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58. JAHRGANG

Mensch und Technik.

Von Geh. Hofrat Professor Dr. med. F. Sauerbruch,
Direktor der Chirurgischen Universitatsklinik der Charité, Berlinl).

M eme sehr verehrten Herren! Zunéchst darf ich Ihnen
fur die Ehre danken, in einem auserwéhlten Kreise
fihrender Ménner von Wirtschaft und Technik ein Problem
zu behandeln, das sehr reizvoll ist und in seiner allgemeinen
Bedeutung hineingreift in die ganze Struktur unseres sozialen
und wirtschaftlichen Lebens. Dariber hinaus aber beein-
fluBt die Technik in ihren vielfaltigen Wirkungen die Arbeit
des einzelnen und formt sogar oft sein ganzes Schaffen. Es
darf daher nicht Gberraschen, dal man immer wieder ver-
sucht, die inneren Zusammenhange zwischen dem Menschen
und seiner Technik zu ergrinden, beide in ihrer gegen-
seitigen Abhé&ngigkeit klarzustellen und zu bewerten.

Wer dieses Thema vor lhnen erneut besprechen will,
muB bemiht sein, der groRen Aufgabe eine neue Seite abzu-
gewinnen oder wenigstens Altes in besonderer und unserer
Epoche angemessener Form vorzutragen. Am gelaufigsten
sind Versuche, die Grundfragen vom nationalékonomischen
Standpunkt aus zu betrachten und die Ruckwirkung der
Technik auf die soziale Verschiebung aller Arbeitskréafte
in den Vordergrund zu stellen. Dabei werden dann meist
einseitig, hie und da auch oberflachlich, Kritik, Bedauern,
ja sogar Vorwirfe gegeniiber menschlicher Haltung und
wirtschaftlicher Organisation vorgebracht.

Wer alle organischen Lebenserseheinungen — in deren
Geflige auch die Technik eingeschaltet werden muR — vom
Standpunkt des Arztes anzusehen gewohnt ist, wird in
diesen Fehler nicht verfallen. Er wird vielmehr in der tech-
nischen Beherrschung des Lebens nur eine bedeutungsvolle
AeuBerung menschlichen Gestaltungswillens sehen.

Es soll auf Einzelheiten solcher Arbeiten nicht einge-
gangen werden. Mir fehlt die ndtige Sachkenntnis, vom
Standpunkt des Ingenieurs, des Nationalékonomen oder gar
des Wirtschaftsfihrers zu ihnen im einzelnen Stellung zu
nehmen; es kommt hinzu, dal die heutige planvolle Staats-
fuhrung alle wirtschaftlichen und technischen Fragen wieder
in Beziehung zu den menschlichen Belangen des Arbeitgebers
und Arbeitnehmers bringen will. Dadurch sind unerfreu-
liche Folgen einseitiger und steuerloser Ausnutzung tech-
nischer Fortschritte tberholt.

Wir stehen heute dem Problem der Technik ganz anders
gegeniber als friher. Die Frage ist fir uns miRBig geworden,
ob die technische Entwicklung der letzten hundert Jahre zu
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bejahen oder zu verneinen sei. Damals aber begruten die
einen die Technik als ein groRes Wunderwerk und sahen
in ihr mit fast religioser Glaubigkeit den Heilsweg der
Menschheit; sie waren lberzeugt, da man nunmehr sicher
und endgultig die Natur beherrschen lerne, um alle ersehnten
Glucksguter in den Besitz des Menschen zu bringen. Andere
dagegen sahen in ihr einen Feind organisch gewachsener
Kultur, eine bose Macht, die die Werte der Seele und der
menschlichen Personlichkeit zerstért. Beide Gruppen waren
aber in der Hoffnung einig, dal sie mit ihren Lobpreisungen
oder mit ihren Verdammungsurteilen den Gang der modernen
technischen Entwicklung in ihrem Sinne entscheidend beein-
flussen kdnnten. Die Technik selbst jedoch ging mit der ihr
eigenen inneren Kraft Uber dieses Frage-und-Antwort-Spiel
stolz hinweg. Das konnte wie bei jeder anderen organi-
schen Entwicklung nicht anders sein. Denn wir wissen,
daR jede bloR gedankliche Stellungnahme im Sinne eines
Fir und Wider gegenliber Kréaften, die aus dem Volke, oder
in diesem Falle aus den Vaélkern herauswachsen, meist
lebensfern ist und sich oft sogar zu AnmaRung und Ueber-
heblichkeit steigert.

