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as Jahr 1938 wird einst ein Ruhmesblatt in der Ge-
schichte der Eisen schaffenden Industrie bilden.”
Diese ebenso hohe wie aber auch verpflichtende Anerken-
nung. die der Leiter der Hauptabteilung 1 und Il im Reichs-
wirtschaftsministerium, Generalmajor von Hanneken,
zugleich mit seinem Dank beim diesjahrigen Eisenhiittentag
im Namen des Beauftragten fir den Vierjahresplan, des
Generalfeldmarschalls
Gdoring, und im
Auftrage des Reichs-
wirtschaftsministers
den Leistungen aller
Schaffenden in Eisen-
industrie und Berg-
bau, gleichgiltig an
welcher Stelle sie ste-
hen, zollte, ist allem
voranzusetzen, wenn
wir versuchen, den in
jeder Richtung glanz-
vollen Verlauf der
diesjahrigen Haupt-
versammlung, des
ersten  Eisenhitten-
tages im nunmehr
verwirklichten GroR-
deutschland, festzuhalten.

Schon immer haben die Eisenhittentage starkste An-
ziehungskraft auf unsere Mitglieder und Géste ausgelbt,
und oft schon war man bei einer Rickschau der Meinung,
inder Teilnehmerzahl die natirliche Spitze erreicht zu haben;
indiesem Jahre aber hatten wir mit Gber 3000 angemeldeten
Besuchern eine neue Hdchstbeteiligung zu verzeichnen, die
nun wirklich kaum noch Ubertroffen werden kann.

Mir werten diesen so Uberaus starken Besuch mit als
ein Bekenntnis der deutschen Eisenhittenleute
zur freudigen M itarbeit an den groBen ihnen vom
lihrer gestellten Aufgaben. Der Beauftragte fir die
Technik und deren Organisationen, Dr. Todt, unterstrich
die Pflicht zur Leistung in folgendem mit lebhaftem Beifall
angenommenen BegrifBungstelegramm:

,1938 war fir uns alle ein Jahr gréfter Entschei-
dungen, aber auch groRter Erfolge.

Die geschichtlichen Ergebnisse bedingen fir alle deut-
schen Ligenieure ein ungeheures Mehr an Aufgaben und

Leistung und damit an Pflichten.

D

Reuter Sauerbruch v. Hanneken

*) Lichtbilder: Knauer, W eingandt.

Am Vorstandstisch*).

Dem deutschen Eisenhilittenmann sind neue Gebiete
fir sein Schaffen erschlossen worden. Ich weil, dal alle
Maénner des deutschen Eisenhittenwesens jetzt erst recht
ihr Bestes an Kdnnen und Leistung geben werden, um
dem Fihrer zu danken und dem Volke zu beweisen, daR
die deutsche Technik sein treuester Helfer und Diener ist.

Fur das kommende Arbeitsjahr gelte fiir die deutschen

Eisenhittenleute die

Parole:
Schafft Eisen und
Stahl fir GroR-

deutschlands Wehr,
schafft Eisen und

Stahl fur GroB-
deutschlands Frie-
de, schafft Eisen

und Stahlaus GroR-

deutschlands Erde.

Heil Hitler!

Dr. Todt.”

Den Auftakt zur
diesjahrigen Haupt-
versammlung bilde-
ten wie im Vorjahre

A. Vogler Krupp v. Bohlen Goerens

Sitzungen verschiedener Fachausschusse.

So hielten am Freitag, dem 4. November 1938, Stahl-
werks- und W erkstoffausschuB unter dem Vorsitz
von Betriebsdirektor Dipl.-Ing. F. Franz, Oberhausen, ge-
meinsam eine von mehrals 700 Teilnehmern besuchte Sitzung
ab, und in einer anderen Veranstaltung tagten mit mehr als
500 Teilnehmern unter der Leitung von Hittendirektor A.
Noll, Geisweid, W alzwerks- und M aschinenausschuR.

Die Vortrage, an die sich zum Teil eine lebhafte Er-
drterung anschloB, werden demnéchst an dieser Stelle ver-
o6ffentlicht werden.

Erfreuten sich schon diese Sitzungen eines sehr groBen
Zuspruches, so setzte sich der Zustrom bei den am folgenden
Tage abgehaltenen

Vortragssitzungen

noch im wesentlich stdrkeren MaRe fort. An die 1600 Be-
sucher nahmen am Vormittag teil, an die 1800 an der am
Nachmittag abgehaltenen Sitzung, ein Beweis dafiir, welch
groRen Anteil der deutsche Eisenhittenmann an den Gegen-
wartsaufgaben auf seinem Arbeitsgebiete nimmt.
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Hatte der vorjahrige Eisenhiittentag im weitgespannten
Rahmen einen Ueberblick tber die Rohstoffgrundlage der
deutschen Eisenindustrie gegeben und auch schon Forde-
rungen umrissen, die sich aus der Rohstofflage fur die zu-
kiinftige Arbeit des deutschen Eisenhittenmannes herleiten,
so beschéftigte sich die diesjahrige 1. V ortragssitzung
unter dem Vorsitz von Hittendirektor Dr.-Ing. E.h. H.
Klein, Siegen, gewissermalen in Fortsetzung des damaligen
Leitgedankens, mit der Frage der

Leistungssteigerung in Huttenwerken.

Welche Bedeutung den Arbeiten in dieser Richtung bei-
zumessen ist, erhellt aus dem Umstand, daB die Verhuttung
der einheimischen Erze ohne besondere Vorbehandlung, also
im Rohen, nach den bisher tiblichen Verfahren einen gréReren
Koksverbrauch und eine Leistungsminderung mit sich
bringt. ,Unsere heutigen Vortrage*, so fihrte der Vor-
sitzende hierzu aus, ,sollen uns von Gedanken und aus-
gefuihrten Arbeiten berichten, die diesen Nachteil auszu-
gleichen versuchen, sie sollen die Forscher aus den Labo-
ratorien und die Betriebsleute aus den Werken auf den Plan
rufen, um neue Wege zu finden, wenn die alten, bisher
Ublichen, sich unter den gednderten Bedingungen nicht
mehr als brauchbar erweisen.“ Mit einem Aufruf, die Arbeit
des deutschen Eisenhittenmannes mit praktischem und
forderndem Interesse zu begleiten, wandte sich der Vor-
sitzende sodann auch an die Vertreter der alten Grund-
wissenschaften, der Chemie und Physik. ,Die Hauptarbeit
jedoch®, so schlof er, ,liegt aber selbstverstdndlich bei uns:
Jedes fortschrittlich eingestellte Huttenwerk
soll als eine Forschungsstdatte angesehen werden
kédnnen und seinen Beitrag zum Gelingen leisten,
dann muf der Erfolg auf unserer Seite sein.”

Die nun folgenden Vortrdge beleuchteten zunéchst die
verschiedenen Mdglichkeiten zur Leistungssteigerung durch
die Abwandlung und Verbesserung der bestehen-
den metallurgischen Verfahren. So sprach als erster
Berichterstatter W. Lennings, Oberhausen, lber

Versuche mit sauerstoffangereichertem Wind bei
saurer Verhittung eisenarmer Erze,

als nachster H. Schumacher, Dortmund, Uber

Verhittungsversuche mit Salzgitter-Erz.

K. Guthmannl), Dusseldorf, beschéaftigte sich mit der

Nutzbarmachung von Gichtgas zum Brennen von
Hochofen- und Stahlwerkskalk.

Ein Vortrag von W. Oelsen2, Dusseldorf, lieferte

Beitrage zur Entschwefelung des Roheisens mit

Alkalien.

W. Eilender, Aachen, berichtete iiber Untersuchungen zur

Verwendung von sauerstoffangereichertem Wind
im Thomaswerk,

und schlieRlich stellte G. Bulle, Hagen-Haspe,

schiedenen Stahlerzeugungsverfahren einander gegentber
und prifte, durch welche MaRnahmen eine weitere

die ver-

Leistungserhdhung bei der Stahlerzeugung
erreicht werden kann.

Aber nicht nur vom metallurgischen Standpunkt aus
wurde die Frage einer moglichen Leistungssteigerung ge-
prift, sondern auch von der Seite einer vielleicht noch mog-
lichen Mechanisierung und der Steigerung der Leistung
jedes einzelnen Mannes. Mit diesem umfangreichen Arbeits-

0 Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S.

Aussch. 178 u. Wiérmestelle 262).
2) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1212/17.
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gebiet beschéftigte sich ein Vortrag von K. Rummel3,
Disseldorf, Uber
Kopfleistung und Arbeitsplanung.

Dem Beifall, den die Versammlung den Vortragenden
zollte, sei hier noch besonderer Dank hinzugefugt dafir,
daB sich jeder der Vortragenden der nicht einfachen Auf-
gabe unterzogen hatte, die Ergebnisse der umfangreichen
Untersuchungen jeweils in einem Kurzbericht zusammen-
zufassen. Nur dadurch war es mdoglich, Gber so vielseitige
Wege zu berichten und Anregungen nach den verschiedensten
Seiten zu geben.

Nicht mindere Aufmerksamkeit als den Vortrdgen am
Vormittag wurde der unter dem Vorsitz von Professor
Dr.-Ing. E. H. Schulz, Dortmund, am Nachmittag des
gleichen Tages durchgefiihrten 2. Vortragssitzung ent-
gegengebracht, die unter den Leitgedanken:

Gegenwartsfragen auf dem Gebiete der Eisenwerkstoffe
gestellt war.

Als erster Vortragender sprach hier K. Daeves, Dissel-
dorf, Uber

Sinn und Zweck der W erkstoff-Forschung.

Ein Bericht von E. H. Schulz,
W erkstoff-Fragen
gewidmet;ein Vortrag von E. Houdrem ont, Essen, galt den

Dortmund, war den

im GrofRstahlbau

Entwicklungslinien auf dem Gebiete der legierten
Stahle,

und schlieflich ging A. Thum, Darmstadt, in seinem Vor-
trage :
Der W erkstoff

in der konstruktiven Berechnung

auf Fragen ein, die sowohl fir den Werkstoff-Fachmann
als auch fur den Konstrukteur von Bedeutung sind.

Alle hier genannten Berichte der beiden Vortrags-
sitzungen werden zusammen mit der Erdrterung, die zum
Teil noch in Sitzungen verschiedener Fachausschisse weiter-
gefuhrt werden wird, in dieser Zeitschrift verdffentlicht
werden.

Den Hohepunkt der Veranstaltungen bildete naturlich
wiederum die eigentliche

Hauptversammlung,

die alljahrliche Kundgebung der deutschen Eisenhitten-
leute. Punktlich um 11 Uhr er6ffnete am Platze des Vor-
sitzenden Professor Dr.-Ing. Dr. pliil. li. c. Paul Goerens,
Essen, in den festlich hergerichteten, blumengeschmickten
Raumen des Europa-Palast-Theaters die Tagung mit
folgender

BegrifRungsansprache:

Verehrte Gaéaste, deutsche Eisenhittenleute!

Wieder muB ich, indem ich die 128. Hauptversammlung
unseres Vereins erdoffne, zunachst unser lebhaftes Bedauern
dariiber aussprechen, daR unser Vorsitzender, Herr Dr.
Springorum, es sich auch diesmal mit Riicksicht auf seine
Gesundheit versagen muf3, unsere heutige Tagung selbst zu
leiten. lhre Genehmigung voraussetzend, habe ich ihm mit
unseren GriBen unsere herzlichen Wiinsche fir seine baldige
vollige Wiederherstellung Gbermittelt.

Meine Herren! Erst dreizehn Monate sind verflossen, seit
wir zum letzten Male hier versammelt waren. Aber welche
Fulle wichtigster weltgeschichtlicher Ereignisse hat seitdem
unserer Zeit ihr einzigartiges Geprdge aufgedrickt. Tage,
Wochen, Monate hindurch sind wir mit verhaltenem Atem
den Dingen gefolgt, sind wir Zeugen gewesen, wie unser

3) Vgl. Stahl u. 1200/12

Aussch. 144).

Eisen 58 (1938) S. (Betriebsw.-
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Fihrer mit beispiellosem Mute, unbeugsamer Tatkraft und
Uberlegener Staatskunst ohne einen Schwertstreich die alte
Ostmark mit ihren seit Jahrhunderten blihenden Eisen-
erzeugungsstatten dem Reiche wiedergewonnen und dazu
noch vor wenig mehr als einem Monat unsere Brider und
Schwestern aus dem Sudetenlande in das neue GroRdeutsch-
land, ihre Heimat, zurickgeleitet hat.

Sein Werk, fur das wir aus tGbervollem Herzen danken,
ist es, dal unserem Lande und ganz Europa der Friede er-
halten blieb, ein Friede, der ein Sieg der Wahrheit und
des Rechts lber Lige und Unrecht geworden ist.

Einem tiefen Herzensbediurfnis entsprechend habe ich
in unser aller Namen an den Fihrer ein BegrifRungstele-
gramm gerichtet, auf das folgende Antwort eingetroffen ist:
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allein unsere Mitglieder, die dabei helfend im Werktags
getriebe gestanden haben, geht das an, es beruhrt auch
die vielen amtlichen und nichtamtlichen Stellen, mit denen
wir Schulter an Schulter Zusammenarbeiten durften.

Um so freudiger begrife ich mit unseren Mitgliedern,
denen ich fur ihr zahlreiches Erscheinen aufrichtig danke,
die stattliche Reihe gern gesehener Géste in der Hoffnung, daR
auch sie Gewinn aus unseren Verhandlungen ziehen werden.

Herzlich willkommen heife ich die Herren Vertreter
der verschiedenen M inisterien, ich nenne hier das
Reichsministerium fir Wissenschaft, Erziehung und Volks-
bildung, das Reichswirtschaftsministerium, das Reichs-
arbeitsministerium und das Reichsverkehrsministerium, so-
dann die Herren Vertreter der sonstigen Reichs-, Staats-,

Hauptversammlung 1938.

,Verein Deutscher Eisenhittenleute,
Disseldorf.
Den in Dusseldorf zur Hauptversammlung vereinten deut-
schen Eisenhittenleuten danke ich fir die mir telegraphisch
Ubermittelten GriiRe, die ich mit meinen besten Winschen
fir lhre weitere Arbeit im Dienste des deutschen Volkes
herzlich erwidere. Adolf Hitler.”

(Lebhafter Beifall.)

Mit tiefem Dank gedenken wir auch der grofen Ver-
dienste, die sich die leitenden Staatsmanner Italiens, GroR-
britanniens und Frankreichs um das groBe Friedenswerk
erworben haben. Die Gberaus herzliche BegriiRung, die diesen
Mannern beiihrem Aufenthaltin Deutschland vom deutschen
\ olke zuteil geworden ist, wird ihnen offenbart haben, wie
hoch man bei uns ihre Bemihungen um den Weltfrieden
ringeschatzt und anerkannt hat, um den Frieden, der auch
uns Eisenhittenleuten ungestérte Aufbauarbeit verbirgt.

Freilich, nicht immer leicht hat sich im abgelaufenen
Jahre unser Schaffen gestaltet. Alle Krafte fur die Er-
fordernisse des Reiches anzuspannen, war die wichtigste
Aufgabe unserer deutschen Eisenindustrie, war die Losung
fir die Arbeit in unserem Verein, von der auch die dies-
jahrige Hauptversammlung Zeugnis ablegen soll. Nicht

Provinzial- und Kommunalbehdrden, unter denen ich wohl
besonders nennen darf die Herren Vertreter der Stadt
Diusseldorf, an ihrer Spitze Herrn Dr. O tto, das Oberhaupt
dieser gastlichen Stadt, die aus alter Ueberlieferung: unsere
Versammlungen immer wieder gern aufnimmt.

Ich begriRe ferner die Herren V ertreter der Partei
und aller ihrer Gliederungen, der SS., SA., HJ.,'der
verschiedenen Gaudmter fir Technik und der Deutschen
Arbeitsfront. Dabei gilt unser besonderer Grul dem NS.-
Bund Deutscher Technik, der Gibergeordneten Organi-
sation aller technisch-wissenschaftlichen Vereine.

Leider haben wir nicht den Vorzug, den Reichswalter des
NSBDT. und Leiter des Hauptamtes fir Technik, Herrn
Generalinspektor Professor Dr. Todt, in unserer Mitte zu
sehen, da ihn andere Pflichten gezwungen haben, unserer
Versammlung femzubleiben. E ihat aber wiederum drahtlich
seine besten Grife und Winsche zum Ausdruck gebracht.
Sie, Herr Reichsorganisationswalter Saur, tUbernehmen es
wohl freundlichst, Herrn Dr. Todt mit unserem herzlichen
Dank fur sein uns ehrendes Gedenken nochmals zu sagen,
wie sehr wir uns Uber seine GrufRe gefreut haben, und weiter
auch dartber, dal gerade er unter den Mannern gewesen
ist, die durch den Deutschen Nationalpreis 1938 ausge-
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zeichnet worden sind, um so mehr, als die gesamte deutsehe
Technik sich hierdurch geehrt fihlen darf.

Meine Herren! Sie werden es verstehen, daB ich gerade
in diesem Jahre, das uns Wert und Bedeutung unserer
W ehrmacht so greifbar naherickte, die Herren Offiziere
aus dem Reichskriegsministerium, dem Reichs-
luftfahrtministerium, dem Oberkommando der
Kriegsmarine und allen Heeresstellen im nahen
Westen unseres Vaterlandes, namentlich den Herrn Kom-
mandierenden Genera] des VI. Armeekorps und Befehls-
haber im Wehrkreis VI, General der Artillerie von Kluge,
in unserer Mitte freudig willkommen heiRe.

Das gleiche gilt von den Herren Vertretern des Beauf
tragten fir den Vierjahresplan, der Reichsstelle fur
W irtschaftsausbau, der Reichsbeauftragten fir Eisen und
Stahl und fur Metalle sowie des Reichskommissariats fur

Beuter Sauerbruch v. Hanneken

Preisbildung, mit denen uns rege Zusammenarbeit eng
verbindet. Vor allem gilt hier unser GruB Herrn General-
major von Hanneken, dessen Betrauung mit einem
wesentlich erweiterten Arbeitsbereich den Beweis erbringt,
von welcher Bedeutung sein Wirken fur die deutsche Wirt-
schaft geworden ist.

Mein Gruf gilt weiter den Herren Vertretern der Deut-
schen Reichsbahn, deren wertvoller Unterstitzung wir
uns noch jingst bei der IV. Internationalen Schienentagung
in hohem MaRe zu erfreuen hatten, den Vertretern der
Reichsgruppe Industrie, anihrer Spitze Herrn General-
direktor Zangen, dem wir Dank wissen fir die Birde, die
er zu seiner wichtigen Arbeit jetzt noch auf sich genommen
hat, den Abgesandten der Technischen Hochschulen,
Universitaten, Berg-und sonstigen Akademien und
der Fachschulen, der uns seit Jahrzehnten nahestehen-
den Kaiser-W ilhelm-Gesellschaft zur Foérderung
der W issenschaften, der wissenschaftlichen Insti-
tute, der technischen und wissenschaftlichen Ver-
eine sowie den Vertretern der verschiedenen W irt-
schaftsgruppen wund ihrer Fachgruppen und den
Vertretern der wirtschaftlichen Verbédnde.

Einen besonderen GruB mochte ich endlich noch an die
Herren Vertreter der Tages- und Fachpresse richten und
ihnen dafiir danken, daB sie uns bei unserer Arbeit immer so
wirksam zu unterstitzen pflegen.

Ein herzliches Glickauf rufe ich sodann unseren hoch-
geschéatzten Ehrenm itgliedern zu, den Herren Dr. Krupp
von Bohlen und Haibach und Dr. Albert Vogler.

Ein ndchster herzlicher Grull gilt den Vertretern unserer
Zweigvereine an der Saar und in Oberschlesien, vor allem
aber unsern Bridern aus der Ostmark und dem Sudetenland,
die heute zum ersten Male wieder frei und unbeschwert den
Weg zu uns haben nehmen kénnen. Fir alle darf ich hier
nur drei Namen nennen: Hans M alzacher, der von Dr.
Todt mit fir den Aufbau des NS.-Bundes Deutscher Technik
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in der Ostmark eingesetzt worden ist, Richard W alzel,
Professor an der Montanistischen Hochschule in Leoben und
getreuen Schildhalter der vergangenen Jahre, schlief8lich
Philipp von Schoeller, den Leiter der Fachgruppe der
Hiuttenwerke in der Ostmark. Ich darf Sie bitten, unser
aller beste GriuBe mit in die befreite Heimat zu nehmen.

Wir wissen es zu wirdigen, daf auch diesmal wieder
zahlreiche Fachgenossen und viele unserer Mitglieder
aus dem nahen und fernen Auslande, aus Amerika, Belgien,
Déanemark, England, Frankreich, Holland, Italien, Jugo-
slawien, Luxemburg, Norwegen, Polen, Schweden, Schweiz,
Tschecho-Slowakei, Ungarn, China und Japan, den Weg zu
uns nicht gescheut haben und danken ihnen hierfiir bestens.
Die wiederholten Zusammenkinfte der letzten Jahre mit
den uns nahe befreundeten Fachgenossen aus England,
Schweden und Luxemburg lassen uns die Anwesenheit
der Herren Vertreter aus diesen L&ndern als besonders er-
winscht und dankbar empfinden.

Die Zukunft eines Volkes und eines Faches ist verkdrpert
in seiner Jugend. So heiBe ich die Angehorigen dieser
Jugend, wenn sie sich, wie es heute hier geschieht, so zahl-
reich zu uns gesellt, freundlich willkommen.

Mein letztes GruBwort gilt Herrn Geheimrat Professor
Dr. Sauerbruch, dem ich jetzt schon dafir danken
mochte, daB er sich bereit gefunden hat, uns Eisenhitten-
leuten heute wertvolle Erkenntnisse aus seinem so bedeut-
samen Fach- und Arbeitsgebiete zu vermitteln.

*

Schwer sind die Verluste, die der Verein seit der letzten
Hauptversammlung durch den Tod erlitten hat. Insgesamt
112 Mitglieder sind unserer Gemeinschaft entrissen worden.
Vor allen ubrigen nenne ich unseren allverehrten Ehren-
vorsitzenden und Trdger der Carl-Lueg-Denkminze Fried-
rich Springorum. Lange Jahre hat er, der als eine aus-
gesprochene Personlichkeit durch das Leben ging, an der
Spitze unseres Vereins gestanden, hat er mit kraftiger Hand
und ruhiger Bedachtsamkeit, sachlich und zielsicher das
Steuer des Vereins bis in die Kriegszeit hinein, ja noch
wdéhrend der ersten schweren Jahre des groBen Vdlker-
ringens gefuhrt und das Ansehen des Vereins gesichert und
gehoben. Noch im hohen Alter hat er sich dann als Vor-
sitzender des Kuratoriums unseres Kaiser-W ilhelm-Instituts
fur Eisenforschung dafiir eingesetzt, da wissenschaftliche
Forschung auf sicherer Grundlage fur unsere Eisenindustrie
getrieben und durch die praktische Arbeit unserer Hitten
in technische Fortschritte umgemiinzt werden konnte.

Als es galt, mitten im Kriege jene Forschungsstéatte zu
begriinden, wurde der Mann berufen, den wir als zweiten
unserer grofen Toten in diesem Jahre zu beklagen hatten:
Fritz W tst, auch er Ehrenmitglied und Inhaber der Carl-
Lueg-Denkminze. Als Bahnbrecher neuer Gedanken zur
Erziehung unseres eisenhittenméannischen Nachwuchses,
als Lehrer unserer akademischen Jugend, als Forscher auf
unserem Fachgebiete schon damals weithin bekannt, wurde
er der Organisator des Eiseninstituts und sein erster Leiter.
Die Wissenschaft hat es bei seinem Heimgange vielfaltig
bezeugt, was er geleistet hat und was wir alle ihm verdanken.

Eine dauernde Ehrung, fur die wir vor allem dem Herrn
Oberburgermeister unserer Wohnsitzgemeinde und dem
Herrn Kreisleiter, unserem Mitglied W alter, zu tiefem Dank
verpflichtet sind, hat die Stadt Dusseldorf den beiden ver
dienten Mdannern dadurch zuteil werden lassen, daRB sie eine
der StraBen in der Nachbarschaft der Gebdude des Kaiser
W ilhelm-Instituts fir Eisenforschung Fritz-W lst-Strafe,
die andere Friedrich-Springorum-StraBe genannt hat. Mit
wehmitiger Freude haben wir diese Anerkennung des
Wirkens der Entschlafenen begrift.
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Als Dritter in der Reihe unserer Mitglieder, die wir heute
an ihren Platzen in diesem Hause so schmerzlich vermissen,
darf Emil Kirdorf angesehen werden. Es gehért der Ge-
schichte an, was dieser Mann, aufrecht und stark bis zum
letzten Atemzuge, nicht nur als einzigartiger Fuhrer der Ge-
samtwirtschaft des Ruhrkohlenbergbaues, sondern auch dar-
miber hinaus fur die gesamte deutsche W irtschaft geleistet hat.

Aus der Reihe der Toten, die ebenfalls unserem Vor-
stande angehdrt haben, nenne ich noch Hugo Dowerg,
der sich sowohl als erfolgreicher Hittenmann an des Reiches
Ost- und Westgrenze einen Namen gemacht, als auch nach-
her als kluger Berater der Reichsregierung in schwerster Zeit
bewéhrt hat, sodann Ernst Brandi, dessen Tod unseren
Ruhrbergbau hart getroffen hat.

Unser Vorstand hat auBerdem Friedrich Luther hin-
geben mussen, der durch einen Flugzeugunfall mit zweien
seiner Mitarbeiter vor wenigen Wochen jdh aus diesem
Leben und seinem erfolgreichen Schaffen abberufen wurde.

Wir beklagen weiter den Heimgang von Julius
Stoecker, dem Vorsitzenden unseres Hochofenausschusses,
den ein hartes Geschick ebenfalls aus tatenfrohem Schaffen
herausgerissen hat.

Aus der Reihe der Inhaber der Carl-Lueg-Denkmiinze
ist Carl Dichmann von uns gegangen, der sich als Ver-
fasser des Buches ,Der basische HerdofenprozeR* einen
bleibenden Namen und einen festen Platz in der Geschichte
des eisenhuttenménnischen Schrifttums gesichert hat.

Von unseren ausladndischen Mitgliedern ist in diesen
Tagen Axel W ahlberg abberufen worden, eine Person-
lichkeit. die weit Uber die Grenzen seines Heimatlandes
Schweden hinaus hochgeschétzt war; uns war er mehr
— ein guter Freund.

Hinzu kommen zu diesen Toten noch folgende Mitglieder:
W alther Fahrenhorst, der in schweren Jahren wichtige
Aufgaben fir unsere Eisen- und Stahlindustrie geldst
hat, Friedrich Klockmann, geschdtzt als Hochschul-
lehrer und bedeutender Fachmann auf seinem Arbeits-
gebiete, Arthur Klotzbach, der, bekannt geworden als
langjahriger Leiter des Roheisenverbandes, sich weiter
als hervorragender Wirtschaftsfithrer bewdhren konnte,
Friedrich Lilge, Friedrich Médller, Fritz Sulte-
meyer, der langjahrige vertraute Mitarbeiter eines August
Thyssen, Gustav W illiger, der sich um unsere ober-
schlesische Eisenindustrie hochverdient gemacht hat, und
endlich noch Hugo Luyken, mit dem. als dem letzten
Ueberlebenden aus dem Grinderkreise des Vereins Deut-
scher Eisenhittenleute, ein Stick der é&lteren Geschichte
unseres Vereins abgeschlossen worden ist. Das Andenken
an diese Manner und all die anderen, deren Heimgang wir
beklagen, in Ehren zu halten, ist uns eine Pflicht, die wir
nie vernachléssigen werden.

Wir schlieBen in dieses Gedenken ein alle die Ménner
der Faust, die in treuer Pflichterfillung ihr Leben nach der
Lenkung eines hoheren Geschicks haben lassen missen. —
Sie haben sich zu Ehren der Verstorbenen von lhren Sitzen
erhoben; ich danke Ihnen.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung: Abrechnung fir das
Jahr 1937 und Entlastung der Kassenfihrung,
nahm Dr. F. Rosdeck, Disseldorf, das Wort. Nach
Anhoren des kurzen Berichtes wurde durch die Haupt-
versammlung Entlastung erteilt.

Zu Punkt 3 der Tagesordnung sprach Dr.-Ing. Dr. mont.
E. h. Otto Petersen, Dusseldorf, Gber:

Gegenwartsaufgaben des Eisenhittenmannes.

Nach einigen einleitenden Ausfiihrungen Uber die Stel-
lung des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im grdReren
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Verbédnde des NS.-Bundes Deutscher Technik und
dessen Arbeiten im abgelaufenen Jahre ging der Vortragende
auf die fachliche Arbeit der Eisenhiittenleute naher ein.
Bemerkenswert ist, daB die Organisation der Arbeit insofern
noch straffer und schlagkréaftiger gestaltet worden ist, als
der um die Jahreswende 1936/37 unter paritdtischer Mit-
wirkung der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie
gebildete Arbeitskreis fur den Vierjahresplan
durch Bildung sogenannter Arbeitsgruppen, denen die
Bearbeitung dringender Teilfragen Gbertragen wird, ergénzt
worden ist. Aufgabe dieser Arbeitsgruppen, so fiithrte der
Vortragende aus, ist es, nicht nur technische Wege zu weisen,
sondern auch die Durchfiihrung aller notwendigen MaR-
nahmen zu Gberwachen, wozu sie durch freie EntschlieBung
aller beteiligten Werke mit entsprechenden Vollmachten
ausgerlstet wurden.

E. Poensgen Krupp v. Bohlen A. Vogler v. Hanneken

Besonders eug gestaltete sich die Zusammenarbeit des
Arbeitskreises und seinerArbeitsgruppen mit den entsprechen-
den Dienststellen des Reichswirtschaftsministeriums und
anderen behdrdlichen Stellen in Berlin, und zwar in allen
Fragen der Erzeugung, der Erzeugungsmoglichkeiten und
der Sicherung des weiteren Fortschrittes der Arbeiten
gemdB den Pléanen, die seinerzeit mit den zustandigen Stellen
in Berlin in einer gemeinsamen D enkschrift als verbind-
lich festgelegt worden sind.

