a 90° s ta t t .  D ie V orbeize bezw eck t die E n t 
fernung des Z unders , die N achbeize  die E rzeu g u n g  einer 
E isenphosphatschicht, d ie einen besonders g u ten  H a f tg ru n d  
für ein nachfolgendes L ack ie ren  o der S tre ich en  b ild e t. Bei 
dieser G elegenheit sei d e r  irrig en  A n s ich t en tg eg en g e tre ten , 
daß das B eizen m it P h o sp h o rsäu re  u n d  das d a m it im  Z u
sammenhang steh en d e  B o n d ern , P a rk e rn  u n d  A tram en - 
tieren1*) allein einen g u ten  K o rro s io n ssch u tz  d a rs te llt.

u ) Int. Röhrenind. 2 (1937) S. 5/7.
1S) Draht-W elt 24 (1931) S. 827/30, 843/45 u. 859/61.
")  W erkstattstechn. 28 (1934) S.324'28; Masch.-Schaden 12

*1935) S. 111/12; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 455.

B ei l e g i e r t e n  S t ä h l e n  w erden m eist verschiedene 
B e i z b ä d e r  h in te re in an d er angew an d t. So w erden C hrom - 
N ickel-V ergü tungsstäh le  v ielfach  in  einem  Gem isch m it 
30 %  HCl u n d  5 %  H 2S 0 4 gebeizt. C hrom reiche S täh le  
w erden  nach  unseren  E rfah ru n g en  v o rte ilh a ft zuerst 
in  Schw efelsäure, d an n  in  K önigsw asser gebeizt u n d  zu r 
P assiv ierung  des W erkstoffes nachfolgend m it Sa lpetersäu re  
b e h an d e lt17). A usten itisch e  n ich tro sten d e  C hrom -N ickel- 
S täh le  w erden  in  S a lpe te rsäu re  vor- u n d  d a n n  in  K önigs
w asser fertiggebeizt. B ei w o lfram reichen  W erkzeugstäh len  
w ird  v o rte ilh a f t ein  V orbeizen m it Salzsäure u n te r  O xal
säu rezu sa tz  u n d  ein N achbeizen in  sau re r  L ösung  von  E isen- 
ch lo rid -E isen n itra t d u rchgeführt.

A ls jü n g stes  B e i z v e r f a h r e n  w urde das e l e k t r o 
l y t i s c h e  en tw ic k e lt18). D ieses b ie te t zu n äch st re in  th e o 
re tisch  den g roßen  V orteil, d aß  eine E n tz u n d e ru n g  ohne 
S äu rev erb rau ch  u n d  bei anodischer S ch a ltu n g  au ch  ohne 
W assersto ffen tw ick lung  u n d  d am it u n te r  völliger V erm ei
d ung  d er B eizspröd igkeit d u rch g efü h rt w erden  k an n . D er 
zu n äch st b e sch ritten e  W eg, die B eizung bei k a th o d isch er 
S ch a ltu n g  d u rchzuführen , w urde  w ieder verlassen , da  h ierbei 
der e lek tro ly tisch  en tw ickelte  W assersto ff au f dem  B eizgut. 
das die K a th o d e  b ild e t, en tlad en  w ird . In  d iesem  F a lle  is t 
die D iffusion von  W assersto ff, d e r  bei e lek tro ly tischer 
B ildungsw eise seh r a k tiv  is t, u n d  som it die G efah r d er B eiz
sp röd igkeit ganz  besonders gegeben. B ei anodischer B ei
z ung19) dagegen, bei d er das B eizgu t zu r A node gem ach t 
w ird , en tw ickelt sich au f d er E isenoberfläche Sauersto ff, 
u n d  d as m eta llische  E isen  w ird  d u rch  den e lek trischen  
S trom  a ls zw eiw ertiges Ion  in  L ösung  gesch ick t. D ie W ir
k u n g  des anod ischen  Beizens is t  w eniger als eine A uflösung 
des Z unders, sondern  v ie lm ehr als eine A blösung de r Z u n d er
schicht zu b e tra ch te n , da die m etallische O berfläche ange
griffen  u n d  som it die m echanische V erb indung  zw ischen 
M etalloberfläche u n d  Z undersch ich t gelöst w ird . A ls K a th o d e  
w ird  am  besten  ein S tah lb lech  b e n u tz t, welches das B eizgu t 
rin g artig  um g ib t.

D a  es h äu fig  je  n ach  den zu  beizenden  G egenständen  
schw ierig  is t, eine S tro m zu fü h ru n g  an  das B eizgu t an zu 
b ringen , w ird  das B eizgut als M itte lle ite r20) zw ischen zwei 
oder m ehrere  E lek tro d en  au fgehäng t. D ab ei w ird  die eine 
Seite  des B eizgutes zu r A node u n d  die an d ere  Seite  zur 
K a th o d e . U m  ein U m sch a lten  zu  verm eiden , b ra u c h t das 
B eizgu t n u r  g ed reh t zu w erden ; es w ird  so abw echselnd 
k a th o d isch  u n d  anodisch  gebeizt.

A ls E lek tro ly tflü ssig k eit sind  sow ohl saure  B äd er, z. B. 
v e rd ü n n te  Schw efelsäure, als au ch  n eu tra le  Salzlösungen, 
z. B . E isensu lfa tlö sungen , vorgeschlagen w orden . D as 
B eizen in  n e u tra le n  Salzlösungen w ürde bei einer e in w an d 
freien  D u rch fü h ru n g  einen großen techn ischen  F o r ts c h r i tt  
bed eu ten , d a  eine N eu tra lis ie ru n g  von  A bfallsäure , die m it 
großen K osten  v erb u n d en  is t, verm ieden  w ürde. A ußerdem  
k a n n  d as E isen , das in  L ösung  gegangen is t, a ls E le k tro ly t
eisen au f de r K a th o d e  niedergeschlagen u n d  w iedergew onnen 
w erden. Als n ach te ilig  h a t  sich b isher erw iesen, daß  d as B eiz
g u t sich  m it e iner schw arzen Sch lam m schich t ü b e rz ieh t, 
die jed o ch  d u rch  k rä ftig es W ischen e n tfe rn t w erden k an n . 
A ußerdem  ab er w ird  das d u rch  die A uflösung des E isens 
sich b ildende  zw eiw ertige E isensalz  zu d reiw ertigem  oxy

17) C. G. F in k  und F. J . K e n n y : Trans. Amer. electrochem. 
Soc. 60 (1932) S. 235/70.

18) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 137; Draht-W elt 29 (1936) 
S. 707/08; Berg- u. hüttenm . Jb . 84 (1936) S. 108/15.

19) R. M ü lle r  und L. H a r a n t :  Trans, electrochem. Soc. 
69 (1936) S. 145/53; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 848.

20) 0 . U n g e r s b ö c k ;  Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 13/:
DRP. 664 201.
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d ie rt u n d  d u rch  H ydro lyse  in  d reiw ertiges E isen h y d ro x y d  
um gew andelt. D ieses E isen h y d ro x y d  sch läg t sich teilw eise 
au f dem  a ls A node g eschalte ten  B eizgu t nieder, w odurch  
die B eizzeit erheblich  v e rlän g ert w ird. D urch  schw aches 
A nsäuern  k a n n  die B ildung  dieser E isen h y d ro x y d h a u t auf 
der Anode verm ieden u n d  h ierd u rch  die B eizzeit abgek ü rz t 
w erden. E s g enüg t schon 1 %  Schw efelsäure.

D ie e lek tro ly tischen  B e izv erfah ren  w erden  h e u te  schon 
stellenweise in  A m erika  im  B e trieb  d u rc h g e fü h rt21). B e
trieb liche E rfah ru n g en  ü b e r die W irtsch aftlich k e it u n d  die 
technische B ra u ch b a rk e it sind  jedoch  n u r  spärlich  b e k a n n t 
gew orden. N ach  L abora to riu m sv ersu ch en  b e trä g t die B eiz
d au er 30 m in  u n d  der S tro m v erb rau ch  V10 k W /m 2 e n t
zundertes Blech.

Z um  Schluß seien noch die A ufgaben  e rw äh n t, die dem  
B eizereibetrieb  auf G rund  der heu te  no tw endig  gew ordenen 
R o h s t o f f e r s p a r n i s  zufallen. A ls einfachste, ab e r in  ih re r 
W irkung  doch erhebliche M aßnahm e is t  au f ein sorgsam es 
E in - u n d  A ussetzen  des B eizgutes zu ach ten , w odurch  die 
sogenannten  „S chw abbelverluste“  verm ieden u n d  der 
Säureverb rauch  b e träch tlich  herab g ese tz t w erden  kan n . 
F e rn er is t die F rag e  zu prüfen , inw iew eit die Schw efelsäure, 
die durch  die E in fu h r von Schwefelkies dev isenbelaste t ist, 
d urch  die im  In lan d  hergeste llte  Salzsäure e rse tz t w erden 
kann . Des w eiteren  is t die A ufbereitung  von  schw efelsauren

21) Iron Age 134 (1934) Nr. 17, S. 24/27; Wire & Wire Prod.
11 (1936) S. 655/56 u. 674.

A bfallbeizen d u rch zu fü h ren , nachdem  h ierfü r brauchbare  
V erfah ren  en tw ick elt w orden  sin d 22).

Z u s a m m e n f a s s u n g .

N ach  einer k u rzen  D a rs te llu n g  ü b er die Z underaus
b ild u n g , die v on  d er T em p era tu r u n d  G lühatm osphäre  ab 
h ä n g t, fo lg t eine B eschreibung  des Beizens m it Salz- und 
Schw efelsäure, d er W irkungsw eise  von Sparbeizen, des 
A u ftre ten s  v o n  B e izsp röd igkeit u n d  de r B eeinflussung der 
B eizgeschw indigkeit d u rc h  T em p era tu r, S äu rekonzentra tion  
u n d  E isensalze. D es w e ite ren  w ird  die p rak tisch e  D urch
fü h ru n g  des B eizens u n d  das e lek tro ly tische  Beizen be
h an d elt.

D ie v o rsteh en d en  A u sfü h ru n g en  geben  eine zusam m en
fassende D arste llu n g  w ich tig e r G esich tsp u n k te , die beim 
B eizen zu be rü ck sich tig en  sind . D ie V ielseitigkeit dieser 
U m stän d e  u n d  die A b h än g ig k eit des B eizens v on  der Zu
sam m ensetzung  des W erksto ffes, von  de r A rt u n d  Form  
des B eizgutes, von  der O berfläche, v on  de r Z underausb ildung  
u n d  von  d er W e ite rv e ra rb e itu n g  lassen  die A ufste llung  einer 
a llgem eingültigen  V orsch rift fü r  zw eckm äßiges Beizen 
n ic h t zu. V ielm ehr is t  das B eizen in  fa s t  allen B etrieben, 
w enn au ch  g ru n d sä tz lich  n ach  den  g leichen G esich tspunkten , 
so doch in  den  E in ze lh e iten  versch ieden  u n d  den örtlichen 
B e trieb sv erh ä ltn issen  anzupassen .

22) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 757/64, 789/93, 813/17
u. 838/43; 58 (1938) S. 617/23.

Umschau.
Chemische Laboratorien von Krupp 75 Jahre alt.

Das Chemische Laboratorium  der Firm a Fried. K rupp AG., 
Essen, kann in diesen Tagen auf sein fünfundsiebzigjähriges Be
stehen zurückblicken. Nachdem Alfred Krupp, als einer der 
Ersten den Nutzen und W ert einer regelmäßigen und intensiven 
Forschung erkennend, schon Anfang der 1860er Jahre  eine p lan
mäßige W erkstoffprüfung eingeführt h a tte , wurde im November 
1863 auch der Anfang m it der chemischen Untersuchung der 
Stähle und Rohstoffe gemacht. Dam it verfügt die Gußstahlfabrik 
in Essen über eines der ältesten E isenhüttenlaboratorien über
haupt. Es hat durch seine Arbeit nicht nur die Güte der K rupp
schen Stähle gefördert, verbessert und in der ganzen W elt berühm t 
gemacht, es war auch Vorbild und Beispiel für die Schaffung ähn
licher Einrichtungen anderwärts. Bereits im Jahre  1883 wurde 
dem chemischen Laboratorium eine zweite Forschungsstätte, die 
Chemisch-Physikalische Versuchsanstalt, angegliedert. Beide er
hielten 1909 im Bau der Kruppschen Forschungsanstalten ihre 
großzügige und zweckentsprechende A rbeitsstätte.

Heute umfassen die chemischen Laboratorien sechs selb
ständige Abteilungen m it einer Gefolgschaft von 330 Mann. Welch 
große Prüfungs- und Forschungsarbeit hier in aller Stille geleistet 
wird, mag die Angabe dartun, daß heute weit über eine Million 
Bestimmungen jährlich zur Ausführung gelangen.

W ir kommen auf diesen wichtigen Gedenktag der chemischen 
Laboratorien bei nächster Gelegenheit noch ausführlich zurück.

Neubauplanung auf Grund der Absatz- und 
Betriebsbedingungen, dargestellt am Beispiel 

einer Gießerei.
Man ist gewöhnt, bei der Neubauplanung von Betriebsanlagen 

zuerst von den technischen Forderungen auszugehen, die an die 
geplante Anlage zu stellen sind, und zwar erstens von den betriebs
technischen Forderungen nach ausreichender Größe von Raum, 
Betriebseinrichtungen und Betriebsmitteln, und zweitens von den 
konstruktiven Forderungen bei der Bauausführung.

Es wird also zunächst die P la tz f r a g e  geklärt. Bei einer 
Gießerei heißt das, für eine ausreichende Formfläche zu sorgen, 
die an H and von Erfahrungswerten erm ittelt wird. Mit der Form 
fläche und den Flächen für Kernmacherei, Schmelzanlage, Putze
rei, Lagerung von Roh- und Formstoffen für den Form kasten
platz, Modellager usw. ist dann im wesentlichen die Gesamtaus
dehnung der Anlage festgelegt. Die weitere Forderung ist die 
nach einem ungehinderten A r b e i ts f lu ß  und den sich daraus 
ergebenden kleinsten Förderwegen.

Auf die Gießerei übertragen heißt das:
1. die Gesamtanlage so anzuordnen, daß sich die vier H aupt

arbeitsvorgänge: Lagerung, Aufbereitung, Fertigung und Ver
sand in möglichst einer Richtung durch die Gesamtanlage 
hindurch abspielen.

2. innerhalb der Gesamtanlage die einzelnen Betriebsabteilungen 
sowie die verschiedenen Arbeitsplätze im Sinne des günstigsten 
Arbeitsflusses anzuordnen.

Is t  man sich weiterhin klar geworden über die geeigneten 
Förderm ittel, die Lage der Energiezuleitungen, den Standort der 
Oefen und Trockeneinriohtungen usw., so würden auf Grund einer 
angenommenen Betriebsgröße die Arbeitsverfahren festzulegen 
sein, ob also wesentlich im Trockenguß- oder Naßgußverfahren 
gearbeitet werden soll, welche Mengen voraussichtlich in der 
Handformerei und  welche auf Formmaschinen herzustellen sind 
usw. Schließlich werden dann die baulichen Einzelheiten fest
gelegt.

Eine so entwickelte Anlage kann für eine angenommene 
Erzeugungsmenge und einen vorgesehenen Erzeugungsplan eine 
technisch und wirtschaftlich einwandfreie Lösung ergeben. Vor
aussetzung ist hierbei aber, daß der vorgesehene Erzeugungsplan 
wirklich in allen Einzelheiten — Bedarf an Fläche, Fördermitteln, 
Form kasten usw. —  durchgearbeitet ist und auch der Arbeits
ablauf räumlich und zeitlich klar ist.

Geht m an aber zunächst von den A b s a tz b e d in g u n g e n  
aus, so sind folgende Einflüsse zu berücksichtigen:

1. die allgemeine W irtschaftsentwicklung,
2. der Einfluß der technischen Entwicklung,
3. jahreszeitbedingte Schwankungen des Marktes.

F ür die a llg e m e in e  W ir t s c h a f t s e n tw ic k lu n g  ist auch 
bei einer staatlich gelenkten W irtschaft zum mindesten mit den 
strukturellen Verschiebungen zu rechnen, z. B. spielt in der Eisen
hüttenindustrie  im besonderen das Verhältnis Schrott/Roheisen 
eine maßgebende Rolle, indem bei ansteigender W irtschafts
entwicklung eine Schrottverknappung und dam it zwangläufig 
ein erhöhter Roheisenbedarf e in tritt, bei abfallender ein Schrott
überschuß m it entsprechender Einschränkung der Roheisen
erzeugung, alles beeinflußt durch die hierdurch bedingte M arkt
preisgestaltung. Fü r die Gießerei ist aber die Entwicklung der 
Erzeugungsgüterindustrie zur Verbrauchsgüterindustrie von 
wesentlichem Einfluß; denn während der letzten W irtschafts
krise konnte festgestellt werden, daß sich sowohl bei den Grau
gießereien als auch bei den Stahlgießereien der Bedarf nur auf 
Ersatzteile (z. B. verschleißfeste Teile aus der keramischen und 
Zementindustrie und Eigenbedarf an Kokillen, Walzen und
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sonstigen Ersatzteilen für laufende Instandsetzungen) beschränkte. 
Auch von der weiterverarbeitenden Industrie wurden nur E rsatz
teile für Maschinen der Verbrauchsgüterindustrie verlangt. Heute 
dagegen stehen wieder große und größte Gußstücke für den 
Maschinen- und Schiffbau im Vordergrund.

Der Einfluß der te c h n i s c h e n  E n tw ic k lu n g  ist gerade 
in den letzten Jahren  im Gießereiwesen von besonderer Bedeutung 
gewesen. Durch die ausgedehnte Verwendung von geschweißten 
Bauteilen ist den Gießereien ein starker W ettbewerb entstanden, 
anderseits aber sind im Zuge der technischen Entwicklung durch 
den Kraftwagen- und Flugzeugbau neue Abnehmer für hoch
wertigen Grau- und Stahlguß hinzugekommen. Leider sind damit 
auch die Schwierigkeiten in der Gießerei größer geworden. W and
stärke und Gesamtgröße des Gußstückes stehen vielfach in 
keinem Verhältnis zueinander. F aß t man diese Einflüsse des 
Absatzes zusammen, die selbstverständlich nach dem jeweiligen 
Standort verschieden sind, so ergeben sich folgende Auswirkungen 
auf den Betrieb:
1. Aenderung der Gesamterzeugung und dam it des Beschäftigungs

grades.
2. Aenderung der Sortenstüekelung und dam it der Arbeits

verfahren (Trockenguß — Naßguß).
3. Aenderung der Stückzahlen und dadurch Aenderung der 

Fertigungsverfahren. (Von der Einzelfertigung von Hand zur 
Massenfertigung auf Formmaschinen zur Fließfertigung.)

Welche Veränderungen ergeben sich daraus für den B etrieb '! 
Bei ansteigender W irtschaftsentwicklung steigt die Gesamt
erzeugung und dam it der Beschäftigungsgrad. Jedoch nicht in 
dem gleichen Verhältnis, da sich auch der Sortenanteil, das 
mittlere Stückgewicht und dam it die Stückzahlen gleichzeitig 
verändern. Angenommen, eine Gießerei erzeugt monatlich 
3001 Guß, davon 2001 Trockenguß m it Stücken von durchschnitt
lich 250 kg und 100 t  Xaßguß mit einem durchschnittlichen 
Stückgewicht von 20 kg. Da nun hei einem W irtschaftsanstieg 
vielfach die großen Stücke den H a u p t a n t e i l  ausmachen, wird 
rieh also dieses Verhältnis zugunsten des Trockengußanteils ver
schieben und außerdem eine Steigerung des durchschnittlichen 
Stückgewichtes eintreten. Angenommen, s ta tt  200 t  würden 
jetzt 300 t  mit einem m ittleren Stückgewicht von 300 kg her- 
gestellt. S ta tt 100 t  Xaßguß sind durch Erhöhung der Stück
zahlen jetzt 120 t ,  aber m it gleichem m ittleren Stückgewicht 
herzustellen. Die Gesamterzeugung ist dann um 120 t  oder 
um 40 % gestiegen, der Beschäftigungsgrad —  bezogen auf die 
Fertigungslohnstunden —  steigt hierbei aber um 65 % .

Diese Steigerung des Beschäftigungsgrades beruht darauf, 
daß sich die Stückzahlen verbessert haben; sie würde aber noch 
höher gewesen sein, wenn nicht der Einfluß der Maschinen
formerei mit ihrem geringen Arbeitszeit bedarf, der ja bei günstigen 
Stückgewichten beachtlich in den Vordergrund tr itt , wesentlich 
zur Verringerung des Lohnstundenanteils beigetragen hätte . Bei 
abfallender W irtschaftsentwicklung kehren sich diese A erhältnisse 
um. Die verringerte Erzeugung, die sich mit den vorhandenen 
Ofeneinheiten nicht mehr in Einklang bringen läßt, zwingt zu 
unterbrochener Arbeitsweise; die Stückzahlen werden ungünstiger, 
dadurch ist man gezwungen, von der Maschinenformerei wieder 
auf die Handformerei, von der Massen- oder gar Fließfertigung 
wieder zur Einzelfertigung zurückzukehren. Es wird dann oft 
nicht leicht sein, alle diese Maßnahmen rechtzeitig und in w irt
schaftlicher Weise durchzuführen, sofern nicht die technischen 
Voraussetzungen hierfür schon bei der Planung oder einem 
Umbau in Betracht gezogen worden sind. Es ist klar, daß der 
Versuch, die durch die Absatzbedingungen geschaffenen ver
schiedenen Veränderlichen, wie Gesamtmenge, Sortenzahl, Stück
zahl, Arbeitsverfahren usw., m it den eingangs geschilderten 
technischen Gesichtspunkten, wie Arbeitsfluß, kleinste Förderwege 
usw., in Einklang zu bringen, eine solche \  ielzahl von Möglich
keiten ergibt, daß m an bei der wirtschaftlichen Beurteilung auf 
Grund der Anlage- und Verfahrenskosten Zugeständnisse in 
verschiedenen Richtungen m achen muß.