Wer aber die Sprache der Zeit versteht, weiB, daR
philosophischen Gedanken uber machtvolles reales Ge-
schehen enge Grenzen gesetzt sind. Selbst der Philosophie
ist diese Einsicht erwachsen. So sagt Hegel einmal:
»Wenn die Philosophie ihr Grau in Grau malt, dann ist eine
Form des Lebens alt geworden. Mit Grau in Grau laft sie
sich nicht verjingen, sondern nur erkennen; die Eule der
Minerva beginnt erst mit der einbrechenden D&mmerung
ihren Flug.“ Zu dieser Einsicht mdchte auch ich mich
bekennen: Die Technik ist eine der gewachsenen und bewie-
senen Machte der Geschichte; ihre Denkmaler und Leistun-
gen sind gewaltig, und unverkennbar haben sie unserer Zeit
das Geprage gegeben.

Uebriggeblieben aber ist die Schicksalsfrage nach dem
inneren Verhaltnis zwischen Mensch und Technik im Sinne
einer Klarung, einer Vertiefung und eines Bekenntnisses.
Die heutige Betrachtung kann freilich nur ein Augenblick
der Besinnung, ein kurzes Anhalten in unserer taglichen
Berufsarbeit sein. Aber vielleicht werden Sie, meine ver-
ehrten Herren, gern mit mir in dieser Stunde Ruckblick und
Vorschau auf dem Wege anstellen, den wir gegangen sind,
nunmehr gehen und in Zukunft gehen missen.

Lassen Sie mich zunachst vom darztlichen Standpunkt
aus das ganze Problem betrachten. Wir sehen es anders als
Sie, meine verehrten Herren. Unser Beruf hat eine aus-
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gesprochen technische Seite, nnd wir kennen alle Vor- und
Nachteile mechanischer Arbeit aus taglichen Erfolgen und
Enttduschungen. Aber wir sind enger als Sie mit allen inneren
Regungen und &aufleren Bestrebungen des Menschen ver-
bunden und vertraut, und kennen darum besser seine
eigenen Note und &uBeren Schwierigkeiten.

In dieser Sicht gelingt es denn vielleicht auch, lhnen zu
zeigen, wie im arztlichen Beruf das Problem ,,Mensch und
Technik* aufzufassen ist und wie man es zu ldsen versuchte.
Wir konnen auch deshalb das Verhéltnis von Mensch und
Technik scharfer erkennen, weil der technische Arbeits-
vorgang bei uns geschlossener, einheitlicher und Uberseh-
barer ist als etwa in der Praxis des Maschinenbauers oder
des Hutteningenieurs.

Hinzu kommt, daf} in der Medizin, vornehmlich in der
Chirurgie, sich die jahrhundertealten technischen Methoden
trotz aller fortschreitenden Vervollkommnung der Apparatur
in ihrem grundsétzlichen Wesen erhalten haben; die ent-
scheidenden Voraussetzungen technischen Schaffens treten
darum offener und klarer zutage als bei den durch Arbeits-
teilung geschiedenen und verwickelten Vorgéngen und Lei-
stungen industrieller Technik.

Die Medizin mu3 darum auch eine allgemeinere und
umfassendere Auffassung der Technik zugrunde legen, als
sie lhnen aus eigener Erfahrung vertraut ist.

Neben dem wissenschaftlichen Begriff einer maschinellen
Technik gibt es den urspringlicheren und populéren Begriff
technischer Vollendung menschlicher Leistungen. So spre-
chen wir z. B. von einer Technik des Gedé&chtnisses, von
einer Technik im Sinne der Handfertigkeit und von einer
Technik im Sport.