Aus einem anschlieBend vom Vortragenden gebrachten
Vergleich der Planzahlen der Denkschrift mit den bisher
tatsdchlich erreichten Ist-Werten geht die bemerkenswerte
Tatsache hervor, daR bei dem jetzt in unseren Stahlwerken
vorhandenen Verhdltnis im Einsatz von Roheisenund Schrott
die Erzeugungshohe die Planwerte bereits heute, das ist
also zwei Jahre vor Ablauf der in der Denkschrift
genannten Zeitspanne, im groBen und ganzen erreicht hat.
Als Gesamt-Rohstahlerzeugung kann fiir das Jahr 1938
mit rd. 23 Mill. t gerechnet werden. Wenn aber auch auf
diese Leistung mit Befriedigung zuriickgeblickt werden
kann, so liegen doch noch groRe Aufgaben vor uns auf der
Seite der Roheisengewinnung. Fir diese sind die fur
das Ende des Jahres 1940 vorgesehenen Erzeugungs-Plan-
zahlen zu 93% erfullt. Zum anderen aber, und das ist von
erheblicher Wichtigkeit, stellt die gleichzeitig geforderte Ver-
hittung steigender Mengen eisenarmer Inlandserze noch sehr
groBe Aufgaben, wenn auch das technische Problem der Ver-
hiuttung dieser Erze inzwischen geldst ist. Die Anforderungen,
die in der Richtung der Verhittung eines steigenden Anteils
an deutschen Erzen gestellt werden, wachsen in den kom-
menden Jahren stetig weiter an. Nun wissen wir aber, daf
die Verhuttung der eisenarmen deutschen Erze naturgemaéB
neben einer Erhdhung des Koksverbrauches auch eine
LeistungseinbuBe der Hochdfen mit sich bringt. Dieser zu
erwartenden Entwicklung mufR Rechnung getragen werden.
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DemgemadR ist der Bau einer gréReren Zahl neuer Hochdfen
und Sinteranlagen bewilligt und in Angriff genommen
worden, durch die in der Verarbeitung deutscher Erze
Erleichterungen erwartet werden kénnen. Anderseits liegt
die Zahl der bisher vorgesehenen Neuanlagen an der
untersten Grenze des Notwendigen. Alle Ueberlegungen
hierzu zeigen eindeutig, wie vordringlich und wichtig es
ist, die jetzt geplanten Neubauten mdglichst bald fertig-
zustellen, um die Spitzenerzeugung, auf die wir in diesem
Jahre mit Stolz und Befriedigung zurickblicken kénnen,
auch im Jahre 1939 zu halten. Diese Betrachtungen stellen
aber auch die Bedeutung der Arbeiten unter Beweis, die im
abgelaufenen Jahre zur Leistungssteigerung auf unseren
Huttenwerken durchgefiihrt worden sind. Man darf hoffen,
daR die bisherigen Ergebnisse und neuen Erkenntnisse, die
zweifellos als eine Verbesserung unserer bisherigen Ver-
fahren und auch des sogenannten sauren Schmelzens
anzusprechen sind, eine gewisse Entlastung in der bren-
nenden Kapazitidtsfrage herbeifihren werden.

In seinen weiteren Ausfihrungen ging Dr. Petersen auf
die vordringlichen Arbeiten im Stahlwerk ein, die eben-
falls auf Leistungssteigerung gerichtet sind, hier vor allem
deshalb, weil durch die zusatzliche Vanadingewinnung aus
Thomasroheisen und durch voraussichtlich eintretende
Aenderungen in der Roheisenanalyse in gewissen Grenzen
mit einer Leistungsminderung gerechnet werden muf3. Auf
die Gite des Stahles, das kann heute mit Sicherheit gesagt
werden, sind diese Aenderungen ohne jeden EinfluB.

In einem weiteren Abschnitt beschéaftigte sich der Vor-
tragende sodann mit den Aufgaben, die im Maschinen-
und W alzwerksbetrieb der Ldsung harren. Insgesamt
betrachtet bilden die Walzwerke auch bei der derzeitigen
Steigerung der Leistungen im allgemeinen nicht den engsten
Querschnitt in der Erzeugung. Sie enthalten vielmehr
durchweg noch eine Leistungsreserve, die im Durchschnitt
zu 20 % angesetzt werden kann und sich durch zusatzliche
kleinere Ausbauten noch erhdhen lassen wird.

Als eine wichtige Aufgabe im Walzwerk bleibt aber zu
prifen, ob durch Uebergang zu anderen Arbeitsverfahren
der hier noch verhdltnisméaBig hohe Bedarf an Arbeits-
kréaften vermindert werden kann. Hier scheinen noch
Méglichkeiten gegeben, z. B. durch das Zusammendréangen
der Feinblechherstellung auf Breitbandstralen mit an-
schlieBenden Kaltwalzwerken. Unbedingt erforderlich ist
aber bei einer sich in dieser Richtung anbahnenden Ent-
wicklung, daB ein Ausbau solcher Anlagen nach Zahl

und Art planmaRig erfolgt. Als ein anderes Beispiel
fir weitgehende Mechanisierung fiuhrte der Vortragende
unter anderem die Herstellung geschweillter Rohre in

mechanisierten Stralen, in sogenannten Fretz-Moon-An-
lagen, an. Insgesamt kam er zu der Feststellung, dal
auch fur die Walzwerke noch eine groBe Aufbauarbeit vor
uns liegt, die nicht nur auf eine Erhéhung der Kopfleistung
und Nutzbarmachung des technischen Fortschrittes hin-
zielt, sondern gleichzeitig auch in vielen Fé&llen eine
Gltesteigerung der Erzeugnisse anstrebt. Die Schwierig-
keiten, die diese Entwicklung nicht nur technisch, sondern
auch fir die bisher uUbliche Gruppeneinteilung der Walz-
werkserzeugnisse mit sich bringt, sind jedoch nicht gering
zu erachten, so daB eine Uber den Bereich des Einzelwerkes
hinausgehende Planung erforderlich wird.

Der Vortragende streifte sodann noch das Gebiet der
Leistungssteigerung durch Qualitdtsverbesserung,
das der Sache nach der Forschung und Entwicklung ange-
hort und Uber das in der Vortragssitzung am Vortage ein
kleiner Ausschnitt gegeben worden ist. Fir den Eisenliitten-
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mann bedeuten diese Arbeiten, auf eine kurze Formel
gebracht, die Aufgabe, moglichst haltbare und dem jeweiligen
Verwendungszweck angepaBte Werkstoffe zu entwickeln.
Das gleiche Ziel muB auch fiur alle MaRnahmen auf dem
Gebiete der sogenannten Umstellung auf sparstoffarme
Stédhle, das sind Stadhle mit geringen Gehalten an Legie-
rungszusatzen, die aus dem Auslande bezogen werden
mussen, entscheidend sein. Gerade in diesen Fragen bietet
sich der Forschung noch ein weites Feld.

Der Vortragende schloR mit einem Aufruf zur Mit-
arbeit an den noch vor uns liegenden groRen Aufgaben
und wies zugleich auch eindringlich hin auf die groRe Be-
deutung der W irtschaftlichkeit unserer Arbeits-
verfahren; denn auf lange Sicht werden sich nur die
Verfahren und Erzeugnisse durchzusetzen vermdgen, die
das Arbeiten mit den niedrigsten Selbstkosten gestatten.
,Es darf das Streben nach geringsten Selbstkosten und
geringstem Arbeitsaufwand bei allem Tun und Lassen nicht
auller acht gelassen werden. Sorgen wir dafir, daf sich
dieses Wissen mit dem Streben nach Verbesserungen und
Fortschritten auf neuen Wegen verbindet, dann kdnnen
wir sicher sein, das uns gestellte Ziel auch zu erreichen.”

Generalmajor v. Hanneken dankt den Eisenhittenleuten
und Bergleuten.

Nach dem mit groBem Beifall aufgenommenen Bericht,
in dem zugleich Richtlinien fir die zukinftigen Arbeiten
gegeben wurden, nahm Generalmajor von Hanneken
das Wort, um den

Dank des Generalfeldmarschalls Géring

zu Uberbringen. Er fiuhrte dabei folgendes aus:

»Meine Herren! Das goldene Zeitalter, das immer so
gern im Munde aller liegt, ist ja wohl nun mindestens fur
unsere Generation endgultig — auf der einen Seite Gott
sei Dank, auf der anderen Seite leider — vorbei, und wir
stehen mitten in einer eisernen Zeit. Das vergangene Jahr,
zu dessen Abrechnung Sie heute hierher gekommen sind,
hat uns gezeigt, welche Bedeutung Eisen und Stahl fir das
deutsche Volk und nicht allein fir das deutsche Volk,
sondern letzten Endes fir Krieg oder Frieden in der Welt,
gewonnen haben. Wenn, meine Herren, heute die Welt
so friedlich und beruhigt ist, dann hat sie das im wesentlichen
dem Eisen zu verdanken; denn ohne daB dieses Eisen an
der Westfront fest eingebaut worden ware, wére es vielleicht

anders um den Frieden in der Welt bestellt gewesen.
Hieran haben Sie ein ungeheures Verdienst, und
Sie kOdnnen mit Stolz und Freude auf dieses
Jahr 1938 zurickblicken, das einst in der Ge-
schichte der Eisen schaffenden Industrie ein
Ruhmesblatt bilden wird. Seien Sie versichert,
meine Herren, daR diese Verdienste, die nicht
nur beim Betriebsfihrer, sondern bei lhrer ge
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samten Arbeiterschaft liegen, und in die ich,
beider Verbundenheit zwischen Eisen und Kohle,
auch den Kumpel und den Betriebsfihrer aus
den Kohlenbetrieben mit einbeziehen mdchte,
unvergessen bleiben werden. Ich stehe heute hier,
um diesen Dank, der nicht nur der Dank des Reichs-

wirtschaftsministers, sondern vor allem der Dank des
Beauftragten fir den Vierjahresplan, des Generalfeld-
marschalls G &éring ist, lhnen auszusprechen. Gerade
Generalfeldmarschall Goring, der ja zu dem Eisen eine

besondere Stellung einnimmt, und der durch die Errich-
tung der Reichswerke ,Hermann Goringl so sehr dazu bei-
getragen hat, das deutsche Eisen wieder auf den ihm zu-
kommenden Platz
zu ricken, weiB,
was das vergangene
Jahr an Arbeit, an

0 Sorgen und Mihen
*

v fur Sie gebrachthat,

er wei3, wie sehr in

\V j dieser Beziehung ge-

arbeitet worden st
und wie dankbar
Volk, Wehr und die
Fihrerschaft des
Reiches gerade Ih-
nen seinkdénnen, dafl
alle die Schwierig-
keiten, die hier auf-
getreten sind, so rei-
bungslos und mihe-
los gemeistert wur-

den. Diesen Dank,

Geheimrat Sauerbruch. insbesondere den

Dank des Generalfeldmarschalls Goring, lhnen heute auszu-
sprechen, ist mir eine besondere Freude und Pflicht.”
{Lebhafter Beifall.)

Freudiger Beifall folgte diesen so anerkennenden Aus-
fihrungen; der Beifall steigerte sich aber noch, als der Vor-
sitzende bei seinen Dankworten, in denen er auf das gute
Zusammenarbeiten mit den Berliner Behdrdenstellen noch-
mals besonders hinwies, der Versammlung vorschlug, dem
Generalfeldmarschall ein Danktelegramm zu senden und
ihm darin zu versichern, daB seine Anerkennung zugleich
ein Ansporn fur kinftige Leistungen sein werde.

,Sie, Herr General“, so fuhr er fort, ,bitten wir, bei
Herrn Generalfeldmarschall Géring Dolmetsch unserer Emp-
findungen zu sein, die Sie ja hier unmittelbar miterleben.”
(Lebhafter Beifall.)

Lebhaft begriBt nahm sodann zu Punkt 4 der Tages-
ordnung Geheimrat F. Sauerbruch, Berlin, das Wort
zu seinem Vortrag:

Mensch und Technik.

Mit gréBter Spannung folgte die Versammlung den gedan-
kentiefen, in eine andere Welt fihrenden Ausfithrungen des
Vortragenden, der den deutschen Eisenhittenleuten und
ihren Géasten damit eine wahre Feierstunde bereitetel).
So lohnte denn auch, wie der Vorsitzende das in seinen
Dankesworten sagte, die Eisenhittengemeinde den Vor-
tragenden mit einem Sturm des Beifalls und des Dankes.
.. Mitseinem aufrichtigen Dank an Geheimrat Sauerbruch
fir alles das, was er der Versammlung durch seinen Vortrag
gegeben hat, leitete der Vorsitzende sodann dber zu Punkt5
der Tagesordnung:

* Der Vortrag wird in vollem Wortlaut demnéachst an dieser
Stelle verdffentlicht werden.
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Ehrungen.

Er unterstrich dabei noch einmal das Gemeinsame in
der Arbeit des Arztes und der des Ingenieurs, die ja letzten
Endes demselben Ziel diene, dem Menschen: die Arbeit
des Arztes unmittelbar, die des Ingenieurs mittelbar tber
die Zwischenstufe des technischen Geschehens, der techni-
schen Arbeit, des technischen Gestaltens. ,Denn welchen
Sinn“, so fihrte der Vorsitzende weiter aus, ,welchen
hoheren Zweck sollte das technische Schaffen schlieflich
haben, wenn nicht den des Dienstes am Menschen, der Er-
leichterung seiner Lebensbedingungen. Dieser Dienst fir
die Allgemeinheit, fir ein Werk, ist auch die Triebkraft zum
Schaffen, zum restlosen Einsatz aller, mdgen sie als Fihrer
oder Gefuhrte in den
Betrieben unserer
Werke tatig sein.

Undwennwirnun
heute auf wunserer
Tagesordnung wie-
derum als besonde-
ren Punkt Ehrun-
genl stehen haben,
so gilt es dabei, aus
der Tradition heraus
offentlich  anzuer-
kennenund zu ehren
die Leistungen von
Mannern, die sich
ganz besondere Ver-
dienste erworben
haben um das Schaf-
fen und Werden auf
unserem Arbeits-
gebiete.

In diesem Jahre schldgt lhnen, meine sehr verehrten
Mitglieder, der Vorstand vor, durch Verleihung der
Ehrenmitgliedschaft einen Mann zu ehren, dessen
Name ein Stick der Entwicklung der Eisenindustrie be-

deutet: W olfgang Reuter.”

Mit lebhaftem BeifaH stimmte die Versammlung dem Vor-
schlage zu. In seiner persdnlichen Ansprache an den so
Geehrten fuhrte der Vorsitzende sodann die Versammlung
in Gedanken einige Jahrzehnte zuriick in die Zeit, in der
sich der Uebergang der deutschen Industrie zum Grof-
betrieb vollzogen hat. ,Damals“, so fihrte er etwa aus,
,waren die AusmaBe der hittenmé&nnischen Einrichtungen
begrenzt durch die menschliche Kdrperkraft. Beim Puddel-
ofen z. B. galt es als groBer Fortschritt, als der Doppel-
puddelofen erfunden wurde, bei dem dann zwei Mé&nner
gleichzeitig arbeiten konnten. Dann kamen die groBen Er-
findungen von Bessemer, Siemens und Martin, und schon
wenige Jahre spéater konnte man die Erzeugung verzehn-, ja
verhundertfachen. Ihr Lebenswerk, Herr Reuter, fallt in die
Zeit, zu der die Industrie der ganzen Welt, besonders aber
die Deutschlands einen Anlauf nehmen muf3te, um die Folge-
rungen aus diesen Erfindungen zu ziehen. Man brauchte
Ménner, die erkannten, was sich alles &nderte; denn es
&nderte sich ja nicht nur der Ofen, es &nderten sich nicht nur
der Kran, der Hammer, die Presse usw., die Transport-
verhéltnisse wurden ganzlich verandert, der ganze Zuschnitt
wandelte sich, es entstand ein vollkommen neues industrielles
Leben. Als Konstrukteur erkannten Sie sehr bald, wo an-
gesetzt werden mufte, als Organisator wurde lhnen zugleich
klar, daR mit den technischen auch die wirtschaftlichen Aus-
maBe anders wurden. Sie wulten, da es notwendig war,
die Kréafte zusammenzuschweilen zu groBen Untemeh-
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mungen, die in der Lage waren, die Gesamtheit der not-
wendigen Folgerungen zu ziehen. So ist esfiruns heute eine
Herzenspflicht, Thnen zu danken fur Ihre Taten, fur Ihre
erfolgreiche Arbeit. Und wenn der Verein Deutscher Eisen-
hittenleute Sie heute zu seinem Ehrenmitglied ernennt,
dann besagt die Urkunde daruber folgendes:

»Die heutige Hauptversammlung des Vereins Deut-
scher Eisenhittenleute ernennt durch einmitigen Be-
schluR Herrn

Dr.-ing. E. h. Wolfgang Reuter
zum Ehrenmitgliede.

Sie ehrt damit den Mann, der durch seine Lebens-
arbeit die Entwicklung der Eisenhiittentechnik entschei-
dend gefordert hat. Sie dankt ihm zugleich dafur, daR
er, ausgehend von der Ausiibung und der Wertschatzung
technischer Einzelarbeit, die Bedirfnisse der aufblihenden
Eisenindustrie richtig erkannt und durch die Zusammen-
fassung der beteiligten Maschinenindustrie das so von
ihm geschaffene Unternehmen unter starkstem person-
lichen Einsatz befdhigt hat, zur Weltgeltung deutscher
Technik in vorderster Linie beizutragen.”

Sichtlich bewegt nahm Dr. W. Reuter unter lebhafter
BeifallsduBerung der Versammlung die Ehrung entgegen.
In seinem Danke fihrte er sodann folgendes aus:

»~Meine Herren! Gestatten Sie mir nach den erhebenden
Ausfilhrungen des Herrn Geheimrat Sauerbruch nur einige
wenige Worte. DaB die Verleihung lhrer Ehrenmitglied-
schaft mich als Maschinenbauer (berrascht hat, das werden
Sie verstehen. Sie werden auch verstehen, daR ich besonders
erfreut und stolz bin, diese Ehre von einem technisch-
wissenschaftlichen Verein einer anderen Fakultat zu erhalten.
Gestatten Sie mir deshalb, Ihnen meinen tiefgefiihlten Dank
auszusprechen fiur die mir durch die freundlichen Worte
des Herrn Vorsitzenden zuteil gewordene Anerkennung.

Meine Herren! Sie wissen, dal dem Leiter eines grofRen
gewerblichen Unternehmens hé&ufig nicht so viel Zeit bleibt,
um sich in dem MaRe persdnlich und initiativ mit wissen-
schaftlichen Fragen zu befassen, wie esihm und auch gerade
mir als Ingenieur lieb ware. Wenn Sie mich trotzdem fir
wirdig gehalten haben, Ehrenmitglied des Vereins Deutscher
Eisenhiuttenleute zu werden, so darf ich diese Auszeichnung
als Anerkennung nicht nur fir mich und meine Firma,
sondern auch fur die deutsche Maschinenindustrie werten,
die ich viele Jahre geleitet habe. Fir diese Ehrung des
Maschinenbaues danke ich Ilhnen ganz besonders.

Viele von lhnen wissen, meine Herren, in welcher Weise
der Maschinenbau und die Huttenindustrie zusammenge-
arbeitet haben. Es war immer ein sehr freundliches und auch
zum Teil freundschaftliches Verhé&ltnis, das uns miteinander
verband. Wir versuchen, durch unsere Leistungen Ilhre
Gedanken in die Wirklichkeit umzusetzen, und Sie geben
uns immer wieder Anregungen zu neuen Aufgaben, ohne die
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wir, die deutsche Maschinenindustrie, nicht das geworden
waren, was wir heute sind. Wenn wir die Entwicklung
und das Ergebnis unserer Gemeinschaftsarbeitin dem letzten
Finfjahrzehnt betrachten, seitdem ich t&tig bin, dann, so
glaube ich, kénnen wir beide, Sie als Huttenleute und wir
als Maschinenbauer, stolz sein auf das, was wir erreicht
haben. Sie brauchen nur unsere deutschen Hittenwerke
anzusehen, die von der ganzen Fachwelt wegen ihrer Lei-
stungen, ihrer wissenschaftlichen Forschung, ihrer tech-
nischen Durchbildung und sozialen Einrichtungen bewundert
werden und um die uns auch die meisten L&nder beneiden.
W ir brauchen uns nur die Lieferungen von Hittenwerks-
anlagen nach allen Ld&ndern der Welt anzusehen, sie zeugen
von der deutschen Hutten- und Maschinenkunst. Meine
Herren! Man stelle uns neue Aufgaben, wir werden sie mit
deutschen Erfahrungen, deutscher Intelligenz und deutscher
Griundlichkeit wie bisher auch kinftighin zusammen lésen
zum Ruhme Deutschlands. Glick auf! (Lebhafter Beifall.)

Zu Punkt 6 der Tagesordnung nahm darauf Professor
Dr. Goerens noch einmal das Wort zu seiner

SchlufRansprache.

»,Das Bild, das in diesen Tagen hier vor lhren Augen
abgerollt ist und dessen wesentliche Zige Herr Dr. Petersen
noch einmal zusammenfaBte“, so fuhrte er aus, ,hat die
Bemihungen erkennen lassen, die auf unseren Werken,
in unseren Konstruktionsbiiros und in unseren wissen-
schaftlichen Instituten zur LOsung der unserer Industrie
gestellten Aufgaben aufgewendet werden.

An erster Stelle nenne ich die Gruppe von Problemen,

die bis in die tiefsten wissenschaftlichen Grundlagen
unserer Technik hineinreichen mit Zielsetzungen auf
lange Sicht. Nur langsam reifen die Frichte solcher For-

schung, dafur bieten sie uns aber auch das Handwerkszeug,
um die Aufgaben des Tages mit um so gréferer Sicherheit
und PlanméaBigkeit 16sen zu kdnnen. Ueber die Pflege der
Forschung und ihre Erfolge brauche ich hier kaum etwas
zu sagen. Wer die Arbeiten im Verein Deutscher Eisen-
hittenleute oder unseres Eisenforschungsinstituts und in den
wissenschaftlichen Werksabteilungen verfolgt, weif, daB in
dieser Richtung alles getan wird, was Uberhaupt getan
werden kann. Wenn auf diesem Gebiete Gberhauptvon einer
Sorge zu sprechen ist, so ist es die um die Fortfihrung der
Arbeiten, die einen an Zahl und Ausbildung befriedigenden
Nachwuchs zur Voraussetzung hat. Wir sind den be-
teiligten Stellen im Reich, besonders auch Herrn Dr. Todt.
dankbar dafiir, daR sie diese Sorgen, die von jeher unsere
waren, mit uns teilen und mit allen Mitteln bemiht sind,
einen hier auftretenden engsten Querschnitt zu vermeiden.
Es erlbrigt sich, darauf hinzuweisen, dal auch die Eisen-
hittenwerke nichts unversucht lassen, den in diesem
Punkte aufkommenden Sorgen entgegenzuwirken.

An die wissenschaftlichen Arbeiten schlieft sich die
Gruppe derjenigen Arbeiten an, die der stetigen Fort-
entwicklung unserer hittenméannischen Technik
gewidmet sind. Von dem sicheren Boden unserer gegen-
wartigen Erfahrungen ausgehend, bezwecken diese Arbeiten
die Uebertragung der Ergebnisse wissenschaftlicher For-
schung und handwerklicher Erfahrung in den sicheren Be-
sitz unseres Konnens, auf diese Weise die Giite der deutschen
Arbeitsleistung auf der von ihr geforderten Hohe haltend.

Von vordringlicher Bedeutung ist die dritte
Gruppe von Arbeiten, namlich derjenigen, die sich mit dem
Vierjahresplan beschéaftigen. Der LTebergang der deut-
schen Eisenindustrie zu den verdnderten Rohstoffen wird
sich im Laufe der ndchsten Jahre um so reibungsloser voll-
ziehen, je planméRiger alle Beteiligten ihre Krafte zusammen-
fassen. Wie die Verfahren im einzelnen aussehen werden,
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nach denen die Verhittung kinftig erfolgen wird, 148t sieh
erst dann endgiltig entscheiden, wenn einmal die zahl-
reichen Vorschldage auf ihre betriebliche Zuverlédssigkeit
wie auch aufihre Wirtschaftlichkeit hin geprift sein werden.
Entscheidungen auf diesem Gebiete sind aber nur im
Wettkampfe der praktischen Bewahrung maoglich. Es
ist miRBig, sich die Kopfe heiB zu streiten, solange noch
Wunschtrdume die Gewinnung klarer Einsicht erschweren.
In der Zwischenzeit ist es notwendig, alles zu tun, um ein
Herabsinken der Erzeugung zu verhindern. In den Vor-
trdgen ist dargelegt worden, dall bei unverédnderten Roh-
stoffbedingungen die Moglichkeit einer noch weitergehenden
Erhohung der Erzeugung besteht. Nun wissen wir aber, daB
in dem MalRe, wie ein groRerer Anteil an armen deutschen
Erzen verhittet werden wird, die Leistungsfahigkeit der
Anlagen sinkt, wenn dieser Leistungsabfall nicht durch
Neubauten oder entsprechend wirkende Einrichtungen
und Verfahren rechtzeitig wettgemacht wird. Es wurde
auch geprift, ob eine weitergehende Mechanisierung
diese nachteiligen Einflisse beheben kann. Der in dieser
Richtung in der Eisen schaffenden Industrie zu erwartende
Erfolg ist aber nach den von Kollegen Rummel hierzu
gestern beigebrachten umfangreichen Zahlenunterlagen
nicht sehr gro. In diesem Zusammenhang nenne ich
nur eine Zahl: Von allen Erwerbspersonen in Deutschland
entfallen nach den Ergebnissen der letzten Volkszéhlung
berufsmaBig nur 0,9 % Erwerbstatige auf die Eisen- und
Stahlgewinnung, gegeniber 34 % in Land- und Forstwirt-
schaft, 33 % in Gesamtindustrie und Handwerk, 19 % in
Handel und Verkehrund 14 % Erwerbstatigen fir 6ffentliche
und private Dienstleistungen. Es wirde zu weit fihren,
an dieser Stelle auf die hier vorliegenden Aufgaben néher
einzugehen; aber ich glaube, daB vielleicht fur die meisten
von lhnen die erwé&hnte Zahl von 0,9 % Erwerbstéatigen fir die
Erzeugung von Eisen und Stahl unerwartet kommt. Sie wer-
den aber auch die SchluRfolgerung daraus ziehen, daf8 durch
eine weitergehende Mechanisierung, also durch Ersatz des
Menschen durch Maschinen, hier nicht mehr viel zu holen ist.

Wir alle wissen, daB wir heute nicht mehr von Arbeits-
losen sprechen kdénnen, und aus tiefsten Herzen dankt das
deutsche Volk seinem Fihrer fir diesen Erfolg, den kein
zweites Land der Welt aufzuweisen hat. Was dies fir die
Menschen bedeutet, kann nur ein Volk ermessen, das die
Bitternis der Arbeitslosigkeit in einem MaRe erfahren hat
wie das deutsche. Gegenliber der friheren Suche nach
Arbeitsplatzen missen wir heute feststellen, dal von
Tag zu Tag die Zahl der Arbeitsstellen zunimmt, die nicht
ausgefullt werden konnen, da die Menschen fehlen, die
in der Lage wadéren, diese Arbeiten zu vollfihren. Damit
tritt der arbeitende Mensch wieder in den Mittelpunkt
unserer Betrachtungen, und ich bitte Sie zum Schlusse
meiner Ausfihrungen, noch einmal auf das Thema Mensch
und Arbeit zurickkommen zu dirfen. Es gibt wohl kein
Land auf der Welt, das nicht diese Fragen mit der gleichen
Eindringlichkeit behandelt, aber es gibt kein einziges Land,
welches das Problem in der gleichen Weise behandeln
kann wie das deutsche Volk.

W éhrend viele Volker priifen missen, was zu tun ist, um
brachliegende Arbeitskrafte zu beschéftigen, kristallisiert sich
bei uns mehr und mehr das Problem heraus: Was kann ge-
schehen, um die Leistungsfahigkeit des einzelnen zu steigern ?
Dabei versteht es sieh von selbst, daB eine erhohte Arbeits-
leistung nicht etwa durch ibermé&Rige Anstrengungen ausihm
herauszuholen ware. Im Sommer dieses Jahres hat der Inter-
nationale KongrefR fir berufliches Bildungswesen iber die
Frage berichten lassen, welche Elemente beim arbeitenden
Menschen von Bedeutung fir seine Leistungsfahigkeit sind.
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In unseren Kreisen ist dieses Problem nicht neu. In
einer der ersten Hauptversammlungen nach den schicksals-
schweren Tagen, die zum Niederbruch unseres deutschen
Vaterlandes fliihrten, stellte der damalige Vorsitzende unseres
Vereins, Albert Vogler, bereits die Forderung nach Bil-
dung wahrer Arbeitsgemeinschaft, indem er sagte, die Arbeit
musse wieder einen gesunden Sinn erhalten. Es misse
jedem bewuBt werden, dal die Arbeit jedes einzelnen und
aller doch auch wieder zu Nutz und Frommen aUer sei.
Diese Auffassung von der Arbeit war in der Tat verloren-
gegangen, als der irregefihrte Arbeiter nur zu dem Zweck
mit anderen Kameraden eine Gemeinschaft bildete, um
gegen das, was man Kapital nannte, als unvers6hnlicher
Gegner anzukampfen, eine Einstellung, die bis auf den
heutigen Tag noch nirgends einen dauernden Erfolg gezei-
tigt hat. Und so ist es denn im nationalsozialistischen
Deutschland fiir jeden Fihrer des Betriebes wohl die wich-
tigste Aufgabe geworden, sich auch mit den menschlichen
Dingen der Gefolgschaft zu befassen. Auf dem erwdahnten
internationalen KongreB wurde von mehreren Seiten darauf
hingewiesen, von welch ausschlaggebender Bedeutung fir
das Gelingen der Arbeit die seelische Verfassung ist, unter
der die Arbeit vollfihrt wird. Schon ldngst haben wir
erkannt, daB es ein groBer Fehler ist zu glauben, die einzige
Wurzel des menschlichen Arbeitswillens liege in dem Er-
werbsstreben; nein, bei allem berechtigten Streben des
einzelnen nach Besserung seiner eigenen Lebenshaltung und
bei aUer Notwendigkeit, die Leistungssteigerung auch durch
einen Anteil des einzelnen am Mehrertrag seiner Arbeit
zu férdern, sind doch die sittlichen Triebkréafte in unserem
hochstehenden deutschen Arbeiter ein Faktor von aller-
hochster Bedeutung, und sie bedingen schlieRlich das Wohl
und Wehe unserer gesamten W irtschaft.

Wenn wir uns aber daruber einig sind, da nur der frohe
Mensch voU leistungsfahig ist, so gewinnt das Studium
seelischer Hemmungen beim arbeitenden Menschen ganz
besondere Bedeutung. Ob diese Hemmungen aus gesund-
heitlichen Stérungen kommen, ob sie auf Sorgen in der
Familie, auf Angst vor kommendem Unglick zuriiek-
zufihren sind, wir missen Mittel und Wege finden, dem
gehemmten Menschen das Bewultsein zu vermitteln, daB
er mit seinen Sorgen nicht aHem ist, und daR die Mdglichkeit
besteht, sich Rat zu holen und, wo es irgend mdglich ist,
auch Hilfe. In Erkenntnis der Wichtigkeit dieser Dinge
haben wir in unseren Werken auch in den letzten Jahren
immer weitere VervoUkommnungen beziglich der Be-
schaffenheit des Arbeitsplatzes, Sicherheit bei der Arbeit,
gesunder, heHer Raume, Forderung des Kameradschafts-
geistes, Schonheit der Arbeit und Erholungsméglichkeiten
geschaffen. Aber alles dies sind &dufere Hilfsmittel, die
aUein nicht ausreichen, wenn wir dahin gelangen wollen,
daB aus dem hoheren Gefihl der Lebensfreude auch ins-
besondere die Arbeitsfreude gesteigert und damit die
Leistungsfahigkeit erhéht wird. Es gibt noch sehr viel
zu tun in der Richtung des richtigen Arbeits-
einsatzes. Als in den letzten Monaten die Anforderungen
an die Leistungsfahigkeit der Betriebe sprunghaft stiegen
und ebenso unerwartet und sprunghaft Arbeitskrdfte aus
allen moéglichen Gegenden herangefiuhrt werden muRten, da
ero-ab sich bei der érztlichen Untersuchung der einzusteUen-
den Menschen, wie sehr noch dieser Punkt im argen 'Iiegt.
Wir wissen, daR Tausende und aber Tausende unserer
besten und arbeitswilligsten Kameraden deshalb nicht zur
Lebensfreude kommen, weil sie in einer Téatigkeit zu leben
gezwungen sind, die weder ihren biologischen Verhdltnissen
noch auch ihren eigenen Winschen entspricht. Es unter-
liegt keinem Zweifel, daR. wenn in diese Dinge sachver-
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standige Aerzte und Psychologen einmal tiefer hinein-
leuchten werden, sich noch Quellen menschlichen Glickes
erschlieBen lassen, die wir heute nur ahnen.