Aber erst die sich bei einem solchen A ersuch ergebenden 
Möglichkeiten, bei denen einerseits der Absatz, anderseits die 
wesentlichen Anteile des Herstellungsverfahrens und seiner 
Stückelung berücksichtigt sind, ergeben ein Bild dafür, wie bei 
einem Xeu- oder Um bau einer B etriebsstätte vorzugehen ist, 
und erst sie bilden eigentlich die richtige L nterlage für die nach 
verschiedenen Gesichtspunkten aufzustellenden W irtschaftlich
keitsberechnungen1). .

Es ist daher zu überlegen, ob es nicht m itunter wirtscha t- 
licher ist, bei einem Xeubau auf Grund der stehenden 1 eber- 
legungen höhere Anlagekosten (z. B. kleinere, aber dafür mehr

l ) VgL H . M ü l l e r :  A rc h . E is e n h ü tte n w . 11 (1937 38)
•S. 345/54 (B e trie b sw .-A u ssc h . 130).

Ofeneinheiten, s ta tt einer großen Ofeneinheit) in  K auf zu nehmen, 
als später, wenn die Notlage zur Betriebsveränderung zwingt, 
zusätzliche N eubauten vorzunehmen. Bei Xeubauplanungen 
sollen daher nicht nur die betriebstechnischen und baulichen 
Forderungen, sondern besonders auch die Veränderungen der 
Absatz- und  Betriebsbedingungen erfaßt und deren Folgen in 
B etracht gezogen werden. H a n s  S p r in g h e r r .

A rchiv für das Eisenhüttenwesen.
Grundsätzliche Betrachtungen zur Durchführung vergleichender 
Wirtschaftlichkeitsrechnungen für die Verarbeitung eisenarmer 

Inlandserze.
[ W ir ts c h a f t l ic h k e i t s r e c h n u n g ,  F o lg e  14.]

Ausgangspunkt für die W irtschaftlichkeitsrechnungen von 
F r ie d r ic h  W e s e m a n n 1) ist eine Zusammenstellung der den 
Berechnungen zugrunde gelegten technischen Kennzahlen als 
Mengengerüst der Kostenrechnung sowie die richtige Bewertung 
der Mengenkennwerte zwecks E rm ittlung  der Kostenbeträge. 
Bei der E rm ittlung der Kosten steht die Frage im Vordergrund, 
welche Alehrkosten einem Unternehm en durch die Verarbeitung 
eines Inlandserzes nach dem Verfahren A oder B entstehen; 
und zwar gliedern sich die Alehrkosten in K a p i ta lk o s t e n  und 
V e r a r b e i tu n g s k o s te n .  Die K apitalkosten hängen davon ab, 
welche Neubauten innerhalb des zu betrachtenden Verarbei
tungsganges von Erz oder von der Kohle bis zum Roheisen 
zur Durchführung eines bestim m ten Verarbeitungsverfahrens no t
wendig sind, wobei m an sieh über die Höhe der Roheisenerzeugung 
und den A n te il der aus Inlandserzen stam m enden Roheisen
erzeugung und  den Anteil der aus Inlandserzen stamm enden R oh
eisenmenge k lar sein muß. Die Aenderung der VeT arbeitungs- 
kosten ist gleichfalls unter dem Gesichtspunkt der Mehrkosten 
für jedes der in Vergleich zu ziehenden Verfahren zu betrachten; 
es erleichtert den Rechnungsgang, wenn m an die K osten der ver
schiedenen Verarbeitungsstufen in  Anlehnung an  das vom Aus
schuß für Betriebswirtschaft aufgestellte Kostenschema zu mög
lichst einfachen Kennzahlen zusammenfa ßt. Dabei ist eine gewisse 
Umwertung der buchmäßigen Verarbeitungskosten notwendig, 
die sieh hauptsächlich auf die Verrechnungspreise für Roh- und 
H ilfs s to ffe  erstreckt. Zugleich sind alle Zwischengewinne oder 
-Verluste, die in derartigen Verrechnungspreisen enthalten sind, 
beim Ergebnis der Vergleichsrechnung zu berücksichtigen. Die 
Einzelheiten des Berechnungsverfahrens werden an einem Beispiel 
erläutert; weitere Beispiele zeigen den Einfluß einer Veränderung 
der Grundlagen auf das Ergebnis des W irtsehaftlichkeitsver- 
gleiches.

Beitrag zur Berechnung bandagierter Rohre.

Die kritischen Spannungen, die an einem bandagierten R ohr 
auftreten und die größten Form änderungen bedingen, sind nach 
P a u l  G rü n e r2) stets die Ringspannungen ot, in  der Umfangs
richtung wirkend, und die Biegungsspannung ob, die um  so größer 
ist, je weniger eben der Längsschnitt durch K em rohr und  B an
dagenringe erscheint. Hier entsprechen allgemein den kleinsten 
Krümmungshalbmessern die höchsten W erte der Biegungs
spannungen. Eine besondere Beachtung verdienen neben den 
Normaldrücken, die infolge des Schrumpfens zwischen K em rohr 
und Bandage auftreten und sich m it steigendem Innendruck in 
der Rohrleitung entsprechend erhöhen, noch die Schubkräfte, 
die in der gleichen Auflagefläche entstehen und  auf eine F a lten 
bildung des Kem rohres unterhalb der Bandagen hinwirken. Doch 
bleiben diese K räfte  bei nicht zu breit bemessenen Schrumpf
ringen in geringen Grenzen. Erwähnenswert ist ferner, daß durch 
diese Schubkräfte der Höchstwert der an den Schrumpfringen 
angreifenden Biegungsmomente erheblich verringert, dagegen das 
Biegungsmoment im freien K em rohr unwesentlich vergrößert 
wird.

A ls einwandfrei haben sich R ohrkonstruktionen m it weichem 
wassergasgeschweißtem K em rohr und  aufgeschrumpften, n a h t
losen Bandagenringen bewährt. Derartige Rohre sind heute als 
sprengsicher anzusehen. Selbst bei nicht bestmöglichen Aus
führungen von derartigen Bandagenrohren ist kein beliebig weites 
Reißen der Längswand des Rohres zu befürchten, sondern nur 
eine kurze Rißbildung des Kem rohres zwischen zwei aufeinander
folgenden Bandagen, die parallel zur Rohrachse verläuft und 
niemals einen plötzlichen A ustritt größerer Alengen des R ohr
inhalts gestattet. Der Schaden bei auftretender K atastrophen- 
beanspruehung is t daher gering; Betriebsunfälle in K raftzentralen 
sind nicht zu befürchten.

1) Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938’39) S. 223 32 (Hoehofen- 
aussch. 177 und Betriebsw.-Aussch. 145).

2) Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938 39) S. 233'36.
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Bestimmung von metallischem Eisen neben Eisenoxydul und 
Eisenoxyd in Schlacken.

Die Mängel der wichtigsten Bestimmungsverfahren zur E r
m ittlung von metallischem Eisen bei Gegenwart von Begleit - 
stoffen veranlaßten den Arbeitsausschuß des Chemikerausschusses, 
die Bestimmungsverfahren durch einige Handversuche nach
zuprüfen, über deren Ergebnisse F ro h w a ld  P e t z o ld 1) berichtet. 
Ferner wurde das Wasserstoff-Entwicklungsverfahren eingehend 
überprüft und festgestellt, daß es für die Eisenbestimmung allein 
wohl brauchbar, aber für die Bestimmung von metallischem Eisen 
neben oxydischen Bestandteilen vollkommen ausscheidet. E nd
lich wurden nach dem Quecksilberchloridverfahren eingehende 
Versuche durchgeführt, wobei festgestellt wurde, daß das Queck
silberchloridverfahren zur Bestimmung von metallischem Eisen 
allein brauchbare W erte gibt, vorausgesetzt, daß das zu un ter
suchende Material in nicht zu grober Form  vorliegt. In  Erzen ist 
es bedingt brauchbar, wenn man bei Gegenwart von Essigsäure 
arbeitet und die unter gleichen Bedingungen in Essigsäure lös
lichen Eisenanteile für sich bestimmt und in Rechnung setzt. 
Bei Gegenwart von Schlacken dagegen versagt es, auch unter 
Zusatz von Essigsäure oder nach Auslösen der basischen Schlak- 
kenanteile durch organische Säuren, vollkommen.

Ein Beitrag zur potentiometrischen Bestimmung des Vanadins.

U nter Berücksichtigung der bisher bekannten Verfahren 
zur potentiometrischen Bestimmung von Vanadin m ittels Kalium 
permanganats und Ferrosulfats wurde von F r ie d r ic h  E i s e r 
m a n n 2) ein S c h n e llv e rfa h re n  ausgearbeitet, das den Vorteil 
hat, m it der Kürze der Arbeitsdauer große Genauigkeit zu ver
einigen. Das Verfahren kann auf sämtliche in Eisenhüttenwerken 
anfallenden Stoffe übertragen werden.

Einfluß von Brenntemperatur und Korngröße auf die 
Gasdurchlässigkeit feuerfester Steine.

Die Gasdurchlässigkeit von gewöhnlichen Schamottesteinen 
nimmt, wie A n to n  K a n z 3) feststellte, m it steigender Brenn
tem peratur bis zum Beginn der Sinterung erheblich zu, und zwar 
ist diese Zunahme am stärksten zwischen 900 und 1200°. Bei 
1300° t r i t t  infolge besonderer Vorgänge eine Abnahme der Durch
lässigkeit auf, jedoch bei höheren Temperaturen wieder eine Zu
nahme. Der E in tritt der Sinterung macht sich durch eine starke 
Abnahme der Gasdurchlässigkeit bemerkbar. Dabei ist die Gas
durchlässigkeit außerordentlich von der Korngröße abhängig, 
und zwar nimmt sie mit steigender Korngröße sehr stark  zu. 
Diese Verschiedenheit der Gasdurchlässigkeit wird durch die 
Brenntem peratur nicht beeinflußt. Die Korngröße ist somit 
bestimmend für die Höhe der Gasdurchlässigkeit feuerfester 
Steine; der Einfluß der Brenntem peratur ist demgegenüber nur 
von untergeordneter Bedeutung.

Aus den Ergebnissen kann weiterhin geschlossen werden, 
daß die früher erm ittelten großen Unterschiede in der Gasdurch
lässigkeit von feuerfesten Steinen gleicher Art hauptsächlich durch 
Verschiedenheiten der Korngröße bedingt sind. Die Unterschiede 
bei Steinen gleicher Herstellung werden durch Ungleichmäßig
keiten in der Kom verteilung, die vielleicht auf Entmischungs
vorgänge in den Rohmassen zurückgeführt werden können, ver
ursacht. Durch geeignete Auswahl des Korndurchmessers oder 
durch Mischung verschiedener Korngrößen ist es ohne weiteres 
möglich, diese physikalische Eigenschaft der feuerfesten Steine 
weitgehend zu ändern; Steine, deren Gasdurchlässigkeit zu Bean
standungen Anlaß gibt, können ohne einen Wechsel der Rohstoffe 
verbessert werden. Es ist dabei natürlich zu beachten, daß eine 
Veränderung der Korngröße auch andere Eigenschaften beeinflußt, 
z. B. den W iderstand gegen schroffen Temperaturwechsel. W eiter
hin erscheint die Bestimmung der Gasdurchlässigkeit von feuer
festen Steinen geeignet, um einfach und schnell die Gleichmäßig
keit des Herstellungsvorganges, oder durch Veränderungen im 
Rohstoff hervorgerufene Unregelmäßigkeiten der feuerfesten 
Erzeugnisse zu überwachen.

Die Kenntnis der Gasdurchlässigkeit feuerfester Steine gibt 
voraussichtlich auch die Möglichkeit, M ittel gegen Zerstörungs
erscheinungen zu finden, die bis jetz t noch wenig erforscht sind, 
z. B. die Zerstörung von Hochofenschachtsteinen durch Kohlen
stoffabscheidung infolge Zersetzung von Kohlenoxyd und durch 
Zinkdämpfe.

Q Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) S. 237/43 (Chem.- 
Aussch. 129).

2) Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) S. 245/46.
3) Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) S. 247/51 (Werkstoff-

aussch. 442).

Beziehungen zwischen Gefüge und Zugfestigkeit des grauen 
Gußeisens.

Aus der Gefügebeschaffenheit des Graugusses wird ab
geleitet, daß seine Zugfestigkeit bei sonst gleichbleibenden Ver
hältnissen m it Abnahme des „Sättigungsgrades“ an Kohlenstoff, 
d. h. des Verhältnisses von wirklichem Kohlenstoffgehalt zum 
eutektischen Kohlenstoffgehalt, größer werden muß. Denn mit 
sinkendem Sättigungsgrad nim m t die Menge des Graphits, der 
sich auf das Verhalten des Gußeisens gegenüber Zugbeanspruchung 
ungünstig auswirkt, ab, die der Mischkristalle m it günstigen 
Festigkeitseigenschaften dagegen zu. Versuche von H e in r ic h  
H a n e m a n n  und A n g e lic a  S c h r ä d e r 1) an  getrennt gegossenen 
Probestäben m it 10 bis 60 mm Dmr. aus 25 Gußeisen m it 3 bis 
3,8 % C, 1 bis 3 % Si, 0,4 bis 1,1 % Mn, 0,1 bis 1,0 % P  und 
0,03 bis 0,13 % S bestätigten dies. Neben der Ausbildung der 
Grundmasse, auf die die Abkühlungsgeschwindigkeit und damit 
der Probendurchmesser natürlich von Einfluß ist, ist die An
ordnung des Graphits auch noch von Bedeutung; entarteter 
eutektischer Graphit in Form  kurzer einzeln liegender Blättchen, 
wie er sich bei langsamer E rstarrung  ergibt, ist für die Ueber- 
tragung von Zugbeanspruchungen am  günstigsten.

Ausbildung des Segregatgraphits und des Graphiteutektoids 
im grauen Gußeisen.

Die Ansicht, daß sich Graphit im Gußeisen nach der E r
starrung nur über den Zerfall von Zementit bilden könne, hat 
schon W. T a n g e r d in g 2) als unhaltbar nachgewiesen. Nach den 
Feststellungen von H e in r ic h  H a n e m a n n  und  A n g e lica  
S c h r ä d e r 3) scheidet sich der Graphit vielmehr unm ittelbar 
aus dem y-MIschkristall aus, wobei er in der Regel an den bei der 
E rstarrung entstandenen Graphit ankristallisiert, zuweilen aber 
auch selbständige Kriställchen bildet, in Einzelfällen sich in 
geraden, dünnen P lättchen in Form des W idm annstättenschen 
Gefüges anordnet. Das bei der Abkühlung bei At entstehende 
G raphiteutektoid is t durchweg „en ta rte t“ , d. h. es weist keine 
gleichmäßige feine Verteilung der beiden Bestandteile Graphit 
und Ferrit auf. Der Graphit kristallisiert vielmehr wieder an den 
schon vorhandenen G raphitadem  an, so daß größere Ferritinseln 
entstehen; eine andere Erklärung für den Ferrit im üblichen 
Grauguß is t nach dem maßgeblichen Zustandsschaubild Eisen- 
Silizium-Kohlenstoff nicht möglich.

Das System Eisen-Eisensulfid-Vanadinsulfid-Vanadin.
Eisensulfid und Vanadinsulfid bilden nach R u d o lf  V ogel 

und A lo y s  W ü s te f e ld 4) eine lückenlose Mischkristallreihe. Der 
hochliegende Schmelzpunkt von Vanadinsulfid ist zwischen 
1800 und 2000° anzunehmen. Vanadin und Vanadinsulfid mischen 
sich im flüssigen Zustand in allen Verhältnissen und kristallisieren 
eutektisch; der eutektische P unk t liegt bei 1312° und bei 12 % S. 
Die Ausarbeitung des Teilgebietes Fe-FeS-VS-V ergibt, daß sich 
die Löslichkeitsfläche des hochschmelzenden Vanadinsulfids bis 
weit in die Eisenecke hinein vorschiebt. Es besteht ein Grenz
gleichgewicht Mj M2 zwischen einem binären Eisen-Vanadin- 
Mischkristall und reinem Vanadinsulfid. Dadurch zerfällt das 
untersuchte Gebiet in zwei Bereiche. In  dem einen, der Eisen- 
Vanadin-Seite zugewandten, bestehen die Legierungen aus Eisen- 
Vanadin-Mischkristallen m it mehr als 5 % V und Vanadinsulfid, 
in dem anderen, der Seite Eisensulfid-Vanadinsulfid zugewandten, 
aus Eisen-Vanadin-Mischkristallen m it weniger als 5 % V und 
Mischkristallen aus Eisensulfid und Vanadinsulfid. Der Ueber- 
gang von dem pseudobinären Grenzschnitt Eisen-Vanadinsulfid 
zu dem wirklichen nicht pseudobinären Schnitt Mx M2 wurde 
erörtert und schließlich der Einfluß des Zerfalls der Eisen-Vanadin- 
Mischkristalle auf das ternäre Gefüge klargelegt.

A us Fachvereinen.
Deutscher Verband für die Materialprüfungen 

der Technik.
Zur 27. Verbandsversammlung des Deutschen Verbandes für 

die M aterialprüfungen der Technik (DVM) versammelten sich 
am 18. und 19. Oktober 1938 in Wien un ter dem Vorsitz von 
Professor Dr.-Ing. P. G o e re n s , Essen, 200 Fachgenossen aus 
dem Altreich und der Ostm ark zu einer wohlgelungenen Arbeits
tagung^______

') Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) S. 253/56 (Werkstoff- 
aussch. 443).

2) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 966/67.
3) Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) S. 257/59 (Werkstoff- 

aussch. 444).
4) Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) S. 261/68 (Werkstoff

aussch. 445).
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In der G ru p p e  A — M e ta l le  —  berichtete der Obmann, 
Professor Dr.-Ing. E. H. S c h u lz ,  Dortm und, über den F o rt
s c h r it t  bei den Arbeiten zur Normung der Prüfverfahren, die vor 
allem das Gebiet der Schweißverbindungen und der H ärteprü
fungen betreffen.

Ueber
Neuzeitliche Prüfung von Feinblechen

sprach Dr.-Ing. W. P ü n g e l ,  D ortm und. Im  Hinblick auf das 
z u  ermittelnde Verhalten der Feinbleche bei der betriebsmäßigen 
Verarbeitung und Beanspruchung ist die Frage der P rüfart be
sonders schwierig. Der seit langem übliche Zugversuch und der 
Faltversuch geben nur einen allgemeinen Aufschluß über den 
Werkstoff, nicht aber über die T ie f z ie h f ä h ig k e i t .  Bei Einfach
zügen ist sie zwar recht gut zu erfassen, z. B. durch das Einbeul- 
verfahren nach A. M. E r ic h s e n 1), das Aufweitungsverfahren 
nach A. P o m p  und E . S ie b e i2) oder das Verfahren der AEG3), 
bei Mehrfachzügen fehlte aber bislang ein Aufschluß gebendes 
Prüfverfahren4). H ierfür liegt nun ein neues Verfahren vor6), 
bei dem keilförmige Proben durch eine prismatische Ziehdüse 
gezogen werden, worauf an  einzelnen m it verschiedener Quer
schnittsabnahme gezogenen Stellen des Keils die noch vorhan
dene Erichsen-Tiefung erm itte lt und in Verhältnis zur Tiefung des 
nicht kaltverformten Ausgangsbleches gesetzt wird. Praktische 
Ziehversuche m it Blechen aus Stahl und aus Nichteisenmetallen 
ergaben gute Uebereinstimmung m it den Ergebnissen dieser 
„Keilzug-Tiefungsprüfung1 ‘.

Bei der bisherigen H in -  u n d  H e r b ie g e p r ü f u n g  wurden 
bei sehr dünnen Blechen und Bändern große Streuungen erhalten, 
besonders bei federnden dünnen Blechen. Durch eine Verbesse
rung des Verfahrens, und zwar durch besondere Führung der 
Biegewalze, werden bei der Biegung die Probestreifen fest an die 
Biegebacken angelegt und  die sonst beobachteten Streuungen 
der Ergebnisse auf ein tragbares Maß beschränkt.

Direktor Dr.-Ing. F. R a p a tz ,  Kapfenberg, ging in einem 
Vortrag über

Zeitgemäße Fragen der Schweißprüfung
von der Feststellung aus, daß die Entwicklung der Prüfverfahren 
mit dem stürmischen Wachsen der Schweißtechnik in den letzten 
15 Jahren nicht mitgekommen ist. Die Schwierigkeit, die anzu
wendenden Prüfverfahren zu finden, liegt darin  begründet, daß 
die Schweißverbindung ein neuartiges Bauelement sowohl von 
der werkstofflichen Seite als auch vor allem der Form  nach ist. 
Eine weitere Erschwerung t r i t t  dadurch ein, daß man im höheren 
Maße als sonst von der Verläßlichkeit des Arbeiters abhängt und 
daß daher zu der Prüfung des Grundwerkstoffes und der Schweiß
drähte noch die Prüfung des Schweißers hinzukommt.

Die beiden für den K onstrukteur wichtigsten Prüfverfahren 
sind die Feststellung der statischen Festigkeit und der Schwin
gungsfestigkeit. Die F e s t i g k e i t s p r ü f u n g  bietet bei Beach
tung einiger Vorsichtsmaßregeln keine Schwierigkeit, und es ist 
auch bei Zugfestigkeiten bis zu etwa 55 kg/m m 2 in der Schweiße 
nicht schwierig, dieselbe Festigkeit zu erhalten wie im Grund
werkstoff. Viel schwieriger ist die Feststellung der Schwingungs
festigkeit, weil sie nicht allein von dem W erkstoff, sondern aus
schlaggebend auch von der Form  abhängt. Trotzdem  ist die 
Feststellung der Schwingungsfestigkeit als Erprobung schon für 
einige Verwendungszwecke eingeführt und als wesentlicher F o rt
schritt zu betrachten.