Sie, meine verehrten Herren, verstehen unter Technik
in erster Linie die eigentliche mechanische Leistung der
Instrumente und Maschinen. Wir aber verbinden mit
diesem Begriff zunéchst einmal die dem Menschen selbst
zugehdrenden technischen Fertigkeiten, wie wir sie in der
vollendetsten Form in den Leistungen der Hand erkennen.
Sie sind in ihrer Vielseitigkeit und gefuhls- und tastméaRigen
Sicherheit geradezu letzte Vollendung. Alle elementaren
Werkzeuge, wie z. B. Zange und Hammer, sind den Grund-
funktionen der menschlichen Hand nachgebildet. Wir kennen
alle die Méglichkeiten dieser ,,lebendigen* Technik aus den
einfachsten Verrichtungen und bewundern bei Kinstlern,
wie dem Geigen- und Klaviervirtuosen, dem Maler und
vielleicht auch hier und da beim Chirurgen, die gesteigerten
Leistungen der Begnadeten.

Neben dieser urspriinglichen menschlichen individuellen
Technik bildete sich dann im Laufe fortschreitender Kultur
die andere, die maschinelle Technik, von den ersten beschei-
denen Anféangen bis zu den Glanzleistungen der Neuzeit
und der Gegenwart. Sie beruht auf zwei Grundvoraus-
setzungen: Erstens ist sie gebunden an Mathematik und
mathematische Naturwissenschaft, vor allem an Physik
und Chemie. Sie ermdglichen exakte Vorausberechenbar-
keit des technischen Werkes, des Instrumentes oder der
Maschine und gewéhrleisten Funktionssicherheit der ange-
strebten Leistung. Das zweite Kennzeichen dieser maschi-
nellen Technik sind Wunsch und Bestreben, dem Menschen
zur vollstandigen Naturbeherrschung zu verhelfen. Hier
erkennen wir bereits einen grundsatzlichen Unterschied.
Diese begriffliche Umschreibung maschineller Technik ist
fUr den Arztin jeder Hinsicht zu einseitig und eng. Es gehort
zur Eigenart arztlicher Arbeit, da wir mit unserer maschi-
nellen Technik immer an die eigene Fertigkeit gebunden
sind und die Maschine immer von uns abhé&ngig bleibt im
Gegensatz zu lhrer maschinellen Arbeit. So ist es z. B. in
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der Technik bei den Produktionsmaschinen weithin gelungen,
gleichsam durch Materialisation eines schopferischen Gedan-
kens die begrenzte technische F&higkeit des einzelnen
Arbeiters zu Uberwinden und seine eigene Geschicklichkeit
Uberflussig zu machen.

Bei uns bleibt dagegen zweckméafRige Anwendung tech-
nischer Instrumente immer von Fahigkeit und Einsicht der
arztlichen Persdnlichkeit abhéngig. Noch bedeutungsvoller
aber ist ein anderer Unterschied: Wahrend maschinelle
Technik immer die Beherrschung und Bezwingung der
Natur als Grundaufgabe ansieht, verzichtet die medizinische
Technik grundsatzlich darauf, die Natur zu beherrschen und
ihre Krafte fremden Zwecken dienstbar zu machen. Was
in lhrer Arbeit, meine Herren, letztes Ziel ist, wére hier
Verirrung und MiBbrauch. Denn die Heilkunst dient
immer nur den gegebenen natiurlichen Lebenskréften. Der
Arzt kann sich in den Heilungsvorgang einschalten und
dadurch helfen; er kann aber selbst mit seinen besten tech-
nischen Hilfsmitteln nicht grundsatzlich Weg und Richtung
angeben oder gar verandern. Hinzu kommt, daf auch die
Handhabung unserer Instrumente nicht die Funktions-
sicherheit aufweist wie bei lhnen. Denn die Hand des
Arztes unterliegt in viel stdrkerem Male allen Unzulang-
lichkeiten, die in der &rztlichen Person liegen. Vor allem
aber ist seine technische Arbeit abhangig von den unbe-
rechenbaren Zufélligkeiten im Geschehen des kranken
Korpers.

In der arztlichen Arbeit gibt es darum auch keine Tren-
nung von organischen und anorganischen Kréften, beide
sind miteinander verbunden und voneinander abhéangig.

Diese Feststellungen schmaélern natirlich das Verdienst
der Technik um die ungeheuren Fortschritte der Heilkunst
in keiner Weise; niemand wird sie mehr anerkennen als der
Chirurg. Aber wir fihlen und wissen, dall diese Technik
sich der Eigenart des Arztes und der Eigenart des Kranken
unterordnen muR.