Freilich, bevor diese Mdéglichkeiten ausgeschépft werden
kénnen, bedarf es noch fleiBiger, opferbereiter Arbeit und
des z&hen Festhaltens an der Ueberzeugung des Grund-
satzes der Arbeitsgemeinschaft aller. Nur wenn eine im
Volk wurzelnde Regierungsform, die m dem Volk den Tréager
alles Geschehens sieht, mit Nachdruck die Ethik der
Arbeitsgemeinschaft als eines ihrer héchsten Ziele fordert,
wird es gelingen, im BewufRtsein der Menschen eine hdhere
Auffassung von der Arbeit zu verankern. Dann und auch
nur dann wird es gelingen, die einzelnen Mitglieder einer
Gefolgschaft mit dem Unternehmen so zu verbinden, wie
dies sein muR, um es im nationalsozialistischen Sinne wirt-
schaftlich zu betreiben. Dann verschmilzt der Begriff der
W irtschaftlichkeit eines Unternehmens mit dem Begriff
seiner volkswirtschaftlichen Bedeutung, wie dies ja schon
&duBerlich heute dadurch gekennzeichnet wird, daB neben
dem Bilanzgewinn auch der Gesamtlohn aller in der Un-
ternehmung arbeitenden Menschen als MaBstab fir den
Erfolg des Unternehmens gilt.

Andere Vélker mégen es mit ihrer Arbeit leichter haben.
Wir in Deutschland verfigen nicht uber reiche Boden-
schatze und nicht Gber klimatische Bedingungen, wie sie
eine warmere Sonne anderen Vdélkern zur Verfugung stellt.

Stets aber haben wir eine Fille von hochwertigen, fleiigen
*

Den AbschluR des Eisenhittentages bildete wie ublich
ein gemeinsames M ittagessen in den R&umen der
Stadtischen Tonhalle, in denen am Abend zuvor auch der
aus dem Eisenhittentag nicht mehr wegzudenkende
Kameradschaftsabend der Eisenhiuttenleute und ihrer
Géste mit einer Ueberfille von Teilnehmern stattgefunden
hatte.

Auch bei dieser festlichen Veranstaltung gedachte Pro-
fessor Dr. Goerens des Fuhrers, , der das deutsche Schick-
sal in seine starke Hand genommen und das ganze deutsche
Volk in dem neuen GroRdeutschland vereinigt hat*.

Mehr als 1200 Teilnehmer konnte der Redner an der
weillen Tafel willkommen heiBen. ,Aus Hoéhen der Weis-
heit in ein ruhigeres Gestade, von einem gewissen hohen
Druck zum normalen Blutdruck zurtickkehrend“, so wandte
er sich zunéchst an Herrn Geheimrat Sauerbruch, mache
sich bei dieser ruhigeren Betrachtung der Dinge noch eine
Acehrenlese ndtig in bezug auf das, was auszusprechen sich
bisher noch keine Gelegenheit geboten habe. Es sei Dank
zu sagen vor allem den Vortragenden: Herrn Geheimrat
Sauerbruch und allen denen, die durch ihre Vortrdge einen
Querschnitt durch die Arbeit des Vereins gegeben hétten
und eine Darstellung dessen, wo wir heute stehen. In humor-
voller Weise zergliederte er einzelne Vortrdge und zeigte
Beziehungen zwischen dem ,Handwerk von Herrn Geheim-
rat Sauerbruch und demjenigen des Eisenhittenmannes”
auf, damit immer wieder die Heiterkeit der Zuhorer
erweckend.

Nach einem nochmaligen Dank an die teilnehmenden
Géste wandte sich Professor Goerens dann an das Oberhaupt
der Stadt Dusseldorf, Oberblrgermeister Dr. Otto, um mit
Worten voll kdstlichen Humors wieder einmal auf ,,die gute
alte Tonhalle“ hinzuweisen und darauf, da sie als Wahr-
zeichen einer anderen Zeit heute einen Nullpunkt darstelle,
an dem die Fortschritte der Zeit gemessen werden kdnnen.
,Trotzdem*®, so fuhrte er weiter aus, ,,oder gerade deswegen
strahlt die Gastfreundschaft dieser wirklich fréhlichen und
liebenswirdigen Stadt Dusseldorf um so mehr, und wenn
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und willigen Menschen aufzuweisen gehabt, die beste
Qualitatsarbeit zu leisten imstande sind. Stellen wir denrech-
ten Mann auf den rechten Fleck und schaffen wir ihm die
Mdglichkeit gunstigster auBerer wie seelischer Bedingungen
der Arbeit, so wird es unter allen Umstdnden mdglich sein,
seine Arbeit zu veredeln, und zwar sowohl im praktischen
Sinne der Arbeitsglte als auch im geistigen Sinne des
Adels der Arbeit. Dieses Ziel muB aber aus den praktischen
Bedingungen des Betriebes heraus erreicht werden, aus den
tagtdglichen Erfordernissen, aus Hemmnis und Ansporn,
aus dem Gemeinschaftsgefiihl heraus, aus der unldsbaren
Verbundenheit von Stirn und Faust. So mancher Zwiespalt
tritt im Innern jedes Menschen auf, so mancher im Zusam-
menleben; die verschiedensten Winsche und Forderungen,
Interessen und Pflichten streben auseinander. Ueberwinden
1aRt sich jedes Hemmnis durch den Willen und die geistigen
Kréafte, die in unser aller Arbeit zum Ausdruck kommen
und uns von der reinen Mechanik der Arbeit ldsen.

Die Wege, die wir zu gehen haben, sind uns vom Fuhrer
gewiesen, dem in Verehrung und Dank heute alle Herzen
unseres GrofRdeutschlands entgegenschlagen. Dank und
Gelobnis wollen auch wir ihm in dieser Stunde zum Aus-
druck bringen, und damit schlieBe ich die Versammlung:
Unserem Fihrer Adolf Hitler ein dreifaches Sieg-Heil!*

Begeistert stimmten die Teilnehmer in das Sieg-Heil auf
den FiUhrer ein; es folgten die nationalen Lieder, die
Hauptversammlung war beendet.

*

wir jihr heute wunschen, dal sie eine neue schdne Halle
bekommt, so ist das etwas, was wir aus vollem Herzen
wiinschen®.

Oberbirgermeister Dr. O tto erwiderte im Namen der
Géste. Er dankte dem Verein Deutscher Eisenhittenleute
,fur die geradezu beispiellose Treue, die er der Stadt Dissel-
dorf bewiesen hat. Denn in 78 Jahren haben lediglich 4 Ta-
gungen des Vereins auBerhalb der Mauern Disseldorfs statt-
gefunden, und zwar aus zwingenden Grinden.“ Aus dem
StrauBl von Wiinschen, derihm beider Uebernahme des Amtes
tberreicht worden sei, habe er einzelne Bliuten herausgenom-
men, die er ,in seiner kihnsten Phantasie“ als verwirkli-
chungsfahig ausersehen habe, darunter nicht zuletzt den
Wunsch nach einer neuen Tonhalle. ,,Aber Sie als Leute der
Technik wissen, dafB sich die Dinge hartim Raume stofen, und
so mufl man nach Mdéglichkeit sehen, wie es iberhaupt durch-
fuhrbar ist, da® man zu Rande kommt. Seien Sie jedoch
versichert, es wird mein Bestreben sein, sobald es mir modg-
lich sein wird — ich lege mich nicht auf einen Termin fest —,
Ilhre Wiinsche, lhre berechtigten Winsche zu erfullen.”

Mit starkem Beifall begrift, nahm schlieBlich noch
Geheimrat Sauerbruch das Wort, um in Uberaus launiger
Weise auf die Ansprache des Vorsitzenden zu antworten.
Als Universitdtsprofessor werde er seinen jungen Freunden
zundchst dber ein kostlich geschildertes Reiseerlebnis be-
richten,das zeigt, ,,dal die Blrokratie das deutsche Vaterland
nach wie vor bedroht“. Dann aber werde er sein Herz weiter
erleichtern und erzdhlen, was er in Disseldorf erlebt habe.
Was er erlebt habe, wolle er in drei Worte zusammenfassen:
Leistung, Hingabe, Disziplin. Dem jungen Nachwuchs
dieses Erlebnis zu formen und ihm zu tUbermitteln, wirde
ihm eine besondere Freude sein und seinem inneren Bedirf-
nis entsprechen.

In regem Gedankenaustausch und bester Kameradschaft
salen die Eisenhiittenleute mit ihren Gasten noch manche
Stunde beisammen, und vielen, die zum ersten Male in diesem
Kreise waren, wird erst hier der Begriff klar geworden sein
von der ,Familie der deutschen Eisenhdittenleute“.
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(Zusammensetzung der Glih- und Walzhaut und ihre Beeinflussung durch Temperatur und Gluhatmosphére.

P . Dickens: Ziceckmé&Riges Beizen von Stahl.

Sparbeizen. EinfluR der Badtemperatur und S&urekonzentration bei Beizen mit Salz- oder Schwefelsdure auf Beizgeschwin-

digkeit und Beizsprédigkeit.
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ZweckmaRiges Beizen von Stahl.
Dickens in Duisburg-Huddngen.
[Bericht Nr. 447 des M erkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute*).]
Wirkung von
Werkstoffe flir Beizbottiche. Sonderbeizen. Elektrolytisches Beizen.)
seiner volligen Entfernung notwendig werden. Hierdurch

D ieFormgebung von Stahl wird im allgemeinen bei hohen

Temperaturen in oxydierenden Gasen vorgenommen.
Unter diesen Verhé&ltnissen bildet sieh auf der Oberfldche des
Stahls eine mehr oder weniger festhaftende Haut, die beiun-
legierten und niedriglegierten Stdhlen aus den Oxyden des
Eisens und bei hochlegierten Stdhlen je nachdem noch aus
Chrom-, Aluminium- und Siliziumoxyden besteht. Eine
mdoglichst reine Metalloberflaiche aber ist die erste Grund-
bedingung, um eine gut und dauernd haftende Schutzschicht
auf Stédhlen aufbringen zu kdénnen, so daB es notwendig ist,
i1 Zunder moglichst weitgehend zu entfernen.

Die Zunderhaut besteht bei unlegierten Stadhlen aus
drei voneinander deutlich unterscheidbaren Schich-
ten. die von den drei Eisenoxyden FeO, Fe304und Fe2 3
bzw. deren Mischkristallen gebildet werdenl). Die Eisen-
oxydulschicht als die eisenreichste sitzt unmittelbar auf der
Metalloberflache. Der Sauerstoffgehalt dieser Schicht ist
einwenig groRer, als es der stéchiometrischen Formel fiirFeO
entspricht; die Schicht besteht, genau genommen, bei
Raumtemperatiu- aus den Zerfallserzeugnissen der als W Ustit
bezeichneten festen Ldsung von Sauerstoff in Eisenoxydul.
Die mittlere als Magnetitphase bezeichnete Schicht besteht
aus Eisenoxyduloxyd und die duRere Schicht aus Eisenoxyd.
Der Anteil jeder der drei Schichten am Gesamtzunder hangt
in hohem MaRe von der Temperatur und dem Sauerstoff-
gehalt der Gasatmosphdare ab. Bei gleicher Gasatmosphére
nimmt mit steigender Temperatur die Menge der Wiistit-
phase zu und die der Gbrigen Phasen ab; das gleiche gilt bei
abnehmender Oxydationswirkung der Gluhatmosphére.

Von den drei Phasen ist der W iistit in Salz- und Schwefel-
séure leicht I8slich2), wahrend Eisenoxyduloxyd und Eisen-
oxyd in diesen Sdauren fast unloslich sind. AuBer der groBeren
Séureldslichkeit der W Ustitphase scheint diese
poriger und somit sduredurchlassiger zu sein als die Magnetit-
phase. Die Loslichkeit des Zunders in Sduren héangt also in
erster Linie von seinem Eisenoxydulgehalt und dieser
wiederum von den Gliuhbedingungen ab. Da der W istit
unmittelbar auf der Eisenoberflache sitzt, wird bei seiner
Auflosung die mechanische Haftung des Zunders auf der
Eisenoberflache gelockert, wodurch die aus Magnetit und
Eisenoxyd bestehenden &duferen Zunderschichten abfallen.
Des weiteren wird der Zunder durch die Reaktion der Sédure
mit dem metallischen Eisenuntergrund entfernt, da der
hierbei entstehende W asserstoff eine Sprengwirkung auf
die Zunderschicht ausibt. Beim Beizen mit Schwefelsiure
wird vorwiegend die Metalloberflache und beim Beizen mit
Salzsaure die W Ustitphase starker angegriffen.

DieW alzhaut kann viel leichter und gleichm aRBiger
entfernt werden als die Glihhaut. Besonders bei langen
Glihzeiten haftet der Gluhzunder stellenweise auRer-
ordentlich fest, so daR ungewdhnlich lange Beizzeiten zu

*) Erstattet in der Sitzung des Unterausschusses fiir Rost-
schutz am 3. Sept. 1937. — Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664. zu beziehen.

wird die Metalloberflaiche an den von Zunder befreiten
Stellen sehr stark angegriffen und aufgerauht und auRer-
dem eine groBe Menge an Sé&ure nutzlos verbraucht. Ein
kennzeichnendes Beispiel fir den EinfluR der Glihatmo-
sphéare ist die Normalglihung und die Kastenglihung.
W éhrend sich das normalgeglihte Blech ohne Schwierig-
keiten beizen laRt, ist dieses bei dem kastengeglihten sehr
viel schwieriger, da infolge der in der Kiste herrschenden
Gluhatmosphére die Zunderausbildung anders ist3) und teil-
weise eine Reduktion des Zunders zu metallischem Eisen
eintritt4d). Hinzu kommt, daR beim Abkuhlen der Kiste
AuBenluft eintritt, wodurch die R&nder der Bleche starker
als die Mitte verzundert werden. Hierdurch ergeben sich
Schwierigkeiten beim Beizen, in deren Folge auch Schwierig-
keiten beim Verzinken, z. B. eine schlechtere Falzbarkeit,
auftreten. Wenn auch bei sehr sorgfdltiger xArbeitsweise
Fehlverzinkungen selten Vorkommen, so sind doch grund-
satzlich normalgegliihte Bleche fiir das Verzinken zu emp-
felden.

Theoretisch kann die Entfernung des Zunders auch ohne
Angriff auf die metallische Oberflache bewerkstelligt werden,
da die W Ustitphase in Sauren I6slich ist. Infolgedessen ware
vom wirtschaftlichen Standpunkt diejenige Beizsdure am
besten, welche sich mit der metallischen Oberflache Uber-
haupt nicht umsetzt. Da es eine solche Beizsaure aber nicht
gibt, hat man auf andere Weise, und zwar durch Zusatz von
organischen Verbindungen, den sogenannten Sparbeizen,
die Reaktion zwischen Sé&ure und Metall auBerordentlich
stark herabsetzen kdnnen, ohne daB die Reaktionsgeschwin-
digkeit zwischen S&ure und Zunder wesentlich beeinfluft
wird. Wenn auch Gber die Wirkungsweise der Sparbeizen
bis heute noch kein abschlieBendes Urteil gefallt werden kann,
so steht jedoch fest, daB das metallische Eisen eine grdRere
Menge davon adsorbiert als die Eisenoxyde der Zunder-
schicht5). Durch diese stdrkere Adsorption auf der metal-
lischen Eisenoberflache wird der Angriff der Sdure auf das
Metall in groBerem MaRe herabgesetzt als der Angriff auf die
Zunderschicht. Fur jede Sparbeize gibt esjedoch ein glnstig-
stes Zusatzverhdéltnis, Uber das hinaus die Verschiebung
der Reaktionsgeschwindigkeit zugunsten der Umsetzung
zwischen S&ure und Zunder aufhért. Es hat daher keinen
Zweck, eine gréBere Menge Sparbeize zuzusetzen, da hier-
durch nur eine unwillkommene Verzégerung des gesamten
Beizvorganges hervorgerufen wird.

Die meisten Sparbeizen sind kolloidaler Natur, die bei
héheren Temperaturen ausflocken oder sich zersetzen,
wodurch ihre Wirkungsweise sehr stark beeintrachtigt wird.
Es ist daher fir jede Sparbeize die angegebene Hochst-
temperatur6), bei der sie benutzt werden soll, einzuhalten.
Am bekanntesten sind neben Vogels Sparbeize Rliodine und

8 M. Schmidt: Kalt-Walz-Welt 27 (1934) S. 9.
4) H. Bablik: Korrosion u. Metallsch. 13 (1937) S. 34/40.
5) W. Machu: Technik 1936, Nr. 5/6, S. 91/94; Korrosion

)] Vgl. Schrifttumsiibersicht bei G. Bandei: Stahl u. Eisend- Metallsch. 13 (1937) S. 1/20 u. 20/33; vgl. Stahl u. Eisen 57

58 (1938) S. 1317/26 (Werkstoffaussch. 446).
s) A. B. Winterhottom und J. P. Reed: J. Iron Steel
inst. 126 (1932) S. 159, 204: vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S.1002/03.

(1937) S. 447/48.
6) K. Taussig: Areh. Eisenhiittenw. 3 (1929/30) S. 253/65
(Walzw.-Aussch. 66).
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Adazid. Die Zusatze, bezogen auf die Menge der fertigen
Beizséuren, bewegen sich zwischen 0,05 und 0,1 %. Wadhrend
bei der Verwendung von Vogels Sparbeize die Beiztemperatur
héchstens 55° betragen darf, wird die Wirkungsweise von
Adazid erst oberhalb 70° beeinfluRt. Die Hemmungswirkung
von Rhodine und Adazid fir den S&ureangriff auf das metal-
lische Eisen betragt etwa 95 % und von Vogels Sparbeize
etwa 70 %.

Ein weiterer wichtiger Grund, warum die Reaktion
zwischen Séaure und Metall maoglichst zu beschranken ist,
ist die Tatsache, daR der dabei entstehende atomare W asser-
stoff die Féhigkeit besitzt, in das Eisen einzudringen und
W asserstoff- oder Beizsprodigkeit hervorzurufen?). Das
Eisengitter wird aufgeweitet und hierdurch unter mecha-
nische Spannungen gesetzt, wodurch der Werkstoff ver-
sprédet. Die Biegezahl nimmt ab und die Dehnféhigkeit
wird erniedrigt. AuBerdem hat der in atomarer Form in den
Stahl eingewanderte Wasserstoff die Fahigkeit, an Stellen,
an denen sich nichtmetallische Einschliisse befinden, in
molekularer Form anzureichern. Hierdurch kénnen so grofe
Dricke erzeugt werden, daB auf der Oberflaiche des Beiz-
gutes die sogenannten Beizblasen auftreten. Beim Er-
wérmen tritt der Wasserstoff aus dem Stahl wieder aus und
kann durch diesen Umstand beim Feuerverzinken und beim
Emaillieren zu unliebsamen Fehlern fithren. Beim Feuer-
verzinken bilden sich an den Austrittsstellen des Wasser-
stoffs weilBe matte Flachen, die unter dem Namen ,Gray
sheet* bekannt sind, wenn nicht sogar der Zinkiiberzug an
diesen Stellen hochgeworfen wird. Die Wasserstoffaufnahme
des Stahles beim Beizen kann durch gewisse katalytisch
wirkende Stoffe6), vorwiegend Hydride, stark beschleunigt
werden. Als ganz besonders wirksamer Katalysator hat sich
in dieser Beziehung Schwefelwasserstoff erwiesen0); infolge-
dessen ist darauf zu achten, daR das Beizbad frei von
Schwefelwasserstoff ist.

Einen weiteren EinfluR auf die Diffusionsfahigkeit des
W asserstoffs tben die Sdurekonzentration?7 und die
Beiztemperatur aus. Bei niedrigen Temperaturen und
geringen Saurekonzentrationen ist die anteilmaRfig aufge-
nommene Menge Wasserstoff zu der gesamten Menge des
entwickelten Wasserstoffs gréBer als bei hohen Sdaure-
konzentrationen und hohen Beiztemperaturen. Dies gilt
sowohl fir Schwefel- als auch fir Salzsdure; jedoch ist
beim Beizen mit Salzsdure unter den gleichen Bedingungen
die Wasserstoffaufnahme geringer als bei der Verwendung
von Schwefelsédure.

Ebenfalls abhdangig von der Saurekonzentration und der
Beiztemperatur ist die Beizgeschw'indigkeit. Mit stei-
gender Sé&urekonzentration wird die Beizgeschwindigkeit
beschleunigt, wobei sich Salzsdure und Schwefelsdure
insofern unterscheiden, als bei Salzsdure die Beizgeschwin-
digkeit mit steigender Konzentration erheblich starker zu-
nimmt als bei Schwefelsdure. Eine Erhdhung der Tempe-
ratur wirkt sich ebenfalls beginstigend auf die Beizgeschwin-
digkeitaus und ist beibeiden Séuren etwa gleich gro. Das Er-
hitzen der Beizbé&der geschieht meistens durch Einleiten von
Dampf; eine indirekte Beheizung istjedoch weit vorteilhafter.

Einen weiteren EinfluR auf die Beizgeschwindigkeit Gbt
der Gehalt an Eisen aus. Auch hier ergibt sich wiederum

7 Vgl. P. Bardenheuer und G. Thanheiser: Mitt.
K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 10 (1928) S. 323/42; Stahl u. Eisen
49 (1929) S. 1185/92; P. Bardenheuer: Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 593/601 (Werkstoffaussch. 376).

8) F. Kérber und H. Ploum: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 14 (1932) S. 229/48; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1177.

9 Vgl. W. Baukloh und K. Gehlen: Arch. Eisenhittenw.
11 (1937/38) S. 253/58.
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ein wesentlicher Unterschied zwischen Salz- und Schwefel-
sdurel0), und zwar insofern, als mit zunehmendem Gehalt
an zweiwertigen Eisenionen bei Salzsdure eine erhebliche Be-
schleunigung des Beizvorganges eintritt, wahrend dies bei
der Anwesenheit von Ferrosulfat nicht der Fall ist.

Die Schwefelsdurebeizung wird meist in 7- bis
loprozentiger Sdure vorgenommen. In Sonderfédllen, wie
beispielsweise bei weichem FluRstahldraht und Bandstahl,
wird die Konzentration auf 20 % erhdht, weil die Beiz-
sprodigkeit, die sich bei nachfolgender Kaltbearbeitung
besonders unangenehm bemerkbar macht, bei ho6heren
Saurekonzentrationen in geringerem MaRe auftritt. Durch
einen Zusatz von Salzsdure zu den Schwefelsdurebeizen
kann die Beizgeschwindigkeit erhéht werden. Die Tem-
peratur der Schwefelsdurebdder schwankt zwischen 50 und
80° und betrédgt in den meisten Féllen 60°; die Begren-
zung nach oben ist durch die bei héheren Temperaturen
meist unbestdndige Sparbeize bedingt. Allgemein gilt der
Grundsatz, da die Badtemperatur bei schwéacherer Saure
zu steigern ist. DemgemaR ist wahrend des Beizens, wobei
die Konzentration abnimmt, die Temperatur zu erhdhen.

Die Salzsdurebeizung wird bei Konzentrationen
zwischen 10 und 15 % und meistens bei niedrigeren Tempe-
raturen vorgenommen. Eine wesentliche Erhdhung der
Temperatur Uber 50° ist wegen der Flichtigkeit der Salz-
saure, des hierdurch bedingten S&aureverlustes und der
gesundheitsschéadlichen Wirkung zu vermeiden.

Wenngleich auch das Beizen mit Schwefelsdure nicht
die gleiche glatte und blanke metallische Oberflache ergibt
wie das Beizen mit Salzsaure, so wird doch in fast 80 % aller
Féalle mit Schwefelsdure gebeizt, weil dies billiger ist. Will
man aber eine einwandfreie und wenig rauhe Oberflache
erzielen oder nach dem Beizen verzinnen oder verzinken,
so verwendet man am besten Salzsaure.

Beim Beizen bilden sich auf der Stahloberfldche
Rickstande, die vor der Weiterverarbeitung entfernt
werden missen. Diese Rickstdnde bestehen aus den durch
die Reaktion zwischen Stahloberflaiche und S&ure ent-
standenen Eisensalzen und aus den in Sé&ure teilweise un-
léslichen Beimengungen des Stahles. W é&hrend die ersten
in Wasser ldslich sind, bilden die zweiten einen dunklen
Belag, der durch starkes Spilen entfernt werden kann.
Dieser Belag ist beim Beizen in Schwefelsdurell) doppelt so
grofl als in Salzsgure, da die Beimengungen in Salzsdure
l6slicher sind.

Die Beizbottiche miussen sowohl einer hohen chemi-
schen Beanspruchung gewachsen sein als auch eine grofRe
mechanische Festigkeit aufweisen, da sie bei dem Durch-
satz schwerer Massengiter stark in Mitleidenschaft gezogen
werden. Wé&hrend man friher Holzbottiche verwandte, die
fur Schwefelsdurebeizbédder mit Blei und fir Salzsdurebdader
mit Hart- oder Weichgummi ausgeschlagen waren, ist man
heute dazu ibergegangen, solche aus Beton aufzufihren
und sie mit einem Futter aus asphaltierten Ziegeln12) oder
mit saurefesten Kunststoffen, wie z. B. einem Gemisch von
Bakelit und Asbest13), auszukleiden. Fir den gleichen
Zweck werden auch verschiedene Bitumenmassen verwandt,
deren Anwendung aber infolge ihrer geringen Temperatur-
bestandigkeit gewisse Grenzen gesetzt sind. Im Gegensatz
zu dieser gemischten Bauweise kann fir Schwefelsdure-
beizb&der auch nur ein Baustoff gewé&hlt werden. Es

10) I. F. Hansen und G. I.
Soc. 9 (1926) S. 481/92.

n) G. Schumacher: Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 356.

12) Steel 93 (1933) Nr. 13, S. 29.

13) Draht-Welt 24 (1931) S. 827/30, 843/45 u. 859/61: Int.
Ro6hrenind. 2 (1937) S. 5/7.

Lindsay:

J. Amer. ceram.
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kommen hierfir in Frage Diabas, ein junges Silikatgestein,
und ukrainischer Granit. Sehr gut hat sich ein Neckar-
Sandstein bewdhrt, der zuvor in Oel gekocht warl4). Beiz-
bottiche aus derartigen Baustoffen kdnnen auch aus mehre-
ren Teilen zusammengesetzt werden. Der Boden wird mit
Blei ausgefugt, und die Seitenwé&nde werden durch Gummi-
fchnur in durchlaufende Nuten, die sich auf den Endflachen
befinden, gedichtet. Der ganze Bottich wird mit eisernen
Klammern zusammengeprelt. Solche Beizbader aus Sand-
stein sind ohne den geringsten Anstand schon Gber 25 Jahre
in Betrieb; sie haben sich sogar gegeniiber einem Gemisch
von Salzsdure und Salpetersdure, wie es fiir nichtrostende
Stéhle benutzt wird, als bestdndig erwiesen. Beizbottiche aus
sdurefesten Metallegierungen, wie Monelmetall oder Duraloy,
haben sich wegen ihres hohen Preises nur stellenweise und
wohl hauptséchlich in Amerika eingefiihrtl5). Der Vorteil
solcher Beizbottiche gegeniiber denen aus Nichtmetallen
ist wegen ihrer dinneren W andstdrken die leichtere Zu-
ganglichkeit. Es bestellt aber immer die Gefahr, daB sich
eine geringe Menge von den Legierungsmetallen auflést und
infolge ihres edlen Charakters auf den zu beizenden Gegen-
stand niederschldgt, wodurch dann spéter je nach dem Ver-
wendungszweck des Beizgutes unangenehme Fehler auf-
treten kdnnen.

Das gleiche gilt fir die Verwendung von Beizkdrben
aus Legierungen, die edler sind als Eisen. So hat man die
Beobachtung gemacht, daB beim Beizen von Blechen in
Beizkdérben aus einer sdurefesten Bronze sich ein dunner
Kupferbelag auf den Blechen niederschlug, der z. B. eine
spatere Verwendung als Emaillierwerkstoff unméglich macht.

Als weitere Einrichtung im Beizbetrieb werden Ma-
schinen verwandt, die zur Abkirzung der Beizzeit eine
Bewegung des Beizgutes ermdglichen. Eine Bewegung
der Beizfliissigkeit selbst, z. B. mit PreBluft, ist im allge-
meinen nicht zu empfehlen; hierdurch wird der Beizschlamm
zu sehr aufgewdiihlt und die Oberfliche des Beizgutes ver-
unreinigt. Aus demselben Grunde ist es am vorteilhaftesten,
die Bewegung des Beizgutes nicht in waagerechter, sondern
in senkrechter Richtung durchzufihren. Dementsprechend
kommen in erster Linie Anlagen hierfir in Frage, welche
durch Schwing- oder Poltergerdte das Beizgut auf- und
abbewegen. Als Beispiel fiir den EinfluB der Bewegung sei
erwédhnt, dal die Beizdauer fur FaRbleche in einer 17pro-
zentigen Salzsdure 35 bis 40 min betrdgt, wenn das Bad in
Ruhe ist, aber nur 12 bis 15 min, wenn das Beizgut bewegt
wird.

Neben dem Beizen mit Schwefelsdure und Salzsure
werden auch noch Sonderbeizungen durchgefiuhrt, von
denen die Phosphorséurebeize und die Edelstahlbeizen noch
kurz erwdhnt seien.

Beim Beizen mit Phosphorsdure wird gewdhnlich
eine Vor- und Nachbeizung vorgenommen. Wahrend die
Vorbeize meist in 15prozentiger Sdure und bei 70° erfolgt,
findet die Nachbeize in einer hdchstens 3prozentigen Sdaure
und bei etwa 90° statt. Die Vorbeize bezweckt die Ent-
fernung des Zunders, die Nachbeize die Erzeugung einer
Eisenphosphatschicht, die einen besonders guten Haftgrund
fir ein nachfolgendes Lackieren oder Streichen bildet. Bei
dieser Gelegenheit sei der irrigen Ansicht entgegengetreten,
daB das Beizen mit Phosphorsdure und das damit im Zu-
sammenhang stehende Bondern, Parkern und Atramen-
tieren1*) allein einen guten Korrosionsschutz darstellt.

u) Int. Réhrenind. 2 (1937) S. 5/7.

19 Draht-Welt 24 (1931) S. 827/30, 843/45 u. 859/61.

") Werkstattstechn. 28 (1934) S.324'28; Masch.-Schaden 12
*1935) S. 111/12; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 455.
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Bei legierten Stédhlen werden meist verschiedene
Beizbader hintereinander angewandt. So werden Chrom-
Nickel-Vergilitungsstdhle vielfach in einem Gemisch mit
30 % HCI und 5% H2S04 gebeizt. Chromreiche Stéhle
werden nach unseren Erfahrungen vorteilhaft zuerst
in Schwefelsdure, dann in Kdnigswasser gebeizt und zur
Passivierung des Werkstoffes nachfolgend mit Salpetersaure
behandeltl7). Austenitische nichtrostende Chrom-Nickel-
Stahle werden in Salpetersdure vor- und dann in Konigs-
wasser fertiggebeizt. Bei wolframreichen Werkzeugstédhlen
wird vorteilhaft ein Vorbeizen mit Salzsdure unter Oxal-
sdurezusatz und ein Nachbeizen in saurer Lésung von Eisen-
chlorid-Eisennitrat durchgefihrt.