Behelfsmäßig werden für Schweißverbindungen auch noch 
B ieg ew in k el, D e h n u n g  u n d  K e r b z ä h ig k e i t  bestim m t, um 
dadurch Sicherheit gegen Ueberbeanspruchung zu gewinnen. Es 
dürfte dies für die Dehnung und den Biegewinkel aber nur dann 
mit Recht anzunehmen sein, wenn es sich um statische Ueber- 
beanspruchungen handelt. Die Berechtigung des Verlangens 
nach hohem Biegewinkel und hoher Kerbzähigkeit wird im übrigen, 
und zwar von einem großen Teil der Fachleute, bestritten .

Rapatz wies weiter hin auf die bewährte Prüfung auf D i c h t 
he it des S c h w e iß g u te s  m it Hilfe von R öntgenstrahlen und 
die noch in Erprobung befindlichen magnetischen und akustischen 
Prüfungen.

Da die bisherigen Prüfverfahren, wie einige Schadensfälle 
zeigen, doch nicht voll ausreichen, m üßte m an vor allem die A n
fälligkeit zur A u f h ä r tu n g  n e b e n  d e r  S c h w e iß s te l le  zum

') Stahl u. Eisen 34 (1914) S. 879/82.
2) Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 12 (1930) S. 115/25; 

vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1207/08.
3) AEG-Mitt. 25 (1929) S. 483/86.
4) Vgl. die Untersuchungen von F. E is e n  k o lb : Stahl u. 

Eisen 52 (1932) S. 357/64 (W erkstoffaussch. 178).
5) H. K a y s e ie r :  M itt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlw., D ort

mund, 4 (1934) S. 38 u. 39/82; Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 993/98.

Gegenstand der Prüfung machen. Auch wäre es vielleicht ange
zeigt, die praktischen Verhältnisse durch weitere einfache techno
logische Versuche wie die Prüfung des Einbrandes und die P rü 
fung der guten Wurzelverschweißbarkeit mehr zu berücksichtigen 
in der Erkenntnis, daß Schweißfehler häufig die Ursache von 
Mißerfolgen sind. Diese Verfahren sind zwar heute zur Einführung 
nicht reif, aber schon erörterungsfähig. W ichtig wäre es auch, 
ein Verfahren zu finden, das die Rißempfindlichkeit einer Schweiß
verbindung vorher prüft. Die bisherigen Vorschläge haben zu 
keinem Ziel geführt.

In  der Aussprache hierzu wies Reichsbahnoberrat Dr.-Ing. 
R>. K ü h n e i  u. a. darauf hin, daß die Deutsche Reichsbahn die 
Untersuchung der bekannten Schadensfälle noch nicht ganz ab
geschlossen habe; bereits jetz t stehe fest, daß in allen Fällen die 
Risse im Grundwerkstoff, niemals in der Schweiße aufgetreten 
seien. Die Prüfung auf Härteannahm e des W erkstoffs wird zwar 
mancherlei Fingerzeige ergeben, aber allein nicht ausreichen. Die 
Von der Reichsbahn vorgeschriebene Prüfung auf Schweißnaht
rissigkeit h a t bisher, so wenig ideal das Verfahren auch sein mag, 
der Reichsbahn gute Dienste geleistet, denn seit ihrer Einführung 
haben die Fälle von Schweißnahtrissigkeit außerordentlich stark 
nachgelassen.

Die Focke-Wulf-Flugzeugwerke haben, wie Dr. J .  M ü lle r , 
Bremen, ausführte, m it der seit vier Jahren  für dünne Bleche 
bis 2,5 mm Dicke eingeführten Prüfung auf Schweißnahtrissigkeit6) 
die besten Erfahrungen gemacht. Die bei der Prüfung als ein
wandfrei befundenen W erkstoffe haben auch nach der Verarbei
tung  (Warmschweißen und Vergüten) keinerlei Anstände gezeigt.

In  der G ru p p e  D —  S a c h f ra g e n  v o n  a l lg e m e in e r  B e 
d e u tu n g  — ging der Obmann, Professor Dipl.-Ing. G. F ie k , 
Berlin-Dahlem, zunächst auf die seit Jahresfrist geleisteten A r
beiten ein. Die Vereinheitlichung beim Bau von Prüfmaschinen 
wurde weiter gefördert, sie erstreckt sich auf die Bemessung der 
Einspannteile und Einspannlängen, auf Stufung der Höchstlasten, 
U nterteilung der Kraftmeßbereiche sowie Teilung der Skalen. 
In  Bearbeitung sind einheitliche Prüfzeugnisse, Richtlinien für 
die Anwendung der einzelnen Meßverfahren, Beschreibungen der 
verschiedenen Verfahren für Maschinenprüfungen. Auf dem 
Gebiet der zerstörungsfreien Prüfverfahren ha t der Ausschuß 60 
— Deutsche Gesellschaft für technische Röntgenkunde — die 

Schrifttum sübersichten weiter veröffentlicht und eine Tagung 
in Leipzig im Frühjahr 1938 abgehalten. Ueber die Arbeiten 
des Verschleißausschusses teilte  Professor Dr.-Ing. E. S ie b e i 
mit, daß die letzten Vergleichsversuche den überaus großen E in 
fluß der atmosphärischen Bedingungen für das Streuen der E r
gebnisse gezeigt hä tten . Beim Vorhandensein von Oeldämpfen 
in der Luft könnten die W erte bei der gleichen Prüfmaschine im 
Verhältnis 1 : 100 voneinander abweichen. Deshalb soll zunächst 
die Theorie des Verschleißes wissenschaftlich ergründet werden, 
ehe neue Gemeinschaftsversuche in Angriff genommen werden.

Dann berichtete Dipl.-Ing. W. K o lb , Wien, über

Stand und Umfang der zerstörungsfreien Prüfverfahren im Altreich.
Auf den erhöhten Einsatz der Durchstrahlungsverfahren 

(Röntgen- und  Gammastrahlen-Prüfung) und der W e i t e r e n t 
w ic k lu n g  d e r  A u f n a h m e te c h n ik  u n d  d e r  G e rä te  folgte 
in klarer Erkenntnis der Grenzen dieser Verfahren die Entw ick
lung magnetischer und m agnetinduktiver Verfahren.

Die g e w o n n e n e n  E r f a h r u n g e n  m it der zerstörungsfreien 
Prüfung sind in Abnahmevorschriften als wichtige Abnahm e
bedingung ausgewertet worden (z. B. Vorschriften für geschweißte, 
vollwandige stählerne Straßen- und Eisenbahnbrücken, für 
Dampfkessel und Druckbehälter, für geschweißte Lokomotiv- 
feuerbuchsen). Die Prüfung von Leichtmetallgußteilen für Flug
zeuge ist von der L uftfahrt vorgeschrieben, weitere örtliche A b
nahmevorschriften bestehen zum Teil für Stahlgußstücke und 
besonders für hochbeanspruchte Bleibronze-Stahl-Verbundlager
schalen.

Mit Rücksicht auf die Grenzen der Durchstrahlungsverfahren 
— vor allem nim m t die Nachweisbarkeit feinster Haarrisse und 
W erkstofftrennungen m it der Dicke des W erkstückes rasch ab -— 
bedeutete- die E in f ü h r u n g  m a g n e t is c h e r  P r ü f v e r f a h r e n  
zunächst eine wertvolle Ergänzung der Durchstrahlungsverfahren, 
da gerade feinste an oder in der Nähe der Oberfläche liegende 
W erkstofftrennungen nach dem M agnetpulververfahren sehr 
schnell und m it großer Sicherheit gefunden werden können. 
Darüber hinaus gewann aber die M agnetprüfung hohe Bedeutung 
als selbständige Abnahme- und Ueberwachungsprüfung.

Der W unsch, auch nicht magnetische Körper prüfen zu 
können, führte  zur E n tw ic k lu n g  v o n  m a g n e t in d u k t iv e n

6) Luftf.-Forschg. 11 (1934) S. 93/103; vgl. Stahl u. 
Eisen 55 (1935) S. 901/06.
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V e r fa h re n , wie sie beispielsweise zur Prüfung von Leichtmetall- 
und Messingrohren geeignet sind.

Die zerstörungsfreie Prüfung von Kesseln, gezogenen Bohren, 
Stahlflaschen usw. hat u. a. nicht nur den Nachweis einwandfreier 
W erkstoff güte, sondern zum Teil auch der Gleichmäßigkeit 
der W anddicken (Nachweis von Korrosionen) zu erbringen. Das 
ist möglich durch Verwendung des Z ä h lro h re s  von H. G e ig er 
und W. M ü lle r , das in der Reichs-Röntgenstelle für eine den An
forderungen des Betriebes entsprechende Wanddickenmessung 
weiter entwickelt wurde7).

W enn schon die Deutung eines zerstörungsfrei gewonnenen 
Befundes (z. B. des Röntgenbildes einer Schweißnaht) Erfahrung 
und vor allem die Kenntnis der Eertigungsumstände bedingt, 
so gilt dies noch mehr für die B e u r te i lu n g  d e r  G ü te  u n d  
B r a u c h b a r k e i t  des P rü f l in g s  auf Grund des gedeuteten 
Befundes, wenn noch Art und Höhe der zu erwartenden Bean
spruchungen mitberücksichtigt werden müssen. Durch die A r
beiten der Reichs-Röntgenstelle wurde zunächst für die zer
störungsfreie W erkstoffprüfung m it Einführung der Norm DIN 
1914 (Richtlinien für die Prüfung von Schweißverbindungen mit 
Röntgen- und Gammastrahlen) und durch Entwicklung m agne
tischer Testkörper eine Grundlage geschaffen, die zur Gewinnung 
m iteinander vergleichbarer zerstörungsfreier Befunde bei allen 
sich damit befassenden Stellen führen konnte.

Darauf aufbauend konnte die Reichs-Röntgenstelle durch 
zentrale Auswertung der in der Industrie, bei den Abnahme
behörden, in der Reichs-Röntgenstelle und ihren Zweigstellen 
selbst gewonnenen Befunde einen Erfahrungsgrundstock schaffen, 
der die einheitliche Beurteilung der Befunde nach dem Stande 
aller bis dahin gewonnenen Erkenntnisse ermöglichte. Die da 
durch in der Reichs-Röntgenstelle gewonnenen Erfahrungen 
wurden an die Industrie und die Behörden meist durch unm ittel
bare Fühlungnahme wieder zurückgegeben.

Im  folgenden Vortrag sprach Dr. F. R e g le r ,  Wien, über 

Grundlagen und Anwendung der röntgenographischen Feingefüge- 
Untersuchung für die Werkstoffprüfung.

Er führte aus, daß die Werkstoffeigenschaften aus dem 
röntgenographischen Feingefügebild auf m ittelbarem Wege, und 
zwar über die Beugungseigenschaften der Röntgenstrahlen am 
Kristallgitter der Werkstoffe, beurteilt werden. Natürlich können 
im Feingefügebild nur solche Werkstoffeigenschaften erfaßt 
werden, die entweder auf röntgenographisch erfaßbare E igen
schaften der Elementarzelle selbst oder auf der Lage der Kristalle 
gegeneinander beruhen. Als Eigenschaften der Elementarzelle 
sind das Kristallsystem, die Gitterabmessungen, die Anordnung 
der Atome in der Elementarzelle (d. i. Struktur) und der Grad 
der Störung des Gitteraufbaues zu nennen, während un ter die 
Anordnung der Kristalle die Bestimmung der Kristallgröße und 
der gegenseitigen Kristallanordnung durch W achstum oder Be
arbeitung, also die Textur, fallen.

Trotz der bereits vorhandenen zahlreichen Forschungs
arbeiten wird es in sehr vielen Fällen notwendig sein, erst die 
Auswirkung einer bestimmten Werkstoffeigenschaft auf das 
Kristallgitter zu ergründen, bevor aus den kristallographischen 
Eigenschaften der W erkstoff beurteilt werden kann. Da häufig 
verschiedene Werkstoffbehandlungen die gleichen Gitterverände- 
rungen hervorrufen, ist für den W erkstoffprüfer die K enntnis 
aller Nebenumstände nötig, um aus dem Röntgenbild richtige 
Schlüsse für die Praxis zu ziehen.

Anwendungsgebiete sind die Legierungskunde, da sowohl 
die Aenderung des Kristallgitters als auch die Lage der Zusatz
elemente im G itter röntgenographisch erfaßt werden können, 
alle Fragen des H ärtens und der Vergütung der Metalle, der Nach
weis von Verformungen, Ermüdungserscheinungen und elasti
schen Spannungen.

Auf die Anführung der weiteren Berichte in den Gruppen- 
Sitzungen kann hier verzichtet werden, da sie für das E isenhütten
wesen von untergeordneter Bedeutung sind.

Die H a u p tv o r t r ä g e  d e r  T a g u n g  bestritten  W issen
schafter der Ostmark: Professor Dr. F. R in a g l ,  Wien, behandelte 
die Nachwuchsfrage unter dem Thema „Materialprüfung und 
U nterricht“ , Professor Dr. F. G re n g g , Wien, sprach über Be
wertung und Prüfung natürlicher Steine, während Professor 
Dr. R. W a lz e l,  Leoben, m it seinem Vortrag über Eisenerze und 
Hüttenwesen der Ostmark eine Einführung für die Besichtigungs
fah rt des DVM in die Steiermark zum Erzberg gab, die einen aus
gezeichneten Einblick in die wieder erblühende W irtschaft der 
Ostmark verm ittelte. Oscar Zaephe

7) S ta h l n . E ise n  58 (1938) S. 668 /70 .
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(F o r tse tzu n g  v o n  Seite  1298.)

F ü r ausgedehntere Anwendung von
Zweckmäßigen ungenormten Schlagversuchen

setzte sich Sam T o u r, New York, ein. E r u n te r s c h e id e t  z w i
sc h e n  V e rsu c h e n  a n  W e r k s tü c k e n  o d e r  W e r k s tü c k te i le n  
u n d  V e rs u c h e n  a n  P r o b e s t ä b e n ,  deren Abmessungen nicht, 
den üblichen Richtlinien entsprechen. Nach ihm ist der übliche 
Schlagversuch schon zu einer „W issenschaft“ geworden, die sich 
m it der Erforschung des Einflusses der Versuchsbedingungen, 
der Versuchsdurchführung, Normung der Probenform, Versuchs
einrichtung und Bedeutung der Versuchsergebnisse befaßt. Tour 
wendet sich n icht gegen diese „W issenschaft“ , möchte jedoch 
nicht, daß Versuche an nichtgenorm ten Proben und auf nicht
genormten Prüfvorrichtungen durch den Normversuch ausge
schlossen und ihre Anwendung gehindert werden. Auch sollten 
bearbeitete Probestäbe nicht auf wenige Formen beschränkt 
werden, wobei die billigere Herstellung von Rundproben nicht 
außer ach t zu lassen ist.

Der S c h la g v e r s u c h  a n  g e n o r m te n  P r o b e n  g ib t  wegen 
der Nichtanwendbarkeit des Aehnlichkeitsgesetzes nur eine Aus
sage über die G ü te  d e s  W e r k s to f f e s ;  z u r  B e u r te i lu n g  des 
W e rk s tü c k e s  u n t e r  s to ß w e is e r  B e a n s p r u c h u n g  im  B e
t r ie b  sind nach Tour S c h la g v e r s u c h e  am  W e rk s tü c k  
selbst o d e r  an geeigneten W e r k s tü c k te i le n  notwendig, wobei 
die A rt der Beanspruchung möglichst der im Betrieb auftretenden 
entsprechen soll. Fü r die Durchführung solcher ungenormten 
Versuche sollen nach Möglichkeit Vorhandene Prüfvorrichtungen 
(Pendelhämmer, Fallwerke) m it geeigneten Zusatzeinrichtungen 
verwendet werden.

Tour führt Verschiedene A n w e n d u n g s g e b ie te  an, in denen 
sich derartige Vergleichende Versuche bewährt haben, und be
schreibt die A rt der Durchführung m it den verwendeten Prüf
vorrichtungen. So werden z. B. einfache Schlagbiegeversuche 
Vorgenommen an Fiberplatten  für Versandbehälter, an Holz, an 
Beton (^-fö rm ige Proben, gegen deren oberes Ende ein pendelnd 
aufgehängtes Kraftw agenrad schlägt), an Rohren (ganzes Rohr 
oder herausgearbeitete Proben) und an R undstahl für Federn. 
Beim Abschlagen der Zähne von Zahnrädern ergaben sich Unter
schiede der Schlagarbeiten für verschiedene Stahlschmelzungen, 
die m it der verschieden guten Bewährung der R äder im Betrieb 
iibereinstimmten, während andere Untersuchungsverfahren keine 
entsprechenden Unterschiede aufzeigten. Kurze, am Fuß einge
spannte A bschnitte von Schienen werden durch Schläge gegen 
den Schienenkopf quer zur Längsrichtung geprüft . Schlagzerreiß
versuche an  Kopfschrauben führten  bei guten Schrauben zu 
Schiebungsbrüchen im Gewinde, während schlechte Schrauben 
ohne wesentliche Verformung am Kopf brachen. Rollen für Lager 
werden durch Stauchversuche in der Querrichtung auf zu große 
Sprödigkeit oder zu geringe H ärte  untersucht usw.

Zweifellos sind so lc h e  S c h la g v e r s u c h e  zu  V e rg le ic h s 
z w ec k e n  durchaus b r a u c h b a r  und wertvoll, und ihre Anwen
dung ist dort, wo im Betrieb stoßweise Beanspruchungen auf- 
treten , gerechtfertigt. Aus den Angaben von Tour geht im 
übrigen hervor, daß auf vielen Gebieten schon Sondervorschriften 
für derartige Schlagversuche aufgestellt worden sind; seine Be
fürchtung, daß ihrer Anwendung der genormte übliche Schlag- 
Versuch im Wege stehe, erscheint danach nicht begründet.

Richard Mailänder.

L. L. W y m a n , Schenectady, berichtete über
Preßstoffe für die Einbettung von Schliffproben.

An ein E in b e t t m i t t e l  für metallographische Proben werden als 
H a u p t f o rd e r u n g e n  gestellt chemische Beständigkeit, Um
schließungsvermögen, mechanische W iderstandsfähigkeit und 
leichte Anwendbarkeit. Es versteht sieh von selbst, daß die 
E inbettstoffe gegen die Aetzm ittel, also sowohl gegen starke 
Säuren als auch gegen Basen, möglichst beständig sein müssen 
und auch den Aetzangriff auf die eingebettete Probe nicht beein
flussen dürfen. Da auch Schliffproben von unregelmäßiger Form 
in der E inbettung fest sitzen sollen, muß das E inbettm ittel gute 
Haftfähigkeit haben und im stande sein, in Poren und Risse 
einzudringen, dam it nicht Polier- und  Aetzm ittel in derartige 
Zwischenräume eindringen. Die Bearbeitungseigenschaften des 
E inbettm ittels und der eingebetteten Probe müssen möglichst 
übereinstimmen, um  gleichmäßige Abarbeitung beim Schleifen 
und Polieren zu gewährleisten. Schließlich ist noch zu fordern, 
daß der Aufwand an  Arbeit, E inrichtungen und Kosten für die 
E inbettung der Proben möglichst gering ist.
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Zwei A r te n  neuzeitlicher K unst- und Preßstoffe genügen 
diesen Anforderungen, wenn auch Unterschiede in den Eigen
schaften vorhanden sind:
1. N ich t h ä r tb a r e  P r e ß m a s s e n ,  form bar obnc chemische 

Veränderung durch Einwirkung von Wärme und Druck, nach 
erfolgter Formgebung beim Abkühlen bis etwa 8 5 0 weich 
bleibend;

2. H ä r tb a re  P r e ß m a s s e n ,  form bar im Verlaufe ihrer E rhär
tung unter chemischer Umwandlung durch Einwirkung von 
Wärme und Druck, nach erfolgter Formgebung endgültig e r
härtet bzw. h a rt bleibend.

Der für den Metallographen wichtige Unterschied zwischen diesen 
beiden Preßmassen liegt in der bleibenden E r h ä r tu n g  der le tz t
genannten Stoffe, die auch bei erneuter Erwärm ung bestehen 
bleibt. Die bei unsachgemäßem Schleifen und Polieren erzeugte 
Wärme kann zur Erweichung der nicht härtbaren  Masse führen, 
die dann über die Schlifffläche geschmiert wird und gleichzeitig 
das Schmirgelpapier verklebt.

Der Vorteil der nicht härtbaren  Preßmassen ist ihre D u r c h 
s ic h tig k e it .  Bei härtbaren  Preßm assen besteht diese nicht, da 
zur Erzielung genügender Festigkeit ein Füllstoff (Holz- oder 
Quarzmehl. Asbest. Faserstoffe) zugesetzt werden muß. Der 
Gebrauch durchsichtiger nicht härtbarer Preßmassen ist zweck
mäßig, wenn eine bestim m te Stelle beim Abschleifen im Auge 
behalten werden muß. Diesem Vorteil der Durchsichtigkeit der 
nicht härtbaren Preßmassen stehen die überlegenen Eigenschaften 
der härtbaren Preßmassen mit der kürzeren E inbettzeit, der 
höheren Härte und der W arm festigkeit gegenüber.

In  der F o r m f ü l lb a r k e i t  und im Umschließungsvermögen 
werden kaum Unterschiede zwischen den verschiedenen Prcß- 
massen festgestellt . Gegen den Angriff starker Säuren und Basen 
sind die nicht härtbaren  Preßm assen beständig, in einigen 
organischen Lösungsmitteln sollen sie löslich sein, in Alkohol und 
Benzin sind sie unlöslich. Die härtbaren Preßmassen werden 
dagegen nach W yman nur von sta rk  oxydierenden Säuren und 
starken Basen angegriffen. Der B erichterstatter kann aus eigenen 
Erfahrungen hinzusetzen, daß sowohl die nicht härtbaren als 
auch die härtbaren Preßm assen von den meisten Aetzm itteln, 
die stark verdünnte Säuren oder Basen in wässerigen oder alko

holischen Lösungen darstellen, nicht angegriffen werden. Die 
nicht härtbaren  Massen lassen sich für Heißätzungen m it starken 
Säuren und Basen (Natrium pikrat, Königswasser) verwenden, die 
härtbaren nicht. Fü r Heißätzungen m it Vogelseher Sparbeize und 
Verdünnungslösung bei einer Aetztem peratur von etwa 60° sind 
beide Arten von Preßmassen geeignet.