Lassen Sie mich das Bild der &rztlichen Geratekunst
noch durch einen kurzen geschichtlichen Ueberblick er-
ganzen und Beispiele anfiihren, die das besondere Verhaltnis
von Technik und Medizin beleuchten. Denn auch dadurch
kann man dem allgemeinen Problem neue Seiten abgewinnen.

Parallel mit dem Aufschwung industrieller Technik be-
gann um die Mitte des vorigen Jahrhunderts auch in der
Medizin ein gewaltiger Fortschritt durch Neuentdeckungen
und Erfindungen. Ich erinnere an den Augenspiegel von
Helmholtz, an die bahnbrechende Entwicklung des
Mikroskops, das durch die Dunkelfeldbeleuchtung und
in dem Ultramikroskop seine bisher letzte Krénung
fand. Was alles ist solchen technischen Fortschritten fir
medizinische Diagnostik und Therapie zu verdanken! Als
Chirurg moéchte ich auBerdem die stdndige Verbesserung der
einfachsten Instrumente wie Messer und Schere in Form
und Stil, Struktur und Material anfiihren. Ferner die
Operationslampen, die in mannigfacher Konstruktion heute
jedes, auch ein tiefliegendes Arbeitsfeld beleuchten. Aber
auch Leistungen, die uns Narkose und Rontgenstrahlen
ermoglicht haben, sind GrofStaten naturwissenschaftlicher
Entdeckung und technischer Erfindung.

Es ware unsinnig, die Frage zu stellen, ob die Medizin
der Technik Ubergeordnet ist oder ob beide nebeneinander
stehen; denn Uber beiden steht als einziger Zweck und als
ewig gultiges Ziel die Heilung des Kranken. Die &rztliche
Kunst und alle technischen Methoden sind ihnen in
gleicher Weise unterworfen. Deshalb liegt stets der Aus-
gangspunkt aller Ueberlegungen Uber die richtige Wahl
der Mittel und aller Verfahren nicht bei der Medizin und
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nicht bei der Technik, sondern einzig und allein in der per-
sonlichen Entscheidung des Arztes. Wenn man die Dinge
so sieht, sind alle Streitfragen um den Vorzug der Disziplinen
unwesentlich. Es sind in Wirklichkeit nur auRerliche Orga-
nisationsfragen, die von Fall zu Fall so zweckmaRig wie
moglich geldést werden mussen.

Wie unterschiedlich das Verhdltnis von Medizin und
Technik auch gestaltet sein mag, die Tatsache der prak-
tischen und grundsatzlichen Untrennbarkeit beider Arbeits-
und Wissenschaftsgebiete steht auBer Zweifel. Man versteht
leicht, dalR viele Analogien und sogar manche Ueberein-
stimmungen in den Methoden lhrer industriellen Technik
und unserer Heilkunst anzutreffen sind.  Auch hierfir
lassen Sie mich zunéchst einige Beispiele anfuhren; in der
Auswahl will ich mich auf Vergleiche mit metallurgrischen
Arbeitsweisen und Vorgangen beschranken, die den Gegen-
stand dieser Tagung bilden.