Als jungstes Beizverfahren wurde das elektro-
lytische entwickeltld). Dieses bietet zunéachst rein theo-
retisch den groBen Vorteil, daR eine Entzunderung ohne
Saureverbrauch und bei anodischer Schaltung auch ohne
W asserstoffentwicklung und damit unter vélliger Vermei-
dung der Beizsprédigkeit durchgefiihrt werden kann. Der
zundchst beschrittene Weg, die Beizung bei kathodischer
Schaltung durchzufiihren, wurde wieder verlassen, da hierbei
der elektrolytisch entwickelte Wasserstoff auf dem Beizgut.
das die Kathode bildet, entladen wird. In diesem Falle ist
die Diffusion von Wasserstoff, der bei elektrolytischer
Bildungsweise sehr aktiv ist, und somit die Gefahr der Beiz-
sprodigkeit ganz besonders gegeben. Bei anodischer Bei-
zungl9 dagegen, bei der das Beizgut zur Anode gemacht
wird, entwickelt sich auf der Eisenoberfliche Sauerstoff,
und das metallische Eisen wird durch den elektrischen
Strom als zweiwertiges lon in Ldésung geschickt. Die Wir-
kung des anodischen Beizens ist weniger als eine Auflosung
des Zunders, sondern vielmehr als eine Ablésung der Zunder-
schicht zu betrachten, da die metallische Oberflache ange-
griffen und somit die mechanische Verbindung zwischen
Metalloberflache und Zunderschicht geléstwird. Als Kathode
wird am besten ein Stahlblech benutzt, welches das Beizgut
ringartig umgibt.

Da es haufig je nach den zu beizenden Gegenstdnden
schwierig ist, eine Stromzufiihrung an das Beizgut anzu-
bringen, wird das Beizgut als Mittelleiter2)) zwischen zwei
oder mehrere Elektroden aufgehdngt. Dabei wird die eine
Seite des Beizgutes zur Anode und die andere Seite zur
Kathode. Um ein Umschalten zu vermeiden, braucht das
Beizgut nur gedreht zu werden; es wird so abwechselnd
kathodisch und anodisch gebeizt.

Als Elektrolytflissigkeit sind sowohl saure Béader, z. B.
verdlinnte Schwefelsdure, als auch neutrale Salzldsungen,
z. B. Eisensulfatlésungen, vorgeschlagen worden. Das
Beizen in neutralen Salzldsungen wirde bei einer einwand-
freien Durchfihrung einen grofen technischen Fortschritt
bedeuten, da eine Neutralisierung von Abfallsdure, die mit
groBen Kosten verbunden ist, vermieden wiirde. AuBRerdem
kann das Eisen, das in Ldsung gegangen ist, als Elektrolyt-
eisen auf der Kathode niedergeschlagen und wiedergewonnen
werden. Als nachteilig hat sich bisher erwiesen, daR das Beiz-
gut sich mit einer schwarzen Schlammschicht Uberzieht,
die jedoch durch kraftiges Wischen entfernt werden kann.
AuRerdem aber wird das durch die Auflésung des Eisens
sich bildende zweiwertige Eisensalz zu dreiwertigem oxy-

17) C. G. Fink und F. J. Kenny: Trans. Amer. electrochem.
Soc. 60 (1932) S. 235/70.

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

19 R. Miller und L. Harant: Trans, electrochem. Soc.
69 (1936) S. 145/53; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 848.

2) 0. Ungershock; Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 13/:
DRP. 664 201.
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diert und durch Hydrolyse in dreiwertiges Eisenhydroxyd
umgewandelt. Dieses Eisenhydroxyd schlagt sich teilweise
auf dem als Anode geschalteten Beizgut nieder, wodurch
die Beizzeit erheblich verlangert wird. Durch schwaches
Anséduern kann die Bildung dieser Eisenhydroxydhaut auf
der Anode vermieden und hierdurch die Beizzeit abgekirzt
werden. Es geniugt schon 1 % Schwefelsdure.

Die elektrolytischen Beizverfahren werden heute schon
stellenweise in Amerika im Betrieb durchgefiihrt2l). Be-
triebliche Erfahrungen tber die Wirtschaftlichkeit und die
technische Brauchbarkeit sind jedoch nur sparlich bekannt
geworden. Nach Laboratoriumsversuchen betrdgt die Beiz-
dauer 30 min und der Stromverbrauch V10 kW/m2 ent-
zundertes Blech.

Zum SchluB seien noch die Aufgaben erwéhnt, die dem
Beizereibetrieb auf Grund der heute notwendig gewordenen
Rohstoffersparnis zufallen. Als einfachste, aber in ihrer
Wirkung doch erhebliche MaBnahme ist auf ein sorgsames
Ein- und Aussetzen des Beizgutes zu achten, wodurch die
sogenannten ,Schwabbelverluste“ vermieden wund der
Saureverbrauch betrédchtlich herabgesetzt werden kann.
Ferner ist die Frage zu prifen, inwieweit die Schwefelsédure,
die durch die Einfuhr von Schwefelkies devisenbelastet ist,
durch die im Inland hergestellte Salzsédure ersetzt werden
kann. Des weiteren ist die Aufbereitung von schwefelsauren

20) Iron Age 134 (1934) Nr. 17, S. 24/27; Wire & Wire Prod.

11 (1936) S. 655/56 u. 674.

Umschau.

58. Jahrg. Nr. 47.
Abfallbeizen durchzufihren, nachdem hierflir brauchbare
Verfahren entwickelt worden sind22).

Zusammenfassung.

Nach einer kurzen Darstellung iber die Zunderaus-
bildung, die von der Temperatur und Glihatmosphére ab-
hangt, folgt eine Beschreibung des Beizens mit Salz- und
Schwefelsdure, der Wirkungsweise von Sparbeizen, des
Auftretens von Beizsprédigkeit und der Beeinflussung der
Beizgeschwindigkeit durch Temperatur, Sdurekonzentration
und Eisensalze. Des weiteren wird die praktische Durch-
fuhrung des Beizens und das elektrolytische Beizen be-
handelt.

Die vorstehenden Ausfilhrungen geben eine zusammen-
fassende Darstellung wichtiger Gesichtspunkte, die beim
Beizen zu bericksichtigen sind. Die Vielseitigkeit dieser
Umstdande und die Abhangigkeit des Beizens von der Zu-
sammensetzung des Werkstoffes, von der Art und Form
des Beizgutes, von der Oberflache, von der Zunderausbildung
und von der Weiterverarbeitung lassen die Aufstellung einer
allgemeingultigen Vorschrift fiur zweckmé&Riges Beizen
nicht zu. Vielmehr ist das Beizen in fast allen Betrieben,
wenn auch grundsétzlich nach den gleichen Gesichtspunkten,
so doch in den Einzelheiten verschieden und den drtlichen
Betriebsverh&ltnissen 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 Firma Fried. Krupp AG.,
Essen, kann in diesen Tagen auf sein finfundsiebzigjahriges Be-
stehen zuruckblicken. Nachdem Alfred Krupp, als einer der
Ersten den Nutzen und Wert einer regelméRigen und intensiven
Forschung erkennend, schon Anfang der 1860er Jahre eine plan-
maRige Werkstoffpriifung eingefuhrt hatte, wurde im November
1863 auch der Anfang mit der chemischen Untersuchung der
Stahle und Rohstoffe gemacht. Damit verfiigt die GuBstahlfabrik
in Essen Uber eines der dltesten Eisenhittenlaboratorien tber-
haupt. Es hat durch seine Arbeit nicht nur die Gite der Krupp-
schen Stéhle gefdrdert, verbessert und in der ganzen Welt berihmt
gemacht, es war auch Vorbild und Beispiel fiir die Schaffung dhn-
licher Einrichtungen anderwadrts. Bereits im Jahre 1883 wurde
dem chemischen Laboratorium eine zweite Forschungsstatte, die
Chemisch-Physikalische Versuchsanstalt, angegliedert. Beide er-
hielten 1909 im Bau der Kruppschen Forschungsanstalten ihre
groRziigige und zweckentsprechende Arbeitsstatte.

Heute umfassen die chemischen Laboratorien sechs selb-
stdndige Abteilungen mit einer Gefolgschaft von 330 Mann. Welch
groRe Prufungs- und Forschungsarbeit hier in aller Stille geleistet
wird, mag die Angabe dartun, daB heute weit ber eine Million
Bestimmungen jahrlich zur Ausfiihrung gelangen.

W ir kommen auf diesen wichtigen Gedenktag der chemischen
Laboratorien bei néchster Gelegenheit noch ausfiihrlich zuriick.

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

Man ist gewdhnt, 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 GroéfRe von Raum,
Betriebseinrichtungen und Betriebsmitteln, und zweitens von den
konstruktiven Forderungen bei der Bauausfiihrung.

Es wird also zunéchst die Platzfrage geklart. Bei einer
GieBerei heilt das, fiir eine ausreichende Formflache zu sorgen,
die an Hand von Erfahrungswerten ermittelt wird. Mit der Form-
flache und den Flachen fir Kernmacherei, Schmelzanlage, Putze-
rei, Lagerung von Roh- und Formstoffen fiur den Formkasten-
platz, Modellager usw. ist dann im wesentlichen die Gesamtaus-
dehnung der Anlage festgelegt. Die weitere Forderung ist die
nach einem ungehinderten ArbeitsfluR und den sich daraus
ergebenden kleinsten Forderwegen.

Auf die GieBerei Ubertragen heiflt das:

1. die Gesamtanlage so anzuordnen, daB sich die vier Haupt-
arbeitsvorgdnge: Lagerung, Aufbereitung, Fertigung und Ver-
sand in mdglichst einer Richtung durch die Gesamtanlage
hindurch abspielen.

2. innerhalb der Gesamtanlage die einzelnen Betriebsabteilungen
sowie die verschiedenen Arbeitsplatze im Sinne des glinstigsten
Arbeitsflusses anzuordnen.

Ist man sich weiterhin klar geworden {ber die geeigneten
Fordermittel, die Lage der Energiezuleitungen, den Standort der
Oefen und Trockeneinriohtungen usw., so wiirden auf Grund einer
angenommenen BetriebsgroRe die Arbeitsverfahren festzulegen
sein, ob also wesentlich im TrockenguR- oder NaBguRverfahren
gearbeitet werden soll, welche Mengen voraussichtlich in der
Handformerei und welche auf Formmaschinen herzustellen sind
usw. SchlieBlich werden dann die baulichen Einzelheiten fest-
gelegt.

Eine so entwickelte Anlage kann fir eine angenommene
Erzeugungsmenge und einen vorgesehenen Erzeugungsplan eine
technisch und wirtschaftlich einwandfreie Lésung ergeben. Vor-
aussetzung ist hierbei aber, da der vorgesehene Erzeugungsplan
wirklich in allen Einzelheiten — Bedarf an Flache, Fordermitteln,
Formkasten usw. — durchgearbeitet ist und auch der Arbeits-
ablauf raumlich und zeitlich klar ist.

Geht man aber zunédchst von den Absatzbedingungen
aus, so sind folgende Einflisse zu berlicksichtigen:

1. die allgemeine Wirtschaftsentwicklung,
2. der EinfluB der technischen Entwicklung,
3. jahreszeitbedingte Schwankungen des Marktes.

Fur die allgemeine W irtschaftsentwicklung ist auch
bei einer staatlich gelenkten Wirtschaft zum mindesten mit den
strukturellen Verschiebungen zu rechnen, z. B. spielt in der Eisen-
huttenindustrie im besonderen das Verhéltnis Schrott/Roheisen
eine malgebende Rolle, indem bei ansteigender Wirtschafts-
entwicklung eine Schrottverknappung und damit zwanglaufig
ein erhohter Roheisenbedarf eintritt, bei abfallender ein Schrott-
lberschuR mit entsprechender Einschrankung der Roheisen-
erzeugung, alles beeinfluBt durch die hierdurch bedingte Markt-
preisgestaltung. Fir die GieBerei ist aber die Entwicklung der
Erzeugungsgiterindustrie zur Verbrauchsgiterindustrie von
wesentlichem EinfluR; denn wahrend der letzten Wirtschafts-
krise konnte festgestellt werden, daB sich sowohl bei den Grau-
gieBereien als auch bei den StahlgieRereien der Bedarf nur auf
Ersatzteile (z. B. verschleifeste Teile aus der keramischen und
Zementindustrie und Eigenbedarf an Kokillen, Walzen und
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sonstigen Ersatzteilen fur laufende Instandsetzungen) beschrankte.

Auch von der weiterverarbeitenden Industrie wurden nur Ersatz-

teile fiir Maschinen der Verbrauchsgiterindustrie verlangt. Heute

dagegen stehen wieder grofe und groBte GuBstiicke fir den

Maschinen- und Schiffbau im Vordergrund.

Der EinfluR der technischen Entwicklung ist gerade
inden letzten Jahren im GieBereiwesen von besonderer Bedeutung
gewesen. Durch die ausgedehnte Verwendung von geschweiflten
Bauteilen ist den GieBereien ein starker Wettbewerb entstanden,
anderseits aber sind im Zuge der technischen Entwicklung durch
den Kraftwagen- und Flugzeugbau neue Abnehmer fiir hoch-
wertigen Grau- und StahlguB hinzugekommen. Leider sind damit
auch die Schwierigkeiten in der GieRerei groRer geworden. Wand-
starke und GesamtgroBe des Gufstickes stehen vielfach in
keinem Verhdltnis zueinander. Falt man diese Einflisse des
Absatzes zusammen, die selbstverstandlich nach dem jeweiligen
Standort verschieden sind, so ergeben sich folgende Auswirkungen
auf den Betrieb:

1 Aenderung der Gesamterzeugung und damit des Beschaftigungs-
grades.

2. Aenderung der Sortenstiiekelung und damit der Arbeits-
verfahren (TrockenguR — NaRguR).

3. Aenderung der Stiickzahlen und dadurch Aenderung der
Fertigungsverfahren. (Von der Einzelfertigung von Hand zur
Massenfertigung auf Formmaschinen zur FlieRfertigung.)

Welche Verdnderungen ergeben sich daraus fir den Betrieb'
Bei ansteigender Wairtschaftsentwicklung steigt die Gesamt-
erzeugung und damit der Beschéaftigungsgrad. Jedoch nicht in
dem gleichen Verhaltnis, da sich auch der Sortenanteil, das
mittlere Stiickgewicht und damit die Stickzahlen gleichzeitig
verdndern. Angenommen, eine GielRerei erzeugt monatlich
3001 GuB, davon 2001 TrockenguRR mit Stiicken von durchschnitt-
lich 250 kg und 100 t XaBguB mit einem durchschnittlichen
Stuckgewicht von 20 kg. Da nun hei einem Wirtschaftsanstieg
vielfach die groBen Stiicke den Hauptanteil ausmachen, wird
rieh also dieses Verhdltnis zugunsten des TrockenguBanteils ver-
schieben und auferdem eine Steigerung des durchschnittlichen
Stlickgewichtes eintreten. Angenommen, statt 200 t wirden
jetzt 300 t mit einem mittleren Stiickgewicht von 300 kg her-
gestellt. Statt 100 t XaRguR sind durch Erhéhung der Stick-
zahlen jetzt 120 t, aber mit gleichem mittleren Stiickgewicht
herzustellen. Die Gesamterzeugung ist dann um 120 t oder
um 40 % gestiegen, der Beschéaftigungsgrad — bezogen auf die
Fertigungslohnstunden — steigt hierbei aber um 65 %.

Diese Steigerung des Beschaftigungsgrades beruht darauf,
daR sich die Stiickzahlen verbessert haben; sie wiirde aber noch
hoher gewesen sein, wenn nicht der EinfluR der Maschinen-
formerei mit ihrem geringen Arbeitszeitbedarf, der ja bei gunstigen
Stiickgewichten beachtlich in den Vordergrund tritt, wesentlich
zur Verringerung des Lohnstundenanteils beigetragen héatte. Bei
abfallender Wirtschaftsentwicklung kehren sich diese Aerhaltnisse
um. Die verringerte Erzeugung, die sich mit den vorhandenen
Ofeneinheiten nicht mehr in Einklang bringen laBt, zwingt zu
unterbrochener Arbeitsweise; die Stiickzahlen werden ungtnstiger,
dadurch ist man gezwungen, von der Maschinenformerei wieder
auf die Handformerei, von der Massen- oder gar FlieBfertigung
wieder zur Einzelfertigung zurickzukehren. Es wird dann oft
nicht leicht sein, alle diese Malnahmen rechtzeitig und in wirt-
schaftlicher Weise durchzufuhren, sofern nicht die technischen
Voraussetzungen hierfur schon bei der Planung oder einem
Umbau in Betracht gezogen worden sind. Es ist klar, daB der
Versuch, die durch die Absatzbedingungen geschaffenen ver-
schiedenen Verénderlichen, wie Gesamtmenge, Sortenzahl, Stuck-
zahl, Arbeitsverfahren usw., mit den eingangs geschilderten
technischen Gesichtspunkten, wie ArbeitsfluB, kleinste Forderwege
usw., in Einklang zu bringen, eine solche \ ielzahl von Mdglich-
keiten ergibt, da® man bei der wirtschaftlichen Beurteilung auf
Grund der Anlage- und Verfahrenskosten Zugesténdnisse in
verschiedenen Richtungen machen muR.

Aber erst die sich bei einem solchen Aersuch ergebenden
Mdglichkeiten, bei denen einerseits der Absatz, anderseits die
wesentlichen Anteile des Herstellungsverfahrens und seiner
Stuckelung beriicksichtigt sind, ergeben ein Bild dafir, wie bei
einem Xeu- oder Umbau einer Betriebsstdtte vorzugehen ist,
und erst sie bilden eigentlich die richtige L nterlage fur die nach
verschiedenen Gesichtspunkten aufzustellenden Wairtschaftlich-
keitsberechnungen1). .

Es ist daher zu uberlegen, ob es nicht mitunter wirtscha t-
licher ist, bei einem Xeubau auf Grund der stehenden 1 eber-
legungen hohere Anlagekosten (z. B. kleinere, aber dafir mehr

1) VgL H. M aller: Arch. Eisenhittenw. 11
S 345/54 (Betriebsw.-Aussch. 130).
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Ofeneinheiten, statt einer groBen Ofeneinheit) in Kauf zu nehmen,
als spater, wenn die Notlage zur Betriebsverdnderung zwingt,
zusétzliche Neubauten vorzunehmen. Bei Xeubauplanungen
sollen daher nicht nur die betriebstechnischen und baulichen
Forderungen, sondern besonders auch die Verénderungen der
Absatz- und Betriebsbedingungen erfalt und deren Folgen in
Betracht gezogen werden. Hans Springherr.

Archiv far das Eisenhlttenwesen.

Grundsétzliche Betrachtungen zur Durchfiihrung vergleichender
Wirtschaftlichkeitsrechnungen fiir die Verarbeitung eisenarmer
Inlandserze.

[Wirtschaftlichkeitsrechnung, Folge 14.]

Ausgangspunkt fir die Wirtschaftlichkeitsrechnungen von
Friedrich Wesemannl) ist eine Zusammenstellung der den
Berechnungen zugrunde gelegten technischen Kennzahlen als
Mengengeriist der Kostenrechnung sowie die richtige Bewertung
der Mengenkennwerte zwecks Ermittlung der Kostenbetrdge.
Bei der Ermittlung der Kosten steht die Frage im Vordergrund,
welche Alehrkosten einem Unternehmen durch die Verarbeitung
eines Inlandserzes nach dem Verfahren A oder B entstehen;
und zwar gliedern sich die Alehrkosten in Kapitalkosten und
Verarbeitungskosten. Die Kapitalkosten hdngen davon ab,
welche Neubauten innerhalb des zu betrachtenden Verarbei-
tungsganges von Erz oder von der Kohle bis zum Roheisen
zur Durchfiihrung eines bestimmten Verarbeitungsverfahrens not-
wendig sind, wobei man sieh iber die Héhe der Roheisenerzeugung
und den Anteil der aus Inlandserzen stammenden Roheisen-
erzeugung und den Anteil der aus Inlandserzen stammenden Roh-
eisenmenge klar sein mufl. Die Aenderung der VeTarbeitungs-
kosten ist gleichfalls unter dem Gesichtspunkt der Mehrkosten
fur jedes der in Vergleich zu ziehenden Verfahren zu betrachten;
es erleichtert den Rechnungsgang, wenn man die Kosten der ver-
schiedenen Verarbeitungsstufen in Anlehnung an das vom Aus-
schul fiir Betriebswirtschaft aufgestellte Kostenschema zu mdog-
lichst einfachen Kennzahlen zusammenfaf3t. Dabei ist eine gewisse
Umwertung der buchmaBigen Verarbeitungskosten notwendig,
die sieh hauptsdchlich auf die Verrechnungspreise fir Roh- und
Hilfsstoffe erstreckt. Zugleich sind alle Zwischengewinne oder
-Verluste, die in derartigen Verrechnungspreisen enthalten sind,
beim Ergebnis der Vergleichsrechnung zu beriicksichtigen. Die
Einzelheiten des Berechnungsverfahrens werden an einem Beispiel
erlautert; weitere Beispiele zeigen den EinfluB einer Verédnderung
der Grundlagen auf das Ergebnis des Wirtsehaftlichkeitsver-
gleiches.

Beitrag zur Berechnung bandagierter Rohre.

Die kritischen Spannungen, die an einem bandagierten Rohr
auftreten und die groften Formanderungen bedingen, sind nach
Paul Griner2) stets die Ringspannungen ot, in der Umfangs-
richtung wirkend, und die Biegungsspannung ob, die um so groBer
ist, je weniger eben der Langsschnitt durch Kemrohr und Ban-
dagenringe erscheint. Hier entsprechen allgemein den kleinsten
Krimmungshalbmessern die héchsten Werte der Biegungs-
spannungen. Eine besondere Beachtung verdienen neben den
Normaldriicken, die infolge des Schrumpfens zwischen Kemrohr
und Bandage auftreten und sich mit steigendem Innendruck in
der Rohrleitung entsprechend erhdhen, noch die Schubkréfte,
die in der gleichen Auflageflache entstehen und auf eine Falten-
bildung des Kemrohres unterhalb der Bandagen hinwirken. Doch
bleiben diese Kréfte bei nicht zu breit bemessenen Schrumpf-
ringen in geringen Grenzen. Erwdhnenswert ist ferner, daf durch
diese Schubkrafte der Hochstwert der an den Schrumpfringen
angreifenden Biegungsmomente erheblich verringert, dagegen das
Biegungsmoment im freien Kemrohr unwesentlich vergréRert
wird.

Als einwandfrei haben sich Rohrkonstruktionen mit weichem
wassergasgeschweitem Kemrohr und aufgeschrumpften, naht-
losen Bandagenringen bewdhrt. Derartige Rohre sind heute als
sprengsicher anzusehen. Selbst bei nicht bestmdglichen Aus-
fihrungen von derartigen Bandagenrohren ist kein beliebig weites
ReiBen der Langswand des Rohres zu befiirchten, sondern nur
eine kurze RiBbildung des Kemrohres zwischen zwei aufeinander-
folgenden Bandagen, die parallel zur Rohrachse verlauft und
niemals einen plétzlichen Austritt groBerer Alengen des Rohr-
inhalts gestattet. Der Schaden bei auftretender Katastrophen-
beanspruehung ist daher gering; Betriebsunfalle in Kraftzentralen
sind nicht zu beflrchten.

1) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938739) S. 223 32 (Hoehofen-
aussch. 177 und Betriebsw.-Aussch. 145).
2) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938 39) S. 233'36.
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Bestimmung von metallischem Eisen neben Eisenoxydul und
Eisenoxyd in Schlacken.

Die Mangel der wichtigsten Bestimmungsverfahren zur Er-
mittlung von metallischem Eisen bei Gegenwart von Begleit-
stoffen veranlaRten den ArbeitsausschuB des Chemikerausschusses,
die Bestimmungsverfahren durch einige Handversuche nach-
zuprifen, uber deren Ergebnisse Frohwald Petzold 1) berichtet.
Ferner wurde das Wasserstoff-Entwicklungsverfahren eingehend
Uberpraft und festgestellt, daB es fur die Eisenbestimmung allein
wohl brauchbar, aber fir die Bestimmung von metallischem Eisen
neben oxydischen Bestandteilen vollkommen ausscheidet. End-
lich wurden nach dem Quecksilberchloridverfahren eingehende
Versuche durchgefuhrt, wobei festgestellt wurde, dal das Queck-
silberchloridverfahren zur Bestimmung von metallischem Eisen
allein brauchbare Werte gibt, vorausgesetzt, daR das zu unter-
suchende Material in nicht zu grober Form vorliegt. In Erzen ist
es bedingt brauchbar, wenn man bei Gegenwart von Essigsdure
arbeitet und die unter gleichen Bedingungen in Essigsaure 18s-
lichen Eisenanteile fiir sich bestimmt und in Rechnung setzt.
Bei Gegenwart von Schlacken dagegen versagt es, auch unter
Zusatz von Essigsdure oder nach Ausldsen der basischen Schlak-
kenanteile durch organische Sduren, vollkommen.

Ein Beitrag zur potentiometrischen Bestimmung des Vanadins.

Unter Bericksichtigung der bisher bekannten Verfahren
zur potentiometrischen Bestimmung von Vanadin mittels Kalium-
permanganats und Ferrosulfats wurde von Friedrich Eiser-
mann?2) ein Schnellverfahren ausgearbeitet, das den Vorteil
hat, mit der Kirze der Arbeitsdauer groBe Genauigkeit zu ver-
einigen. Das Verfahren kann auf samtliche in Eisenhittenwerken
anfallenden Stoffe Ubertragen werden.

Einflu® von Brenntemperatur und KorngréRRe auf die
Gasdurchléssigkeit feuerfester Steine.

Die Gasdurchlassigkeit von gewdhnlichen Schamottesteinen
nimmt, wie Anton Kanz3) feststellte, mit steigender Brenn-
temperatur bis zum Beginn der Sinterung erheblich zu, und zwar
ist diese Zunahme am stdrksten zwischen 900 und 1200°. Bei
1300° tritt infolge besonderer Vorgénge eine Abnahme der Durch-
lassigkeit auf, jedoch bei héheren Temperaturen wieder eine Zu-
nahme. Der Eintritt der Sinterung macht sich durch eine starke
Abnahme der Gasdurchldssigkeit bemerkbar. Dabei ist die Gas-
durchléssigkeit auRerordentlich von der Korngrofe abhangig,
und zwar nimmt sie mit steigender KorngroBe sehr stark zu.
Diese Verschiedenheit der Gasdurchlassigkeit wird durch die
Brenntemperatur nicht beeinflult. Die KorngréRe ist somit
bestimmend fir die Hohe der Gasdurchlassigkeit feuerfester
Steine; der EinfluB der Brenntemperatur ist demgegeniiber nur
von untergeordneter Bedeutung.

Aus den Ergebnissen kann weiterhin geschlossen werden,
daR die friher ermittelten groRen Unterschiede in der Gasdurch-
lassigkeit von feuerfesten Steinen gleicher Art hauptsachlich durch
Verschiedenheiten der KorngréRe bedingt sind. Die Unterschiede
bei Steinen gleicher Herstellung werden durch UngleichmaRig-
keiten in der Komverteilung, die vielleicht auf Entmischungs-
vorgédnge in den Rohmassen zuriickgefiihrt werden kénnen, ver-
ursacht. Durch geeignete Auswahl des Korndurchmessers oder
durch Mischung verschiedener KorngroRen ist es ohne weiteres
mdoglich, diese physikalische Eigenschaft der feuerfesten Steine
weitgehend zu &ndern; Steine, deren Gasdurchlassigkeit zu Bean-
standungen Anlal gibt, kénnen ohne einen Wechsel der Rohstoffe
verbessert werden. Es ist dabei natiirlich zu beachten, daR eine
Verdnderung der KorngréRRe auch andere Eigenschaften beeinfluf3t,
z. B. den Widerstand gegen schroffen Temperaturwechsel. Weiter-
hin erscheint die Bestimmung der Gasdurchldssigkeit von feuer-
festen Steinen geeignet, um einfach und schnell die GleichmaRig-
keit des Herstellungsvorganges, oder durch Verdnderungen im
Rohstoff hervorgerufene UnregelmaRigkeiten der feuerfesten
Erzeugnisse zu uberwachen.

Die Kenntnis der Gasdurchldssigkeit feuerfester Steine gibt
voraussichtlich auch die Mdéglichkeit, Mittel gegen Zerstérungs-
erscheinungen zu finden, die bis jetzt noch wenig erforscht sind,
z. B. die Zerstorung von Hochofenschachtsteinen durch Kohlen-
stoffabscheidung infolge Zersetzung von Kohlenoxyd und durch
Zinkdampfe.

Q Arch.
Aussch. 129).

2) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 245/46.

3) Arch. Eisenhlttenw. 12 (1938/39) S. 247/51 (Werkstoff-
aussch. 442).

Eisenhlttenw. 12 (1938/39) S. 237/43 (Chem.-
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Beziehungen zwischen Geflige und Zugfestigkeit des grauen
GuBeisens.

Aus der Gefugebeschaffenheit des Graugusses wird ab-
geleitet, dal seine Zugfestigkeit bei sonst gleichbleibenden Ver-
héaltnissen mit Abnahme des , Sattigungsgrades” an Kohlenstoff,
d. h. des Verhéltnisses von wirklichem Kohlenstoffgehalt zum
eutektischen Kohlenstoffgehalt, groRer werden muf. Denn mit
sinkendem Sattigungsgrad nimmt die Menge des Graphits, der
sich auf das Verhalten des GuReisens gegeniiber Zugbheanspruchung
unglinstig auswirkt, ab, die der Mischkristalle mit glinstigen
Festigkeitseigenschaften dagegen zu. Versuche von Heinrich
Hanemann und Angelica Schréderl) an getrennt gegossenen
Probestdben mit 10 bis 60 mm Dmr. aus 25 GuBeisen mit 3 bis
38% C, 1 bis 3% Si, 0,4 bis 1,1 % Mn, 0,1 bis 1,0% P und
0,03 bis 0,13 % S bestatigten dies. Neben der Ausbildung der
Grundmasse, auf die die Abklhlungsgeschwindigkeit und damit
der Probendurchmesser natiirlich von EinfluR ist, ist die An-
ordnung des Graphits auch noch von Bedeutung; entarteter
eutektischer Graphit in Form kurzer einzeln liegender Blattchen,
wie er sich bei langsamer Erstarrung ergibt, ist fur die Ueber-
tragung von Zugbeanspruchungen am ginstigsten.

Ausbildung des Segregatgraphits und des Graphiteutektoids
im grauen GuBeisen.

Die Ansicht, daR sich Graphit im GuBeisen nach der Er-
starrung nur Uber den Zerfall von Zementit bilden kdénne, hat
schon W. Tangerding?2) als unhaltbar nachgewiesen. Nach den
Feststellungen von Heinrich Hanemann und Angelica
Schréaderd) scheidet sich der Graphit vielmehr unmittelbar
aus dem y-MIschkristall aus, wobei er in der Regel an den bei der
Erstarrung entstandenen Graphit ankristallisiert, zuweilen aber
auch selbstandige Kristallchen bildet, in Einzelféllen sich in
geraden, dinnen Plattchen in Form des Widmannstattenschen
Gefliges anordnet. Das bei der Abkihlung bei At entstehende
Graphiteutektoid ist durchweg ,entartet, d. h. es weist keine
gleichméBige feine Verteilung der beiden Bestandteile Graphit
und Ferrit auf. Der Graphit kristallisiert vielmehr wieder an den
schon vorhandenen Graphitadem an, so daB groBere Ferritinseln
entstehen; eine andere Erklarung fur den Ferrit im Ublichen
Grauguf} ist nach dem maRgeblichen Zustandsschaubild Eisen-
Silizium-Kohlenstoff nicht mdglich.