F ü r  das V e r h a l te n  b e im  S c h le ife n  u n d  P o l ie r e n  
erweist sich die Brinellhärte, die m it einer 10-mm-Kugel und 
500 kg Druck geprüft wird, als g e e ig n e te s  M aß , Anilinformal
dehyd ausgenommen. Diese nicht härtbare Preßmasse h a t die 
besten Bearbeitungseigenschaften tro tz  ihrer H ärte von nur 30 BE. 
Die Masse ist dicht, fest und kann auch ohne Füllstoff verwendet 
werden, außerdem bleibt sie h a rt bis 115 °.

Die notwendigen Einrichtungen zur E in b e t tu n g  d e r  
S c h lif fp ro b e n  bestehen in einer Einbettpresse m it Druckkraft 
aus handbetriebener Pumpe oder auch durch Anschluß an Druck
wasser, in einer Einbettform , in einer Heizvorrichtung für die 
Einbettform  und in einer Kühleinrichtung für die Verarbeitung 
nicht härtbarer Preßmassen. Bei den letztgenannten Massen ist 
die Verwendung von Preßplatten und Einbettform en, die m it 
Dampf geheizt und m it Wasser gekühlt werden können, zur 
Beschleunigung und Vereinfachung der Arbeit sehr zweckmäßig, 
besonders bei Anfertigung zahlreicher Einbettungen unter An
wendung von Mehrfachformeinrichtungen. Die Preßmassen 
werden zweckmäßig als Pulver oder in Körnehenform in den 
Raum  zwischen Haltering und Probe, die beide auf die n o t
wendige Tem peratur zu erwärmen sind, eingefüllt. Verwendung 
der Massen in flüssiger Form  ist auch möglich, jedoch zeitraubend. 
Für 12 verschiedene Preßmassen nennt W yman die Erweichungs
tem peraturen (45 bis 115°), die Form gebungstem peraturen (85 
bis 180°), den Preßdruck (1,5 bis 2 kg/mm2), die Formgebungs
zeit (5 bis 12min) und die Kühlzeit (6 bis 7 min). Es wird dabei 
darauf hingewiesen, daß die Preßmassen schlechte W ärmeleiter 
sind und insbesondere die härtbaren Preßmassen eine gewisse 
Reaktionszeit benötigen. Die nicht härtbaren Preßmassen müssen 
nach der Formgebung bis nach erfolgter Abkühlung auf etwa 
85° un ter Druck gehalten werden. Mißerfolge beim E inbetten in 
Preßmassen sind meist auf ungenügende Erwärmung während 
der Pressung zurückzuführen. Antonie Meyer.

Patentbericht.
Deutsche Patentanm eldungen1).

(P a te n tb la tt  N r . 46  v o m  17. N o v e m b e r  1938 .)

Kl. 7 a, Gr. 15, D 73 828. Einspann- und Klemm vorrichtung 
für die Dornstange bei Schrägwalzwerken. E rf .: Josef Mehren, 
Düsseldorf. Anm.: Deutsche Röhrenwerke, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a. Gr. 16/01. W 98 894. Kühlvorrichtung für Pilger
rohrwalzwerke. W'itkowitzer Bergbau- und Eisenhütten-Gewerk- 
schaft, und Karl Böhm, W itkowitz, M ährisch-Ostrau (Tschecho
slowakei).

Kl. 7 a, Gr. 18, K  144 141. W älzlager für die Zapfen der 
Walzen von Walzwerken. E rf .: W ilhelm Faß, Magdeburg. Anm.: 
Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7 a, Gr. 18. K  145 604. W älzlagereinbau für Kammwalz
gerüste. Erf.: Dipl.-Ing. H ans Schulz, Üüsseldorf-Oberkassel. 
Anm.: Kugelfischer, E rste  Autom atische Gußstahlkugelfabrik, 
vorm. Friedrich Fischer, Schweinfurt.

Kl. 18 b„ Gr. 16/01, R  95 883. Mit un terteilten  Roheisen- 
Ersatzmengen durchgeführtes Thomasverfahren. Valentin Charles 
Kencenne, Saint-Nazaire, Charente-Inferieure (Frankreich), und 
Samuel Brüll, Paris.

Kl. 18 b, Gr. 20, H  150 887; Zus. z. Anm. H  148 085. Ver
fahren zum Herstellen von Silizium-Eisen-Legierungen. Heraeur- 
Vacuumschmelze, A.-G., Hanau.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, D 72 413. Vorrichtung zum Ein- und 
Ausschleusen von Gut in Blankglühdurchlauföfen. Wilhelm 
Doderer, Wien.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, G 93 736. Vorrichtung und Verfahren zur 
Verhinderung des Mitführens von Abdichtungsflüssigkeit durch 
das Glühgut beim Blankglühen. Dipl.-Ing. K u rt Giesecke, Völk
lingen (Saar),

Kl. 24 e, Gr. 10/01, H 151 623. Gaserzeuger m it einem R ost 
zum Austragen der Asche und einer von un ten  her durch den 
Rost in den Gaserzeugerschacht hineinragenden M itteldüse zur 
Zufuhr der Vergasungsluft. E r f . : Wilhelm Möller, Köln-Kalk. 
Anm.: Hum boldt-Deutzm otoren, A.-G., Köln.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

Kl. 31c, Gr. 10/06, S 132 145; Zus. z. Pa t. 656 707. Ver
fahren zum Herstellen gegossener Hohlblöcke. Erf. : Lazare 
Quincy, Longlaville (Frankreich). Anm.: Société des Aciéries 
(le Longwy, Mont Saint M artin, und Lazare Quincy, Longlaville 
(Frankreich).

Kl. 40 a, Gr. 10/30, O 23 475. Vorrichtung zum Absaugen 
der Gichtgase bei schachtförmigen Röst-, Brenn- und Trocken
öfen. E rf.: Josef Horak, Eisenerz. Anm.: Oesterreichiseh-Alpine 
Montangesellschaft, Wien.

Kl. 49 h, Gr. 25, S 127 676. Verfahren zur metallischen 
Verbindung von P lättchen aus hochsehmelzenden Metallen, ins
besondere von W olframplättchen mit. einem niedriger schmelzen
den Grundmetall. E rf.: Emil Buchholz, Berlin-Siemensstadt. 
Anm.: Siemens & Halske. A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Gebrauchsm uster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r . 40  v o m  17. N o v e m b e r  1 938 .)

Kl. 18 a, Nr. 1 449 798. Mehrlochstein für W inderhitzer. 
Dortm und-Hoerder Hüttenverein, A.-G., Dortm und.

Kl. 24 k, Nr. 1 449 585. G itterstein für W inderhitzer bzw. 
Regeneratoren. Steuler-Industriewerke, G. m. b. H., Koblenz.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 802, Nr. 662 969, vom 31. Ju li 1935; ausgegeben 

am 16. September 1938. R ö c h l in g ’sc h e  E is e n -  u n d  S t a h l 
w e rk e , G. m. b. H ., in  V ö lk lin g e n , S a a r . (E rfinder: Dr. O tto 
Johannsen in Völklingen, Saar.) Verfahren zur Verwertung von 
tonerde- und kieselsäurereichen Hochofenschlacken.

Die bei der Verhüttung von armen, tonigen Eisenerzen bei 
saurer Schlackenführung anfallende Hochofenschlacke wird für 
die Gewinnung von Kali und Tonerde verwendet, wobei die 
Schlacke durch Säure aufgeschlossen und Kali sowie Tonerde 
aus der Säurelösung abgeschieden werden.

Kl. 49 c, Gr. 1302, Nr. 663 989, vom 7. Februar 1934; aus
gegeben am 18. August 1938. M a s c h in e n fa b r ik  S a c k  G. m. 
b. H . in  D ü s s e ld o r f - R a th .  Schere mit umlaufenden bzw. an 
Kurbeln angeschlossenen Messern, deren Antrieb ein Schleppkurbel
getriebe aufweist.

Mit dem ein- und ausschaltbaren Messer a kann die Schnitt
länge grob und m it Hilfe eines Schleppkurbelgetriebes b, c, d

*
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fein geregelt werden. Hierzu werden die Schere und die m it ihr 
durch das Schleppkurbelgetriebe verbundene Antriebs Vorrichtung 
als selbständige Teile ausgebildet und zum Aendern der E x
zentrizität e zwischen den Drehachsen der m it der Schere und der

Antriebsvorrichtung verbundenen Kurbeln gegeneinander ver
schiebbar angeordnet; dabei können zumVerringern der bei jedem 
Umlauf zu beschleunigenden und zu verzögernden Massen die 
Uebersetzungsräder f m it dem Motor g vereinigt und das Schlepp
kurbelgetriebe zwischen die Wellen der Uebersetzungsräder und 
die zugehörigen Messerwellen eingeschaltet werden.

Kl. 10 a, Gr. 1901, Nr. 664 069, vom 13. Januar 1933; aus
gegeben am 19. August 1938. C a rl S t i l l ,  G. m. b. H., in R e c k -  
lin g h a u se n . Verfahren und Vorrichtung zum Betriebe von 
Retorten- und Kammeröfen.

Die von außen beheizten üefen haben Einrichtungen zum 
getrennten Absaugen der innerhalb und außerhalb der Brennstoff
masse entstehenden Destillationserzeugnisse unter Anwendung 
von lösbaren Absaugerohren, die gasdicht in  Hohlkanälen der 
Brennstoffmasse stecken. W ährend der ersten Verkokungs
stunden werden sämtliche Gase nach der Innengasvorlage ab
geführt, wobei die Außengase ohne Benutzung der Absaugerohre 
durch gesonderte Gasabführwege m it eingeschalteten druck
regelnden Absperrvorrichtungen zur Innengasvorlage gelangen.

Kl. 18 d, Gr. 260, Nr. 664 082, vom 9. April 1930; ausgegeben 
am 19. August 1938. Zusatz zum Paten t 626 394 [vgl. Stahl u. 
Eisen 56 (1936) S. 1159]. D e u ts c h e  E d e ls ta h lw e r k e ,  A.-G., 
in  K re fe ld . Stahllegierung für Werkzeuge für spanabhebende 
oder das Werkzeug auf Verschleiß beanspruchende Bearbeitung.

Als Werkzeug für spanabhebende oder das Werkzeug auf 
Verschleiß beanspruchende Bearbeitung wird eine praktisch 
kohlenstofffreie, unter Ausscheidungshärtung warm behandelte 
Stahllegierung mit Legierungselementen wie in  den bekannten 
Schnellarbeitsstählen verwendet.

Kl. 18 d, Gr. 260, Nr. 664 150, vom 19. Dezember 1931; aus
gegeben am 22. August 1938. Dr. H e rm a n n  J o s e f  S c h if f le r  
in  D ü sse ld o rf . Hochdruckbehälter, die beim Angriff schweiel- 
xvasserstoffhaltiger Base bei hohen Temperaturen gleichzeitig Zunder 
beständig und korrosionssicher sein müssen.

Hierzu wird eine Stahllegierung verwendet m it weniger als 
0,5 %  C, 2 bis 4 %  Cr, 0,2 bis 0,6 %  Al, 0,3 bis 0,8 %  Mo, bis 
1 %  Mn, über 0,1 bis 0 ,5%  Si, Rest Eisen.

Kl. 48 a, Gr. 104, Nr. 664 201, vom 18. April 1937; aus
gegeben am 22. August 1938. Oesterreichische P rio ritä t vom
3. August 1936. Dipl.-Ing. O sk a r U n g e rsb ö c k  in  W ien . 
Verfahren zum elektrolytischen Beizen von Werkstücken aus Metallen 
und Metallegierungen, besonders Bisen und Eisenlegierungen.

Beim Beizen nach dem Mittelleiterverfahren oder beim 
Schalten des Werkstückes als Anode wird der Anodenraum m it 
der darin befindlichen Ware durch ein oder mehrere Diaphragmen 
vom Kathodenraum  getrennt. Die Diaphragmen werden als 
Gefäße ausgebildet, die den Kathodenraum umschließen. Der 
Säuregrad wird durch Regeln der durch das Bad je Zeiteinheit 
gehenden Strommenge eingestellt.

Kl. 18 c, Gr. 130, Nr. 664 255, vom 2. Juni 1933; ausgegeben 
am 26. August 1938. G e b r. B ö h le r  & Co., A.-G., in  B e rlin . 
Wärmebehandlung von Dauermagnetstählen.

Die Stähle m it bis 1,5 %  C, 3 bis 20 %  Al, 7 bis 40 %  Ni, 
Rest Eisen und gegebenenfalls 0,4 bis 40 %  Co, 0,5 bis 10 %  Mn, 
0,5 bis 8 %  W, bis 10 %  Mo, bis 10 %  V, bis 20 %  Cu, werden 
nach der Formgebung oder Bearbeitung wieder auf eine Tem
peratur von über 1200" erhitzt, m it einer durchschnittlichen 
Geschwindigkeit von 8 bis 50°/s bis auf 600° abgekühlt und dann 
in  beliebiger Weise auf Raum tem peratur gebracht.

Kl. 31c, Gr. 1201, Nr. 664 540, vom 29. März 1936; aus
gegeben am 29. August 1938. P a u l  M a tzo w  in  K r o n s ta d t

Kl. 31c , Gr. 2802, Nr. 664 542, vom 19. Dezember 1936; 
ausgegeben am 29. August 1938. J u l i u s  G ie rsb a c h  in  O ber
sc h e ld  (D illk re is ) .  Gieß
anlage für Roheisenmasseln.

Die beiden gleichmittig 
angeordneten Masselkreis
bahnen a haben je einen un
abhängig voneinander regel
baren Antrieb b. Jede K reis
bahn ist als m it Form sand 
gefüllte Rinne ausgebildet, 
in  der die Masselformen durch 
die als Prägetrommel aus
gebildete Formmaschine c in 
Sand eingeformt werden. Von 
der Zuleitungsrinne zweigt 
für jede Masselbahn ein Zu
lauf d ab. Nach dem Gießen 
laufen die Masseln zum Be
schleunigen ihres E rstarrens 
unter Abdeckplatten h in 
durch, die z. B. m it durch
strömendem W asser gekühlt werden, worauf sie durch den 
Magneten e in  einen W agen f verladen werden können.

Kl. 18 c, Gr. 540, Nr. 664 582, vom 13. Septem ber 1935: aus- 
gegeben am 29.August 1938. S ie m e n s -S c h u c k e r tw e rk e ,A .-G ., 
in  B e r l in - S ie m e n s s ta d t .  (E rfinder: Dipl.-Ing. Dr.-Ing. Carl 
Theodor Buff in  Berlin-Charlottenburg.) Wanne für Salzschmelzen.

Der Ofen besteht aus einem 
Versteiften Gehäuse a aus Eisen
blech, das mitW ärmeschutzstoff b 
ausgekleidet ist; er wird durch 
die elektrische W icklung c ge
heizt. Je  nach den Tem peratur
verhältnissen wird entweder nur 
der R and der W anne d gewellt, oder es erhalten sowohl der 
R and als auch die W andungen der W anne einen wellenförmigen 
Querschnitt, wobei die m it den Seitenflächen der Wanne fest 
verbundenen R änder senkrecht zur Außenwand gewellt sind.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 664 693, vom 27. September 1935; aus
gegeben am 2. September 1938. D ip l .- In g . J u l i u s  D o u b s in 
B e r l in -W ilm e rs d o r f .  Verfahren zum Warmwalzen von Breit
bändern.

Die aus dem Ofen a kommenden Brammen durchlaufen 
hochkant das Zunderbrechgerüst b, dann liegend das Stauch- 
gerüst c und werden in dem als Vorwalzwerk dienenden Umkehr- 
Vierwalzengerüst d zu Streifen von vorbestim m ter Länge und 
Stärke vorgewalzt, die in dem Zwisehenwärmofen e gestapelt 
und aufgewärmt W'erden. Dann wird durch E inbau von Fertig-

E S flfj l lf

walzen das Vorwalzgerüst d in  ein Fertiggerüst verwandelt, und 
die im Ofen e aufgestapelten Streifen werden nacheinander auf die 
gewünschte Endstärke zum B and ausgcwalzt, das nach jedem 
Stich entweder in den wärmeisolierten und unter dem Rollgang f 
und g angeordneten Haspel h oder i e in tritt. Die Einlaufschurren 
der Haspel sind auf- und zuklappbar. Beim Fertigwalzen wird 
das Band auf den beiden Haspeln im gleichen Drehsinn auf
gewickelt. Das fertige B and geht entweder zum Kaltwickler k 
oder zur Teilschere 1.

(R u m än ie n ). Verfahren und Vorrich
tung zum Herstellen dichter Formguß- 
stücke unter Anwendung eines gasförmigen 
Druckmittels.

Der Körper a wird durch den 
Eingießkanal b gegossen, der oben eine 
Erweiterung c hat. In  diese tauch t das 
Rohr d in der Weise ein, daß an d e r^
Stelle e zwischen dem R and des E in 
gusses und der äußeren Rohrwand ein 
möglichst geringer Raum  verbleibt, 
dam it an dieser Stelle das Metall sofort 
e rstarrt, worauf das gasförmige D ruckm ittel durch das Rohr <1 
zugeleitet und der Druck auf das flüssige Metall ausgeübt wird.
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Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Oktober 19381). — In  Tonnen zu 1000 kg.

■ R o h b lö c k e S t a h lg u ß I n s g e s a m t

Bezirke Thom as-
stah l-

Besse-
m er-

stah l-

basische
Siem ens-
Martin-
Stahl-

saure
Siemens-
M artin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
Stahl-

Schw eiß- 
stah l- 

(Schw eiß - 
e isen-)

Bessemer-
*)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

O ktober
1938

Septem ber
1938

O k t o b e r 1 9 3 8 :  26 Arbeitstage; S e p t e m b e r  1 9 3 8 4):  26 A rbeitstage

Rheinland-Westfalen 
Sieg-, Lahn-, Dülge- 

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

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Siiddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz .
S a a r la n d ...................
O s t m a r k ...................

586 715 

> 256 018

4

714 418 

33 034 

i  135 343

i  59 476

49 982 
55 317

3) 15 977 48 457 

1  10 718

i  14 176

2 564

11 810 

j  1 606

i  2 560

23 987 

569 

j 5 589

J 3 439

284
811

4 304 

2 285

6 827 

j  4 469 

1 963 

j  3 926

|1 410 9456)

36 0066)

j 222 418

60 440

33 616ß) 
224 7I I 6) 

65 928

1 358 221«)

36 721«)

214 098

60 770

34 003«) 
213 211«) 

63 795
Insgesamt:

Oktober 1938 . . 
Insgesamt:

September 1938 .

842 733 4 1 047 570 15 977 73 351 2 564 1 15 976 34 679 6 589 17 185 2 056 628«) —

813 090 — 1 009 400 15 066 70 450  ̂ 3 028 1 15 668 34 319 5 534 17 292 — 1 983 847«)

Durchschnittliche arbeitstägliche G ewinnung m it Schw eißstahl 79 101 76 302

Jan u ar b is Oktober

1938 1937

Rheinland-W estf alen 
Sieg-, Lahn-, D illge

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

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz .
S a a r la n d ...................
O s t m a r k ...................

5 231 129 

2 438 094

9

7 073 008 

341 290 

j>l 281 694

J 576 719

467 965 
3 81196

3)  154 475

__

439 806

1 J

> 114 804

27 738

96 873

j  16 066

j  23 955

217 782 

5 345 

j  51 095

i  30 884

2 466 
4 275

■

35 352 

19 953

61 825 

j  42 961 

16 663 

j  35 068

13 292 594«)

371 885®)

^2 081937

562 478

339 7285) 
2 131 297s) 

457 502

11227819«)

360 377«)

1 930 833

491 560

311 814«) 
1 943 169«)

Insgesam t:
Jan./O kt. 1938 . 7 669 223 9 10 121 872 154 475 631 279 27 738 136 894 311 847 55 305 156 517 19 265159«) —

Jan./O kt. 1937 . 6 571 433 — 8 579 002 135 553 432 234 27 086 124 325 260 159 54 935 107 931 16 292 658«)

D urchschnittliche arbeitstägliche G ewinnung m it Schw eißstahl 75 550 64 144

i) Nach den Erm ittlungen der W irtschaftsgruppe E isen sch affen d e  Industrie. —  2)  Ab Januar 1938 neu erhoben. —  3) Einscl 
deutschJand. — 4) U n ter B erücksichtigung der Berichtigungen für Septem ber 1 9 3 8 .— «) Ohne Schw eißstahl. —  8) M it Schweißstahl.

Einschließlich Nord-, O st- und M ittel-

Großbritanniens Kokserzeugung und Brikettherstellung 
im Jahre 19371).

Die Erzeugung an H ü t t e n k o k s  betrug im Jah re  1937 nach 
amtlichen Angaben 15 170 735 (1936: 13 971 494) t  (zu 1000 kg), 
von denen 14 885 035 (13 702 759) t  in Oefen m it Gewinnung 
der Nebenerzeugnisse hergestellt wurden. Ueber Einzelheiten 
unterrichtet folgende Zahlentafel.

In  Betrieb befindliche  
Oefen

Bezirk

E in 
gesetzte

S te in 
kohle

t

K oks
erzeugung

t B
ie

ne
nk

or
bö

fe
n

O
ef

en
 

m
. 

G
ew

in
n,

 
d.