In Diagnose, Therapie und Forschung der Medizin
lassen sich solche Parallelen ohne Mihe ziehen. Der ein-
fachste Fall, eine Krankheit zu erkennen, liegt vor bei
unmittelbarer Veranderung der Korperteile, z. B. durch
Schnittverletzung. Etwas ganz Aehnliches auf dem Gebiete
der Metallurgie ist die Beobachtung der RiBbildung bei
Blocken und GuBstiucken. Auch fir die indirekte Erkenntnis
einer Krankheit aus Symptomen fehlt es nicht an Analogien.
Krankheiten lassen sich an Verédnderungen anderer Korper-
teile oder der Gesamtkonstitution erkennen, die durch die
eigentliche, aber nicht unmittelbar sichtbare Krankheits-
ursache hervorgerufen sind. Man denke z. B. nur an die
Gelbsucht bei Gallenleiden. Sie haben auf lhrem Gebiet
das Gegenbeispiel darin, daB sich bei Untersuchungen
eines Metalles niedrige Quer-Dehnungswerte infolge von
Schlackeneinschlussen ergeben konnen. In der Therapie
kénnen wir feststellen, daR oft nur sehr geringe Mengen
eines chemischen Stoffes auf einen kranken Kaorperteil
stark einwirken koénnen. Noch Uberzeugender ist die
auBerordentlich starke Beeinflussung der Kérperfunktionen
durch sehr geringe Quanten der Vitamine, Hormone und
toxischer Infektionsstoffe. Das entsprechende Beispiel auf
Ilhrem Arbeitsgebiet finden Sie in dem Zusatz von Legie-
rungselementen.  Hier haben z. B. sehr geringe Dosen von
Kupfer, Phosphor oder Schwefel stark nitzliche oder stark
schadliche Wirkung. Besonders in der Beobachtung der
Wirkung toxischer Stoffe kann man die Analogie noch weiter
treiben. Es gibt Gifte, von denen die Naturvdlker Sud-
amerikas fruhzeitig Kenntnis hatten, deren Wirkung erst
sehr viel spater, oft erst nach Monaten einsetzt. Eine ahn-
liche Beobachtung kann' man in der Metallurgie machen.
Ein Metall, das durch irgendeinen Stoff verunreinigt worden
ist, weist bei der Priufung die normalen Festigkeitseigen-
schaften auf; spater kann jedoch pldtzlich eine Verédnderung
eintreten, die den Bruch herbeifiihrt. Darlber hinaus darf
man sogar wagen, die Analogie der Selbstheilung anzufiihren.
Man wird hierbei freilich nur an Vorgange denken, in denen
das kranke Organ in keiner Weise auferlich behandelt wird,
sondern die Heilwirkung etwa dadurch entsteht, dal man
dem ganzen Korper groBere Widerstandsfahigkeit durch
bestimmte Erndhrung, Luftverdnderung usw. verleiht. Das
metallurgische Gegenbeispiel liegt in der Verwendung
hohen Manganeinsatzes in Stahl. Aber auflerdem lehrt uns
die moderne Mikrophysik, daR Umordnungen der moleku-
laren Struktur der Stoffe vor sich gehen, die oft praktisch
die Funktion einer Selbstheilung haben. SchlieRlich weist
auch die Forschungsarbeit Vergleichspunkte auf; ich er-
innere an die Laboratoriumsarbeit mit Rontgenstrahlen, die
fur die medizinische und metallurgische Wissenschaft fast
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gleiche Bedeutung hat; man denke ferner an die statisti-
schen Untersuchungen Uber das Vorkommen und die Ver-
breitung bestimmter Krankheiten. So ist es z. B. méglich,
durch Unterteilung des Prozentsatzes der Krankheiten je
nach Klima, Wohnweise, Volk und Rasse die spezifischen
Bedingungen und sogar die Ursachen fur eine bestimmte
Krankheit zu finden. In der metallurgischen Forschung
wird Aehnliches durchgefiihrt; umfassende statistische Un-
tersuchungen dienen dazu, den Einfluf3 bestimmter giinstiger
Faktoren auf die Eigenschaften des Fertigproduktes zu
erkennen.

Mit der Durchfuhrung dieser wenigen Analogien zwischen
medizinischer und metallurgischer Arbeitsweise und For-
schung haben wir ein grundséatzliches Problem berihrt, das
seit langem heftig umstritten ist. In der ersten Blute der
Technik und technischen Wissenschaft des vorigen Jahr-
hunderts hatte man solche Vergleiche von vornherein ab-
gelehnt. Denn sie setzen irgendeine Gemeinsamkeit zwi-
schen der Welt des Organischen und Anorganischen voraus,
die aus weltanschaulichen, aus wissenschaftstheoretischen
und aus methodischen Erwédgungen heraus damals einmitig
bestritten wurde.