Das System Eisen-Eisensulfid-Vanadinsulfid-Vanadin.

Eisensulfid und Vanadinsulfid bilden nach Rudolf Vogel
und Aloys W Ustefeld4) eine lickenlose Mischkristallreihe. Der
hochliegende Schmelzpunkt von Vanadinsulfid ist zwischen
1800 und 2000° anzunehmen. Vanadin und Vanadinsulfid mischen
sich im flissigen Zustand in allen Verhdltnissen und kristallisieren
eutektisch; der eutektische Punkt liegt bei 1312° und bei 12 % S.
Die Ausarbeitung des Teilgebietes Fe-FeS-VS-V ergibt, dal sich
die Loslichkeitsflaiche des hochschmelzenden Vanadinsulfids bis
weit in die Eisenecke hinein vorschiebt. Es besteht ein Grenz-
gleichgewicht Mj M2 zwischen einem binédren Eisen-Vanadin-
Mischkristall und reinem Vanadinsulfid. Dadurch zerfallt das
untersuchte Gebiet in zwei Bereiche. In dem einen, der Eisen-
Vanadin-Seite zugewandten, bestehen die Legierungen aus Eisen-
Vanadin-Mischkristallen mit mehr als 5% V und Vanadinsulfid,
in dem anderen, der Seite Eisensulfid-Vanadinsulfid zugewandten,
aus Eisen-Vanadin-Mischkristallen mit weniger als 5% V und
Mischkristallen aus Eisensulfid und Vanadinsulfid. Der Ueber-
gang von dem pseudobindren Grenzschnitt Eisen-Vanadinsulfid
zu dem wirklichen nicht pseudobindren Schnitt MxM2 wurde
erdrtert und schlieBlich der EinfluR des Zerfalls der Eisen-Vanadin-
Mischkristalle auf das terndre Geflge klargelegt.

Aus Fachvereinen.

Deutscher Verband fur die Materialprifungen
der Technik.

Zur 27. Verbandsversammlung des Deutschen Verbandes fir
die Materialpriifungen der Technik (DVM) versammelten sich
am 18. und 19. Oktober 1938 in Wien unter dem Vorsitz von
Professor Dr.-Ing. P. Goerens, Essen, 200 Fachgenossen aus
dem Altreich und der Ostmark zu einer wohlgelungenen Arbeits-
tagung”

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

2) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 966/67.

3) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 257/59 (Werkstoff-
aussch. 444).

4) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 261/68 (Werkstoff
aussch. 445).
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In der Gruppe A — Metalle — berichtete der Obmann,
Professor Dr.-Ing. E. H. Schulz, Dortmund, iber den Fort-
schritt bei den Arbeiten zur Normung der Prufverfahren, die vor
allem das Gebiet der Schweilverbindungen und der Hartepri-
fungen betreffen.

Ueber

Neuzeitliche Prufung von Feinblechen

sprach Dr.-Ing. W. Pilngel, Dortmund. Im Hinblick auf das
;v ermittelnde Verhalten der Feinbleche bei der betriebsmaRigen
Verarbeitung und Beanspruchung ist die Frage der Prifart be-
sonders schwierig. Der seit langem ubliche Zugversuch und der
Faltversuch geben nur einen allgemeinen Aufschluf Uber den
Werkstoff, nicht aber Uber die Tiefziehfahigkeit. Bei Einfach-
zligen ist sie zwar recht gut zu erfassen, z. B. durch das Einbeul-
verfahren nach A. M. Erichsenl), das Aufweitungsverfahren
nach A. Pomp und E. Siebei2) oder das Verfahren der AEG3),
bei Mehrfachziigen fehlte aber bislang ein AufschluB gebendes
Prifverfahrend). Hierfur liegt nun ein neues Verfahren vor6)
bei dem keilférmige Proben durch eine prismatische Ziehduse
gezogen werden, worauf an einzelnen mit verschiedener Quer-
schnittsabnahme gezogenen Stellen des Keils die noch vorhan-
dene Erichsen-Tiefung ermittelt und in Verhéltnis zur Tiefung des
nicht kaltverformten Ausgangsbleches gesetzt wird. Praktische
Ziehversuche mit Blechen aus Stahl und aus Nichteisenmetallen
ergaben gute Uebereinstimmung mit den Ergebnissen dieser
»Keilzug-Tiefungsprifung?’.

Bei der bisherigen Hin- und Herbiegeprifung wurden
bei sehr diinnen Blechen und Bandern grofe Streuungen erhalten,
besonders bei federnden diinnen Blechen. Durch eine Verbesse-
rung des Verfahrens, und zwar durch besondere Fihrung der
Biegewalze, werden bei der Biegung die Probestreifen fest an die
Biegebacken angelegt und die sonst beobachteten Streuungen
der Ergebnisse auf ein tragbares Mal beschrankt.

Direktor Dr.-Ing. F. Rapatz, Kapfenberg, ging in einem
Vortrag Uber

ZeitgemaRe Fragen der SchweiBprifung

von der Feststellung aus, daR die Entwicklung der Prifverfahren
mit dem stirmischen Wachsen der SchweilStechnik in den letzten
15 Jahren nicht mitgekommen ist. Die Schwierigkeit, die anzu-
wendenden Prifverfahren zu finden, liegt darin begriindet, daB
die Schweillverbindung ein neuartiges Bauelement sowohl von
der werkstofflichen Seite als auch vor allem der Form nach ist.
Eine weitere Erschwerung tritt dadurch ein, da® man im héheren
MalRe als sonst von der VerlaBlichkeit des Arbeiters abh&dngt und
dal daher zu der Prifung des Grundwerkstoffes und der Schweif3-
drahte noch die Priifung des SchweiBers hinzukommt.

Die beiden fiir den Konstrukteur wichtigsten Prufverfahren
sind die Feststellung der statischen Festigkeit und der Schwin-
gungsfestigkeit. Die Festigkeitsprifung bietet bei Beach-
tung einiger Vorsichtsmalregeln keine Schwierigkeit, und es ist
auch bei Zugfestigkeiten bis zu etwa 55 kg/mm2in der SchweilRe
nicht schwierig, dieselbe Festigkeit zu erhalten wie im Grund-
werkstoff. Viel schwieriger ist die Feststellung der Schwingungs-
festigkeit, weil sie nicht allein von dem Werkstoff, sondern aus-
schlaggebend auch von der Form abhéngt. Trotzdem ist die
Feststellung der Schwingungsfestigkeit als Erprobung schon fur
einige Verwendungszwecke eingefuhrt und als wesentlicher Fort-
schritt zu betrachten.

BehelfsmaRig werden fir Schweilverbindungen auch noch
Biegewinkel, Dehnung und Kerbzé&higkeit bestimmt, um
dadurch Sicherheit gegen Ueberbeanspruchung zu gewinnen. Es
diurfte dies fir 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 Kerbzahigkeit wird im Gbrigen,
und zwar von einem groBen Teil der Fachleute, bestritten.

Rapatz wies weiter hin auf die bewé&hrte Priifung auf D icht-
heit des Schweilgutes mit Hilfe von Rdntgenstrahlen und
die noch in Erprobung befindlichen magnetischen und akustischen
Prifungen.

Da die bisherigen Priufverfahren, wie einige Schadensfille
zeigen, doch nicht voll ausreichen, muRte man vor allem die An-
falligkeit zur Aufhértung neben der Schweillstelle zum

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

2 Mitt. K.-Wilh.-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. Eisenkolb: Stahl u.
Eisen 52 (1932) S. 357/64 (Werkstoffaussch. 178).

5 H. Kayseier: Mitt. Forsch.-Inst. Verein. Stahlw., Dort-
mund, 4 (1934) S. 38 u. 39/82; Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 993/98.
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Gegenstand der Prifung machen. Auch wdre es vielleicht ange-
zeigt, die praktischen Verhéltnisse durch weitere einfache techno-
logische Versuche wie die Prifung des Einbrandes und die Pri-
fung der guten WurzelverschweilRbarkeit mehr zu beriicksichtigen
in der Erkenntnis, daR Schweilfehler hdufig die Ursache von
MiBerfolgen sind. Diese Verfahren sind zwar heute zur Einflihrung
nicht reif, aber schon erdrterungsfahig. Wichtig ware es auch,
ein Verfahren zu finden, das die RiRempfindlichkeit einer Schweil-
verbindung vorher prift. Die bisherigen Vorschldge haben zu
keinem Ziel gefihrt.

In der Aussprache hierzu wies Reichsbahnoberrat Dr.-Ing.
R> Kihnei u. a. darauf hin, daf die Deutsche Reichsbahn die
Untersuchung der bekannten Schadensfdlle noch nicht ganz ab-
geschlossen habe; bereits jetzt stehe fest, daB in allen Fallen die
Risse im Grundwerkstoff, niemals in der Schweile aufgetreten
seien. Die Prifung auf Harteannahme des Werkstoffs wird zwar
mancherlei Fingerzeige ergeben, aber allein nicht ausreichen. Die
Von der Reichsbahn vorgeschriebene Prifung auf Schweiflnaht-
rissigkeit hat bisher, so wenig ideal das Verfahren auch sein mag,
der Reichshahn gute Dienste geleistet, denn seit ihrer Einfiihrung
haben die Félle von Schweillnahtrissigkeit auRerordentlich stark
nachgelassen.

Die Focke-Wulf-Flugzeugwerke haben, wie Dr. J. Miller,
Bremen, ausfiihrte, mit der seit vier Jahren fiir diinne Bleche
bis 2,5 mm Dicke eingefiihrten Prifung auf Schweinahtrissigkeit6)
die besten Erfahrungen gemacht. Die bei der Prifung als ein-
wandfrei befundenen Werkstoffe haben auch nach der Verarbei-
tung (Warmschweien und Vergiten) keinerlei Anstande gezeigt.

In der Gruppe D — Sachfragen von allgemeiner Be-
deutung — ging der Obmann, Professor Dipl.-Ing. G. Fiek,
Berlin-Dahlem, zunédchst auf die seit Jahresfrist geleisteten Ar-
beiten ein. Die Vereinheitlichung beim Bau von Prifmaschinen
wurde weiter gefdrdert, sie erstreckt sich auf die Bemessung der
Einspannteile und Einspannlédngen, auf Stufung der Hochstlasten,
Unterteilung der KraftmeBbereiche sowie Teilung der Skalen.
In Bearbeitung sind einheitliche Prifzeugnisse, Richtlinien fir
die Anwendung der einzelnen MeRverfahren, Beschreibungen der
verschiedenen Verfahren fiur Maschinenpriifungen. Auf dem
Gebiet der zerstdérungsfreien Prufverfahren hat der Ausschufl 60
— Deutsche Gesellschaft fiir technische Rontgenkunde — die
Schrifttumsibersichten weiter verdffentlicht und eine Tagung
in Leipzig im Frihjahr 1938 abgehalten. Ueber die Arbeiten
des VerschleiBausschusses teilte Professor Dr.-Ing. E. Siebei
mit, dal die letzten Vergleichsversuche den tberaus groBen Ein-
fluR der atmosphéarischen Bedingungen fiir das Streuen der Er-
gebnisse gezeigt hédtten. Beim Vorhandensein von Oelddmpfen
in der Luft kdnnten die Werte bei der gleichen Prifmaschine im
Verhéltnis 1 : 100 voneinander abweichen. Deshalb soll zunéchst
die Theorie des VerschleiBes wissenschaftlich ergriindet werden,
ehe neue Gemeinschaftsversuche in Angriff genommen werden.

Dann berichtete Dipl.-Ing. W. Kolb, Wien, tber

Stand und Umfang der zerstérungsfreien Prufverfahren im Altreich.

Auf den erh6hten Einsatz der Durchstrahlungsverfahren
(Rontgen- und Gammastrahlen-Prifung) und der W eiterent-
wicklung der Aufnahmetechnik und der Gerdate folgte
in klarer Erkenntnis der Grenzen dieser Verfahren die Entwick-
lung magnetischer und magnetinduktiver Verfahren.

Die gewonnenen Erfahrungen mit der zerstorungsfreien
Prifung sind in Abnahmevorschriften als wichtige Abnahme-
bedingung ausgewertet worden (z. B. Vorschriften fiir geschweifte,
vollwandige stadhlerne StraBen- und Eisenbahnbriicken, fur
Dampfkessel und Druckbehdlter, fiir geschweiflte Lokomotiv-
feuerbuchsen). Die Prifung von LeichtmetallguRRteilen fir Flug-
zeuge ist von der Luftfahrt vorgeschrieben, weitere ortliche Ab-
nahmevorschriften bestehen zum Teil fir StahlguRstiicke und
besonders fur hochbeanspruchte Bleibronze-Stahl-Verbundlager-
schalen.

Mit Ricksicht auf die Grenzen der Durchstrahlungsverfahren
— vor allem nimmt die Nachweisbarkeit feinster Haarrisse und
Werkstofftrennungen mit der Dicke des Werkstiickes rasch ab —
bedeutete- die Einfihrung magnetischer Prifverfahren
zunéchst eine wertvolle Ergédnzung der Durchstrahlungsverfahren,
da gerade feinste an oder in der N&he der Oberflache liegende
Werkstofftrennungen nach dem Magnetpulververfahren sehr
schnell und mit grofRer Sicherheit gefunden werden kdnnen.
Dariber hinaus gewann aber die Magnetpriifung hohe Bedeutung
als selbstdndige Abnahme- und Ueberwachungsprifung.

Der Wunsch, auch nichtmagnetische Kdorper priufen zu
kdnnen, fihrte zur Entwicklung von magnetinduktiven

6) Luftf.-Forschg.
Eisen 55 (1935) S. 901/06.

11 (1934) S. 93/103; vgl. Stahl
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Verfahren, wie sie beispielsweise zur Prifung von Leichtmetall-
und Messingrohren geeignet sind.

Die zerstorungsfreie Prifung von Kesseln, gezogenen Bohren,
Stahlflaschen usw. hat u. a. nicht nur den Nachweis einwandfreier
Werkstoffgiite, sondern zum Teil auch der GleichmaRigkeit
der Wanddicken (Nachweis von Korrosionen) zu erbringen. Das
ist moglich durch Verwendung des Z&hlrohres von H. Geiger
und W. M iller, das in der Reichs-Rdntgenstelle fiir eine den An-
forderungen des Betriebes entsprechende Wanddickenmessung
weiter entwickelt wurde?).

Wenn schon die Deutung eines zerstérungsfrei gewonnenen
Befundes (z. B. des Rdntgenbildes einer Schweillnaht) Erfahrung
und vor allem die Kenntnis der Eertigungsumstdnde bedingt,
so gilt dies noch mehr fir die Beurteilung der Giute und
Brauchbarkeit des Priflings auf Grund des gedeuteten
Befundes, wenn noch Art und Hohe der zu erwartenden Bean-
spruchungen mitberlcksichtigt werden missen. Durch die Ar-
beiten der Reichs-Réntgenstelle wurde zunéchst fir die zer-
storungsfreie Werkstoffpriifung mit Einfihrung der Norm DIN
1914 (Richtlinien fir die Prifung von Schweilverbindungen mit
Roéntgen- und Gammastrahlen) und durch Entwicklung magne-
tischer Testkorper eine Grundlage geschaffen, die zur Gewinnung
miteinander vergleichbarer zerstérungsfreier Befunde bei allen
sich damit befassenden Stellen fiihren konnte.

Darauf aufbauend konnte die Reichs-Réntgenstelle durch
zentrale Auswertung der in der Industrie, bei den Abnahme-
behérden, in der Reichs-Rontgenstelle und ihren Zweigstellen
selbst gewonnenen Befunde einen Erfahrungsgrundstock schaffen,
der die einheitliche Beurteilung der Befunde nach dem Stande
aller bis dahin gewonnenen Erkenntnisse ermdglichte. Die da-
durch in der Reichs-Rontgenstelle gewonnenen Erfahrungen
wurden an die Industrie und die Behérden meist durch unmittel-
bare Fuhlungnahme wieder zuriickgegeben.

Im folgenden Vortrag sprach Dr. F. Regler, Wien, Uber

Grundlagen und Anwendung der rontgenographischen Feingeflige-
Untersuchung fiir die Werkstoffpriifung.

Er fuhrte aus, daR die Werkstoffeigenschaften aus dem
rontgenographischen Feingefiigebild auf mittelbarem Wege, und
zwar Uber die Beugungseigenschaften der Réntgenstrahlen am
Kristallgitter der Werkstoffe, beurteilt werden. Natlrlich kdnnen
im Feingefligebild nur solche Werkstoffeigenschaften erfaB3t
werden, die entweder auf rontgenographisch erfalbare Eigen-
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 Stdrung des Gitteraufbaues zu nennen, wahrend unter die
Anordnung der Kristalle die Bestimmung der KristallgroRe und
der gegenseitigen Kristallanordnung durch Wachstum oder Be-
arbeitung, also die Textur, fallen.

Trotz der bereits vorhandenen zahlreichen Forschungs-
arbeiten wird es in sehr vielen Fallen notwendig sein, erst die
Auswirkung einer bestimmten Werkstoffeigenschaft auf das
Kristallgitter zu ergriinden, bevor aus den kristallographischen
Eigenschaften der Werkstoff beurteilt werden kann. Da héaufig
verschiedene Werkstoffbehandlungen die gleichen Gitterverénde-
rungen hervorrufen, ist fur den Werkstoffprifer die Kenntnis
aller Nebenumstdnde ndtig, um aus dem RoOntgenbild richtige
Schlisse fur die Praxis zu ziehen.

Anwendungsgebiete sind die Legierungskunde, da sowohl
die Aenderung des Kristallgitters als auch die Lage der Zusatz-
elemente im Gitter rontgenographisch erfalt werden konnen,
alle Fragen des Hartens und der Vergitung der Metalle, der Nach-
weis von Verformungen, Ermidungserscheinungen und elasti-
schen Spannungen.

Auf die Anfuhrung der weiteren Berichte in den Gruppen-
Sitzungen kann hier verzichtet werden, da sie fir das Eisenhitten-
wesen von untergeordneter Bedeutung sind.

Die Hauptvortrage der Tagung bestritten Wissen-
schafter der Ostmark: Professor Dr. F. Rinagl, Wien, behandelte
die Nachwuchsfrage unter dem Thema ,Materialprifung und
Unterricht“, Professor Dr. F. Grengg, Wien, sprach lber Be-
wertung und Prifung naturlicher Steine, wéhrend Professor
Dr. R. Walzel, Leoben, mit seinem Vortrag Uber Eisenerze und
Hittenwesen der Ostmark eine Einfiihrung fur die Besichtigungs-
fahrt des DVM in die Steiermark zum Erzberg gab, die einen aus-
gezeichneten Einblick in die wieder erblihende Wirtschaft der
Ostmark vermittelte. Oscar Zaephe

7) Stahl n. Eisen 58 (1938) S. 668/70.
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Fur ausgedehntere Anwendung von
ZweckmaéRigen ungenormten Schlagversuchen

setzte sich Sam Tour, New York, ein. Er unterscheidet zwi-
schen Versuchen an W erkstiicken oder W erkstickteilen
und Versuchen an Probestdben, deren Abmessungen nicht,
den Ublichen Richtlinien entsprechen. Nach ihm ist der Ubliche
Schlagversuch schon zu einer ,,Wissenschaft“ geworden, die sich
mit der Erforschung des Einflusses der Versuchsbedingungen,
der Versuchsdurchfihrung, Normung der Probenform, Versuchs-
einrichtung und Bedeutung der Versuchsergebnisse befalt. Tour
wendet sich nicht gegen diese ,,Wissenschaft“, modchte jedoch
nicht, daR Versuche an nichtgenormten Proben und auf nicht-
genormten Prifvorrichtungen durch den Normversuch ausge-
schlossen und ihre Anwendung gehindert werden. Auch sollten
bearbeitete Probestdbe nicht auf wenige Formen beschrankt
werden, wobei die billigere Herstellung von Rundproben nicht
auBer acht zu lassen ist.

Der Schlagversuch an genormten Proben gibt wegen
der Nichtanwendbarkeit des Aehnlichkeitsgesetzes nur eine Aus-
sage Uber die Giute des W erkstoffes; zur Beurteilung des
W erkstickes unter stoBweiser Beanspruchung im Be-
trieb sind nach Tour Schlagversuche am W erkstick
selbst oder an geeigneten W erkstiickteilen notwendig, wobei
die Art der Beanspruchung maoglichst der im Betrieb auftretenden
entsprechen soll. Fir die Durchfihrung solcher ungenormten
Versuche sollen nach Mdglichkeit Vorhandene Prufvorrichtungen
(Pendelhdammer, Fallwerke) mit geeigneten Zusatzeinrichtungen
verwendet werden.

Tour fuhrt Verschiedene Anwendungsgebiete an, in denen
sich derartige Vergleichende Versuche bewdhrt haben, und be-
schreibt die Art der Durchfihrung mit den verwendeten Prif-
vorrichtungen. So werden z. B. einfache Schlagbiegeversuche
Vorgenommen an Fiberplatten fir Versandbehdlter, an Holz, an
Beton ("-formige Proben, gegen deren oberes Ende ein pendelnd
aufgehéngtes Kraftwagenrad schldgt), an Rohren (ganzes Rohr
oder herausgearbeitete Proben) und an Rundstahl fiir Federn.
Beim Abschlagen der Z&hne von Zahnréadern ergaben sich Unter-
schiede der Schlagarbeiten fiir verschiedene Stahlschmelzungen,
die mit der verschieden guten Bewé&hrung der R&der im Betrieb
iibereinstimmten, wéahrend andere Untersuchungsverfahren keine
entsprechenden Unterschiede aufzeigten. Kurze, am Ful} einge-
spannte Abschnitte von Schienen werden durch Schlédge gegen
den Schienenkopf quer zur Langsrichtung geprift. Schlagzerreif-
versuche an Kopfschrauben fiithrten bei guten Schrauben zu
Schiebungsbriichen im Gewinde, wahrend schlechte Schrauben
ohne wesentliche Verformung am Kopf brachen. Rollen fiir Lager
werden durch Stauchversuche in der Querrichtung auf zu groRRe
Sprodigkeit oder zu geringe Harte untersucht usw.

Zweifellos sind solche Schlagversuche zu Vergleichs-
zwecken durchaus brauchbar und wertvoll, und ihre Anwen-
dung ist dort, wo im Betrieb stoBweise Beanspruchungen auf-
treten, gerechtfertigt. Aus den Angaben von Tour geht im
Ubrigen hervor, daB auf vielen Gebieten schon Sondervorschriften
fur derartige Schlagversuche aufgestellt worden sind; seine Be-
furchtung, daR ihrer Anwendung der genormte Ubliche Schlag-
Versuch im Wege stehe, erscheint danach nicht begriindet.

Richard Mailander.

L. L. Wyman, Schenectady, berichtete (ber
Prelstoffe fur die Einbettung von Schliffproben.

An ein Einbettm ittel fir metallographische Proben werden als
Hauptforderungen gestellt chemische Bestandigkeit, Um-
schlieBungsvermdgen, mechanische Widerstandsfahigkeit und
leichte Anwendbarkeit. Es versteht sieh von selbst, daB die
Einbettstoffe gegen die Aetzmittel, also sowohl gegen starke
Séuren als auch gegen Basen, maglichst bestdndig sein missen
und auch den Aetzangriff auf die eingebettete Probe nicht beein-
flussen dirfen. Da auch Schliffproben von unregelmaRiger Form
in der Einbettung fest sitzen sollen, muR das Einbettmittel gute
Haftfahigkeit haben und imstande sein, in Poren und Risse
einzudringen, damit nicht Polier- und Aetzmittel in derartige
Zwischenrdume eindringen. Die Bearbeitungseigenschaften des
Einbettmittels und der eingebetteten Probe mussen madglichst
Ubereinstimmen, um gleichmé&Bige Abarbeitung beim Schleifen
und Polieren zu gewahrleisten. Schlieflich ist noch zu fordern,
daB der Aufwand an Arbeit, Einrichtungen und Kosten fir die
Einbettung der Proben mdoglichst gering ist.
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Zwei Arten neuzeitlicher Kunst- und Prelstoffe geniigen
diesen Anforderungen, wenn auch Unterschiede in den Eigen-
schaften vorhanden sind:

1 Nicht héartbare PreBmassen, formbar obnc chemische
Veranderung durch Einwirkung von Wérme und Druck, nach
erfolgter Formgebung beim Abkihlen bis etwa 850 weich
bleibend;

2. Héartbare PreRmassen, formbar im Verlaufe ihrer Erhar-
tung unter chemischer Umwandlung durch Einwirkung von
Waérme und Druck, nach erfolgter Formgebung endgiltig er-
héartet bzw. hart bleibend.

Der fur den Metallographen wichtige Unterschied zwischen diesen

beiden PreBmassen liegt in der bleibenden Erhértung der letzt-

genannten Stoffe, die auch bei erneuter Erwérmung bestehen
bleibt. Die bei unsachgeméaRem Schleifen und Polieren erzeugte

Wérme kann zur Erweichung der nicht hdrtbaren Masse fiihren,

die dann uber die Schliffflaiche geschmiert wird und gleichzeitig

das Schmirgelpapier verklebt.

Der Vorteil der nicht hartbaren PreBmassen ist ihre Durch-
sichtigkeit. Bei hértbaren PreBmassen besteht diese nicht, da
zur Erzielung geniigender Festigkeit ein Fullstoff (Holz- oder
Quarzmehl. Asbest. Faserstoffe) zugesetzt werden mufB. Der
Gebrauch durchsichtiger nicht hédrtbarer PreBmassen ist zweck-
maBig, wenn eine bestimmte Stelle beim Abschleifen im Auge
behalten werden muR. Diesem Vorteil der Durchsichtigkeit der
nicht hartbaren PreBmassen stehen die Gberlegenen Eigenschaften
der héartbaren PreRmassen mit der kirzeren Einbettzeit, der
héheren Harte und der Warmfestigkeit gegentber.

In der Form fillbarkeit und im UmschlieBungsvermdgen
werden kaum Unterschiede zwischen den verschiedenen PrcB-
massen festgestellt. Gegen den Angriff starker Sauren und Basen
sind die nicht hértbaren Prefmassen bestdndig, in einigen
organischen Ldsungsmitteln sollen sie I6slich sein, in Alkohol und
Benzin sind sie unléslich. Die hértbaren Prefmassen werden
dagegen nach Wyman nur von stark oxydierenden Sduren und
starken Basen angegriffen. Der Berichterstatter kann aus eigenen
Erfahrungen hinzusetzen, daB sowohl die nicht hartbaren als
auch die hdartbaren PreBmassen von den meisten Aetzmitteln,
die stark verdiinnte S&uren oder Basen in wésserigen oder alko-
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holischen Ld&sungen darstellen, nicht angegriffen werden. Die
nicht hartbaren Massen lassen sich fur HeiBatzungen mit starken
Séduren und Basen (Natriumpikrat, Konigswasser) verwenden, die
hértbaren nicht. Fur HeiBdtzungen mit Vogelseher Sparbeize und
Verdinnungslésung bei einer Aetztemperatur von etwa 60° sind
beide Arten von PreBmassen geeignet.

Fir das Verhalten beim Schleifen und Polieren
erweist sich die Brinellhdrte, die mit einer 10-mm-Kugel und
500 kg Druck geprift wird, als geeignetes Maf, Anilinformal-
dehyd ausgenommen. Diese nicht hartbare PreBmasse hat die
besten Bearbeitungseigenschaften trotz ihrer Harte von nur 30 BE.
Die Masse ist dicht, fest und kann auch ohne Fullstoff verwendet
werden, auRerdem bleibt sie hart bis 115 °.

Die notwendigen Einrichtungen zur Einbettung der
Schliffproben bestehen in einer Einbettpresse mit Druckkraft
aus handbetriebener Pumpe oder auch durch Anschluf an Druck-
wasser, in einer Einbettform, in einer Heizvorrichtung fir die
Einbettform und in einer Kihleinrichtung fur die Verarbeitung
nicht hartbarer PreBmassen. Bei den letztgenannten Massen ist
die Verwendung von PreBplatten und Einbettformen, die mit
Dampf geheizt und mit Wasser gekiihlt werden kénnen, zur
Beschleunigung und Vereinfachung der Arbeit sehr zweckmaBig,
besonders bei Anfertigung zahlreicher Einbettungen unter An-
wendung von Mehrfachformeinrichtungen. Die PreBmassen
werden zweckmdRig als Pulver oder in Kdérnehenform in den
Raum zwischen Haltering und Probe, die beide auf die not-
wendige Temperatur zu erwarmen sind, eingefillt. Verwendung
der Massen in flissiger Form ist auch méglich, jedoch zeitraubend.
Fur 12 verschiedene PreBmassen nennt Wyman die Erweichungs-
temperaturen (45 bis 115°), die Formgebungstemperaturen (85
bis 180°), den PreRdruck (1,5 bis 2 kg/mm?2), die Formgebungs-
zeit (5bis 12min) und die Kihlzeit (6 bis 7 min). Es wird dabei
darauf hingewiesen, dal die PreBmassen schlechte Warmeleiter
sind und inshesondere die hértbaren PreBmassen eine gewisse
Reaktionszeit bendtigen. Die nicht hartbaren PreBmassen missen
nach der Formgebung bis nach erfolgter Abkiihlung auf etwa
85° unter Druck gehalten werden. MiRerfolge beim Einbetten in
PreBmassen sind meist auf ungeniigende Erwérmung wahrend
der Pressung zurlckzufihren. Antonie Meyer.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen?).
(Patentblatt Nr. 46 vom 17. November 1938.)

Kl. 7a, Gr. 15, D 73 828. Einspann- und Klemmvorrichtung
fur die Dornstange bei Schragwalzwerken. Erf.: Josef Mehren,
Dusseldorf. Anm.: Deutsche Rohrenwerke, A.-G., Diusseldorf.

KI. 7a. Gr. 16/01. W 98 894. Kihlvorrichtung fir Pilger-
rohrwalzwerke. W'itkowitzer Bergbau- und Eisenhitten-Gewerk-
schaft, und Karl Bohm, Witkowitz, Mahrisch-Ostrau (Tschecho-
slowakei).

Kl. 7a, Gr. 18, K 144 141. Waélzlager fir die Zapfen der
Walzen von Walzwerken. Erf.: Wilhelm FaR, Magdeburg. Anm.:
Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 7a, Gr. 18. K 145 604. Wélzlagereinbau fir Kammwalz-
geriiste. Erf.. Dipl.-Ing. Hans Schulz, Uisseldorf-Oberkassel.
Anm.: Kugelfischer, Erste Automatische GufRstahlkugelfabrik,
vorm. Friedrich Fischer, Schweinfurt.

KIl. 18 b, Gr. 16/01, R 95 883. Mit unterteilten Roheisen-
Ersatzmengen durchgefiihrtes Thomasverfahren. Valentin Charles
Kencenne, Saint-Nazaire, Charente-Inferieure (Frankreich), und
Samuel Brall, Paris.

KI. 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.