 
N

eb
en

er
ze

ug
n.

an
de

re

zu
sa

m
m

en

Nordostküste (ein 
schließlich Durham  
und des Nordkreises
von Yorkshire) . . 7 835 195 5 597 537 288 2277 — 2565

Cumberland . . . . 601 388 424 746 — 138 — 138
Lancashire, Cheshire

und Nordwales . . 686 495 527 782 35 145 — 180
Yorkshire,Lincolnshire

und Derbyshire . . 9 080 444 5 719 771 287 2139 — 2426
Staffordshire u. Salop 560 278 360 346 — 192 — 192
Südwales, M onmouth

und Gloucestershire 2 504 995 1 859 047 77 824 99 1000
S c h o t t la n d ................... 992 412 681 506 51 428 — 479

Zusammen 1937 22 261 207 1 5170  735 738 6143 99 6980
Dagegen 1936 20 380 621 13 971 494 679 6263 102 7044

Ver
brauchte

K ohle
t

Brikettherstellung

Menge
t

W ert
£

E n g l a n d .............................................................
Südwales und M o n m o u t h .......................
S c h o t t la n d ........................................................

43 432 
693 155 

38 616

45 963 
738 822 
41 775

61 296 
744 779 
61 570

Zusam m en 1937 
Dagegen 1936

775 103 
678 340

826 560 
725 198

867 645 
653 482

!) Iron Coal Tr. R ev. 137 (1938) S. 707.

Indiens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1937.
Nach Veröffentlichungen der British Iron and Steel Fede

ration2) wurden in Indien hergestellt:

1935 1936 1937
t t t

Von den betriebenen Koksöfen m it 
erzeugnisse entfielen auf:

Gewinnung der Neben-

1936 1937 1936 1937

Otto-Hilgenstock-Oefen  
Koppers-Oef e n . . . .  
Simon-Carves-Oefen . 
Coppée-Oefen . . . .  
Semet-Solvay-Oefen . 
Simplex-Oefen . . .

1419
1245
1155

474
427
413

1434
1123
1169

443
309
408

Becker-O efen . . . 
Carl-Still-Oefen . . . 
H uessener-O efen . . 
W ilputte-O efen . . . 
Collins-Oefen . . . .  
Sonstige Oefen . . .

387
251
153
133

25
283

510
280
143
133

40
250

An K o k s o fe n g a s  wurden rd. 6,6 Milliarden m 3 gewonnen, 
on denen rd. 5,3 Milliarden m 3 von den Kokereien selbst ver
raucht und rd. 1 Milliarde m 3 abgesetzt wurden.

Ueber die B r i k e t t h e r s te l l u n g  in Großbritannien gibt 
) lg e n d e  Zusammenstellung Aufschluß:

R o h e is e n
G ieß ere iro h eisen ............................
Basisch es R o h e i s e n ...................
Ferrom angan und Spiegeleisen

464 321 550 367 551 261
! 1 010 771 1 014 330 1 090 023

14 409 3 315 14 086

insgesam t | 1489  501 I 1 568 012 1 655 370

S t a h lb lö c k e  u n d  S t a h lg u ß
Siem ens-M artin-Stahl, basisch . . . 
D u plexstah l (Bessem erbirne und basi

scher Siemens-M artin-O fen) . . . 
S t a h l g u ß ................... .....................................

287 957 319 703 329 633

insgesam t

H a lb z e u g
K nüppel, vorgew alzte Blöcke, Bram 

m en .............................................................
P l a t i n e n ........................................................
W e iß b lech p la tin en ......................................

F e r t i g e r z e u g n is s e
Schw ere S c h ie n e n ......................................
L e ich te  S c h i e n e n .....................................
Schw ellen und U nterlagsplatten . . .
W inkel-, U - und T - S t a h l ...................
Träger .............................................................
R und-, V ierkant- und F lach stah l . .
B leche über 1/8 Zoll ............................
B leche u n ter 1/8 Z o l l ............................
Verzinkte B l e c h e ......................................
W e iß b le c h ....................................................

insgesam t Fertigerzeugnisse

585 235 
2 949

556 780 
3 139

575 547 
4 373s)

876 141 879 622 I 909 553

69 520 
3 360

65 186

70 366 
727

18 214 
63 145 
87 208 

109 682 
45 364 
30 523 
75 619 
53 369

554 217

81 453 
4 803 

71 775

83 793 
1 337 

21 247 
58 115 
76 784 

100 165 
46 367 
39 078 
85 938 
54 245

567 069

54 635 
3 547 

69 240

71165  
2 859 
5 145

69 855
70 397 

143 306
64 130 
25 202 
96 473 
57 615

606 147

*) S ta tistic s  of th e  Iron and Steel Industries (1937) S. 163/65. 
*) E insch ließ lich  1146 t  E lektrorohblöcke.
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E in g e f ü h r t  wurden an Eisen und Eisenwaren3):

1934/35
t

1935/36
t

1936/37
t

R o h e is e n ............................................................
H a lb z e u g ............................................................
Stab- und U - S t a h l .....................................
T r ä g e r ................................................................
Bandstahl und Röhrenstreifen . . . .  
Schienen, Schwellen, Laschen usw. . . 
Röhren und Verbindungsstücke aus Guß

eisen und Schw eißstahl............................
Grob- und Feinbleche einschl. Weißbleche
V erzinkte B l e c h e .........................................
Draht- und D ra h terzeu gn isse..................

15 6 2  
17 463 
66 273 
22 629 
35 034 
10 238

37 087
38 789 
59 757 
28 820

1 7 6 0  
19 7844) 
58 068 
29 146 
47 678 
12 577

64 492 
45 282 
74 374
28 425

16 7 5  
16 180 
30 094 
25 274
41 879 
14 845

42 446 
29 041 
65 633 
20 373

insgesam t (einschl. Sonstiges) 379 644 460 9254) 372 410

An der Gesamteinfuhr Von Eisen und Stahl waren die haupt-
sächlichsten L ä n d e r  wie folgt beteiligt3):

1934/35
t

1935/364)
t

1936/37
t

G ro ß b r ita n n ien .............................................
D e u t s c h la n d ..................................................
F r a n k r e ic h .......................................................
Belgien und L u x em b u r g ............................
V ereinigte Staaten ....................................
Japan ................................................................
Andere L ä n d e r ..............................................

187 887 
32 297 
12 194 
91176  

2 688 
19 216 
34 186

222 260 
68 823 
16 169 

102 195 
5 533 

25 922 
20 023

170 965 
49 130 
13 492 
89 413 

4 062 
27 724 
17 624

3) W irtschaftsjahr, endend am  31. März.
4) B erich tigte Zahlen.

An R o h e is e n  wurden nach den einzelnen Ländern a u s g e f ü h r t3):

1934/35
t

1935/36
t

1936/37
t

Japan ..................................................................
G r o ß b r ita n n ien ...............................................
Vereinigte Staaten  .....................................
C h i n a ..................................................................
D e u t s c h la n d ....................................................
Andere L ä n d e r ...............................................

249 481 
100 057 

30 612 
17 341 

3 162 
23 079

403 387 
66 815 
52 658 

8 813 
312 

14 778

311 072 
185 250 

56 934 
8 230 

512 
21 501

insgesam t 423 732 546 763 583 499

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Oktober 1938.

1938

Rob eisenerzeugung Flußstahlerzeugung

3
So

EH
t

•5M<yca
.2
3

t

0)T3
¡3
PH

t c+ 
zu

sa
m

m
en

3
ao
xJ
EH
t

Si
em

en
s-

 
 ̂

M
ar

ti
n- 6

ä
J2

t

S

3

t

Januar . . 140 743 3323 ___ 144 066 131 075 — 1359 132 434
F ebruar. . 116 572 771 --- 117 343 108 258 — 2582 110 840
März . . . 113 107 — --- 113 107 104 891 — 4599 109 490
April . . . 114 113 — --- 114 113 105 474 — 3887 109 361
Mai . . . 114 848 — --- 114 848 106 965 — 3723 110 688
Juni . . . 113 154 — --- 113 154 105 674 — 4106 109 780
Juli . . . 115 472 2432 --- 117 904 106 069 — 4324 110 393
A ugust . . 117 015 — ---- 117 015 108 685 — 4561 113 246
Septem ber 119 099 — ----- 119 099 112 446 188 4707 117 341
Oktober . 149 319 — — 149 319 127 714 166 4341 132 221

W irtschaftliche Rundschau.
Entwicklungen im Arbeiterwohnstättenbau.

Der W o h n u n g sb a u  ist nur ein T e i la u s s c h n i t t  a u s  d em  
B e re ich  d e r  b a u g e w e rb lic h e n  E rz e u g u n g . Das Maß der 
Beanspruchung der vorhandenen Baustoffe und Arbeitskräfte 
durch andere Zweige der Bauwirtschaft muß mit Notwendigkeit 
auf die Aufgabenstellung und Aufgabenerfüllung im Wohnungsbau 
zurückwirken. Das ist der Eall, obwohl es sich weder bei den 
Baustoffen noch bei den Arbeitskräften um starre Größen handelt. 
Gerade die letzten Jahre  brachten einen eindrucksvollen Beweis 
dafür, welche Ausweitungs- und Umstellungsmöglichkeiten auf 
baustoffwirtschaftlichem Gebiet vorliegen und welche mensch
lichen Reserven die Bauwirtschaft in jeder Beziehung auszu
schöpfen verstanden hat. W ährend sich in den früheren Jahren  
die baugewerbliche Erzeugung ungefähr gleichmäßig auf den 
öffentlichen, den gewerblichen und den Wohnungsbau verteilte, 
ist seit dem Umbruch der A n te il  des ö f f e n t l ic h e n  B a u es  
s c h a rf  a n g e s tie g e n . Im  Jahre 1937 entfielen von der Gesamt
leistung der Bauwirtschaft etwa 61 % auf den öffentlichen Bau, 
während der gewerbliche Bau 18 % und der W ohnungsbau 21 % 
umfaßten. Anfang des Jahres 1938 machten die Aufträge für 
öffentliche Hoch- und Tiefbauten schätzungsweise 80 % des ge
samten Auftragsbestandes der Bauwirtschaft aus. Im  Verlaufe 
des Jahres 1938 dürfte die Bedeutung der öffentlichen H and 
als Auftraggeber im Vergleich zu den anderen Auftraggeber
gruppen nicht geringer geworden sein.

Trotz dieser überragenden Stellung des öffentlichen Baues 
haben sich in den vergangenen Jahren  g e w e rb lic h e r  B a u  u n d  
W o h n u n g sb a u  in ihrem Umfange nicht nur halten, sondern 
so g a r  n o ch  s te ig e r n  k ö n n e n . Im  g e w e rb lic h e n  Bau spielte 
dabei die Auftragsbelebung durch den Vier jahresplan eine be
achtliche Rolle. Im  W o h n u n g sb a u  m achten sich starke An
triebskräfte geltend, die einerseits in der immer drückender 
empfundenen Bedarfslage, anderseits u. a. in den Verbesserten 
Förderungsmaßnahmen des Staates ihre Ursache hatten. W enn 
also die in diesen Bauzweigen, besonders im Wohnungsbau, in den 
letzten Jahren gezeigte Leistung m it Befriedigung erfüllen kann, 
so läß t sich auf der anderen Seite doch nicht verkennen, daß 
manche Wohnungsbaupläne, vielfach auch solche, für die aus
reichende geldliche Mittel bereitstanden, zurückgestellt werden 
mußten, weil die Durchführung anderer Bauaufgaben aus höheren 
staats- und wirtschaftspolitischen Erwägungen den Vorzug hatte. 
Diese Rückwirkung anderer Bauaufgaben auf den Wohnungsbau 
ist nicht in allen Teilen Deutschlands gleichmäßig wirksam ge
wesen. Im  laufenden Jahre haben sie sich besonders im W esten 
Deutschlands bemerkbar gemacht.

Der W e r t  d e r  g e s a m te n  B a u le is tu n g  ist für das Jah r 
1937 m it 9 bis 10 Milliarden JIM  geschätzt worden. Fü r das 
Jah r 1938 rechnen berufene Sachkenner mit einem Leistungswert 
von etwa 11 Milliarden JIM. Mengenmäßig hat die Erzeugung 
der Bauwirtschaft 1937 m it ungefähr 50 % über derjenigen 
von 1928/29 gelegen, obwohl der Bauwirtschaft gegenüber 1928/29 
nur eine um rd. ein Fünftel größere Arbeiterzahl zur Verfügung

stand. Es wird ohne weiteres deutlich, daß also die Erzeugungs
steigerung die Folge einer erheblichen Verbesserung des Leistungs
vermögens in sachlicher und  menschlicher Beziehung gewesen 
sein muß. W as für die gesamte Bauwirtschaft gilt, ist besonders 
für den W ohnungsbau der Fall. W enn das W o h n u n g s b a u 
e rg e b n is  d e s  J a h r e s  1937 m it  340 392 W o h n u n g e n  das 
Vorjahrsergebnis um  rd. 8000 W ohnungen übertreffen konnte, so 
nur deswegen, weil gerade auch auf diesem Gebiete un ter An
spannung aller verfügbaren K räfte  und un ter geschickter An
passung an  die gegebenen Baustoffverhältnisse gearbeitet 
worden ist.

Mengenmäßig h a t es sich im W ohnungsbau 1937 zweifellos 
günstig ausgewirkt, daß in diesem Ja h r  noch m ehr als in den 
Jah ren  vorher d em  A rb e i te r w o h n u n g s b a u  d ie  V o r r a n g 
s te l lu n g  eingeräumt worden ist. In  den früheren Jah ren  entfiel 
noch ein beträchtlicher Teil der W ohnungsbauerzeugung auf 
W ohnungen, die nicht un ter den Begriff „Arbeiterwohnungen“ 
fallen und größere Ansprüche an  Baustoffe und  Arbeitskräfte 
stellen als diese. Auch in das Ja h r  1937 ist noch ein Teil solcher 
aufwendigen W ohnungsbauten zur Fertigstellung hinüberge- 
nommen worden m it der Folge, daß auch im Bauergebnis dieses 
Jahres die Bevorzugung des Arbeiterwohnstättenbaues noch 
nicht so eindeutig war, wie es zweifellos in den kommenden Jahren 
der Fall sein wird. Eine eigentliche Arbeiterw ohnstättenstatistik 
wird in Deutschland nicht geführt. Zur Beurteilung des Umfanges 
des Arbeiterwohnstättenbaues ist m an daher auf einen Hilfsmaß- 
stab  angewiesen, der n icht Völlig zuverlässig ist, aber immerhin 
die Entwicklungsrichtung deutlich werden läßt. Man sieht als 
kennzeichnend für das Ergebnis des Arbeiterwohnstättenbaues 
das A u sm a ß  d e s  K le in w o h n u n g s b a u e s  an. Von den im 
Jahre  1937 errichteten W ohnungen entfielen auf Kleinwohnungen 
m it 4 W ohnräum en (einschließlich Küche) 78 % gegenüber 
76,1 % im Jah re  1936. Im  bisherigen Verlauf des Jahres 1938 
hat sich der Anteil der Kleinwohnungen an den fertiggestellten 
W ohnungen weiter gesteigert, und  zwar belief er sich in den ersten 
8 Monaten von 1938 in den statistisch untersuchten Groß- und 
M ittelstädten auf 84,3 % . Für das Ja h r  1937 sind auch die Fest
stellungen der Reichsgruppe Industrie  über die Förderungs
maßnahmen der industriellen W erke im Arbeiterwohnstättenbau 
kennzeichnend für den Anstieg im A rbeiterwohnstättenbau. Die 
Forderungssummen erhöhten sich von 45 Millonen JIM im Jahre 
1936 auf 80 Millionen JIM im Jah re  1937. U nter Miteinsatz dieser 
Beträge wurden im Jah re  1937 rd. 35 000 Wohnungseinheiten 
errichtet gegen rd. 24 000 im Jah re  1936.

Die Reichsregierung ha t sich, abgesehen von der Ausrichtung 
aller von ihr gebotenen W ohnungsbau-Förderungsmittel auf den 
A rbeiterwohnstättenbau, das entscheidende M ittel für die Durch
setzung der Vorrangstellung des Arbeiterwohnstättenbaues in 
der B a u a n z e ig e  geschaffen, die auf Grund der Vierten Anord
nung des Beauftragten für den Vier jahresplan vom 7. November 
1936 über alle privaten und öffentlichen Bauvorhaben, bei denen
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mehr als 2 t  Baueisen verwendet werden sollen, bei dem zu
ständigen Arbeitsam t e rs ta tte t werden muß. Die Baupolizei
behörden dürfen keine Baugenehmigung geben, ohne daß vorher 
eine Unbedenklichkeitsbescheinigung durch die A rbeitsäm ter 
ausgestellt worden ist. F ü r die Erteilung dieser Unbedenklich
keitsbescheinigung sind die Vorschriften maßgebend, die den 
Arbeitsämtern für die Verwendung der ihnen für den W ohn
stättenbau übertragenen Eisenmengen gegeben sind (eine Aus
nahme macht der W ohnstättenbau für die Vierjahresplanbetriebe, 
für die Wehrmacht usw.). Die A rbeitsäm ter sind gehalten, Bau
eisen v o r a lle m  f ü r  A r b e i t e r w o h n s t ä t t e n ,  d. h. praktisch 
für Wohnungen m it einer H öchstlast oder Höchstm iete von 
40 JIM im Monat, zur Verfügung zu stellen. E rst wenn der für 
Arbeiterwohnstätten vorliegende Bedarf an Baueisen befriedigt 
ist, dürfen sie auch Unbedenklichkeitsbescheinigungen für W oh
nungsbauten geben, bei denen m it einer monatlichen Miete oder 
Last je W ohnung bis zu 80 JIM  zu rechnen ist. Kurze Zeit sind 
im Sommer 1938 die A rbeitsäm ter auch erm ächtigt gewesen, im 
Rahmen einer Dringlichkeitsstufe 3 für private W ohnungsbauten 
mit einem Kostenaufwand bis zu 40 000 JIM  un ter bestim m ten 
Voraussetzungen Baueisen freizugeben. Diese Erm ächtigung ist 
aber infolge anderweitiger dringender Beanspruchungen bald 
wieder aufgehoben worden. W enn das Arbeitsam t die Unbedenk
lichkeitsbescheinigung erteilt h a t, dann ist dam it noch keineswegs 
das letzte W ort in  der Frage der Eisenzuteilung für das Bau
vorhaben gesprochen. Vielmehr h a t der Reichsarbeitsminister, 
ausgehend von der V e ro rd n u n g  ü b e r  b a u p o l iz e i l ic h e  M a ß 
nahm en z u r  E in s p a r u n g  v o n  B a u s to f f e n  vom 30. Ju n i 
1937, wiederholt den Baupolizeibehörden eine Prüfung darüber 
zur Pflicht gemacht, ob die vom Arbeitsam t für unbedenklich 
erklärte Gewichtsmenge an  Baueisen nicht noch weiter ver
mindert werden kann. Gegebenenfalls haben die Baupolizei
behörden im Bauschein die Höhe des zum Verbrauch genehmigten 
Eisens geringer anzusetzen, als in  der Bauanzeige vorgesehen. 
In seinem Rundschreiben vom 17. Mai d. J .  über „Baupoli
zeiliche Maßnahmen zur Einsparung von Eisen und Stahl“ betont 
der Reichsarbeitsminister, daß es bei der derzeitigen Rohstofflage, 
insbesondere Eisenmarktlage, vom Standpunkt der Allgemeinheit 
aus erwünscht ist, E isen einzusparen, selbst dann, wenn dabei 
eine Erhöhung der B aukosten in Kauf genommen werden muß. 
Uebrigens ist von den Baupolizeibehörden auch bei Bauvorhaben 
mit einem geringeren Eisenbedarf als 2 t  sorgfältig zu prüfen, ob 
auch in diesen Fällen noch weitere Einsparungen möglich sind.

Die von den amtlichen Stellen geforderte Eiseneinsparung 
im Wohnungsbau ha t alle im W ohnungsbau wesen tätigen  Kreise 
dazu veranlaßt, auch ihrerseits m it allem Nachdruck an der 
Verwirklichung dieser Zielsetzung m itzuarbeiten. Schon im Jahre  
1937 hat die A r b e i ts g e m e in s c h a f t  z u r  F ö r d e r u n g  d e s  A r 
b e i te rw o h n s tä t te n b a u e s ,  in  der alle am  Arbeiterwohnstätten- 
bau beteiligten Partei-, S taats- und  W irtschaftsstellen vertreten  
sind, ein M e r k b la t t  über „ E r s p a r n i s m ö g l ic h k e i te n  a n  
E isen  u n d  a n d e r e n  d e v is e n b e la s t e te n  W e r k s to f f e n  
im W o h n u n g s-  u n d  S ie d lu n g s b a u “ veröffentlicht und 
damit der Baupraxis zahlreiche wertvolle Fingerzeige gegeben. 
Ursprünglich lag das Schwergewicht der Erspam isbem ühungen 
bei der Stahlverwendung in den konstruktiven Gebäudeteilen. 
Es hat sich dann aber sehr bald gezeigt, daß der Eisen- und Metall
verbrauch für die sonstigen beim Bau vorliegenden Verwendungs
zwecke, wie bei Ofen- und H erdarbeiten, bei der Entwässerung, 
bei Frischwasser- und Gasanlagen wesentlich m ehr zu Buch 
schlägt. Die Deutsche Akademie für Bauforschung h a t im  vorigen 
Jahr errechnet, daß bei einem M usterhaus auf das s t a t i s c h e  
E isen  n u r  19,28%  d e s  E is e n v e r b r a u c h s  entfielen, während 
mehr als 80 % durch die anderen Verwendungszwecke in An
spruch genommen wurden. Neuerdings knüpfen sich gewisse E r
wartungen auf weitere Erspamism öglichkeiten im  statischen 
Eisenverbrauch an  die Verwendung des S ta h l s a i t e n b e to n s ,  
System Hoyer, von dem auf der jüngsten Tagung der Akademie 
für Bauforschung in F rankfu rt erk lärt wurde, daß er in den vor
läufig in B etracht kommenden Anwendungsgrenzen Eisen- 
erspamisse bis zu 90 % ermögliche.