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

Kl. 18 ¢, Gr. 8/90, G 93 736. Vorrichtung und Verfahren zur
Verhinderung des Mitfiihrens von Abdichtungsfliussigkeit durch
das Gliihgut beim Blankglihen. Dipl.-Ing. Kurt Giesecke, Vdlk-
lingen (Saar),

Kl. 24 e, Gr. 10/01, H 151 623. Gaserzeuger mit einem Rost
zum Austragen der Asche und einer von unten her durch den
Rost in den Gaserzeugerschacht hineinragenden Mitteldise zur
Zufuhr der Vergasungsluft. Erf.: Wilhelm Madller, Kéln-Kalk.
Anm.: Humboldt-Deutzmotoren, A.-G., Koln.

* Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wéhrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

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

KI. 40a, Gr. 10/30, O 23 475. Vorrichtung zum Absaugen
der Gichtgase bei schachtférmigen ROst-, Brenn- und Trocken-
6fen. Erf.: Josef Horak, Eisenerz. Anm.: Oesterreichiseh-Alpine
Montangesellschaft, Wien.

KIl. 49 h, Gr. 25, S 127 676. Verfahren zur metallischen
Verbindung von Pléattchen aus hochsehmelzenden Metallen, ins-
besondere von Wolframpléattchen mit. einem niedriger schmelzen-
den Grundmetall. Erf.. Emil Buchholz, Berlin-Siemensstadt.
Anm.: Siemens & Halske. A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 40 vom 17. November 1938.)
KI. 18a, Nr. 1449 798. Mehrlochstein fir Winderhitzer.
Dortmund-Hoerder Hittenverein, A.-G., Dortmund.
KI. 24 k, Nr. 1449 585. Gitterstein fir Winderhitzer bzw.
Regeneratoren. Steuler-Industriewerke, G. m. b. H., Koblenz.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Gr. 802 Nr. 662 969, vom 31. Juli 1935; ausgegeben
am 16. September 1938. Roéchling’sche Eisen- und Stahl-
werke, G.m. b.H., in Vélklingen, Saar. (Erfinder: Dr. Otto
Johannsen in Vélklingen, Saar.) Verfahren zur Verwertung von
tonerde- und kieselsaurereichen Hochofenschlacken.

Die bei der Verhittung von armen, tonigen Eisenerzen bei
saurer Schlackenfiihrung anfallende Hochofenschlacke wird fir
die Gewinnung von Kali und Tonerde verwendet, wobei die
Schlacke durch S&ure aufgeschlossen und Kali sowie Tonerde
aus der Sdureldésung abgeschieden werden.

KIl. 49 ¢, Gr. 13® Nr. 663 989, vom 7. Februar 1934; aus-
gegeben am 18. August 1938. Maschinenfabrik Sack G. m.
b. H. in Dusseldorf-Rath. Schere mit umlaufenden bzw. an
Kurbeln angeschlossenen Messern, deren Antrieb ein Schleppkurbel-
getriebe aufweist.

Mit dem ein- und ausschaltbaren Messer a kann die Schnitt-
lange grob und mit Hilfe eines Schleppkurbelgetriebes b, c, d

*
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fein geregelt werden. Hierzu werden die Schere und die mit ihr
durch das Schleppkurbelgetriebe verbundene AntriebsVorrichtung
als selbstdndige Teile ausgebildet und zum Aendern der EXx-
zentrizitat e zwischen den Drehachsen der mit der Schere und der

Antriebsvorrichtung verbundenen Kurbeln gegeneinander ver-
schiebbar angeordnet; dabei kénnen zumVerringern der bei jedem
Umlauf zu beschleunigenden und zu verzégernden Massen die
Uebersetzungsrader f mit dem Motor g vereinigt und das Schlepp-
kurbelgetriebe zwischen die Wellen der Uebersetzungsrader und
die zugehdrigen Messerwellen eingeschaltet werden.

KIl. 10 a, Gr. 1901, Nr. 664 069, vom 13. Januar 1933; aus-
gegeben am 19. August 1938. Carl Still, G. m. b. H., inReck-
linghausen. Verfahren und Vorrichtung zum Betriebe von
Retorten- und Kammerdfen.

Die von aufen beheizten tefen haben Einrichtungen zum
getrennten Absaugen der innerhalb und auBerhalb der Brennstoff-
masse entstehenden Destillationserzeugnisse unter Anwendung
von ldsbaren Absaugerohren, die gasdicht in Hohlkanélen der
Brennstoffmasse stecken. Wahrend der ersten Verkokungs-
stunden werden sadmtliche Gase nach der Innengasvorlage ab-
geflhrt, wobei die AuBengase ohne Benutzung der Absaugerohre
durch gesonderte Gasabfilhrwege mit eingeschalteten druck-
regelnden Absperrvorrichtungen zur Innengasvorlage gelangen.

KI. 18 d, Gr. 260, Nr. 664 082, vom 9. April 1930; ausgegeben
am 19. August 1938. Zusatz zum Patent 626 394 [vgl. Stahl u.
Eisen 56 (1936) S. 1159]. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
in Krefeld. Stahllegierung fir Werkzeuge fur spanabhebende
oder das Werkzeug auf VerschleiR beanspruchende Bearbeitung.

Als Werkzeug fur spanabhebende oder das Werkzeug auf
Verschleil beanspruchende Bearbeitung wird eine praktisch
kohlenstofffreie, unter Ausscheidungshartung warm behandelte
Stahllegierung mit Legierungselementen wie in den bekannten
Schnellarbeitsstdhlen verwendet.

KI. 18 d, Gr. 260, Nr. 664 150, vom 19. Dezember 1931; aus-
gegeben am 22. August 1938. Dr. Hermann Josef Schiffler
in Dusseldorf. Hochdruckbehalter, die beim Angriff schweiel-
xvasserstoffhaltiger Base bei hohen Temperaturen gleichzeitig Zunder
bestandig und korrosionssicher sein mussen.

Hierzu wird eine Stahllegierung verwendet mit weniger als
05% C, 2bis 4% Cr, 0,2 bis 0,6 % Al, 0,3 bis 0,8% Mo, bis
1% Mn, Gber 0,1 bis 0,5% Si, Rest Eisen.

KI. 484a, Gr. 104 Nr. 664 201, vom 18. April 1937; aus-
gegeben am 22. August 1938. Oesterreichische Prioritdt vom
3. August 1936. Dipl.-Ing. Oskar Ungershdck in Wien.
Verfahren zum elektrolytischen Beizen von Werkstiicken aus Metallen
und Metallegierungen, besonders Bisen und Eisenlegierungen.

Beim Beizen nach dem Mittelleiterverfahren oder beim
Schalten des Werkstickes als Anode wird der Anodenraum mit
der darin befindlichen Ware durch ein oder mehrere Diaphragmen
vom Kathodenraum getrennt. Die Diaphragmen werden als
GeféBe ausgebildet, die den Kathodenraum umschlieRen. Der
Séuregrad wird durch Regeln der durch das Bad je Zeiteinheit
gehenden Strommenge eingestellt.

KI. 18 ¢, Gr. 130, Nr. 664 255, vom 2. Juni 1933; ausgegeben
am 26. August 1938. Gebr. Bohler &Co., A.-G., in Berlin.
Warmebehandlung von Dauermagnetstahlen.

Die Stdhle mit 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 Uber 1200" erhitzt, mit einer durchschnittlichen
Geschwindigkeit von 8 bis 50°/s bis auf 600° abgekiihlt und dann
in beliebiger Weise auf Raumtemperatur gebracht.

KIl. 31c, Gr. 1201, Nr. 664 540, vom 29. Marz 1936; aus-
gegeben am 29. August 1938. Paul Matzow in Kronstadt

Patentbericht.
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(Rumanien). Verfahren und Vorrich-
tung zum Herstellen dichter FormguR-
stlicke unter Anwendung eines gasformigen
Druckmittels.
Der Korper a wird durch den
EingieRkanal b gegossen, der oben eine
Erweiterung c hat. In diese taucht das
Rohr d in der Weise ein, daR an der”
Stelle e zwischen dem Rand des Ein-
gusses und der &ufBeren Rohrwand ein
maoglichst geringer Raum verbleibt,
damit an dieser Stelle das Metall sofort
erstarrt, worauf das gasformige Druckmittel durch das Rohr 4
zugeleitet und der Druck auf das flissige Metall ausgeibt wird.

Kl. 31c, Gr. 28® Nr. 664542, vom 19. Dezember 1936;
ausgegeben am 29. August 1938. Julius Giersbach in Ober-
scheld (Dillkreis). GieB-
anlage fir Roheisenmasseln.

Die beiden gleichmittig
angeordneten Masselkreis-
bahnen a haben je einen un-
abhangig voneinander regel-
baren Antrieb b. Jede Kreis-
bahn ist als mit Formsand
gefillte Rinne ausgebildet,
in der die Masselformen durch
die als Pragetrommel aus-
gebildete Formmaschine c in
Sand eingeformt werden. Von
der Zuleitungsrinne zweigt
fir jede Masselbahn ein Zu-
lauf d ab. Nach dem Gielen
laufen die Masseln zum Be-
schleunigen ihres Erstarrens
unter Abdeckplatten hin-
durch, die z. B. mit durch-
stromendem Wasser gekiihlt werden, worauf sie durch den
Magneten e in einen Wagen f verladen werden kénnen.

KI. 18 ¢, Gr. 540, Nr. 664 582, vom 13. September 1935: aus-
gegeben am 29.August 1938. Siemens-Schuckertwerke,A .-G,
in Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr.-Ing. Carl
Theodor Buffin Berlin-Charlottenburg.) Wanne fiir Salzschmelzen.

Der Ofen besteht aus einem
Versteiften Gehause a aus Eisen-
blech, das mitWarmeschutzstoff b
ausgekleidet ist; er wird durch
die elektrische Wicklung ¢ ge-
heizt. Je nach den Temperatur-
verhéltnissen wird entweder nur
der Rand der Wanne d gewellt, oder es erhalten sowohl der
Rand als auch die Wandungen der Wanne einen wellenférmigen
Querschnitt, wobei die mit den Seitenflaichen der Wanne fest
verbundenen Rénder senkrecht zur AuBenwand gewellt sind.

KI. 7 a, Gr. 12, Nr. 664 693, vom 27. September 1935; aus-
gegeben am 2. September 1938. Dipl.-Ing. Julius Doubs in
Berlin-Wilmersdorf. Verfahren zum Warmwalzen von Breit-
béandern.

Die aus dem Ofen a kommenden Brammen durchlaufen
hochkant das Zunderbrechgeriist b, dann liegend das Stauch-
gerust c und werden in dem als Vorwalzwerk dienenden Umkehr-
Vierwalzengeriist d zu Streifen von vorbestimmter Lénge und
Stdarke vorgewalzt, die in dem Zwisehenwdrmofen e gestapelt
und aufgewdarmt W'erden. Dann wird durch Einbau von Fertig-
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walzen das Vorwalzgerist d in ein Fertiggeriist verwandelt, und
die im Ofen e aufgestapelten Streifen werden nacheinander auf die
gewlinschte Endstdarke zum Band ausgcwalzt, das nach jedem
Stich entweder in den warmeisolierten und unter dem Rollgang f
und g angeordneten Haspel h oder i eintritt. Die Einlaufschurren
der Haspel sind auf- und zuklappbar. Beim Fertigwalzen wird
das Band auf den beiden Haspeln im gleichen Drehsinn auf-
gewickelt. Das fertige Band geht entweder zum Kaltwickler k
oder zur Teilschere 1
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Oktober 19381). — In Tonnen zu 1000 kg.
L] R
Rohblécke StahlguB Insgesamt
. _ basische saure Tiegel- Schweil- f
Besse 9 chwe R
Bezirke Thomas- mer- Siemens-  Siemens- und stahl- Bessemer- pacisch Tleggl Oktober  September
tahl- Martin-  Martin-  Elektro-  (Schweif - asischer - saurer u
s stahl- | *) Elektro- 1938 1938
Stahl- Stahl- Stahl- eisen-)
Oktober 1938: 26 Arbeitstage; September 19384): 26 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 586 715 714 418 3) 15977 48 457 11 810 23 987 4 304 6 827 |1410 9456) 1 358 221«)
Sieg-, Lahn-, Dilge-
biet u. Oberhessen 33 034 569 36 0066) 36 721«)
Schlesien... 1 10718 j 1606 = j 4 469 -
Nord-, Ost- u. Mittel- i 135343 J 5 589 J 222 418 214 098
deutschland . . . 4 2 564 2 285
Land Sachsen . . . 1963 60 440 60 770
Siiddeutschland und > 256 018 i 59476 J 3 439
Bayr. Rheinpfalz . i 14 176 i 2 560 . 33 616R) 34 003«)
Saarland ... 49 982 284 I 3926 224 7116) 213 211«)
Ostmark...... 55 317 811 65 928 63 795
Insgesamt:
Oktober 1938 842 733 4 1047 570 15 977 73 351 2564 1 15976 34 679 6 589 17 185 2 056 628«) —
Insgesamt:
September 1938 813 090 — 1009 400 15 066 70 450 ~ 3028 1 15 668 34 319 5 534 17 292 — 1 983 847«)
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung mit SchweiBstahl 79 101 76 302
Januar bis Oktober
1938 1937
Rheinland-Westfalen 5 231 129 7 073 008 3) 154 475 439 806 96 873 217 782 35 352 61 825 13292 594«) 11227819«)
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 341 290 5 345 371 885®) 360 377«)
Schlesien 1 3 j 16 066 L] j 42961
Nord-, Ost- u. Mittel- j>1 281 694 j 51095 A2 081937 1930 833
deutschland . . . 9 - 27138 19 953
Land Sachsen . 16 663 562 478 491 560
Siuiddeutschland und 2438 094 \] 576 719 i 30884
Bayr. Rheinpfalz . > 114 804 j 23955 . 339 7285 311 814«)
Saarland.. . 467 965 2 466 i 35088 3131 297s) 1 943 169¢)
Ostmark.. 381196 4275 457 502
Insgesamt:
Jan./Okt. 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./Okt. 1937 6 571 433 — 8579 002 135 553 432 234 27 086 124 325 260 159 54 935 107 931 16 292 658«)
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung mit SchweiBstahl 75 550 64 144
i) Nachden Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisenschaffende Industrie. — 2) Ab Januar 1938 neu erhoben. — 3) EinschlieRlich Nord-, Ost- und Mittel-
deutschJand. — 4) Unter Berlcksichtigung der Berichtigungen fiir September 1938.— «) Ohne SchweiBstahl. — 8) Mit SchweiBstahl.
GroBbritanniens Kokserzeugung und Brikettherstellung Ver- Brikettherstellung
im Jahre 19371). brauchte
) . ) Kohle Menge Wert
Die Erzeugung an H ittenkoks betrug im Jahre 1937 nach t t £
amtlichen Angaben 15 170 735 (1936: 13 971 494) t (zu 1000 kg),
von denen 14 885035 (13 702 759) t in Oefen mit Gewinnun England 43432 45963 61296
. - ung Stidwales und M ONM 0UH oo 693 155 738822 744 779
der Nebenerzeugnisse hergestellt wurden. Ueber Einzelheiten Schottland 38 616 41 775 61 570
unterrichtet folgende Zahlentafel. Zusammen 1937 775103 826 560 867 645
In Betrieb befindliche Dagegen 1936 678 340 725 198 653 482

Oefen 1) Iron Coal Tr. Rev. 137 (1938) S. 707.
Ein- cc . . .
gesetzte K oks- 8 g = C Indiens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1937.
Bezirk Stein- erzeugun 2 N < . ) .
Kohle gune £ 65 e £ Nach Veroffentlichungen der British Iron and Steel Fede-
= £s g § ration2) wurden in Indien hergestellt:
5 o 2
2
g E* " 1035 1036 1037
t t 8s t t t
Nordostkiiste (ein- Roheisen
schlieBlich Durham GieRereironeisen .. 464 321 550 367 551 261
und des Nordkreises Basisches R O €isen ... 11010771 1 014 330 1090 023
von Yorkshire) 7835195 5597 537 288 2277 — 2565 Ferromangan und Spiegeleisen 14 409 3 315 14 086
Cumberland . 601 388 424 746 — 138 — 138 )
Lancashire, Cheshire insgesamt | 1489 501 11568 012 1 655 370
Yourrllcih’i\‘rzrﬂmilslishire 686 495 527 782 35 145 — 180 Stahlblocke und Stahlgu®
' i - in- i 287 957 19 7 2
und Derbyshire . 9080444 5719771 287 2139 — 2426 glj;]2;2tgﬂhe;r(ténesssteamhle}gi?—?;c:nd b 87 95 319703 329 633
SEZ““I"S*"’:A u. Sa"’ﬁ 560278 360346 — 102 — 1% scher Siemens-Martin-Ofen) 585235 556 780 575 547
idwales, onmou't StahlguB 2 949 3139 4 373s)
und Gloucestershire 2504 995 1859 047 7 824 99 1000
Schottland ... 992 412 681 506 51 428 — 479 insgesamt 876 141 879 622 | 909 553
Zusammen 1937 22261 207 15170 735 738 6143 99 6980 Halbzeug
Dagegen 1936 20380 621 13971494 679 6263 102 7044 Knippel, vorgewalzte Blocke, Bram-
. . . . men 69 520 81 453 54 635
Von den betriebenen Kokséfen mit Gewinnung der Neben- Platinen 3360 4 803 3547
erzeugnisse entfielen auf: W eiRblechplatinen ..o 65 186 71775 69 240
Fertigerzeugnisse
1936 1937 1936 1937 Schwere Schienen . 70 366 83 793 71165
Otto-Hilgenstock-Oefen 1419 1434 Becker-Oefen . . . 387 510 Leichte Schienen i ;ﬂ 21 gj; g’iig
Koppers-Oefen. . . . 1245 1123 Carl-Still-Oefen . . . 251 280 Schwellen und Unterlagsplatten . e o i
Simon-Carves-Oefen 1155 1169 Huessener-Oefen . . 153 143 \4V|.!1kel-, U-und T-Stahl. - o Sy 70 307
Coppée-Oefen . . . . 474 443 Wilputte-Oefen . . . 133 133 rager ..
Semet-Solvay-Oefen . 427 309 Collins-Oefen . . . . 25 40 g:““; Yt:erkf/gt-zule Flachstahl 1‘012 ggi 122 ;g? 123 igg
i - i L2 250 eche iber o
Simplex-Oefen . . . 413 408 Sonstige Oefen 83 Bloche unter 18 2 o | 30 523 39 078 25 202
An Koksofengas wurden rd. 6,6 Milliarden m3 gewonnen, Verzinkte Bleche... ég gég gi gjg gg é;g
on denen rd. 5,3 Milliarden m3 von den Kokereien selbst ver- WeiBblech
raucht und rd. 1 Milliarde m3 abgesetzt wurden. insgesamt Fertigerzeugnisse 554 217 567 069 606 147

Ueber die Brikettherstellung
)igende Zusammenstellung AufschluB:

in GrofBbritannien gibt *) Statistics of the Iron and Steel Industries (1937) S. 163/65.

*) EinschlieBlich 1146 t Elektrorohblocke.
104*
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Eingefihrt wurden an Eisen und Eisenwaren3):

1934/35 1935/36 1936/37
t t t
Roheisen 1562 1760 1675
Halbzeug 17 463 19 7844) 16 180
Stab- und U -Stahl...s 66 273 58 068 30 094
Tréager 22 629 29 146 25274
Bandstahl und Rohrenstreifen . . . . 35034 47 678 41 879
Schienen, Schwellen, Laschen usw. . 10 238 12 577 14 845
Réhren und Verbindungsstiicke aus GuB-
eisen und SchweiBstahl.........o.. 37 087 64 492 42 446
Grob-und Feinbleche einschl. WeiBbleche 38 789 45 282 29 041
Verzinkte Bleche 59 757 74 374 65 633
Draht- und Drahterzeugnisse 28 820 28425 20373
insgesamt (einschl. Sonstiges) 379 644 460 9254) 372 410

An der Gesamteinfuhr Von Eisen und Stahl waren die haupt-
sdchlichsten Lander wie folgt beteiligt3):

1934/35 1935/364) 1936/37
t t t

GroBbritannien 187 887 222 260 170 965
Deutschland.. 32 297 68 823 49 130
Frankreich 12 194 16 169 13 492
Belgien und Luxemburg 91176 102 195 89 413
Vereinigte Staaten 2 688 5533 4 062
Japan 19 216 25922 27724
Andere LANAEr oo 34 186 20 023 17 624

3) Wirtschaftsjahr, endend am 31. Marz.
4) Berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.
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An Roheisen wurden nach den einzelnen L&ndern ausgefiihrt3):

1934/35 1935/36 1936/37
t t t

Japan 249 481 403 387 311 072
GroBbritannien...... 100 057 66 815 185 250
Vereinigte Staaten 30 612 52 658 56 934
China 17 341 8 813 8 230
Deutschland 3162 312 512
Andere Lander.. 23 079 14778 21 501
insgesamt 423732 546 763 583 499

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Oktober 1938.

Robeisenerzeugung FluRstahlerzeugung

c '
3 g - 3 e 6 s
1938 § £ E £ 4
2 B g E 8 2
=31 3 3 [==] 5=
t t t b t < t t
Januar . . 140743 3323 __ 144066 131075 - 1359 132 434
Februar. . 116 572 771 — 117 343 108 258 — 2582 110 840
Marz . . . 113107 — -— 113 107 104 891 — 4599 109 490
April . . . 114113 — -— 114113 105474 — 3887 109 361
Mai . . . 114848 — —- 114848 106 965 — 3723 110688
Juni . . . 113154 — - 113 154 105 674 — 4106 109 780
Juli . . . 115472 2432 — 117 904 106 069 — 4324 110 393
August . . 117 015 - — 117 015 108 685 — 4561 113 246
September 119 099 - - 119 099 112 446 188 4707 117 341
Oktober 149 319 — 149319 127 714 166 4341 132 221

Wi irtschaftliche Rundschau.
Entwicklungen im Arbeiterwohnstattenbau.

Der Wohnungsbau ist nur ein Teilausschnitt aus dem
Bereich der baugewerblichen Erzeugung. Das MaR der
Beanspruchung der vorhandenen Baustoffe und Arbeitskréfte
durch andere Zweige der Bauwirtschaft muf mit Notwendigkeit
auf die Aufgabenstellung und Aufgabenerfiillung im Wohnungsbau
zurickwirken. Das ist der Eall, obwohl es sich weder bei den
Baustoffen noch bei den Arbeitskraften um starre GréRen handelt.
Gerade die letzten Jahre brachten einen eindrucksvollen Beweis
dafur, welche Ausweitungs- und Umstellungsmdglichkeiten auf
baustoffwirtschaftlichem Gebiet vorliegen und welche mensch-
lichen Reserven die Bauwirtschaft in jeder Beziehung auszu-
schépfen verstanden hat. Wahrend sich in den friheren Jahren
die baugewerbliche Erzeugung ungeféhr gleichméRig auf den
offentlichen, den gewerblichen und den Wohnungsbau verteilte,
ist seit dem Umbruch der Anteil des o6ffentlichen Baues
scharf angestiegen. Im Jahre 1937 entfielen von der Gesamt-
leistung der Bauwirtschaft etwa 61 % auf den o6ffentlichen Bau,
wahrend der gewerbliche Bau 18 % und der Wohnungsbau 21 %
umfalten. Anfang des Jahres 1938 machten die Auftrage fir
offentliche Hoch- und Tiefbauten schatzungsweise 80 % des ge-
samten Auftragsbestandes der Bauwirtschaft aus. Im Verlaufe
des Jahres 1938 durfte die Bedeutung der o6ffentlichen Hand
als Auftraggeber im Vergleich zu den anderen Auftraggeber-
gruppen nicht geringer geworden sein.

Trotz dieser uberragenden Stellung des offentlichen Baues
haben sich in den vergangenen Jahren gewerblicher Bau und
Wohnungsbau in ihrem Umfange nicht nur halten, sondern
sogar noch steigern kénnen. Im gewerblichen Bau spielte
dabei die Auftragsbelebung durch den Vierjahresplan eine be-
achtliche Rolle. Im Wohnungsbau machten sich starke An-
triebskrafte geltend, die einerseits in der immer driickender
empfundenen Bedarfslage, anderseits u. a. in den Verbesserten
ForderungsmaBnahmen des Staates ihre Ursache hatten. Wenn
also die in diesen Bauzweigen, besonders im Wohnungsbau, in den
letzten Jahren gezeigte Leistung mit Befriedigung erfiillen kann,
so laRt sich auf der anderen Seite doch nicht verkennen, daR
manche Wohnungsbaupléne, vielfach auch solche, fiir die aus-
reichende geldliche Mittel bereitstanden, zuriickgestellt werden
muBten, weil die Durchfilhrung anderer Bauaufgaben aus héheren
staats- und wirtschaftspolitischen Erwdgungen den Vorzug hatte.
Diese Rickwirkung anderer Bauaufgaben auf den Wohnungsbau
ist nicht in allen Teilen Deutschlands gleichmé&Big wirksam ge-
wesen. Im laufenden Jahre haben sie sich besonders im Westen
Deutschlands bemerkbar gemacht.

Der Wert der gesamten Bauleistung ist fur das Jahr
1937 mit 9 bis 10 Milliarden JIM geschétzt worden. Fir das
Jahr 1938 rechnen berufene Sachkenner mit einem Leistungswert
von etwa 11 Milliarden JIM. MengenméaRig hat die Erzeugung
der Bauwirtschaft 1937 mit ungefahr 50 % (ber derjenigen
von 1928/29 gelegen, obwohl der Bauwirtschaft gegeniiber 1928/29
nur eine um rd. ein Finftel groBere Arbeiterzahl zur Verfiigung

stand. Es wird ohne weiteres deutlich, daR also die Erzeugungs-
steigerung die Folge einer erheblichen Verbesserung des Leistungs-
vermdgens in sachlicher und menschlicher Beziehung gewesen
sein muB. Was fir die gesamte Bauwirtschaft gilt, ist besonders
fir den Wohnungsbau der Fall. Wenn das W ohnungsbau-
ergebnis des Jahres 1937 mit 340 392 Wohnungen das
Vorjahrsergebnis um rd. 8000 Wohnungen ubertreffen konnte, so
nur deswegen, weil gerade auch auf diesem Gebiete unter An-
spannung aller verfugbaren Kréfte und unter geschickter An-
passung an die gegebenen Baustoffverhdltnisse gearbeitet
worden ist.

MengenmaRig hat es sich im Wohnungsbau 1937 zweifellos
glinstig ausgewirkt, da in diesem Jahr noch mehr als in den
Jahren vorher dem Arbeiterwohnungsbau die Vorrang-
stellung eingerdumt worden ist. In den friheren Jahren entfiel
noch ein betrachtlicher Teil der Wohnungsbauerzeugung auf
Wohnungen, die nicht unter den Begriff ,,Arbeiterwohnungen”
fallen und groéRere Anspriiche an Baustoffe und Arbeitskréfte
stellen als diese. Auch in das Jahr 1937 ist noch ein Teil solcher
aufwendigen Wohnungsbauten zur Fertigstellung hiniberge-
nommen worden mit der Folge, daB auch im Bauergebnis dieses
Jahres die Bevorzugung des Arbeiterwohnstattenbaues noch
nicht so eindeutig war, wie es zweifellos in den kommenden Jahren
der Fall sein wird. Eine eigentliche Arbeiterwohnstattenstatistik
wird in Deutschland nicht gefuhrt. Zur Beurteilung des Umfanges
des Arbeiterwohnstéttenbaues ist man daher auf einen HilfsmaR-
stab angewiesen, der nicht Véllig zuverléssig ist, aber immerhin
die Entwicklungsrichtung deutlich werden l4Bt. Man sieht als
kennzeichnend fur das Ergebnis des Arbeiterwohnstattenbaues
das AusmaB des Kleinwohnungsbaues an. Von den im
Jahre 1937 errichteten Wohnungen entfielen auf Kleinwohnungen
mit 4 Wohnrdumen (einschlieRlich Kiche) 78 % gegeniber
76,1 % im Jahre 1936. Im bisherigen Verlauf des Jahres 1938
hat sich der Anteil der Kleinwohnungen an den fertiggestellten
Wohnungen weiter gesteigert, und zwar belief er sich in den ersten
8 Monaten von 1938 in den statistisch untersuchten GroR- und
Mittelstadten auf 84,3 %. Fir das Jahr 1937 sind auch die Fest-
stellungen der Reichsgruppe Industrie Uber die Forderungs-
maRnahmen der industriellen Werke im Arbeiterwohnstattenbau
kennzeichnend fiir den Anstieg im Arbeiterwohnstattenbau. Die
Forderungssummen erhdhten sich von 45 Millonen JIM im Jahre
1936 auf 80 Millionen JIM im Jahre 1937. Unter Miteinsatz dieser
Betrage wurden im Jahre 1937 rd. 35000 Wohnungseinheiten
errichtet gegen rd. 24 000 im Jahre 1936.

Die Reichsregierung hat sich, abgesehen von der Ausrichtung
aller von ihr gebotenen Wohnungsbau-Férderungsmittel auf den
Arbeiterwohnstattenbau, das entscheidende Mittel fiir die Durch-
setzung der Vorrangstellung des Arbeiterwohnstattenbaues in
der Bauanzeige geschaffen, die auf Grund der Vierten Anord-
nung des Beauftragten fir den Vierjahresplan vom 7. November
1936 tber alle privaten und o6ffentlichen Bauvorhaben, bei denen
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mehr als 2 t Baueisen verwendet werden sollen, bei dem zu-
stdndigen Arbeitsamt erstattet werden muf. Die Baupolizei-
behérden dirfen keine Baugenehmigung geben, ohne daB vorher
eine Unbedenklichkeitsbescheinigung durch die Arbeitsdmter
ausgestellt worden ist. Fir die Erteilung dieser Unbedenklich-
keitsbescheinigung sind die Vorschriften mafRgebend, die den
Arbeitsamtern fir die Verwendung der ihnen fir den Wohn-
stattenbau Ubertragenen Eisenmengen gegeben sind (eine Aus-
nahme macht der Wohnstattenbau fir die Vierjahresplanbetriebe,
fir die Wehrmacht usw.). Die Arbeitsdmter sind gehalten, Bau-
eisen vor allem fir Arbeiterwohnstédtten, d. h. praktisch
flir Wohnungen mit einer Hochstlast oder Hdchstmiete von
40JIM im Monat, zur Verfiigung zu stellen. Erst wenn der fir
Arbeiterwohnstédtten vorliegende Bedarf an Baueisen befriedigt
ist, dirfen sie auch Unbedenklichkeitsbescheinigungen fiir Woh-
nungsbauten geben, bei denen mit einer monatlichen Miete oder
Last je Wohnung bis zu 80JIM zu rechnen ist. Kurze Zeit sind
im Sommer 1938 die Arbeitsamter auch erméchtigt gewesen, im
Rahmen einer Dringlichkeitsstufe 3 fiir private Wohnungsbauten
mit einem Kostenaufwand bis zu 40 000JIM unter bestimmten
Voraussetzungen Baueisen freizugeben. Diese Erméchtigung ist
aber infolge anderweitiger dringender Beanspruchungen bald
wieder aufgehoben worden. Wenn das Arbeitsamt die Unbedenk-
lichkeitsbescheinigung erteilt hat, dann ist damit noch keineswegs
das letzte Wort in der Frage der Eisenzuteilung fur das Bau-
vorhaben gesprochen. Vielmehr hat der Reichsarbeitsminister,
ausgehend von der Verordnung Uber baupolizeiliche MaR-
nahmen zur Einsparung von Baustoffen vom 30. Juni
1937, wiederholt den Baupolizeibehdrden eine Prifung daruber
zur Pflicht gemacht, ob die vom Arbeitsamt fiir unbedenklich
erklarte Gewichtsmenge an Baueisen nicht noch weiter ver-
mindert werden kann. Gegebenenfalls haben die Baupolizei-
behoérden im Bauschein die Hohe des zum Verbrauch genehmigten
Eisens geringer anzusetzen, als in der Bauanzeige vorgesehen.
In seinem Rundschreiben vom 17. Mai d. J. Uber ,,Baupoli-
zeiliche MaBRnahmen zur Einsparung von Eisen und Stahl“ betont
der Reichsarbeitsminister, daR es bei der derzeitigen Rohstofflage,
insbesondere Eisenmarktlage, vom Standpunkt der Allgemeinheit
aus erwinscht ist, Eisen einzusparen, selbst dann, wenn dabei
eine Erhohung der Baukosten in Kauf genommen werden muR.
Uebrigens ist von den Baupolizeibehdrden auch bei Bauvorhaben
mit einem geringeren Eisenbedarf als 2 t sorgfaltig zu prifen, ob
auch in diesen Féllen noch weitere Einsparungen mdoglich sind.

Die von den amtlichen Stellen geforderte Eiseneinsparung
im Wohnungsbau hat alle im Wohnungsbauwesen tatigen Kreise
dazu veranlaft, auch ihrerseits mit allem Nachdruck an der
Verwirklichung dieser Zielsetzung mitzuarbeiten. Schon im Jahre
1937 hat die Arbeitsgemeinschaft zur Férderung des Ar-
beiterwohnstéttenbaues, in der alle am Arbeiterwohnstétten-
bau beteiligten Partei-, Staats- und Wirtschaftsstellen vertreten
sind, ein Merkblatt dber ,Ersparnismoglichkeiten an
Eisen und anderen devisenbelasteten W erkstoffen
im Wohnungs- und Siedlungsbau“ verdffentlicht und
damit der Baupraxis zahlreiche wertvolle Fingerzeige gegeben.
Urspriinglich lag das Schwergewicht der Erspamisbemihungen
bei der Stahlverwendung in den konstruktiven Gebdudeteilen.
Es hat sich dann aber sehr bald gezeigt, daR der Eisen- und Metall-
verbrauch fiir die sonstigen beim Bau vorliegenden Verwendungs-
zwecke, wie bei Ofen- und Herdarbeiten, bei der Entwé&sserung,
bei Frischwasser- und Gasanlagen wesentlich mehr zu Buch
schlagt. Die Deutsche Akademie fiir Bauforschung hat im vorigen
Jahr errechnet, dal bei einem Musterhaus auf das statische
Eisen nur 19,28% des Eisenverbrauchs entfielen, wéahrend
mehr als 80 % durch die anderen Verwendungszwecke in An-
spruch genommen wurden. Neuerdings knupfen sich gewisse Er-
wartungen auf weitere Erspamismdglichkeiten im statischen
Eisenverbrauch an die Verwendung des Stahlsaitenbetons,
System Hoyer, von dem auf der jingsten Tagung der Akademie
fur Bauforschung in Frankfurt erkldrt wurde, daR er in den vor-
laufig in Betracht kommenden Anwendungsgrenzen Eisen-
erspamisse bis zu 90 % ermagliche.

Neben dem Eisen steht in immer stdrkerem Umfange das
Holz im Vordergrund der Erspamisforderungen. Urspringlich
glaubte man, Eisen zum Teil durch Holz ersetzen zu kénnen.
Inzwischen ist aber Holz zu einem nicht weniger knappen Werk-
stoff geworden. Der Arbeitsminister hat sich im April 1938 dazu
entschlieRen mussen, im Einvernehmen mit dem Reichsforst-
meister Dringlichkeitsbescheinigungen wund Bedarfs-
deckungsscheine einzufuhren, durch die zunéchst die Bau-
holzversorgung fir die mit, offentlichen Mitteln gefdrderten
oder 6ffentlich beaufsichtigten Wohnungs- und Siedlungsbauten
(z B. Kleinsiedlungen, Volkswohnungen, Landarbeiterwoh-
nungen. Reichsbiirgschaftswohnungen usw.) sichergestellt werden
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sollte. Spéter ist dieses Dringliehkeitsverfahren auch auf solche
Wohnungs- und Siedlungsbauvorhaben ausgedehnt worden,
deren Finanzierung nicht durch 6ffentliche Mittel erfolgt, die aber
einen vorhandenen Wohnungsmangel beseitigen helfen. Mit
Wirkung vom 15. November 1938 sind die Dringlichkeitsbe-
scheinigungen und Bedarfsdeckungsscheine durch Einkaufs-
scheine, die fir den Wohnungs- und Siedlungsbau von den
Regierungsprasidenten ausgegeben werden, ersetzt worden. Der
Reichsarbeitsminister hat darauf verzichtet, auch dieses Holz-
zuteilungsverfahren, &hnlich wie es beim Eisen geschehen ist, mit
der Baugenehmigung zu verknlpfen. Selbstverstandlich geht
aber auch von dem Verfahren in der heutigen Form ein Zwang
in der Richtung einer Auslese der Wohnungsbauten nach der
Dringlichkeit aus. Vor kurzem hat der Reichsarbeitsminister
zusammen mit dem Reichsforstmeister ein M erkblatt heraus-
gegeben, das sich mit 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 stark im Vorder-
grund.

Es sei hier davon abgesehen, im einzelnen noch weitere Bau-
stoffgruppen zu behandeln, die unter den Druck von Erspamis-
maBnahmen gestellt worden sind. Der Reichsarbeitsminister
hat auf der Frankfurter Tagung der Deutschen Akademie fur
Bauforschung im September 1938 betont, daB wir noch auf lange
Sicht vor die Notwendigkeit gestellt seien, das gesamte Bau-
wesen auf die nun einmal gegebene Rohstoffgrund-
lage umzustellen. Um diese Entwicklung zu férdern und zu
erleichtern, hat der Minister fiir die Zulassung neuer Baustoffe
und Bauarten ein einheitliches Verfahren fiir das ganze Reich ein-
gefuhrt. Der Wohnungsbauerfolg der néchsten Jahre, besonders
in dem fast ausschlielich zu pflegenden Bereich des Arbeiterwohn-
stattenbaues, wird wesentlich davon abhdngen, ob es der Bau-m
Wirtschaft auch weiterhin gelingt, sich den rohstoffwirtschaft-
lichen Notwendigkeiten anzupassen.

Wie bereits angedeutet, unterliegt der Arbeiterwohn-
stattenbau fir Gefolgschaftsangehorige von Vier-
jahresplanbetrieben bei der Eisenzuteilung einem anderen
Verfahren als der sonstige Wohnungsbau. Das gleiche gilt auch
fir die Holzbeschaffung sowie fiir sonstige rohstoffwirtschaftliche
Fragen. Der Arbeiterwohnstattenbau fir Vierjahresplanbetriebe
wird von der Reichsstelle fir Wirtschaftsausbau betreut und
genieBt damit eine besondere Vorzugsstellung, die in der
Dringlichkeit der Bauvorhaben begrindet ist. Bisher sind etwa
rd. 5000 Arbeiterwohnstatten fur Vierjahresplanbetriebe fertig-
gestellt worden. Zu ihrer Errichtung haben auch die Betriebe,
zu deren Gunsten die Wohnstdtten gebaut werden, durch Spitzen-
darlehen mitgewirkt. Wenn im Jahre 1937 von der gesamten
deutschen Industrie rd. 35000 Arbeiterwohnstatten gefdrdert
worden sind, so ist also damals der Anteil der Vierjahresplan-
Arbeiterwohnstatten noch verhdltnismaBig gering gewesen.
Nach einer Mitteilung von M. W isch1l) belief sich das Arbeiter-
wohnstdttenprogramm im Zuge des Industrieausbaues durch den
Vierjahresplan nach dem Stande von August auf 25000 Woh-
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 Jahre der Vierjahresplanwohnungsbau eine ge-
wichtige Stellung einnehmen. Bemerkenswert ist, daB, soweit
nicht besondere Verhéltnisse vorliegen, die Vierjahresplanwoh-
nungen grundsétzlich zu 60 % als Kleinsiedlungen und zu 40 °/®
als Volkswohnungen errichtet werden sollen. Auf Kleinsiedlungen
entfallt also ein vergleichsweise hoher Anteil. Das hangt damit
zusammen, daB die Vierjahresplanbetriebe in stdrkerem Um-
fange in solchen Gebieten errichtet werden, die bisher dinn
besiedelt waren und deshalb den notwendigen Raum fir die
Kleinsiedlung zur Verfligung stellen kénnen. Die Kleinsiedlungs-
maBnahme hat sich, wie noch jingst durch amtliche statistische
Feststellungen erhértet worden ist, im Laufe der letzten Jahre
mehr und mehr in solche mehr landliche Bezirke verlagert,
wahrend sie im grofRstéddtischen Bereich mit hoher industrieller
Ballung fortschreitend zuriickgegangen ist.

Die Vierjahresplansiedlungen haben auch insofern vor den
sonstigen ArbeitersiedlungsmafRnahmen einen Vorsprung, als sich
der Staat in die Aufbringung der AufschlieBungskosten fir
derartige Siedlungen mit geldlichen Beihilfen eingeschaltet hat.
Man muf in diesem Zusammenhang beachten, dal vielfach mehr
oder weniger weitgehend im Zuge des Vierjahresplans neue

1) Der Vierjahresplan 2 (1938) S. 469/72.
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Gemeinwesen geschaffen werden, deren Aufbaukosten natur-
gemaR nicht allein auf die neuen Betriebe und die neuen Wohn-
statten abgewélzt werden kénnen. Es ist anzunehmen, daB das
Reichsarbeitsministerium in dieser Beziehung seine Hilfe noch
weiter ausdehnen wird.

Die Frage der AufschlieBungskosten ist auch fur eine nicht
geringe Anzahl von SiedlungsmaRnahmen driickend geworden,
die nicht unmittelbar mit dem Vierjahresplan im Zusammenhang
stehen. Auch dort ist es vielfach unméglich, diese Kosten in dem
Ublichen Verfahren auf die neu errichteten Wohnstéatten umzu-
legen, weil fur diese dann Lasten aufzubringen sind, die von den
Wohnungsinhabern nicht getragen werden kénnen. Hier und da
wird ein noch stdrkeres Entgegenkommen der Gemeinden zur
Entlastung beitragen kénnen; in manchen anderen Fallen wird

Gutehoffnungshitte, Aktienvereinfur Bergbau und
Huttenbetrieb, NlUrnberg. — Die angeschlossenen Unterneh-
mungen standen im Geschéftsjahr 1937/38 und stehen heute im
Zeichen angespannter Vollbeschéftigung. Der Gesamtumsatz
einschlieRlich der Handels- und Vertriebsgesellschaften betrug im
Berichtsjahr 944 Mil. MV] gegentiber 803 Mill. MMlim Geschifts-
jahr 1936/37. Die Steigerung betrdgt 17,6%. Auch die Ausfuhr
der Werke und der Handelsgesellschaften konnte im Berichtsjahr
noch gesteigert werden. Die Ausfuhr der Werke betrug vom
1. Juli 1937 bis 30. Juni 1938 127,6 (1936/37: 122,8) Mill. die
Ausfuhr der Handels- und Vertriebsgesellschaften betrug 118,7
(87,0) Mill. MMF In der Rohstoffversorgung ist im Berichts-
jahr allgemein eine Entspannung eingetreten. Die verarbeitenden
Betriebe leiden allerdings nach wie Vor unter unzureichender und
Verzdgerter Belieferung mit Halberzeugnissen und Zubehér. Der
Facharbeitermangel hat sich verscharft. Auch die Zuweisung
von angelernten und ungelernten Arbeitskraften blieb hinter
den Anforderungen erheblich zuriick. Ein Ausgleich durch Mehr-
arbeit war nur in beschranktem Umfang maglich.

Die Ertragslage der Unternehmungen hat sich in der
Berichtszeit unterschiedlich entwickelt. Bei der eisenschaffenden
Industrie ist die Bestzahl in der Kostengestaltung durch die
derzeitige Ueberbeschéftigung Uberschritten. Kostensteigernd
wirkten sich auBerdem die zunehmende Verwendung armer
deutscher Eisenerze und deutscher Austauschwerkstoffe sowie die
neuerliche Erhdhung der Kdrperschaftssteuer aus. Auch im Berg-
bau sind die Selbstkosten im Berichtsjahr gestiegen. Neue Be-
lastungen ergaben sich hier neben der Erhéhung der Kérper-
schaftssteuer vor allem durch die Knappschaftsreform, die Ver-
teuerung des Grubenholzes und den weiteren Riuckgang der
Kopfleistung. Die Erldsseite erfuhr bei Eisen und Kohle durch
das fortschreitende Wirksamwerden der sinkenden Preise im
Ausfuhrgeschaft wesentliche Schmélerungen. Durch weitere Ver-
vollkommnung der Anlagen und durch Verbesserung der Arbeits-
verfahren wird ein Ausgleich fiir die erh6hten Selbstkosten gesucht.
Die langen Lieferzeiten fiir Maschinen und Schwierigkeiten bei der
Beschaffung von Baustoffen setzen neben dem allgemeinen
Mangel an Arbeitskraften diesen Bemihungen eine Grenze.
Bei den eisenverarbeitenden Werken hat trotz, erhéhter Unkosten
die Steigerung der Erzeugung zum Teil ausgleichend auf die
Kostengestaltung gewirkt. Die angeschlossenen Nichteisenmetall-
werke haben auf Grund der eingeschrédnkten Rohstoffzuteilung
den Facharbeitermangel nicht derart einschneidend verspirt, wie
dies bei der eisenschaffenden und eisenverarbeitenden Industrie
der Fall gewesen ist. Sie haben durchweg gut gearbeitet und waren
befriedigend beschaftigt.

Angesichts des groBen Mangels an Ingenieuren, Technikern,
Kaufleuten und Facharbeitern haben sich die Tochtergesellschaf-
ten im abgelaufenen Geschéftsjahr der Ausbildung des Nach-
wuchses und der Umschulung von Arbeitern in verstarktem
MaRe gewidmet. In dem Bestreben, eine zusétzliche grofzigige
Nachwuchspflege zu schaffen, haben die Tochtergesellschaften aus
Anlal des 70. Geburtstages von Paul Reusch eine gemeinsame
Stiftung in Hohe von 1,25 Mill. MM errichtet, die der beruflichen
Forderung der heranwachsenden Jugend dienen soll. Die Stiftung
tragt den Namen Paul-Reusch-Jugendstiftung. Durch die
Gewéhrung von Voll- und Teilstipendien soll die Stiftung begabten
und strebsamen jungen Leuten den beruflichen Aufstieg in der
technischen und kaufméannischen Laufbahn erméglichen. Die
Stipendien werden gewdéhrt zum Besuch von Hoch- und Fach-
schulen, zu Studienreisen im In- und Ausland und zur Weiter-
bildung im Ausland. Als Empfanger der Stipendien kommen
Angestellte und Arbeiter der Tochtergesellschaften und deren
Nachkommen in Frage.

Die W erksausstellung in Oberhausen wurde durch eine
geschichtliche Abteilung und eine Halle der Tochtergesellschaften
erweitert. Die Ausstellung wurde im abgelaufenen Geschaftsjahr
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voraussichtlich nicht weiterzukommen sein, wenn nicht auch
dort der Staat mit HilfsmaBnahmen eingreift.

Nach den bisherigen statistischen Nachweisen hat die Woh-
nungsbautétigkeit im laufenden Jahre gegenuber dem Vorjahr
weiter zugenommen. Zwar haben die Bauvollendungen bis jetzt
die Vorjahrsergebnisse nicht ganz erreicht. Die Zahl der Bau-
erlaubnisse und Baubeginne ist aber gegeniiber dem Vorjahre
kraftig angestiegen. Wenn infolge der Baustofflage und der
groBen Anspannung der Arbeitskrafte keine Verzogerungen ein-
treten, ist also damit zu rechnen, daf auch die Bauvollendungen
in den nachsten Monaten wieder stark zunehmen werden. Unter
der gleichen Voraussetzung ist fiir das gesamte Jahr auf ein Er-
gebnis zu hoffen, das dem vorjéhrigen nicht nachstehen wird.

Dr. August Kister.

von rd. 62 000 Besuchern aus dem In- und Ausland besichtigt.
Es hat sich gezeigt, dal sie neben der Werbung eine gro3e erziehe-
rische und bildende Aufgabe erfillt.

Ueber die dem Unternehmen angeschlossenen und nahestehen-
den Gesellschaften ist im einzelnen folgendes zu berichten:

Die Gutehoffnungshitte Oberhausen, Aktiengesell-
schaft, erzielte im abgelaufenen Geschéftsjahr nach erfolgter
Abschreibung auf Anlagen und Beteiligungen in Hohe von
9 243 473 MV einen UeberschuB von 4 800 882MM  Es betrug:

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

Kohlenférderung 3494 750 4183 964 4 317 805

Kokserzeugung..... 1130 321 1202 026 1226 367
Brikettherstellung 85 309 109
Gewinnung an Ammoniak. 17 066 17

Benzol 13 646 15 694 15 455

Teer 53 818 55 374 55 728

Teererzeugnissen 51 463 54 867 55 068

Bohstahlerzeugung 988145 1078 644 1254 414
Leistung der W alzwerke. 713441 823

Die Rohstahlerzeugung war um 16,3% hdéher als im Vorjahr
und erzielte damit einen bisher nicht erreichten Hochststand.

Die in der Abteilung Sterkrade zusammengefaliten
weiterverarbeitenden Betriebe waren im Berichtsjahre aus-
reichend beschaftigt. Trotz zunehmender Schwierigkeiten in den
Marktverhéltnissen der meisten ausldndischen Absatzgebiete
gelang es, die beachtliche Ausfuhr des Vorjahres annéhernd zu
behaupten; dabei muBten allerdings haufig erhebliche Preisriick-
génge in Kauf genommen werden. Die Stahlbaugruppen litten
teilweise unter den Schwierigkeiten der Werkstoffbeschaffung.
Dies wirkte sich haufig hemmend auf die Annahme der durchweg
sehr kurzen Lieferzeiten aus. Die Maschinenbaugruppen konnten
ihre Umsdtze vor allem auf den Gebieten ihrer hochwertigen
Erzeugnisse weiter steigern. Die Lieferschwierigkeiten, die sich
zeitweilig durch splirbaren Mangel an Fachleuten ergaben, waren
nicht immer leicht zu Uberwinden. Der insgesamt vorliegende
Auftragsbestand sichert der Abteilung fiir eine angemessene Zeit
weitere ausreichende Beschaftigung. Der Umsatz der Abteilung
D isseldorfist mengen- und wertm&Rig um ein geringes gestiegen.
Die Auslandspreise hatten wieder fallende Tendenz. Mehrere Auf-
bereitungsanlagen fiir arme deutsche Eisenerze wurden dem Betrieb
Gbergeben. Beider Abteilung Gelsenkirchen hat der Gesamt-
umsatz eine kleine Erhéhung erfahren. Der Inlandsumsatz ist bei
unverdnderten Preisen gestiegen, dagegen ist der Auslandsabsatz
zuriickgegangen. Bei der Nietenfabrik in Schwerte war der
Gesamtumsatz durch Werkstoffknappheit und Ruckgang der
Ausfuhr geringer als im Vorjahre.

Infolge des guten Beschaftigungsgrades hat die Gefolg-
schaft einen weiteren Zuwachs erfahren. Am 1. Juli 1938
beschéftigte die Gesellschaft 29 732 Angestellte und Arbeiter
gegen 26 982 am 1. Juli 1937. DemgemaéR stieg die Summe der
ausgezahlten Lohne und Gehélter auf 73 189 380 MM gegen
64 158 981 MM im Vorjahr.

Die Maschinenfabrik Augsburg-Ndrnberg, A.-G,
konnte ihren Umsatz im In- und Auslandsgeschéft gegentuber dem
Vorjahre erneut steigern. Die Gefolgschaft erhdhte sich bei allen
drei Werken. Es wird die Verteilung einer Dividende von 8%
vorgeschlagen. Bei der Deutschen W erft, A.-G., in Hamburg
erhdhte sich im Geschéftsjahr 1937 der Umsatz um etwa 20%.
Die Zahl der Gefolgschaftsmitglieder erfuhr eine entsprechende
Steigerung. An Schiffsneubauten wurden 15 Tank- und Fracht-
schiffe mit rund 160 000 t Tragfahigkeit abgeliefert. Mehr als
70% des Umsatzes an Schiffsneubauten entfielen auf Auslands-
lieferungen. Fir das Geschéftsjahr 1937 wurde eine Dividende
von 8% ausgeschittet. Die Werft ist bis Ende des Jahres 1940
voll beschéftigt. Das Osnabricker Kupfer- und Drahtwerk
in Osnabriick verzeichnete eine weitere Steigerung des Umsatzes,
die durch die &uBerste Ausnutzung der vorhandenen und die
Inbetriebnahme neuerstellter Anlagen erméglicht wurde. Die vor-
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gesehenen Neubauten konnten auf Grund der zunehmenden
Schwierigkeiten bei der Beschaffung von Baustoffen und Werk-
zeugmaschinen auch im Berichtsjahre nicht zu Ende gefihrt
werden. Das Gesamtergebnis war zufriedenstellend. Es kommt
eine Dividende von 8% zur Verteilung. Bei der Maschinen-
fabrik ERIlingen in ERlingen brachte das Geschéaftsjahr 1937
auf fast allen Erzeugungsgebieten einen starken Mehreingang an
Auftragen. Es w'urde eine Dividende von 5% verteilt. Die Be-
schéaftigung des Werkes ist nach wie vor gut. Die Hackethal-
Draht- und Kabel-W erke. Aktiengesellschaft, in Hannover
verteilten einen Gewinnvon 6% . Beiden Kabel- und Metall-
werken Neumever. Aktiengesellschaft, in Nirnberg brachte
das Geschaftsjahr 1937 den hdchsten Umsatz seit Bestehen der
Gesellschaft. Die Ausfuhr konnte gegeniber dem Vorjahr um
etwa die Hélfte gesteigert werden. Auch die Schwabischen
Hittenwerke, G. m. b. H.. in Wasseralfingen haben Erzeugung
und Umsatz im Geschéaftsjahr 1937/38 gegeniiber dem Vorjahre
erhéht. Der Gewinn ist bis auf einen geringen Restbetrag, der
auf neue Rechnung vorgetragen wurde, zu Sonderabschreibungen
verwendet worden. Beim Eisenwerk Nirnberg, A.-G., vorm.
oI Tafel & Co.. in Nirnberg konnten Erzeugung und Umsatz in
allen Teilen erh6ht werden. Es ist eine Dividende von 4% aus-
geschittet worden. Die Zahnréderfabrik Augsburg vorm.
Joh. Renk (Akt.-Ges.) in Augsburg war voll beschéaftigt und geht
mit einem guten Auftragsbestand ins neue Geschéftsjahr. Es
kommt eine Dividende von 4°0 zur Verteilung. Der Anschluf
Oesterreichs und der Ausbau des GroRschiffahrtsweges Rhein-
Main-Donau stellt die Donauschiffahrt und damit auch die
Deggendorfer Werft und Eisenbaugesellschaft m. b. H.
in Deggendorf vor neue Aufgaben, so daB auch fir die Zukunft
mit einer ausreichenden Beschaftigung gerechnet werden kann.
Die Schloemann Aktiengesellschaft in Disseldorf weist
fir das Geschaftsjahr 1937 nur einen geringfiigigen Gewinn aus,
der zusammen mit dem Vortrag aus dem Jahre 1936 auf neue
Rechnung vorgetragen wurde. Eine Dividende wurde nicht
verteilt. Die Gesellschaft trat in das Geschaftsjahr 1938
mit dem hochsten Auftragsbestand fir das In- und Ausland
seit Bestehen des Unternehmens ein. Bei der Firma Haniel
& Lueg, G. m. b. H., in Dusseldorf-Grafenberg stieg im ab-
gelaufenen Geschaftsjahr der Umsatz um rd. 50% gegeniber dem
Vorjahre. Hierin ist nach wde vor ein wesentlicher Ausfuhranteil
enthalten. Es ist damit zu rechnen, daB die volle Beschaftigung
in sémtlichen Abteilungen auch weiterhin anhalten wird. Bei der
Ferrostaal Aktiengesellschaft in Essen war die Entwicklung
des Geschaftes im Berichtsjahr zufriedenstellend. Die Fran-
kische Eisenhandelsgesellschaft m. b. H. in Nurnberg hat
bei weiter gestiegenen Umséatzen wiederum befriedigend gearbeitet.
DieFirma Franz Haniel & Cie., G. m. b. H., Duisburg-Ruhrort,
schlo das Kohlenausfuhrgeschéaft trotz aller Wahrungsschwierig-
keiten und des Riickschlages auf dem Weltmarkt glinstig ab.
* *

*

L'eber den AbschluB der Gutehoffnungshitte, Aktienverein
fur Bergbau und Huttenbetrieb, Nirnberg, und der Gutehoff-
nungshiitte Oberhansen unterrichtet die folgende Zusammen-
stellung.

Geschéftsjahr
1.7.34 bis 1. 7. 35bis 1. 7. 36 bis 1. 7. 37 bis
30. 6. 35 30. 6. 36 30. 6. 37 30. 6. 38 |
.nM Juc .n.tc tc
Gutehoffnungshutte

Nirnberg:

Aktienkapital......... 80 000 000 80 000 000 80 000 000 80 000 000
Vortrag aus dem Vorjahre 219 588 301 607 331 669 408 991
Betriebsgewinn einschl.

desGewinnes der GHH.

Oberhausen. S 186 427 8858 504 11 489 078 12 759 936
Aufwendungen -

hélter, Abschreibungen,

Zinsen, Steuern usw. 5084 819 5628 142 5611 755 7945 148
TTeberschuRB.... 3101 607 3531669 6208 991 5223 779 :
Gewinnausteil. 2800000 3200000 4 800000 4800 00**
Gewinnanteil . .. % RYi 4 6 6
Vortrag auf neue Rech-

nung . . 301 607 331 669 408 991 423 779

Gutehoffnungshutte >«

Oberhausen:

Aktienkapital........... 60 000 000 60 000 000 60 000 000 60 000 000
Rohgewinn nach Abzug

der Kosten fuar Roh-,

Hilfs- und Betriebs-

stoffe e 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

UeberschuB ... 5109 286 3574289 4764 127 4800 882
*) Hiervon 72613 376 X * Lohne und Gehélter. 14 341 674 3LH soziale

Aufwendungen, 9395778 X # Abschreibungen, 254833 JIM, Zinsen, 26 504 855 X #
Steuern und Abgaben und 201 045 3LK sonstige Aufwendungen, so daBein E ein-
gewinn von 4 800 882 Jt.K verbleibt, der an die Gutehoffnungshitte Fimberg
abgefiihrt worden ist.
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Hoesch Aktiengesellschaft, Dortmund. — Die gute
Beschaftigung im Bergbau und in der eisenschaffenden Industrie
brachte der Gesellschaft im Berichtsjahre 1937/38 eine ent-
sprechende Zunahme der Forderung und der Erzeugung. Die
Verwendung heimischer Rohstoffe, insbesondere deutscher Eisen-
erze, nahm weiter zu. Neben den eigenen Siegerlander Erzgruben
wurden gemeinsam mit anderen Hittenwerken Erzbergwerke im
Salzgitter-Gebiet, im Harz, bei Porta und im Siegerland betrieben.
Der Ausbau der Anlagen wurde verstarkt fortgefihrt und stellt
auch in den néchsten Jahren noch weitere umfangreiche Aufgaben.

Durch Beschluf der auBerordentlichen Hauptversammlung
vom 22. Februar 1938 wurde die bisherige Firma Hoesch-K&éInNeu-
essen, Aktiengesellschaft fir Bergbau und Hduttenbetrieb, in
Hoesch Aktiengesellschaft gedndert.

Bei den Kohlenbergwerken fuhrte der zweite Vierjahres-
plan mit seinen verstarkten Anforderungen und die an den aus-
landischen Markten herrschende lebhafte Nachfrage dazu, daR
bis zu Beginn des Jahres 1938 alle Mengen aufgenommen wurden,
die von den Zechen zur Verfugung gestellt werden konnten.
Die sortenmé&Rigen Wiinsche der Abnehmer konnten allerdings
nicht immer erfillt werden. Vom Februar 1938 an trat ein
jahreszeitlich bedingter Riickgang des Inlandabsatzes ein. Hinzu
kam, daB zahlreiche Werke rechtzeitig reichlichere Bestande fir
diese Monate beschafft hatten, so daB auch das industrielle Ge-
schaft etwas sank. Die vorlibergehende Zuriickhaltung in der
Erteilung von neuen Bestellungen horte ab Mai mit der Ge-
wahrung von Sommerpreisnachldssen fir Hausbrand und dem
Wi iedereinsetzen des normalen Industriebedarfs auf. Gegen Ende
des Jahres 1937 lieR die Kauflust am Weltmarkt nach, wodurch
auch das deutsche Ausfuhrgeschaft berihrt wurde. Der Grund
lag vornehmlich in dem Rickgang der Beschéftigung der west-
europdischen Eisenindustrien. Die mit der Kokserzeugung
steigende Gewinnung von Kohlenwertstoffen konnte glatt ab-
gesetzt werden; die Gasabgabe stieg infolge verstarkter Abforde-
rungen betrdchtlich. Die Lagermengen an Kohlen und Koks
sind gering. Gefdrdert oder erzeugt wurden:

Kohlenférderung: 1935/36 5296 071 tKokserzeugung: 1935/36 1585 756 t
1936/37 5813415 t 1936/37 1826 079t
1937/38 6495 668 t 1937/38 2066 201t

Auf derKokerei Kaiserstuhl kam eineneue Batterie von
54 Oefen fir eine Tagesleistung von 600 t in Betrieb.