Neben dem Eisen steht in immer stärkerem  Umfange das 
Holz im Vordergrund der Erspam isforderungen. Ursprünglich 
glaubte man, Eisen zum Teil durch Holz ersetzen zu können. 
Inzwischen ist aber Holz zu einem nicht weniger knappen W erk
stoff geworden. Der A rbeitsm inister h a t sich im April 1938 dazu 
entschließen müssen, im  Einvernehm en m it dem Reichsforst- 
meister D r in g l ic h k e i t s b e s c h e in ig u n g e n  und  B e d a r f s 
d e ck u n g ssch e in e  einzuführen, durch die zunächst die Bau
holzversorgung fü r die mit, öffentlichen M itteln geförderten 
oder öffentlich beaufsichtigten W ohnungs- und  Siedlungsbauten 
(z. B. Kleinsiedlungen, Volkswohnungen, Landarbeiterw oh
nungen. Reichsbürgschaftswohnungen usw.) sichergestellt werden

sollte. Später ist dieses Dringliehkeitsverfahren auch auf solche 
Wohnungs- und Siedlungsbauvorhaben ausgedehnt worden, 
deren Finanzierung nicht durch öffentliche Mittel erfolgt, die aber 
einen vorhandenen W ohnungsmangel beseitigen helfen. Mit 
W irkung vom 15. November 1938 sind die Dringlichkeitsbe
scheinigungen und Bedarfsdeckungsscheine durch E in k a u f s 
s c h e in e ,  die für den Wohnungs- und Siedlungsbau von den 
Regierungspräsidenten ausgegeben werden, ersetzt worden. Der 
Reichsarbeitsminister hat darauf verzichtet, auch dieses Holz
zuteilungsverfahren, ähnlich wie es beim Eisen geschehen ist, m it 
der Baugenehmigung zu verknüpfen. Selbstverständlich geht 
aber auch von dem Verfahren in  der heutigen Form  ein Zwang 
in der R ichtung einer Auslese der W ohnungsbauten nach der 
Dringlichkeit aus. Vor kurzem hat der Reichsarbeitsm inister 
zusammen m it dem Reichsforstmeister ein M e r k b la t t  heraus
gegeben, das sich m it einem dringlichen Aufruf an  jeden Bau
herrn, Architekten und Bauunternehmer wendet, um sie zu ver
anlassen, Holz bei allen Bauten nur da zu verwenden, wo es tech
nisch unbedingt notwendig und wirtschaftlich voll ausgenutzt 
wird. Bei den in diesem Merkblatt gegebenen zahlreichen Einzel
beispielen stehen die konstruktiven Bauteile s ta rk  im Vorder
grund.

Es sei hier davon abgesehen, im einzelnen noch weitere B au
stoffgruppen zu behandeln, die un ter den Druck von Erspam is- 
maßnahmen gestellt worden sind. Der R e ic h s a r b e i t s m in i s t e r  
hat auf der Frankfurter Tagung der Deutschen Akademie für 
Bauforschung im September 1938 betont, daß wir noch auf lange 
Sicht vor die Notwendigkeit gestellt seien, das g e s a m te  B a u 
w e se n  a u f  d ie  n u n  e in m a l g e g e b e n e  R o h s to f f g r u n d -  
la g e  u m z u s te l le n .  Um  diese Entwicklung zu fördern und  zu 
erleichtern, h a t der Minister für die Zulassung neuer Baustoffe 
und B auarten ein einheitliches Verfahren für das ganze Reich ein- 
geführt. Der Wohnungsbauerfolg der nächsten Jahre, besonders 
in dem fast ausschließlich zu pflegenden Bereich des Arbeiterwohn
stättenbaues, wird wesentlich davon abhängen, ob es der Bau- ■ 
Wirtschaft auch weiterhin gelingt, sich den rohstoffwirtschaft
lichen Notwendigkeiten anzupassen.

Wie bereits angedeutet, unterliegt der A r b e i te r w o h n 
s t ä t t e n b a u  fü r  G e fo lg s c h a f ts a n g e h ö r ig e  v o n  V ie r 
j a h r e s p l a n b e t r ie b e n  bei der Eisenzuteilung einem anderen 
Verfahren als der sonstige W ohnungsbau. Das gleiche gilt auch 
für die Holzbeschaffung sowie für sonstige rohstoffwirtschaftliche 
Fragen. Der Arbeiterwohnstättenbau für Vierjahresplanbetriebe 
wird von der Reichsstelle für W irtschaftsausbau betreut und 
genießt dam it eine besondere V o rz u g s s te l lu n g ,  die in  der 
Dringlichkeit der Bauvorhaben begründet ist. Bisher sind etwa 
rd. 5000 Arbeiterw ohnstätten für Vierjahresplanbetriebe fertig- 
gestellt worden. Zu ihrer E rrichtung haben auch die Betriebe, 
zu deren Gunsten die W ohnstätten  gebaut werden, durch Spitzen
darlehen mitgewirkt. W enn im Jahre  1937 von der gesamten 
deutschen Industrie  rd. 35 000 A rbeiterwohnstätten gefördert 
worden sind, so is t also damals der Anteil der Vierjahresplan- 
Arbeiterwohnstätten noch verhältnismäßig gering gewesen. 
Nach einer Mitteilung von M. W is c h 1) belief sich das A rbeiter
wohnstättenprogram m  im Zuge des Industrieausbaues durch den 
Vierjahresplan nach dem Stande von August auf 25 000 W oh
nungseinheiten. Es sei mit einer weiteren Steigerung dieses 
Programms von Monat zu Monat zu rechnen. Voraussichtlich 
wird also im Bauergebnis des Jahres 1938 und in  demjenigen der 
kommenden Jah re  der Vierjahresplanwohnungsbau eine ge
wichtige Stellung einnehmen. Bemerkenswert ist, daß, soweit 
nicht besondere Verhältnisse vorliegen, die Vierjahresplanwoh
nungen grundsätzlich zu 60 % als Kleinsiedlungen und zu 40 °/® 
als Volkswohnungen errichtet werden sollen. Auf Kleinsiedlungen 
entfällt also ein vergleichsweise hoher Anteil. Das hängt dam it 
zusammen, daß die Vierjahresplanbetriebe in  stärkerem  Um 
fange in solchen Gebieten errichtet werden, die bisher dünn 
besiedelt waren und  deshalb den notwendigen Raum  für die 
Kleinsiedlung zur Verfügung stellen können. Die Kleinsiedlungs
m aßnahme ha t sich, wie noch jüngst durch amtliche statistische 
Feststellungen erhärtet worden ist, im Laufe der letzten  Jahre  
mehr und mehr in solche mehr ländliche Bezirke verlagert, 
während sie im großstädtischen Bereich mit hoher industrieller 
Ballung fortschreitend zurückgegangen ist.

Die Vierjahresplansiedlungen haben auch insofern vor den 
sonstigen Arbeitersiedlungsmaßnahmen einen Vorsprung, als sich 
der S taa t in  die Aufbringung der A u f s c h l ie ß u n g s k o s te n  für 
derartige Siedlungen m it geldlichen Beihilfen eingeschaltet h a t. 
Man muß in diesem Zusammenhang beachten, daß vielfach m ehr 
oder weniger weitgehend im Zuge des Vierjahresplans n e u e

1) D e r V ie r ja h re s p la n  2 (1938) S. 4 6 9 /7 2 .
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G e m ein w e se n  geschaffen werden, deren Aufbaukosten n a tu r
gemäß nicht allein auf die neuen Betriebe und die neuen W ohn
stä tten  abgewälzt werden können. Es ist anzunehmen, daß das 
Reichsarbeitsministerium in dieser Beziehung seine Hilfe noch 
weiter ausdehnen wird.

Die Frage der Aufschließungskosten ist auch für eine nicht 
geringe Anzahl von Siedlungsmaßnahmen drückend geworden, 
die nicht unm ittelbar mit dem Vier jahresplan im Zusammenhang 
stehen. Auch dort ist es vielfach unmöglich, diese Kosten in dem 
üblichen Verfahren auf die neu errichteten W ohnstätten umzu
legen, weil für diese dann Lasten aufzubringen sind, die von den 
Wohnungsinhabern nicht getragen werden können. Hier und da 
wird ein noch stärkeres Entgegenkommen der Gemeinden zur 
Entlastung beitragen können; in manchen anderen Fällen wird

voraussichtlich nicht weiterzukommen sein, wenn nicht auch 
dort der S taat m it Hilfsmaßnahmen eingreift.

Nach den bisherigen statistischen Nachweisen ha t die Woh
nungsbautätigkeit im laufenden Jah re  gegenüber dem Vorjahr 
weiter zugenommen. Zwar haben die Bauvollendungen bis jetzt 
die Vorjahrsergebnisse nicht ganz erreicht. Die Zahl der Bau
erlaubnisse und  Baubeginne ist aber gegenüber dem Vorjahre 
kräftig angestiegen. W enn infolge der Baustofflage und der 
großen Anspannung der Arbeitskräfte keine Verzögerungen ein- 
tre ten , ist also dam it zu rechnen, daß auch die Bauvollendungen 
in den nächsten Monaten wieder s ta rk  zunehmen werden. Unter 
der gleichen Voraussetzung ist für das gesamte Ja h r  auf ein E r
gebnis zu hoffen, das dem vorjährigen nicht nachstehen wird.

Dr. A u g u s t  K ü s te r .

Gutehoffnungshütte, Aktienverein für Bergbau und 
Hüttenbetrieb, Nürnberg. — Die angeschlossenen Unterneh
mungen standen im Geschäftsjahr 1937/38 und stehen heute im 
Zeichen angespannter Vollbeschäftigung. Der G e sa m tu m sa tz  
einschließlich der Handels- und Vertriebsgesellschaften betrug im 
Berichtsjahr 944 Mül. MM, gegenüber 803 Mill. MM im Geschäfts
jahr 1936/37. Die Steigerung beträgt 17,6%. Auch die A u s fu h r  
der Werke und der Handelsgesellschaften konnte im Berichtsjahr 
noch gesteigert werden. Die Ausfuhr der Werke betrug vom
1. Juli 1937 bis 30. Jun i 1938 127,6 (1936/37: 122,8) Mill. MM, die 
Ausfuhr der Handels- und Vertriebsgesellschaften betrug 118,7 
(87,0) Mill. MM- In  der R o h s to f fv e r s o rg u n g  ist im Berichts
jahr allgemein eine Entspannung eingetreten. Die verarbeitenden 
Betriebe leiden allerdings nach wie Vor unter unzureichender und 
Verzögerter Belieferung mit Halberzeugnissen und Zubehör. Der 
F a c h a r b e i te r m a n g e l  hat sich verschärft. Auch die Zuweisung 
von angelernten und ungelernten Arbeitskräften blieb hinter 
den Anforderungen erheblich zurück. Ein Ausgleich durch Mehr
arbeit war nur in beschränktem Umfang möglich.

Die E r t r a g s la g e  der Unternehmungen h a t sich in der 
Berichtszeit unterschiedlich entwickelt. Bei der eisenschaffenden 
Industrie ist die Bestzahl in der Kostengestaltung durch die 
derzeitige Ueberbeschäftigung überschritten. Kostensteigernd 
wirkten sich außerdem die zunehmende Verwendung armer 
deutscher Eisenerze und deutscher Austauschwerkstoffe sowie die 
neuerliche Erhöhung der Körperschaftssteuer aus. Auch im Berg
bau sind die Selbstkosten im Berichtsjahr gestiegen. Neue Be
lastungen ergaben sich hier neben der Erhöhung der Körper
schaftssteuer vor allem durch die Knappschaftsreform, die Ver
teuerung des Grubenholzes und den weiteren Rückgang der 
Kopfleistung. Die Erlösseite erfuhr bei Eisen und Kohle durch 
das fortschreitende Wirksamwerden der sinkenden Preise im 
Ausfuhrgeschäft wesentliche Schmälerungen. Durch weitere Ver
vollkommnung der Anlagen und durch Verbesserung der A rbeits
verfahren wird ein Ausgleich für die erhöhten Selbstkosten gesucht. 
Die langen Lieferzeiten für Maschinen und Schwierigkeiten bei der 
Beschaffung von Baustoffen setzen neben dem allgemeinen 
Mangel an Arbeitskräften diesen Bemühungen eine Grenze. 
Bei den eisenverarbeitenden Werken hat trotz, erhöhter Unkosten 
die Steigerung der Erzeugung zum Teil ausgleichend auf die 
Kostengestaltung gewirkt. Die angeschlossenen Nichteisenmetall
werke haben auf Grund der eingeschränkten Rohstoffzuteilung 
den Facharbeitermangel nicht derart einschneidend verspürt, wie 
dies bei der eisenschaffenden und eisenverarbeitenden Industrie 
der Fall gewesen ist. Sie haben durchweg gut gearbeitet und waren 
befriedigend beschäftigt.

Angesichts des großen Mangels an Ingenieuren, Technikern, 
Kauf leuten und Facharbeitern haben sich die Tochtergesellschaf
ten  im abgelaufenen Geschäftsjahr der A u s b ild u n g  d es N a c h 
w u ch ses  und der Umschulung von Arbeitern in  verstärktem  
Maße gewidmet. In  dem Bestreben, eine zusätzliche großzügige 
Nachwuchspflege zu schaffen, haben die Tochtergesellschaften aus 
Anlaß des 70. Geburtstages von Paul Reusch eine gemeinsame 
Stiftung in Höhe von 1,25 Mill. MM, errichtet, die der beruflichen 
Förderung der heranwachsenden Jugend dienen soll. Die Stiftung 
träg t den Namen P a u l - R e u s c h - J u g e n d s t i f tu n g .  Durch die 
Gewährung von Voll- und Teilstipendien soll die Stiftung begabten 
und strebsamen jungen Leuten den beruflichen Aufstieg in der 
technischen und kaufmännischen Laufbahn ermöglichen. Die 
Stipendien werden gewährt zum Besuch von Hoch- und Fach
schulen, zu Studienreisen im In- und Ausland und zur W eiter
bildung im Ausland. Als Empfänger der Stipendien kommen 
Angestellte und Arbeiter der Tochtergesellschaften und deren 
Nachkommen in Frage.

Die W e rk s a u s s te l lu n g  in  O b e rh a u s e n  wurde durch eine 
geschichtliche Abteilung und eine Halle der Tochtergesellschaften 
erweitert. Die Ausstellung wurde im abgelaufenen Geschäftsjahr

von rd. 62 000 Besuchern aus dem In- und Ausland besichtigt. 
Es ha t sich gezeigt, daß sie neben der W erbung eine große erziehe
rische und bildende Aufgabe erfüllt.

Ueber die dem Unternehm en angeschlossenen und nahestehen
den Gesellschaften ist im einzelnen folgendes zu berichten:

Die G u te h o f f n u n g s h ü t te  O b e rh a u s e n , A k t ie n g e s e l l 
s c h a f t ,  erzielte im abgelaufenen Geschäftsjahr nach erfolgter 
Abschreibung auf Anlagen und  Beteiligungen in Höhe von 
9 243 47.3 MM, einen Ueberschuß von 4 800 882MM. Es betrug:

1935/36 1936/37 1937/38
t  t  t

K o h le n fö r d e r u n g ..........................................  3 494 750 4 183 964 4  317 805
K o k s e r z e u g u n g ...............................................  1 130 321 1 202 026 1 226 367
B r ik e tth e r s te llu n g ..........................................  85 309 109 222 124 766
G ewinnung an A m m o n ia k .......................  17 066 17 796 18 452

B e n z o l   13 646 15 694 15 455
T e e r   53 818 55 374 55 728
Teererzeugnissen . . .  51 463 54 867 55 068

B ohstahlerzeugung  ........................................  988 145 1 078 644 1 254 414
L eistu n g der W a lz w e r k e ...................................  713 441 823 996 943 915

Die Rohstahlerzeugung war um 16,3 % höher als im Vorjahr 
und erzielte dam it einen bisher n icht erreichten Höchststand.

Die in der A b te i lu n g  S te r k r a d e  zusammengefaßten 
weiterverarbeitenden Betriebe waren im Berichtsjahre aus
reichend beschäftigt. Trotz zunehmender Schwierigkeiten in den 
M arktverhältnissen der meisten ausländischen Absatzgebiete 
gelang es, die beachtliche Ausfuhr des Vorjahres annähernd zu 
behaupten; dabei m ußten allerdings häufig erhebliche Preisrück
gänge in K auf genommen werden. Die Stahlbaugruppen litten 
teilweise un ter den Schwierigkeiten der Werkstoffbeschaffung. 
Dies wirkte sich häufig hemmend auf die Annahme der durchweg 
sehr kurzen Lieferzeiten aus. Die Maschinenbaugruppen konnten 
ihre Umsätze vor allem auf den Gebieten ihrer hochwertigen 
Erzeugnisse weiter steigern. Die Lieferschwierigkeiten, die sich 
zeitweilig durch spürbaren Mangel an  Fachleuten ergaben, waren 
nicht immer leicht zu überwinden. Der insgesamt vorliegende 
Auftragsbestand sichert der Abteilung für eine angemessene Zeit 
weitere ausreichende Beschäftigung. Der Umsatz der A b te ilu n g  
D ü s s e ld o r f  ist mengen- und wertmäßig um ein geringes gestiegen. 
Die Auslandspreise h a tten  wieder fallende Tendenz. Mehrere Auf
bereitungsanlagen für arme deutsche Eisenerze wurden dem Betrieb 
übergeben. Bei der A b te i lu n g  G e ls e n k ir c h e n  h a t der Gesamt
um satz eine kleine Erhöhung erfahren. Der Inlandsum satz ist bei 
unveränderten Preisen gestiegen, dagegen ist der Auslandsabsatz 
zurückgegangen. Bei der N ie te n f a b r ik  in  S c h w e r te  war der 
Gesamtumsatz durch W erkstoffknappheit und Rückgang der 
Ausfuhr geringer als im Vorjahre.

Infolge des guten Beschäftigungsgrades h a t die G efo lg 
s c h a f t  einen weiteren Zuwachs erfahren. Am 1. Ju li 1938 
beschäftigte die Gesellschaft 29 732 Angestellte und Arbeiter 
gegen 26 982 am 1. Ju li 1937. Demgemäß stieg die Summe der 
ausgezahlten Löhne und Gehälter auf 73 189 380 MM  gegen 
64 158 981 MM  im Vorjahr.

Die M a s c h in e n fa b r ik  A u g s b u rg -N ü rn b e rg ,  A.-G., 
konnte ihren Um satz im In- und Auslandsgeschäft gegenüber dem 
Vorjahre erneut steigern. Die Gefolgschaft erhöhte sich bei allen 
drei Werken. Es wird die Verteilung einer Dividende von 8% 
vorgeschlagen. Bei der D e u ts c h e n  W e r f t ,  A.-G., in Hamburg 
erhöhte sich im Geschäftsjahr 1937 der Umsatz um etwa 20%. 
Die Zahl der Gefolgschaftsmitglieder erfuhr eine entsprechende 
Steigerung. An Schiffsneubauten wurden 15 Tank- und Fracht
schiffe m it rund 160 000 t  Tragfähigkeit abgeliefert. Mehr als 
70% des Umsatzes an Schiffsneubauten entfielen auf Auslands
lieferungen. Fü r das Geschäftsjahr 1937 wurde eine Dividende 
von 8%  ausgeschüttet. Die W erft ist bis Ende des Jahres 1940 
voll beschäftigt. Das O s n a b r ü c k e r  K u p fe r -  u n d  D ra h tw e rk  
in Osnabrück verzeichnete eine weitere Steigerung des Umsatzes, 
die durch die äußerste Ausnutzung der vorhandenen und die 
Inbetriebnahm e neuerstellter Anlagen ermöglicht wurde. Die vor
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gesehenen Neubauten konnten auf Grund der zunehmenden 
Schwierigkeiten bei der Beschaffung von Baustoffen und W erk
zeugmaschinen auch im Berichtsjahre nicht zu Ende geführt 
werden. Das Gesamtergebnis w ar zufriedenstellend. Es kom m t 
eine Dividende von 8%  zur Verteilung. Bei der M a s c h in e n 
fabrik  E ß lin g e n  in Eßlingen brachte das Geschäftsjahr 1937 
auf fast allen Erzeugungsgebieten einen starken Mehreingang an 
Aufträgen. Es w'urde eine Dividende von 5%  verteilt. Die Be
schäftigung des Werkes ist nach wie vor gut. Die H a c k e th a l -  
D rah t- u n d  K a b e l-W e rk e .  Aktiengesellschaft, in Hannover 
verteilten einen Gewinn von 6 ^ % .  Bei den K a b e l-  u n d  M et a l l - 
w erken N e u m e v e r . Aktiengesellschaft, in Nürnberg brachte 
das Geschäftsjahr 1937 den höchsten Um satz seit Bestehen der 
Gesellschaft. Die Ausfuhr konnte gegenüber dem Vorjahr um 
etwa die Hälfte gesteigert werden. Auch die S c h w ä b isc h e n  
H ü tte n w e rk e , G. m. b. H.. in Wasseralfingen haben Erzeugung 
und Umsatz im Geschäftsjahr 1937/38 gegenüber dem Vorjahre 
erhöht. Der Gewinn ist bis auf einen geringen Restbetrag, der 
auf neue Rechnung vorgetragen wurde, zu Sonderabschreibungen 
verwendet worden. Beim E is e n w e rk  N ü r n b e r g ,  A.-G., vorm. 
•T. Tafel & Co.. in Nürnberg konnten Erzeugung und Um satz in 
allen Teilen erhöht werden. Es ist eine Dividende von 4%  aus
geschüttet worden. Die Z a h n r ä d e r f a b r ik  A u g s b u rg  vorm. 
Joh. Renk (Akt.-Ges.) in Augsburg war voll beschäftigt und geht 
mit einem guten Auftragsbestand ins neue Geschäftsjahr. Es 
kommt eine Dividende von 4 ° 0 zur Verteilung. Der Anschluß 
Oesterreichs und der Ausbau des Großschiffahrtsweges Rhein- 
Main-Donau stellt die Donauschiffahrt und dam it auch die 
D eggendorfer W e r f t  u n d  E is e n b a u g e s e l l s c h a f t  m. b. H. 
in Deggendorf vor neue Aufgaben, so daß auch für die Zukunft 
mit einer ausreichenden Beschäftigung gerechnet werden kann. 
Die S c h lo em a n n  A k t ie n g e s e l l s c h a f t  in Düsseldorf weist 
für das Geschäftsjahr 1937 nur einen geringfügigen Gewinn aus, 
der zusammen mit dem Vortrag aus dem Jahre 1936 auf neue 
Rechnung vorgetragen wurde. E ine Dividende wurde nicht 
verteilt. Die Gesellschaft t r a t  in das Geschäftsjahr 1938 
mit dem höchsten Auftragsbestand für das ln - und Ausland 
seit Bestehen des Unternehm ens ein. Bei der Firma H a n ie l  
& Lueg, G. m. b. H., in Düsseldorf-Grafenberg stieg im ab 
gelaufenen Geschäftsjahr der Um satz um rd. 50%  gegenüber dem 
Vorjahre. Hierin ist nach wde vor ein wesentlicher Ausfuhranteil 
enthalten. Es ist dam it zu rechnen, daß die volle Beschäftigung 
in sämtlichen Abteilungen auch weiterhin anhalten  wird. Bei der 
F e rro s ta a l Aktiengesellschaft in Essen war die Entw icklung 
des Geschäftes im Berichtsjahr zufriedenstellend. Die F r ä n 
kische E is e n h a n d e ls g e s e l ls c h a f t  m. b. H. in Nürnberg hat 
bei weiter gestiegenen Um sätzen wiederum befriedigend gearbeitet. 
Die Firma F ra n z  H a n ie l  & Cie., G. m. b. H., D uisburg-R uhrort, 
schloß das Kohlenausfuhrgeschäft tro tz  aller W ährungsschwierig
keiten und des Rückschlages auf dem W eltm arkt günstig ab.