Auch bei den Hittenwerken waren die Anforderungen
auf dem Inlandsmarkt unvermindert gro. Trotz der Zunahme
der Erzeugung der Huttenwerke mufte die planméaBige Ver-
teilung der fir den Inlandsverbrauch bestimmten Erzeugnisse
aufrechterhalten werden, um eine moglichst zweckmaRige Deckung
des umfangreichen Bedarfs zu gewahrleisten. Auf dem Weltmarkt
dagegen w'ar der Absatz bei sinkenden Preisen ricklaufig. Die
Erzeugung der Hittenwerke betrug:

Roheisen: 1935/36 865 428t Rohstahl:  1935/36 1127 449 t
1936/37 901 144t 1936/37 1184 196 t
1937/38 1002 718t 1937/38 1234658 t

Die Roheisenerzeugung stieg um 11,25 % und Uberschritt
im Berichtsjahr erstmalig eine Million Tonnen. Die Rohstahl-
erzeugung erhdhte sich um 4,25 %. Die Zufuhr an Rohstoffen
gestattete es, den Betrieb der Hochdfen und Stahlwerke ohne
wesentliche Beeintrachtigung durchzufiihren und eine gewisse
Erhéhung der Vorrate zu sichern. Der Verbrauch an deutschen
Erzen nahm weiter zu. Der Hochofen | wurde neu zugestellt und
im Dezember 1937 angeblasen. Fir den erh6hten Verbrauch,
insbesondere deutscher Erze, wurde die Errichtung einer umfang-
reichen Erzumschlagsanlage und der Bau eines zweiten Sinter-
bandes begonnen sowie ein neuer Hochofen in Auftrag gegeben,
In den Stahlwerken wurde die Erzeugung an Qualitétsstahlen
gesteigert, insbesondere die Herstellung eines devisensparenden,
nickelfreien, nichtrostenden Stahles ,Novar“. Im Thomaswerk
w'urde mit dem Bau eines dritten groen Konverters begonnen.
Wiederholt wurden groéBere Mengen Vanadinschlacke als Aus-
gangsstoff fur die Herstellung von Ferro-Vanadium mit 12 % V
hergestellt. Im Hammerwerk kam eine neue Verglitungsanlage
fur Qualitatsstahle in Betrieb. Auch in den Kaliberwalzwerken
wurden verschiedene Einrichtungen zur besseren V &rme- und
Oberflachenbehandlung von Qualitadtshalbzeug geschaffen. Im
Walzwerk 111 wrnrde eine Tiefofengruppe von Kohlebeheizung
auf Gasfeuerung umgestellt. Die Leistung des Stabstahlwalz-
werks VI erfuhr durch den Umbau eines StoRofens eine erheb-
liche Steigerung. Ferner ist der Bau eines \Warmbandwalzwerks
zur Herstellung breiter Bander in Angriff genommen worden.
Auch in den tbrigen Betrieben wurden zahlreiche Neu- und Um-
bauten zur Betriebsverbesserung durchgefihrt.

Die gute Beschéftigung der Werke fiihrte zu einem weiteren
Anwachsen der Gefolgschaft, deren Zahl sich im Geschaftsjahr
1937/38 um 3361 auf 31 763 erhdhte. Im Kohlenbergbau stieg



1358 Stahl und Eisen.

die Zahl der Beschaftigten von 15812 am 30. Juni 1937 um
1648 auf 17 460 am 30. Juni 1938, d. h. um 10,4%. Bei den
Eisenbetrieben ist eine Erhdhung von 12590 Gefolgschafts-
mitgliedern am 30. Juni 1937 um 1713 auf 14 303 am 30. Juni
1938, also um 13,6 %, zu verzeichnen. Wie im Vorjahr trat an die
Stelle von Feierschichten und Kurzarbeit, trotz der zu verzeich-
nenden Gefolgschaftsvermehrung, sowohl in den Bergwerken als
auch auf den Hiutten in zunehmendem Umfange Ueber- und
Sonntagsarbeit. Die Bemihungen um die Heranbildung
eines tiuchtigen Facharbeiternachwuchses wurden auch
im Berichtsjahr fortgesetzt. Im Huttenwerk in Dortmund
werden nicht nur Industriehandwerker mit anerkannten Lehr-
berufen, sondern insbesondere auch Hittenlehrlinge ausgebildet.
Die Zahl der Lehrlinge stieg vom 30. Juni 1937 bis zum 30. Juni
1938 um 119 auf 331, von denen 83 auf Hittenlehrlinge entfallen.
Auch auf den dbrigen 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 .Stif-
tung gebildet, deren Ertrdgnisse fur die Ausbildung junger Kréfte
aus dem Werk verwendet werden sollen. Die Stiftung wurde auf
den Betrag von 1000 000 MM gebracht.

Zur besseren Unterbringung der Gefolgschaftsangehdrigen
in gesunden und preiswerten Wohnungen wurde auch im Be-
richtsjahr der Arbeiterwohnstéttenbau vor allem durch
Vermittlung gemeinnitziger Wohnungsgesellschaften gefdrdert.
Gegenwartig befinden sich 422 Wohnungen im Bau und weitere
555 Wohnungen in der Planung, die im Laufe des néchsten Jahres
den Gefolgschaftsmitgliedern zur Verfigung gestellt werden
sollen. In Dortmund und Hohenlimburg wurde weiter der Bau
von 32 Eigenheimen in Angriff genommen, zu denen die Gesell-
schaft Zuschisse gewéhrt. Darlber hinaus wurden fur 20 Einzel-
bauvorhaben von Gefolgschaftsmitgliedern weitere Mittel vor-

gestreckt.
Die Beteiligung am Leistungskampf der deutschen
Betriebe erbrachte fir die Schachtanlage Kaiserstuhl 11 das

Gau-Diplom fir hervorragende Leistung.

Zur Vereinfachung des Konzernaufbaus 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 Ubernommen. 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 aufgeldst
und deren Geschafte ab 1. Januar 1938 auf die Dortmunder Eisen-
handlung G. m. b. H., Dortmund, Ubertragen, die gleichzeitig
ihre Firma in Hoesch Eisenhandel m. b. H. &nderte. Am 30. Juni
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. trat in Liquidation, und die Hammer-
werke v. d. Becke & Co. G. m. b. H. &nderte ihre Firma in Ver-
einigte v. d. Becke & Gebr. Prinz G. m. b. H., Dortmund; bei ihr
wurde die Kleineisenerzeugung des Konzerns zusammengefalt.

Neu beteiligt hat sich das Unternehmen an der Chamotte-
Industrie 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 Netter &
Jacobi-Werke, K.-G. a. A, Berlin, auf die Mannesmannréhren-
Werke. Diusseldorf, ist der mit den Wolf Netter & Jacobi-Werken,
K.-G. a. A., bestehende Interessengemeinschaftsvertrag beendet
worden.

Die Umsétze im Berichtsjahr Gberschritten erstmalig eine
Viertelmilharde. Die Versandrechnungen fir Lieferungen an Ab-
nehmer betrugen: 1935/36 196 125015 MM\ 1936/37 228 030 983
Reichsmark; 1937/38 254 716 147 MM.

Dem Abschluf3 ist folgendes zu entnehmen:

Die gesamten Rohertrdge der Betriebe (einschlieBlich
479 094 MM Vortrag aus dem Vorjahre) betrugen im abgelaufenen
Geschaftsjahr 139 204 212 MM. Demgegeniber wurden bendtigt
fur Lohne und Gehélter 77 599 811 MM, gesetzliche soziale Ab-
gaben 9 753 065 MM, Ruhebeziige und Unterstitzungen 4 193 486
Reichsmark, freiwillige soziale Aufwendungen 4 907 493 MM,
ausweispflichtige  Steuern 10 369 722 :RM, sonstige  Steuern
4 481 224: MM, Beitrdge an Berufsvertretungen 210 958 MM, Ab-
schreibungen auf Werksanlagen 17506590 MM, Zinsen 141717 MM,
auBerordentliche Aufwendungen 3 058 248 MM und sonstige Ab-
schreibungen 57 731 MM, so daf ein Reingewinn von 6 924 166
Reichsmark verbleibt.  Hiervon sollen 6 108 000 M.t/ Gewinn

(6 °0 gegen 5% “mv- al'f 101 800 000 MM Stammaktien) aus-
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geteilt, 177 043 MM satzungsmaéaRige Gewinnbeteiligung an den
Aufsichtsrat gezahlt und 639 123 MM auf neue Rechnung vorge-
tragen werden.

Buchbesprechungen.

Durrer, Robert, Professor, Leiter des Eisenhittenménnischen
Instituts der Technischen Hochschule Berlin: Vom Erz zum
Stahl. Der Weg des Eisens. (Mit 11 Abb.) Hamburg: Hansea-
tische Verlagsanstalt (1938). (46 S.) 8°. 1,20 MM. (Deutsche
Roh- und Werkstoffe.)

Die Schrift ist entstanden aus Vortragsreihen tber die Eisen-
und Stahlerzeugung vor Nichtfachleuten. Der Verfasser hat es
flr zweckmaRig gehalten, zunéchst einleitend die Leser mit den
Gedankengéngen uber den Aufbau und die Umwandlung der
Stoffe vertraut zu machen und sie gemeinverstdndlich in die
chemisch-physikalischen Grundlagen einzufiihren; das ist ihm
vorzuglich gelungen. Mit einigen statistischen Uebersichten wird
die Bedeutung des Eisens und der Ausgangsstoffe klargemacht,
wobei auch die eisenarmen deutschen Erze mit beriicksichtigt
worden sind. Die Ausfiihrungen UGber die verschiedenen Wege
zur Roheisen- und zur Stahlgewinnung geben einen guten Ueber-
blick tiber die Betriebseinrichtungen und ihre Arbeitsweise, so daf
dem Heftchen weiteste Verbreitung zu wiinschen ist.

Die Schriftleitung.

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

(Verdffentlichungen des Tschechoslowakischen National-
komitees fur wissenschaftliche Organisation. No. 4.)

Mit diesem Buche will der Verfasser die Fragen Kklaren
helfen, die durch die Bewertung der Arbeitspldtze im gegen-
seitigen Vergleich und aus dem Wunsch nach dem gerechten
Lohn entstehen.

Hierzu mussen nach Krécmar die korperliche Anstrengung,
die geistige Anstrengung und die biologische Widerstandskraft
(unter der er die arbeitshemmenden Einflisse der LTmwelt zusam-
menfalt) zur Beurteilung herangezogen werden.

Nach Ablehnung der physikalischen MeRarten fir die kdrper-
liche Ermudung baut der Verfasser eine Tafel auf, auf der die Ar-
beiten — subjektiv geschatzt — nach ihren Anstrengungsgraden
geordnet verzeichnet sind. Aus der Zeitdauer der einzelnen
Arbeiten und ihren Anstrengungsgraden ergibt sich Uber die
Schichtdauer die durchschnittliche Arbeitsbelastung des einzelnen
Arbeitsplatzes in Teilen der als 100 gesetzten schwersten Arbeit.

In gleicherweise empfiehlt er die geistige Anstrengung der
einzelnen Arbeitsplatze zu ermitteln, wobei er allerdings auf die
Schwierigkeit der Einstufung der geistigen Arbeiten in die Tafel der
Anstrengungsgrade hinweisen muf3. Auch der dritte Anteil, die
W iderstandskraft gegen duBere Einflusse, soll in &hnlicher — sub-
jektiver — Weise geschatzt und ermittelt werden. Gerade in
diesem Abschnitt ist die Wirklichkeitsnahe des Verfassers in
der umfassenden Zusammenstellung der mdglichen AuRen-
einflusse und der bei ihrer Bewertung zu beachtenden Grund-
sdtze besonders spurbar. Bemerkenswert ist das vom Verfasser
aus Erfahrungen bei Werktatigen aufgebaute Gesetz, dal jedem
Hundertstel korperlicher Anstrengung ein gleicher Anteil der
Schichtzeit als Ermidungsausgleich gegeniiberstehen misse,
wahrend bei geistiger Anstrengung die Héalfte ausreichc.

Im zweiten Hauptteil seines Buches fiihrt der Verfasser ein
Beispiel fir einen groRindustriellen Betrieb nach seinen Vor-
schlagen durch. Ueberraschend wirkt dabei im ersten Augen-
blick, daB er es selbst ablehnt, seine im ersten Abschnitt ge-
machten Vorschlage zur Arbeitsmessung oder subjektiven Schét-
zung fir die Gesamtheit aller Gefolgschaftsmitglieder durch-
zufuhren. Als Grund gibt er einmal die Vielzahl der erforder-
lichen Messungen an, zum anderen die Unmadglichkeit, die durch-
schnittlichen Arbeitsanforderungen eines Platzes festzulegen.
Es ist die gleiche Schwierigkeit, die bei den Zeitaufnahmen die
Bestimmung des mittleren Arbeiters und der Durchschnitts-
leistung macht. Der Verfasser fuhrt an, daf am gleichen Platz
infolge Verschiedenheit der hergestellten. Abmessungen, der
Werkstoffgiite und des Werkstoffzustandes die Arbeitsanfor-
derungen um 100 % schwanken kénnen. — Aus diesen Griinden
schlagt er eine ,Kurzaufnahme® der Arbeit vor. In diesen
wichtigsten Abschnitten gibt er ausfiihrliche Beispiele und als
Zusammenfassung die Kurzaufnahmekarte, auf der die gesamten
den Arbeitsplatz betreffenden Angaben ubersichtlich verzeichnet
sind. Auch hier wieder verraten zahlreiche Hinweise auf die
vielfaltigen Mdoglichkeiten den erfahrenen Praktiker.

Eine Uebersieht tGber das Schrifttum schlieBt das Bichlein,
das uns, wenn wir auch weltanschaulich auf einem anderen
Standpunkt stehen, manche Anregung geben kann
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Vereins-Nachrichten.
Friedrich Luther f.

Dem Flugzeugunglick am 10. Oktober 1938 in der Nahe
von Soest, hei dem zwanzig Menschen ums Leben kamen, fiel
auch Friedrich Luther zum Opfer. Mit ihm wurde eine Per-
sonlichkeit mitten aus erfolgreichem Schaffen herausgerissen,
deren Namen weit iber den Rahmen des Reviers hinaus im deut-
schen Wirtschaftsleben einen besonderen Klang hatte.

Friedrich Luther wurde am 13. Juni 1877 zu Magdeburg
geboren. Durch seinen Vater, der als Prokurist der Tamowitzer
X-G, Hochofen- und Hiittenbetriehe, und der Buckauer Maschi-
nenfabrik einfluBreiche Stellen in der Industrie bekleidete, kam
er schon in friiher Jugendzeit in engste persdnliche Beziehungen
zu Hutten- und Maschinenindustrie. Nach erfolgreichem Besuch
der Realschule zu Braunschweig studierte er 1895 bis 1900
an den Technischen Hochschulen Braunschweig und Stuttgart.
Zwischendurch diente er als Einjahriger beim Pionierbataillon 10
in Minden (Westf.). Seine Anfangsstellung trat er 1900 bei der
Firma Amme, Giesecke und Conegen in Braunschweig als
Betriebsassistent an. Schon das nachste Jahr sah ihn bei der
Firma Schaffer & Budenberg G. m. b. H.
in Magdeburg, bei der er als Assistent und
technischer Leiter fir die mechanischen
Werkstatten, allgemeinen Betriebe und
Energiebetriebe tatig war. Mitte 1905 ging
er fur die Firma Gildemeister & Co..

Bremen, nach Chile; hier fuhrte er, weit
ab von aller Kultur in den unwirtlichsten
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
friheren Firma Schaffer & Budenberg als
selbstandiger  Betriebsleiter und Ober-
ingenieur fur die Abteilungen fir Massen-
fabrikation, Dreherei, Schlosserei und
Schmiede zuriick. Gleichzeitig leitete er die
Abteilung Torpedo- und Lancierrohrbau.

Obwohl er fur diese Tatigkeit von der
Marineleitung als unabkdmmlich bezeichnet
worden war, ging er auf eigenen Wunsch
im November 1914 ins Feld, wo er zu-
nachst heim Pionierbataillon 4, dann heim
Minenwerferbataillon 1 als Leutnant der
Landwehr | und Fuhrer einer Minenwerfer-
abteilung K&mpfe im Osten und Westen
in vorderster Front mitmac-hte. Ende 1915
wurde er durch eine Knieverletzung felddienstunfdhig und als
Lehrer zu einer Minenwerferschule kommandiert. Von hier wurde
er bis Ende 1916 dem Koniglichen Ingenieurkomitee zugeteilt.

Am 1. Februar 1917 wurde Friedrich Luther von Heinrich
Ehrhardt fur die damalige Rheinische Metallwaaren- und Ma-
schinenfabrik, Dusseldorf, gewonnen, der er bis zu seinem j&hen
Tode treugeblieben und mit deren Geschichte sein Name auf
immer unausléschlich verbunden ist. Als Oberingenieur und Direk-
tionsassistent leitete er zunédchst den Bau und die Fertigstellung
der maschinellen Einrichtung der Riesenwerkstatten fir die
Durchfiihrung des ,,Hindenburg-Programms* mit einer Gefolg-
schaft von 40 000 Mann und Ubernahm dann die Betriebsleitung
der ausgedehnten Geschiitzwerkstatten, die fir die Durchfiihrung
der Absichten der Obersten Heeresleitung von besonderer Wich-
tigkeit waren. Nach dem unglicklichen Ausgang des Weltkrieges
wurde ihm die Umstellung der gesamten Kriegswerkstatten auf
Friedensfertigung, wie z. B. Lokomotiv- und Eisenbahnwagenbau,
Dampfpflugbau, Bau von landwirtschaftlichen Maschinen, Bau von
Bergwerks- und Hittenmaschinen, tbertragen. Bemerkenswert
sind aus dieser Zeit der Bau der damals gréBten Siemens-Martin-
tiefen in Deutschland fir die August-Thyssen-Hitte, Hamborn.
Méhrend der Besetzung des Rheinlandes durch die Franzosen
lief Friedrich Luther infolge seines mannhaften Auftretens gegen-
Uber den Eindringlingen mehrfach Gefahr, ins Gefangnis geworfen
zu werden. Im Jahre 1925 wurde ihm nach der Stillegung eines
Teiles der Nachkriegsbetriebe die Gesamtleitung des Werkes
Derendorf anvertraut. Im gleichen Jahre wurden unter seiner
Leitung die wieder neu eingerichteten Geschitzwerkstatten in
Betrieb genommen. Ende 1927 ibernahm er zu seiner bisherigen
Tatigkeit noch die Leitung des Stahlwerkes in Rath, dessen
M'eiterentwicklung als Edelstahlwerk ihm als dem tatkraftigen
~erfeehter des Qualitatsgedankens stets besonders am Herzen lag.

Im Jahre 1928 wurde Friedrich Luther stellvertretendes

\ orstandsmitglied, im Jahre 1930 ordentliches Vorstandsmitglied
seiner Gesellschaft. Als solches hatte er die gesamte technische
Oberleitung der Werke Derendorf, Rath und Sémmerda (Thir.)
einschlieBlich der Konstruktionsbiiros fir Geschiitze usw. des
Heeres, der Marine und der Luftwaffe inne. Dieses groBe Wir-
kungsgebiet erweiterte sich seit 1936 noch ganz gewaltig, als
die ,,Rheinmetall“ die Firma A. Borsig, Maschinenbau G. m. b. H.,
in Berlin-Tegel (bernahm. Innerhalb der Rheinmetall-Borsig
A.-G. hatte er die gesamte technische Leitung.

Wenn einmal geschildert werden sollte, wie die Wehrkraft
des deutschen Volkes wieder erstarkte, dann gebihrt auf dem
Gebiete der Wehrtechnik dem Namen Friedrich Luther ein
hervorragender Platz. Schon in den Jahren der tiefsten Er-
niedrigung hat er neben den einschrdnkenden Bestimmungen
des Versailler Diktates in den ihm unterstellten Konstruktions-
biros und Betrieben die technischen Grundlagen geschaffen,
auf denen sich die in der Weltgeschichte beispiellose Wieder-
aufristung Deutschlands aufbauen konnte. Mit seiner ganzen

Tatkraft hat er alles gefordert, was diesem
hohen Ziele dienen konnte. Der Verfeine-
rung und Verbesserung der Konstruktion
und der mechanischen Fertigung galt sein
ganzer Einsatz ebenso wie der Entwick-
lung neuer Arbeitsverfahren zur Erzielung
immer héherwertiger Stdhle fur hochste
Beanspruchungen. Hatte er doch schon
bald erkannt, dal Spitzenleistungen in der
Technik nur maglich sind, wenn Konstruk-
teur, Stahlwerker und Bearbeitungsfach-
mann an einem Strang ziehen.

Wenn heute die Rheinmetall-Borsig
A.-G. mit ihren Werken in Diusseldorf.
Sommerda und Tegel wieder achtunggebie-
tend im deutschen Wirtschaftsleben dasteht
und ganz besonders auf dem Gebiete der
RuUstungsindustrie mit an allererster Stelle
genannt werden muf, so kront sich damit
das Lebenswerk des groRen Technikers
und Menschenfihrers Friedrich Luther. Ein
gutiges Geschick hat es ihm vergdnnt, die
Frichte seines unablassigen Strebens noch
zu erleben. Der stolzeste Tag seines Lebens
war es, als er dem Fuhrer des deutschen
Volkes am 11. April 1937 sein Disseldorfer
Werk zeigen konnte.

Viele &uBere Ehrungen sind ihm, der doch immer ein Beispiel
personlicher Bescheidenheit gab, zuteil geworden. Neben seinen
Kriegsauszeichnungen, dem Eisernen Kreuz I. und H. Klasse usw.,
wurden ihm hohe und héchste in- und ausldndische Orden ver-
liehen. Der Oberbefehlshaber des Heeres ernannte ihn zum Wehr-
wirtschaftsfihrer. Zahlreiche Vereinigungen und Kdrperschaften
des offentlichen und privaten Lehens zollten ihm ihre Wert-
schatzung und Anerkennung dadurch, daB sie ihn in Vertrauens-
stellen oder ihre Vorstdnde beriefen; ebenso war er Mitglied des
Aufsichtsrates vieler industrieller und anderer Unternehmungen.
Allen diesen Organisationen galt trotz seiner starken dienst-
lichen Inanspruchnahme seine wache Sorge und sein kluger R at.

Die Verwaltung der Stadt Disseldorf berief ihn durch das
Vertrauen der Partei, mit deren Gliederungen und Einheiten er
stets vertrauensvolle Zusammenarbeit und enge Verbundenheit
pflegte, zum Ratsherrn. Eine ganz besondere Freude bescherte
ihm seine alte ,,Alma mater“, die Technische Hochschule Braun-
schweig, an seinem sechzigsten Geburtstag durch die Ernennung
zum Ehrensenator.

Das Lebensbild Friedrich Luthers ware aber nicht vollstandig,
wenn man in ihm nur den erfolgreichen Techniker sehen wollte.
Er war mehr, er war Mensch, Freund und Kamerad. 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 Gattin freute er sich von ganzem
Herzen an dem Glick und den Erfolgen seines Sohnes. Kurz vor
der Erfullung seines tragischen Geschicks war es ihm noch ver-
gonnt, seinem Sohn die Lebensgeféhrtin zufihren zu kdnnen.
Seine préachtigen menschlichen Eigenschaften, seine grole Her-
zensglite gewannen ihm innerhalb und auBerhalb seines Berufs-
kreises viele treue Freunde. In feuchtfréhlicher Geselligkeit war
er mit seiner prachtvollen Unterhaltungsgabe stets der Frohe-
sten einer. Bei ernsten Gesprdachen schenkte er gern von seiner
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tiefen Lebensweisheit, in seinem Herzen ist er stets jung ge-
hlieben.

Mit seinen Angehdrigen und seinen engeren Freunden trauert
um ihn seine groBe Gefolgschaft. Durch sein hervorragendes
PflichtbewufBtsein und sein rastloses Streben fir sein Werk hatte
sich Friedrich Luther die Hochachtung seiner Gefolgschaft er-
worben, die ihm bereitwillig auch dann folgte, wenn er AufRer-
ordentliches von ihr verlangte. Fir ihre Sorgen und Note hatte
er stets ein warmes Herz und eine offene Hand. Deshalb fiihlte
sich seine Gefolgschaft auch mit ihm als Mensch so eng verbunden,
die ein feines Empfinden dafir hatte, dal ihr Betriebsfuhrer ihr
aufrichtiger Kamerad war. Einen auBeren Ausdruck fand diese
gegenseitige Treue und Anhé&nglichkeit darin, daB die grofite
Halle des Werkes Disseldorf, einem ganz aus sich gedufRerten
Wunsche der Gefolgschaft entsprechend, bei ihrer Inbetrieb-
setzung im September 1938 den Namen ,,Friedrich-Luther-Halle*
erhielt. Das Geschick hat es so gewollt, daB die Einweihungsfeier
zugleich der letzte Betriebsappell sein sollte, den der so jah Heim-
gerufene abhalten konnte. Wenige Wochen spéter trat Friedrich
Luther seinen letzten Gang an aus dem Werk, dem seine Lebens-
arbeit gegolten hat, aus der Halle, die, als ein Vermachtnis fir
alle Zeiten, seinen Namen tréagt.

Aus dem Leben
des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.

(Oktober 1938.)

Am 11. Oktober fand eine Sitzung der Untergruppe Kran-
lager statt, in der eine Zusammenstellung der Austauschmdoglich-
keiten von Metallen und ihren Legierungen an Kranlagern auf
Huttenwerken und die Normung von PreBstoffrohlingen fir
Biichsen besprochen wurden.

Der UnterausschuB fir die Untersuchung von
Sonderstdhlen hielt am 12. Oktober bei der Fried. Krupp
A.-G., Friedrich-Alfred-Hutte, Rheinhausen, eine Sitzung ab,
in der Ergebnisse der Molybdédnbestimmung an legierten und
Wolframstdhlen besprochen Wurden. Weiter wurde tber neuere
Bestimmungsverfahren zur Trennung von Tantal und Niob
berichtet und die Einleitung einer Gemeinschaftsarbeit be-
schlossen. AnschlieBend wurden das Laboratorium und einige
Betriebe der Duisburger Kupferhitte von den Mitgliedern des
Unterausschusses und des Arbeitsausschusses des Chemiker-
ausschusses besichtigt.

In einer Sitzung des M aschinenausschusses am 14. Ok-
tober wurden Berichte Uber Versuche mit PreBstofflagern in
Walzwerken und iiber neue Bauweisen im Walzwerksbau erstattet.

Der W alzwerksausschufBl trat am 14. Oktober zusammen.
Es wurden Berichte erstattet Uber Forméanderungswiderstand
und Breitung beim Walzen und Pressen von gleichméRigen und
ungleichmaBigen Werkstoffen, (ber Umbau eines Stabstahl-
walzwerkes und Uber Bau und Betrieb der ersten deutschen Breit-
bandstrafe.

Die Arbeitsgruppe ,Beizerei-Betriebe® hielt am
gleichen Tage eine Sitzung ab. Die Besprechung galt der Behei-
zung von Beizbadern, dem Stand der Aufarbeitung der schwefel-
sauren Beizabfallaugen und der Aufarbeitung von Mischbeizen.
AuRerdem wurde der Entwurf eines Normalvertrages besprochen,
der die Aufarbeitung der Abfallbeizen zur Gewinnung von Ferro -
sulfat bei den mit Schwefelsaure beizenden Betrieben der eisen-
erzeugenden und eisenverarbeitenden Werke im Gebiete des
Ruhrverbandes zum Gegenstand hat.

Der Kreis der Bearbeiter des Laboratoriums-Hand-
buches hielt am 21. Oktober eine Sitzung ab, in der zunéchst der
erste Band dieses Buches abschlieBend besprochen wurde. Es
folgte eine Besprechung Uber Aenderungsvorschldge zu einer
Reihe von Beitragen fir den zweiten Band.

Den Anforderungen derVerbraucher an die SchweilRbarkeit
von W erkstoffen galt eine Besprechung am 25. Oktober.

Aus unseren Zweigvereinen ist zu berichten, daf in der
Eisenhitte Oherschlesien am 28. Oktober eine Sitzung ober-
schlesischer Beizereilictriebe stattfand, die sich mit dem heutigen
Stand der Aufarbeitung von Beizablaugen befafte.

Ueber den gegenwartigen Stand des Metall-
huttenwesens und seine voraussichtliche Weiter-
entwicklung.

Im Spatherbst des vergangenen Jahres hatte Professor
Paul Réntgen, Aachen, es auf unsere Anregung hin in dankens-
werter Weise (bernommen, einem Kreise unserer Mitglieder in

Vereins-Nachrichten.

58. Jahrg. Nr. 47.

Dem Verein Deutscher Eisenhittenleute, dessen Vorstand der
nunmehr Heimgegange lange Jahre angehdrt hat, ist Friedrich
Luther stets ein hervorragend bewé&hrter Freund gewesen, immer
bereit zu jeglicher Unterstitzung der Vereinsarbeiten mit Rat
und Tat. Das hat er namentlich bewiesen, als das vom Verein
gegriindete Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung eine
Arbeitsstatte suchte. Funfzehn Jahre lang, von 1920 bis 1935,
hat er ihm in grofRzligiger Weise Gastfreundschaft gewéhrt, indem
er ein Werkstattgehdude der Rheinischen Metallwaaren- und
Maschinenfabrik zur Verfligung stellte und spéterhin durch
Hergabe anschlieRender Geb&udeteile eine VergréRerung des
Instituts ermdglichte. So sind ihm der Verein Deutscher Eisen-
huttenleute und das Kaiser-Wilhelm-Institut zu tiefer Dankbar-
keit verpflichtet; unvergessen wird ihm bleiben, wie er durch sein
vorbildliches Entgegenkommen die wissenschaftliche Arbeit des
deutschen Eisenhiittenmannes in schwerer Zeit geschiitzt und
gefordert hat.

Nun hat Friedrich Luther in der Familiengruft auf dem
Nordfriedhof in Dusseldorf die Ruhe gefunden, die er sich im
Leben nie gegdnnt hat. Sein Andenken aber lebt fort in der
deutschen Wirtschaft, in der deutschen Wehrtechnik, in seinen
Freunden, in seinem Werk, in seiner Gefolgschaft.

einer Vortragsreihe einen Ueberbliek Uber den gegenwaértigen
Stand des Metallhittenwesens und seine voraussichtliche Weiter-
entwicklung zu geben; gleichzeitig sollten damit auch Parallelen
und Unterschiede aufgezeigt werden zwischen den Verfahren zur
Erzeugung von Nichteisenmetallen im Vergleich zu den bei
der Stahlerzeugung ublichen, um so die Erfahrungen auf dem
Nachbargebiete fir unsere eigenen Arbeiten nutzbar zu machen.

Dem uns von vielen Seiten nahegebrachten Wunsche folgend,
haben wir diese Vortragsreihe mit den zugehdrigen mehr als
70 Abbildungen als ,Handschrift“ gedruckt. Sonderabdrucke
konnen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, SchlieRfach
664, zum Preise von 2,50 bezogen werden.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Baberg, Wilhelm, Hittendirektor a. D., Dortmund, Baeumer-
straBe 16. 27 011
Frehser, Josef, Dipl.-Ing., Gebr. Bdhler & Co. A.-G., GuBstahl-

fabrik Kapfenberg, Kapfenberg (Steiermark); Wohnung:
Werkshotel. 36 113
Hattwig, Walter, Betriebsingenieur, Deutsche Edelstahlwerke
A.-G., Krefeld; Wohnung: Dahierdyk 37. 35 198

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

Michna, Franz, Ingenieur, Deutsche Réhrenwerke A.-G.. Dussel-
dorf 1; Wohnung: Disseldorf-Grafenberg, Grimmstr. 2. 23 127

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

Szubinski, Walther, Dipl.-Ing., Britzer Eisenwerk Paul Szubinski.
Britz (Kr. Angerminde). 33133

Vincent, August, Fabrikdirektor a. D., Berlin W 30, Geisberg-
strale 34 11. 13 122

WeiBgerber, Ulrich, Dipl.-Ing.. Fried. Krupp A.-G.. Elektrostahl-

werk, Essen; Wohnung: Friedrichstr. 29. 35572
Gestorben:
Schneider, Max, Betriebsdirektor,Duisburg-Ruhrort. * 10. 4.
1882, f 11- 1938.

Eisenhitte Stdwest,

Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

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

Sitzung des Fachausschusses Stahlwerk
statt mit folgender Tagesordnung:

1 Aus der amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie.
Berichterstatter: Dipl.-Ing. W. Schleicher. Oberhausen,
und Dr.-Ing. F. Weisgerber, Oberhausen.

2. Gewinnung von Vanadin aus deutschen Rohstoffen.
Berichterstatter: Dr.-Ing. Hans Zieler, Volklingen.

3. Aussprache (ber Betriebsfragen (Flaschenhalskokille,
entschwefelung usw.).

4. Verschiedenes.
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