* **
L'eber den A b s c h lu ß  der Gutehoffnungshütte, Aktienverein 

für Bergbau und H üttenbetrieb, Nürnberg, und der Gutehoff
nungshütte Oberhansen un terrich te t die folgende Zusammen
stellung.

G eschäftsjahr

1. 7. 34 bis  
30. 6. 35

.nM

1. 7. 35 bis  
30. 6. 36

JUC

1. 7. 36 bis
30. 6. 37

.n.tc

1. 7. 37 bis  
30. 6. 38 I

tc

G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  
N ü r n b e r g : 

A k tie n k a p ita l ................... 80 000  000 80 000 000 80 000 000 80 000 000
Vortrag aus dem Vorjahre 219 588 301 607 331 669 408 991
B e t r ie b s g e w in n  einschl. 

des Gewinnes der G H H . 
O berh au sen ................... S 186 427 8 858 504 11 489 078 12 759 936

Aufwendungen für Ge
hälter, Abschreibungen, 
Zinsen, Steuern usw. 5 084 819 5 628 142 5 611 755 7 945 148

T T e b e r s c h u ß ................... 3 101 607 3 531 669 6 208 991 5 223 779 :
G ew in n au steil................... 2 800 000 3 200 000 4 800 000 4 800 00* *
G ew in n an teil . . .  % ß Y i 4 6 6
Vortrag auf neue R ech 

nung . . 301 607 331 669 408 991 423 779
G u t e h o f f n u n g s h ü t t e  

O b e r h a u s e n :  
A k tie n k a p ita l ...................

►«

60 000 000 60 000 000 60 000 000 60 000 000
R o h g e w in n  nach  Abzug  

der K osten  für R oh-, 
Hilfs- und B etr iebs
stoffe ............................. 98 007 724 107 425 094 126 610 328 128 112 444

Aufwendungen. . 92 898 438 103 850 805 121 846 201 1)123 311 562
U e b e r s c h u ß ........................ 5 109 286 3 574 289 4 764 127 4 800 882

•) H iervon 72 613 376 X *  Löhne und G ehälter. 14 341 674 3LH  soziale  
Aufwendungen, 9 395 778 X #  Abschreibungen, 254833 JIM, Z insen, 26 504 855 X #  
Steuern und Abgaben und 201 045 3LK  son stige Aufw endungen, so  daß ein E  e in 
gew inn  von 4 800 882 Jt.K  verb leibt, der an die G utehoffnungshütte F ü m b erg  
abgeführt worden is t .

Hoesch Aktiengesellschaft, Dortmund. — Die gute 
Beschäftigung im Bergbau und in der eisenschaffenden Industrie 
brachte der Gesellschaft im Berichtsjahre 1937/38 eine en t
sprechende Zunahme der Förderung und der Erzeugung. Die 
Verwendung heimischer Rohstoffe, insbesondere deutscher Eisen
erze, nahm  weiter zu. Neben den eigenen Siegerländer Erzgruben 
wurden gemeinsam m it anderen Hüttenwerken Erzbergwerke im 
Salzgitter-Gebiet, im Harz, bei Porta und im Siegerland betrieben. 
Der Ausbau der Anlagen wurde verstärkt fortgeführt und stellt 
auch in den nächsten Jahren  noch weitere umfangreiche Aufgaben.

Durch Beschluß der außerordentlichen Hauptversammlung 
vom 22. Februar 1938 wurde die bisherige Firm a Hoesch-KölnNeu- 
essen, Aktiengesellschaft für Bergbau und H üttenbetrieb, in 
H o e sc h  A k t ie n g e s e l l s c h a f t  g e ä n d e r t .

Bei den K o h l e n b e r g we r k e n führte der zweite Vierjahres
plan mit seinen verstärkten Anforderungen und die an den aus
ländischen Märkten herrschende lebhafte Nachfrage dazu, daß 
bis zu Beginn des Jahres 1938 alle Mengen aufgenommen wurden, 
die von den Zechen zur Verfügung gestellt werden konnten. 
Die sortenmäßigen Wünsche der Abnehmer konnten allerdings 
nicht immer erfüllt werden. Vom Februar 1938 an tr a t  ein 
jahreszeitlich bedingter Rückgang des Inlandabsatzes ein. Hinzu 
kam, daß zahlreiche Werke rechtzeitig reichlichere Bestände für 
diese Monate beschafft hatten , so daß auch das industrielle Ge
schäft etwas sank. Die vorübergehende Zurückhaltung in der 
E rteilung von neuen Bestellungen hörte ab Mai m it der Ge
währung von Sommerpreisnachlässen für Hausbrand und dem 
Wiedereinsetzen des normalen Industriebedarfs auf. Gegen Ende 
des Jahres 1937 ließ die Kauflust am W eltm arkt nach, wodurch 
auch das deutsche Ausfuhrgeschäft berührt wurde. Der Grund 
lag vornehmlich in dem Rückgang der Beschäftigung der west
europäischen Eisenindustrien. Die mit der Kokserzeugung 
steigende Gewinnung von Kohlenwertstoffen konnte g latt ab
gesetzt werden; die Gasabgabe stieg infolge verstärkter Abforde
rungen beträchtlich. Die Lagermengen an  Kohlen und Koks 
sind gering. Gefördert oder erzeugt wurden:
Kohlenförderung: 1935/36 5 296 071 t  Kokserzeugung: 1935/36 1 585 756 t

1936/37 5 813 415 t  1936/37 1 826 079 t.
1937/38 6 495 668 t  1937/38 2 066 201 t

Auf der Kokerei Kaiserstuhl kam  eine neue Batterie von
54 Oefen für eine Tagesleistung von 600 t  in Betrieb.

Auch bei den H ü t te n w e r k e n  waren die Anforderungen 
auf dem Inlandsm arkt unvermindert groß. Trotz der Zunahme 
der Erzeugung der Hüttenwerke m ußte die planmäßige Ver
teilung der für den Inlandsverbrauch bestim m ten Erzeugnisse 
aufrechterhalten w erden, um eine möglichst zweckmäßige Deckung 
des umfangreichen Bedarfs zu gewährleisten. Auf dem W eltm arkt 
dagegen w'ar der Absatz bei sinkenden Preisen rückläufig. Die 
Erzeugung der Hüttenwerke betrug:
R oheisen: 1935/36 . . 865 428 t  R ohstahl: 1935/36 . . 1 127 449 t

1936/37 . . 901 144 t  1936/37 . . 1 184 196 t.
1937/38 . . 1 0 0 2  718 t  1937/38 . . 1 234 658 t

Die Roheisenerzeugung stieg um 11,25 % und überschritt 
im Berichtsjahr erstmalig eine Million Tonnen. Die R ohstahl
erzeugung erhöhte sich um 4,25 % . Die Zufuhr an Rohstoffen 
gestattete  es, den Betrieb der Hochöfen und Stahlwerke ohne 
wesentliche Beeinträchtigung durchzuführen und eine gewisse 
Erhöhung der Vorräte zu sichern. Der Verbrauch an deutschen 
Erzen nahm weiter zu. Der Hochofen I  wurde neu zugestellt und 
im Dezember 1937 angeblasen. Fü r den erhöhten Verbrauch, 
insbesondere deutscher Erze, wurde die E rrichtung einer um fang
reichen Erzumschlagsanlage und der Bau eines zweiten Sinter
bandes begonnen sowie ein neuer Hochofen in Auftrag gegeben, 
ln  den Stahlwerken wurde die Erzeugung an Qualitätsstählen 
gesteigert, insbesondere die Herstellung eines devisensparenden, 
nickelfreien, nichtrostenden Stahles „Novar“ . Im  Thomaswerk 
w'urde m it dem Bau eines d ritten  großen Konverters begonnen. 
W iederholt wurden größere Mengen V anadinschlacke als Aus
gangsstoff für die Herstellung von Ferro-Vanadium m it 12 % V 
hergestellt. Im  Hammerwerk kam  eine neue Vergütungsanlage 
für Qualitätsstähle in Betrieb. Auch in den Kaliberwalzwerken 
wurden verschiedene E inrichtungen zur besseren V ärme- und 
Oberflächenbehandlung von Qualitätshalbzeug geschaffen. Im 
Walzwerk I I I  wrnrde eine Tiefofengruppe von Kohlebeheizung 
auf Gasfeuerung umgestellt. Die Leistung des Stabstahlwalz
werks V III  erfuhr durch den Um bau eines Stoßofens eine erheb
liche Steigerung. Ferner ist der Bau eines VV armbandwalzwerks 
zur Herstellung breiter Bänder in Angriff genommen worden. 
Auch in den übrigen Betrieben wurden zahlreiche Neu- und Um 
bauten zur Betriebsverbesserung durchgeführt.

Die gute Beschäftigung der Werke führte zu einem weiteren 
Anwachsen der G e fo lg s c h a f t ,  deren Zahl sich im Geschäftsjahr 
1937/38 um 3361 auf 31 763 erhöhte. Im  Kohlenbergbau stieg
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die Zahl der Beschäftigten von 15 812 am 30. Jun i 1937 um 
1648 auf 17 460 am 30. Jun i 1938, d. h. um 10,4% . Bei den 
Eisenbetrieben ist eine Erhöhung von 12 590 Gefolgschafts
mitgliedern am 30. Jun i 1937 um 1713 auf 14 303 am 30. Jun i 
1938, also um 13,6 %, zu verzeichnen. Wie im Vorjahr tra t  an die 
Stelle von Feierschichten und Kurzarbeit, tro tz  der zu verzeich
nenden Gefolgschaftsvermehrung, sowohl in den Bergwerken als 
auch auf den H ütten  in zunehmendem Umfange Ueber- und 
Sonntagsarbeit. Die Bemühungen um die H e r a n b i ld u n g  
e in e s  t ü c h t ig e n  F a c h a r b e ite r n a c h w u c h s e s  wurden auch 
im Berichtsjahr fortgesetzt. Im  Hüttenwerk in Dortmund 
werden nicht nur Industriehandwerker mit anerkannten Lehr
berufen, sondern insbesondere auch Hüttenlehrlinge ausgebildet. 
Die Zahl der Lehrlinge stieg vom 30. Jun i 1937 bis zum 30. Jun i 
1938 um 119 auf 331, von denen 83 auf Hüttenlehrlinge entfallen. 
Auch auf den übrigen Werken erhielten die Lehrlinge eine ge
diegene Facharbeiterausbildung. Zum 1. April 1938 wurde ge
legentlich der Vollendung des achtzigsten Lebensjahres des 
inzwischen verschiedenen Ehrenvorsitzers des Aufsichtsrates, 
Kommerzienrat Dr.-Ing. E. h. Friedrich Springorum, eine .S tif
tu n g  gebildet, deren Erträgnisse für die Ausbildung junger K räfte 
aus dem Werk verwendet werden sollen. Die Stiftung wurde auf 
den Betrag von 1 000 000 MM gebracht.

Zur besseren Unterbringung der Gefolgschaftsangehörigen 
in gesunden und preiswerten Wohnungen wurde auch im Be
richtsjahr der A r b e i te r w o h n s tä t te n b a u  vor allem durch 
Vermittlung gemeinnütziger Wohnungsgesellschaften gefördert. 
Gegenwärtig befinden sich 422 Wohnungen im Bau und weitere 
555 Wohnungen in der Planung, die im Laufe des nächsten Jahres 
den Gefolgschaftsmitgliedern zur Verfügung gestellt werden 
sollen. In  Dortmund und Hohenlimburg wurde weiter der Bau 
von 32 Eigenheimen in Angriff genommen, zu denen die Gesell
schaft Zuschüsse gewährt. Darüber hinaus wurden für 20 Einzel
bauvorhaben von Gefolgschaftsmitgliedern weitere M ittel vor
gestreckt.

Die Beteiligung am L e is tu n g s k a m p f  d e r  d e u ts c h e n  
B e tr ie b e  erbrachte für die Schachtanlage Kaiserstuhl I I  das 
Gau-Diplom für hervorragende Leistung.

Zur V e re in fa c h u n g  d es K o n z e rn a u fb a u s  wurden im 
Berichtsjahr das Baroper Walzwerk, A.-G., Dortmund-Barop, 
die Bandeisenwalzwerke Bilstein, A.-G., Altenvoerde, und das 
Eisen- und Stahlwerk Halden, Hesse & Schulz, G. m. b. H., 
Hohenlimburg-Kabel, im Wege der Umwandlung als Betriebs
abteilungen von der Berichtsgesellschaft übernommen. Nach 
Ablauf der gesetzlichen Sperrfrist wurde das Werk Barop den 
Dortmunder Betrieben, das Werk Altenvoerde und das Werk 
Kabel der Abteilung Hohenlimburg eingegliedert . Ferner wurden 
die einzelnen bestehenden Werkshandelsgesellschaften aufgelöst 
und deren Geschäfte ab 1. Januar 1938 auf die Dortm under Eisen
handlung G. m. b. H., Dortmund, übertragen, die gleichzeitig 
ihre Firm a in Hoesch Eisenhandel m. b. H. änderte. Am 30. Jun i 
1938 wurden weiter die Hammerwerke v. d. Becke & Co. G. m. 
b. H., Dortmund, und die Hemer Nietenfabrik Gebr. Prinz G. m. 
b. H., Hermer i. W., zusammengelegt. Die Hermer Nietenfabrik 
Gebr. Prinz G. m. b. H. tr a t  in Liquidation, und die Ham mer
werke v. d. Becke & Co. G. m. b. H. änderte ihre Firm a in Ver
einigte v. d. Becke & Gebr. Prinz G. m. b. H., D ortm und; bei ihr 
wurde die Kleineisenerzeugung des Konzerns zusammengefaßt.

Neu beteiligt hat sich das Unternehmen an der Chamotte- 
lndustrie Hagenburger-Schwalb, A.-G.. Hettenleidelheim (Rhein
pfalz), sowie gemeinsam mit anderen Werken der westlichen 
Industrie an der Eisen und Metall Aktiengesellschaft in Essen. 
Durch den Uebergang der Mehrheit der Aktien der Wolf N etter & 
Jacobi-Werke, K.-G. a. A., Berlin, auf die Mannesmannröhren- 
Werke. Düsseldorf, ist der mit den Wolf N etter & Jacobi-Werken, 
K.-G. a. A., bestehende Interessengemeinschaftsvertrag beendet 
worden.

Die U m sä tz e  im Berichtsjahr überschritten erstmalig eine 
Viertelmilharde. Die Versandrechnungen für Lieferungen an Ab
nehmer betrugen: 1935/36 196 125 015 MM \ 1936/37 228 030 983 
Reichsmark; 1937/38 254 716 147 MM.

Dem A b sc h lu ß  ist folgendes zu entnehmen:
Die gesamten R o h e r tr ä g e  der Betriebe (einschließlich 

479 094 MM  Vortrag aus dem Vorjahre) betrugen im abgelaufenen 
Geschäftsjahr 139 204 212 MM. Demgegenüber wurden benötigt 
für Löhne und Gehälter 77 599 811 MM, gesetzliche soziale Ab
gaben 9 753 065 MM, Ruhebezüge und Unterstützungen 4 193 486 
Reichsmark, freiwillige soziale Aufwendungen 4 907 493 MM, 
ausweispflichtige Steuern 10 369 722 :RM, sonstige Steuern 
4 481 224: MM, Beiträge an Berufsvertretungen 210 958 MM, Ab
schreibungen auf Werksanlagen 17506590 MM, Zinsen 141717 MM, 
außerordentliche Aufwendungen 3 058 248 MM  und sonstige Ab
schreibungen 57 731 MM, so daß ein R e in g e w in n  von 6 924 166 
Reichsmark verbleibt. Hiervon sollen 6 108 000 M. t/ Gewinn 
(ö °o gegen 5 % *■ v - al'f 101 800 000 MM Stammaktien) aus

geteilt, 177 043 MM satzungsmäßige Gewinnbeteiligung an den 
Aufsichtsrat gezahlt und 639 123 MM  auf neue Rechnung vorge
tragen werden.

Buchbesprechungen.
Dürrer, Robert, Professor, Leiter des Eisenhüttenmännischen 

In s titu ts  der Technischen Hochschule Berlin: Vom Erz zum 
Stahl. Der Weg des Eisens. (Mit 11 Abb.) Hamburg: Hansea
tische V erlagsanstalt (1938). (46 S.) 8°. 1,20 MM. (Deutsche 
Roh- und Werkstoffe.)

Die Schrift ist entstanden aus Vortragsreihen über die Eisen- 
und Stahlerzeugung vor Nichtfachleuten. Der Verfasser hat es 
für zweckmäßig gehalten, zunächst einleitend die Leser mit den 
Gedankengängen über den Aufbau und die Umwandlung der 
Stoffe vertrau t zu m achen und sie gemeinverständlich in die 
chemisch-physikalischen Grundlagen einzuführen; das ist ihm 
vorzüglich gelungen. Mit einigen statistischen Uebersichten wird 
die Bedeutung des Eisens und der Ausgangsstoffe klargemacht, 
wobei auch die eisenarmen deutschen Erze m it berücksichtigt 
worden sind. Die Ausführungen über die verschiedenen Wege 
zur Roheisen- und zur Stahlgewinnung geben einen guten Ueber- 
blick über die Betriebseinrichtungen und ihre Arbeitsweise, so daß 
dem Heftchen weiteste Verbreitung zu wünschen ist.

Die Schriftleitung.

Kräcmar, Ed., Dr.-Ing.: Industrielle Arbeitsbewertung. Prag: 
Verlag des Tschechosl. Nationalkomitees für wissenschaftliche 
Organisation 1937. (119 S.) 8°. 30 Kö.

(Veröffentlichungen des Tschechoslowakischen National
komitees für wissenschaftliche Organisation. No. 4.)

Mit diesem Buche will der Verfasser die Fragen klären 
helfen, die durch die Bewertung der Arbeitsplätze im gegen
seitigen Vergleich und aus dem W unsch nach dem gerechten 
Lohn entstehen.

Hierzu müssen nach K räcm ar die körperliche Anstrengung, 
die geistige Anstrengung und die biologische W iderstandskraft 
(unter der er die arbeitshemmenden Einflüsse der LTmwelt zusam
menfaßt) zur Beurteilung herangezogen werden.

Nach Ablehnung der physikalischen M eßarten für die körper
liche Erm üdung bau t der Verfasser eine Tafel auf, auf der die Ar
beiten — subjektiv geschätzt — nach ihren Anstrengungsgraden 
geordnet verzeichnet sind. Aus der Zeitdauer der einzelnen 
Arbeiten und ihren Anstrengungsgraden ergibt sich über die 
Schichtdauer die durchschnittliche Arbeitsbelastung des einzelnen 
Arbeitsplatzes in Teilen der als 100 gesetzten schwersten Arbeit.

In  gleicherw eise empfiehlt er die geistige Anstrengung der 
einzelnen Arbeitsplätze zu erm itteln, wobei er allerdings auf die 
Schwierigkeit der Einstufung der geistigen Arbeiten in die Tafel der 
Anstrengungsgrade hinweisen muß. Auch der d ritte  Anteil, die 
W iderstandskraft gegen äußere Einflüsse, soll in ähnlicher — sub
jektiver — Weise geschätzt und erm ittelt werden. Gerade in 
diesem A bschnitt ist die W irklichkeitsnahe des Verfassers in 
der umfassenden Zusammenstellung der möglichen Außen
einflüsse und der bei ihrer Bewertung zu beachtenden Grund
sätze besonders spürbar. Bemerkenswert ist das vom Verfasser 
aus Erfahrungen bei W erktätigen aufgebaute Gesetz, daß jedem 
H undertstel körperlicher Anstrengung ein gleicher Anteil der 
Schichtzeit als Ermüdungsausgleich gegenüberstehen müsse, 
während bei geistiger Anstrengung die H älfte ausreichc.

Im  zweiten H auptte il seines Buches führt der Verfasser ein 
Beispiel für einen großindustriellen Betrieb nach seinen Vor
schlägen durch. Ueberraschend wirkt dabei im ersten Augen
blick, daß er es selbst ablehnt, seine im ersten Abschnitt ge
m achten Vorschläge zur Arbeitsmessung oder subjektiven Schät
zung für die G e s a m th e i t  aller Gefolgschaftsmitglieder durch
zuführen. Als Grund gibt er einmal die Vielzahl der erforder
lichen Messungen an, zum anderen die Unmöglichkeit, die durch
schnittlichen Arbeitsanforderungen eines Platzes festzulegen. 
Es ist die gleiche Schwierigkeit, die bei den Zeitaufnahmen die 
Bestimmung des m ittleren Arbeiters und der Durchschnitts
leistung m acht. Der Verfasser führt an, daß am gleichen Platz 
infolge Verschiedenheit der hergestellten . Abmessungen, der 
W erkstoffgüte und des W erkstoffzustandes die Arbeitsanfor
derungen um 100 % schwanken können. — Aus diesen Gründen 
schlägt er eine „K urzaufnahm e“ der Arbeit vor. ln  diesen 
wichtigsten Abschnitten gibt er ausführliche Beispiele und als 
Zusammenfassung die K urzaufnahm ekarte, auf der die gesamten 
den Arbeitsplatz betreffenden Angaben übersichtlich verzeichnet 
sind. Auch hier wieder verraten zahlreiche Hinweise auf die 
vielfältigen Möglichkeiten den erfahrenen Praktiker.

Eine Uebersieht über das Schrifttum  schließt das Büchlein, 
das uns, wenn wir auch weltanschaulich auf einem anderen 
S tandpunkt stehen, manche Anregung geben kann
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Vereins-Nachrichten.
Friedrich Luther f .

Dem Flugzeugunglück am 10. Oktober 1938 in der Nähe 
von Soest, hei dem zwanzig Menschen ums Leben kamen, fiel 
auch F r ie d r ic h  L u th e r  zum Opfer. Mit ihm wurde eine Per
sönlichkeit m itten  aus erfolgreichem Schaffen herausgerissen, 
deren Namen weit über den Rahm en des Reviers hinaus im deu t
schen W irtschaftsleben einen besonderen Klang ha tte .

Friedrich Luther wurde am 13. Ju n i 1877 zu Magdeburg 
geboren. Durch seinen Vater, der als Prokurist der Tam owitzer 
X.-G., Hochofen- und H üttenbetriehe, und der Buckauer Maschi
nenfabrik einflußreiche Stellen in der Industrie  bekleidete, kam 
er schon in früher Jugendzeit in engste persönliche Beziehungen 
zu Hütten- und Maschinenindustrie. Nach erfolgreichem Besuch 
der Realschule zu Braunschweig studierte  er 1895 bis 1900 
an den Technischen Hochschulen Braunschweig und S tu ttgart. 
Zwischendurch diente er als Einjähriger beim Pionierbataillon 10 
in Minden (Westf.). Seine Anfangsstellung tra t  er 1900 bei der 
Firma Amme, Giesecke und Conegen in Braunschweig als 
Betriebsassistent an. Schon das nächste Ja h r  sah ihn bei der 
Firma Schaffer & Budenberg G. m. b. H. 
in Magdeburg, bei der er als Assistent und 
technischer Leiter für die mechanischen 
Werkstätten, allgemeinen Betriebe und 
Energiebetriebe tä tig  war. M itte 1905 ging 
er für die Firm a Gildemeister & Co..
Bremen, nach Chile; hier führte  er, weit 
ab von aller K ultu r in den unw irtlichsten 
Gegenden der Anden ganz auf sich allein 
angewiesen, mit bestem Erfolge den Bau 
und die Leitung von Salpeterfabriken 
durch. Ende 1908 kehrte er zu seiner 
früheren Firma Schaffer & Budenberg als 
selbständiger Betriebsleiter und Ober
ingenieur für die Abteilungen für Massen
fabrikation, Dreherei, Schlosserei und 
Schmiede zurück. Gleichzeitig leitete er die 
Abteilung Torpedo- und Lancierrohrbau.

Obwohl er für diese Tätigkeit von der 
Marineleitung als unabkömmlich bezeichnet 
worden war, ging er auf eigenen W unsch 
im November 1914 ins Feld, wo er zu
nächst heim Pionierbataillon 4, dann heim 
Minenwerferbataillon 1 als L eutnant der 
Landwehr I  und Führer einer Minenwerfer
abteilung Kämpfe im Osten und  W esten 
in vorderster Front mitmac-hte. Ende 1915 
wurde er durch eine Knieverletzung felddienstunfähig und als 
Lehrer zu einer Minenwerferschule kom m andiert. Von hier wurde 
er bis Ende 1916 dem Königlichen Ingenieurkomitee zugeteilt.

Am 1. Februar 1917 wurde Friedrich Luther von Heinrich 
Ehrhardt für die damalige Rheinische Metallwaaren- und Ma
schinenfabrik, Düsseldorf, gewonnen, der er bis zu seinem jähen 
Tode treugeblieben und m it deren Geschichte sein Name auf 
immer unauslöschlich verbunden ist. Als Oberingenieur und Direk
tionsassistent leitete er zunächst den Bau und die Fertigstellung 
der maschinellen E inrichtung der Riesenw erkstätten für die 
Durchführung des „Hindenburg-Program m s“ m it einer Gefolg
schaft von 40 000 Mann und übernahm  dann die Betriebsleitung 
der ausgedehnten Geschützwerkstätten, die für die Durchführung 
der Absichten der Obersten Heeresleitung von besonderer W ich
tigkeit waren. Nach dem unglücklichen Ausgang des W eltkrieges 
wurde ihm die Umstellung der gesamten K riegsw erkstätten auf 
Friedensfertigung, wie z. B. Lokomotiv- und  Eisenbahnwagenbau, 
Dampfpflugbau, Bau von landw irtschaftlichen Maschinen, Bau von 
Bergwerks- und H üttenm aschinen, übertragen. Bemerkenswert 
sind aus dieser Zeit der Bau der damals größten Siemens-Martin
tiefen in Deutschland für die August-Thyssen-H ütte, Hamborn. 
Mährend der Besetzung des Rheinlandes durch die Franzosen 
lief Friedrich Luther infolge seines m annhaften Auftretens gegen
über den Eindringlingen m ehrfach Gefahr, ins Gefängnis geworfen 
zu werden. Im  Jah re  1925 wurde ihm  nach der Stillegung eines 
Teiles der Nachkriegsbetriebe die Gesam tleitung des Werkes 
Derendorf anvertrau t. Im  gleichen Jah re  wurden un ter seiner 
Leitung die wieder neu eingerichteten Geschützwerkstätten in 
Betrieb genommen. Ende 1927 übernahm  er zu seiner bisherigen 
Tätigkeit noch die Leitung des Stahlwerkes in  R a th , dessen 
M'eiterentwicklung als Edelstahlw erk ihm  als dem ta tk räftigen  
 ̂erfeehter des Q ualitätsgedankens ste ts besonders am Herzen lag.

Im Jahre  1928 wurde Friedrich Luther stellvertretendes

\  orstandsmitglied, im Jahre 1930 ordentliches Vorstandsmitglied 
seiner Gesellschaft. Als solches h a tte  er die gesamte technische 
Oberleitung der Werke Derendorf, R ath  und Sömmerda (Thür.) 
einschließlich der Konstruktionsbüros für Geschütze usw. des 
Heeres, der Marine und der Luftwaffe inne. Dieses große W ir
kungsgebiet erweiterte sich seit 1936 noch ganz gewaltig, als 
die „R heinm etall“ die Firm a A. Borsig, Maschinenbau G. m. b. H., 
in Berlin-Tegel übernahm. Innerhalb der Rheinmetall-Borsig 
A.-G. h a tte  er die gesamte technische Leitung.

W enn einmal geschildert werden sollte, wie die W ehrkraft 
des deutschen Volkes wieder erstarkte, dann gebührt auf dem 
Gebiete der W ehrtechnik dem Namen Friedrich Luther ein 
hervorragender Platz. Schon in den Jahren  der tiefsten E r 
niedrigung ha t er neben den einschränkenden Bestimmungen 
des Versailler D iktates in den ihm unterstellten K onstruktions
büros und Betrieben die technischen Grundlagen geschaffen, 
auf denen sich die in  der Weltgeschichte beispiellose W ieder
aufrüstung Deutschlands aufbauen konnte. Mit seiner ganzen 

T atkraft hat er alles gefördert, was diesem 
hohen Ziele dienen konnte. Der Verfeine
rung und Verbesserung der K onstruktion 
und der mechanischen Fertigung galt sein 
ganzer Einsatz ebenso wie der Entw ick
lung neuer Arbeitsverfahren zur Erzielung 
immer höherwertiger Stähle für höchste 
Beanspruchungen. H a tte  er doch schon 
bald erkannt, daß Spitzenleistungen in der 
Technik nur möglich sind, wenn K onstruk
teur, Stahlwerker und Bearbeitungsfach
m ann an einem Strang ziehen.

W enn heute die Rheinmetall-Borsig 
A.-G. mit ihren Werken in Düsseldorf. 
Sömmerda und Tegel wieder achtunggebie
tend im deutschen W irtschaftsleben dasteht 
und ganz besonders auf dem Gebiete der 
R üstungsindustrie m it an allererster Stelle 
genannt werden muß, so krönt sich damit 
das Lebenswerk des großen Technikers 
und Menschenführers Friedrich Luther. E in 
gütiges Geschick ha t es ihm  vergönnt, die 
Früchte seines unablässigen Strebens noch 
zu erleben. Der stolzeste Tag seines Lebens 
war es, als er dem Führer des deutschen 
Volkes am 11. April 1937 sein Düsseldorfer 
Werk zeigen konnte.

Viele äußere Ehrungen sind ihm, der doch immer ein Beispiel 
persönlicher Bescheidenheit gab, zuteil geworden. Neben seinen 
Kriegsauszeichnungen, dem Eisernen Kreuz I. und H . Klasse usw., 
wurden ihm hohe und  höchste in- und ausländische Orden ver
liehen. Der Oberbefehlshaber des Heeres ernannte ihn zum W ehr
w irtschaftsführer. Zahlreiche Vereinigungen und Körperschaften 
des öffentlichen und privaten Lehens zollten ihm  ihre W ert
schätzung und Anerkennung dadurch, daß sie ihn in  V ertrauens
stellen oder ihre Vorstände beriefen; ebenso war er Mitglied des 
Aufsichtsrates vieler industrieller und anderer Unternehmungen. 
Allen diesen Organisationen galt tro tz  seiner starken d ienst
lichen Inanspruchnahm e seine wache Sorge und sein kluger R a t .

Die Verwaltung der S tad t Düsseldorf berief ihn durch das 
Vertrauen der Partei, m it deren Gliederungen und E inheiten er 
ste ts vertrauensvolle Zusammenarbeit und enge Verbundenheit 
pflegte, zum R atsherrn. Eine ganz besondere Freude bescherte 
ihm seine alte  „Alma m ater“ , die Technische Hochschule Braun
schweig, an seinem sechzigsten Geburtstag durch die Ernennung 
zum Ehrensenator.

Das Lebensbild Friedrich Luthers wäre aber nicht vollständig, 
wenn m an in ihm nur den erfolgreichen Techniker sehen wollte. 
E r war mehr, er war Mensch, Freund und Kam erad. Nach der 
anstrengenden Berufsarbeit, in der er ganz aufging, suchte und 
fand er Erholung im Kreise seiner Familie, der er in  tiefster 
Liebe zugetan war. Mit seiner G attin  freute er sich von ganzem 
Herzen an dem Glück und den Erfolgen seines Sohnes. Kurz vor 
der Erfüllung seines tragischen Geschicks war es ihm  noch ver
gönnt, seinem Sohn die Lebensgefährtin zuführen zu können. 
Seine prächtigen menschlichen Eigenschaften, seine große H er
zensgüte gewannen ihm innerhalb und außerhalb seines Berufs
kreises viele treue Freunde. In  feuchtfröhlicher Geselligkeit war 
er m it seiner prachtvollen Unterhaltungsgabe ste ts der Frohe
sten einer. Bei ernsten Gesprächen schenkte er gern von seiner
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tiefen Lebensweisheit, in seinem Herzen ist er stets jung ge
hlieben.

Mit seinen Angehörigen und seinen engeren Freunden trauert 
um ihn seine große Gefolgschaft. Durch sein hervorragendes 
Pflichtbewußtsein und sein rastloses Streben für sein Werk hatte  
sich Friedrich Luther die Hochachtung seiner Gefolgschaft er
worben, die ihm  bereitwillig auch dann folgte, wenn er Außer
ordentliches von ihr verlangte. Für ihre Sorgen und Nöte hatte  
er ste ts ein warmes Herz und eine offene Hand. Deshalb fühlte 
sich seine Gefolgschaft auch mit ihm als Mensch so eng verbunden, 
die ein feines Empfinden dafür hatte , daß ihr Betriebsführer ihr 
aufrichtiger Kamerad war. Einen äußeren Ausdruck fand diese 
gegenseitige Treue und Anhänglichkeit darin, daß die größte 
Halle des Werkes Düsseldorf, einem ganz aus sich geäußerten 
Wunsche der Gefolgschaft entsprechend, bei ihrer Inbetrieb
setzung im September 1938 den Namen „Friedrich-Luther-Halle“ 
erhielt. Das Geschick hat es so gewollt, daß die Einweihungsfeier 
zugleich der letzte Betriebsappell sein sollte, den der so jäh Heim
gerufene abhalten konnte. Wenige Wochen später tra t  Friedrich 
Luther seinen letzten Gang an aus dem Werk, dem seine Lebens
arbeit gegolten hat, aus der Halle, die, als ein Vermächtnis für 
alle Zeiten, seinen Namen trägt.

Dem Verein Deutscher Eisenhüttenleute, dessen Vorstand der 
nunm ehr Heimgegange lange Jah re  angehört hat, ist Friedrich 
Luther stets ein hervorragend bewährter Freund gewesen, immer 
bereit zu jeglicher U nterstützung der Vereinsarbeiten mit R at 
und T at. Das h a t er nam entlich bewiesen, als das vom Verein 
gegründete Kaiser-W ilhelm -Institut für Eisenforschung eine 
A rbeitsstätte  suchte. Fünfzehn Jahre  lang, von 1920 bis 1935, 
hat er ihm in großzügiger Weise Gastfreundschaft gewährt, indem 
er ein W erkstattgehäude der Rheinischen Metallwaaren- und 
Maschinenfabrik zur Verfügung stellte und späterhin durch 
Hergabe anschließender Gebäudeteile eine Vergrößerung des 
In stitu ts  ermöglichte. So sind ihm der Verein Deutscher Eisen
hüttenleute und das Kaiser-W ilhelm -Institut zu tiefer Dankbar
keit verpflichtet ; unvergessen wird ihm bleiben, wie er durch sein 
vorbildliches Entgegenkommen die wissenschaftliche Arbeit des 
deutschen Eisenhüttenm annes in schwerer Zeit geschützt und 
gefördert hat.

Nun h a t Friedrich Luther in der Fam iliengruft auf dem 
Nordfriedhof in Düsseldorf die Ruhe gefunden, die er sich im 
Leben nie gegönnt ha t. Sein Andenken aber lebt fort in der 
deutschen W irtschaft, in der deutschen W ehrtechnik, in seinen 
Freunden, in seinem Werk, in seiner Gefolgschaft.

A us dem  Leben  
des V ereins D eu tsch er E isenhütten leute.

(O k to b e r 1938.)
Am 11. Oktober fand eine Sitzung der U n te rg ru p p e  K r a n 

la g e r  s ta tt, in der eine Zusammenstellung der Austauschmöglich
keiten von Metallen und ihren Legierungen an Kranlagern auf 
Hüttenwerken und die Normung von Preßstoffrohlingen für 
Büchsen besprochen wurden.

Der U n te ra u s s c h u ß  f ü r  d ie  U n te r s u c h u n g  v o n  
S o n d e r s tä h le n  hielt am 12. Oktober bei der Fried. Krupp 
A.-G., Friedrich-Alfred-Hütte, Rheinhausen, eine Sitzung ab, 
in der Ergebnisse der Molybdänbestimmung an legierten und 
W olframstählen besprochen Wurden. W eiter wurde über neuere 
Bestimmungsverfahren zur Trennung von T antal und Niob 
berichtet und die Einleitung einer Gemeinschaftsarbeit be
schlossen. Anschließend wurden das Laboratorium und einige 
Betriebe der Duisburger K upferhütte von den Mitgliedern des 
Unterausschusses und des Arbeitsausschusses des Chemiker
ausschusses besichtigt.

In  einer Sitzung des M a sc h in e n a u s sc h u s s e s  am 14. Ok
tober wurden Berichte über Versuche m it Preßstofflagern in 
Walzwerken und über neue Bauweisen im Walzwerksbau erstattet.

Der W a lz w e rk s a u s sc h u ß  tra t  am 14. Oktober zusammen. 
Es wurden Berichte e rsta tte t über Formänderungswiderstand 
und Breitung beim Walzen und Pressen von gleichmäßigen und 
ungleichmäßigen Werkstoffen, über Umbau eines Stabstahl
walzwerkes und über Bau und Betrieb der ersten deutschen Breit
bandstraße.

Die A rb e i ts g ru p p e  „ B e iz e re i-B e tr ie b e “ hielt am 
gleichen Tage eine Sitzung ab. Die Besprechung galt der Behei
zung von Beizbädern, dem Stand der Aufarbeitung der schwefel
sauren Beizabfallaugen und der Aufarbeitung von Mischbeizen. 
Außerdem wurde der Entwurf eines Normalvertrages besprochen, 
der die Aufarbeitung der Abfallbeizen zur Gewinnung von Ferro - 
sulfat bei den mit Schwefelsäure beizenden Betrieben der eisen
erzeugenden und eisenverarbeitenden Werke im Gebiete des 
Ruhrverbandes zum Gegenstand hat.

Der Kreis der Bearbeiter des L a b o r a to r iu m s - H a n d 
b u c h es  hielt am 21. Oktober eine Sitzung ab, in der zunächst der 
erste Band dieses Buches abschließend besprochen wurde. Es 
folgte eine Besprechung über Aenderungsvorschläge zu einer 
Reihe von Beiträgen für den zweiten Band.

Den Anforderungen der Verbraucher an die S c h w e iß b a rk e it  
v o n  W e rk s to f fe n  galt eine Besprechung am 25. Oktober.

Aus unseren Z w e ig v e re in e n  ist zu berichten, daß in der 
E is e n h ü t te  O h e rsc h le s ie n  am 28. Oktober eine Sitzung ober- 
schlesischer Beizerei lictriebe sta ttfand , die sich mit dem heutigen 
Stand der Aufarbeitung von Beizablaugen befaßte.

U eber den gegenw ärtigen  Stand des M etall
hüttenw esens und seine vorau ssich tlich e W eiter

entw icklung.
Im  Spätherbst des vergangenen Jahres h a tte  Professor 

Paul R ö n tg e n , Aachen, es auf unsere Anregung hin in dankens
werter Weise übernommen, einem Kreise unserer Mitglieder in

einer Vortragsreihe einen Ueberbliek über den gegenwärtigen 
Stand des M etallhüttenwesens und seine voraussichtliche W eiter
entwicklung zu geben; gleichzeitig sollten dam it auch Parallelen 
und Unterschiede aufgezeigt werden zwischen den Verfahren zur 
Erzeugung von Nichteisenmetallen im Vergleich zu den bei 
der Stahlerzeugung üblichen, um so die Erfahrungen auf dem 
Nachbargebiete für unsere eigenen Arbeiten nutzbar zu machen.

Dem uns von vielen Seiten nahegebrachten W unsche folgend, 
haben wir diese Vortragsreihe m it den zugehörigen mehr als 
70 Abbildungen als „H andschrift“ gedruckt. Sonderabdrucke 
können vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Schließfach 
664, zum Preise von 2,50 bezogen werden.

Ä nderungen in  der M itg lied erliste .
Baberg, Wilhelm, H üttendirektor a. D., Dortmund, Baeumer- 

straße 16. 27 011
Frehser, Josef, Dipl.-Ing., Gebr. Böhler & Co. A.-G., Gußstahl

fabrik Kapfenberg, Kapfenberg (Steierm ark); Wohnung: 
W erkshotel. 36 113

Hattwig, Walter, Betriebsingenieur, Deutsche Edelstahlwerke 
A.-G., Krefeld; W ohnung: Dahierdyk 37. 35 198

Hofaclcer, Cäsar von, Dr. jur., Prokurist, Vereinigte Stahlwerke 
A.-G., Verwaltungsstelle, Berlin W 9, Bellevuestr. 12— 12 a; 
W ohnung: Berlin-Zehlendorf-W est, Chamberlainstr. 12. 34 087 

Michna, Franz, Ingenieur, Deutsche Röhrenwerke A.-G.. Düssel
dorf 1; W ohnung: Düsseldorf-Grafenberg, Grimmstr. 2. 23 127 

Schuster, Wilhelm, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Österreichisch-Alpine 
Montangesellschaft, Bergdirektion Eisenerz, Eisenerz. 23 159 

Szubinski, Walther, Dipl.-Ing., Britzer Eisenwerk Paul Szubinski.
Britz (Kr. Angermünde). 33 133

Vincent, August, Fabrikdirektor a. D., Berlin W 30, Geisberg
straße 34 II . 13 122

Weißgerber, Ulrich, D ipl.-Ing.. Fried. K rupp A.-G.. Elektrostahl- 
werk, Essen; W ohnung: Friedrichstr. 29. 3,5 572

G e s to rb e n :

Schneider, M ax, Betriebsdirektor, Duisburg-Ruhrort. * 10. 4.
1882, f  11- 1938.

Eisenhütte Südwest,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im N S.-Bund Deutscher Technik.

Dienstag, den 29. November 1938. 15.30 Uhr, findet in Saar
brücken, Hindenburghaus, eine

Sitzung des Fachausschusses Stahlwerk
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. A us d e r  a m e r ik a n is c h e n  E is e n -  u n d  S ta h l in d u s t r i e .  

B erichterstatter: Dipl.-Ing. W. S c h le ic h e r .  Oberhausen, 
und Dr.-Ing. F. W e is g e r b e r ,  Oberhausen.

2. G e w in n u n g  v o n  V a n a d in  a u s  d e u ts c h e n  R o h s to ffe n . 
B erichterstatter: Dr.-Ing. H a n s  Z ie le r ,  Völklingen.

3. Aussprache über Betriebsfragen (Flaschenhalskokille, Soda
entschwefelung usw.).

4. Verschiedenes.