Wir wollen den Grunden dieser Stellungnahme Kkurz
nachgehen. Der groRe technische Fortschritt seit der Mitte
des vorigen Jahrhunderts wurde nicht gestutzt durch die
tragende Kraft eines geschlossenen philosophischen Systems
oder einer umfassenden einheitlichen Weltanschauung, die
dem Reichtum wissenschaftlicher Ergebnisse gewachsen
gewesen wére. Es gelang also auch nicht, die technischen
Neuerungen in einen sinnvollen Zusammenhang der Gesamt-
kultur und Lebenserscheinungen einzuordnen. So wurde
der technische Fortschritt nur als eine eindrucksvolle
Einzelleistung des menschlichen Geistes gesehen, und die
Technik selbst erschien als der endgultige und sichere
Beweis, daB es menschlichem Intellekt und menschlicher
Tatkraft nunmehr gelingen muRte, alle Krafte der Natur
lickenlos in ihrer rationalen Gesetzlichkeit zu erkennen und
funktionssicher zu beherrschen. Unbedenklich hoffte man
auch, in den Bezirken des menschlichen Lebens zu mathe-
matisch-technischer Exaktheit zu gelangen. Diese einseitig
rational-mechanistische Denkweise, die sich keiner Grenzen
mehr bewuft war und alle Vorstellungen beherrschte,
tribte den Blick fur das Leben in seiner Vielfalt und mit
seinen Wundem und Geheimnissen. Sie verschlof3 sich mehr
und mehr den Moglichkeiten und Notwendigkeiten einer
unmittelbaren, elementaren und instinktiven Erfassung
von Umwelt und Leben. Vieles ging unberihrt durch die
weiten Maschen eines starren rationalen Begriffsnetzes, mit
dem man hoffte, das Leben selbst einfangen zu kénnen. Von
dieser Grundlage aus versuchte man also auch, die Vorgéange
der organischen Natur, mit denen es die Heilkunde zu tun
hat, mechanistisch zu erklaren. Freilich konnte sich diese
Denkweise nicht lange halten; sie vermochte eben nicht weite
Bezirke des organischen Lebens aufzuhellen. Die Wirklich-
keit selbst forderte gegentiber diesem einseitigen Begriffs-
schematismus ihr Recht und zwang zur Umkehr und Be-
sinnung. Nachdem man erst einmal erkannt hatte, dal
rational fallbare und irrationale Vorgdnge im organischen
Leben nebeneinander bestehen, gewann man einen freien
Blick fir eine lebensnahe und echte Deutung der Natur.
So hatte man lange Zeit in der Lehre vom Blutkreislauf die
Funktion des Herzens rein mechanistisch nach Art der
Druckpumpe zu erkldren versucht. Jetzt aber gewann man
allméhlich Verstandnis dafiir, daR es sich um einen nicht
rein mechanisch falRbaren, sondern viel komplizierteren
Vorgang handelt. Wichtige Errungenschaften chirurgischer
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Technik wéaren unméglich gewesen, wenn man sich ganz
und gar auf den rationalen Ablauf kausal berechenbarer
Funktionen verlassen hatte. Immer wieder sind wir Uber-
rascht, dall nach einer technischen Umstellung des Organis-
mus auf chirurgischem Wege, z. B. durch Umformung eines
Amputationsstumpfes, der Korper sich selbst neue Gesetze
der Funktion schafft, die in ihrem Ausmaf und in ihrer
Wirkung uns immer wieder neue Wunder offenbart, die
rational nicht verstandlich sind. So bringt der Chirurg aus
seinen Erfahrungen leicht das Verstandnis dafir auf, daf
die von ihm technisch beherrschbaren kausalen Kréfte
immer einen finalen Anstof3 erfahren und dal erst in der
Verbindung von anorganischen und organischen Faktoren
ein einheitlicher, geschlossener technischer Vorgang entsteht.
Immer wieder lehrt den Arzt die téagliche Fihlungnahme
mit dem Leben, daB alles exakt Festgestellte, Gesetzmé&Rige
seine Grenzen findet an der Besonderheit und Eigenart
der Person. Die Lehre von der Vererbung, der Konsti-
tution und der inneren Sekretion vermitteln uns dafur
heute ein tieferes Verstdndnis. So mufBten dann neben
den Kategorien von Ursache und Wirkung Umschrei-
bungen und Begriffe wie organische Ganzheit, Gestalt,

Struktur, Form und Funktion, Mittel und Zweck, Uber-
haupt geldufige teleologische Hilfsbegriffe herangezogen
werden.

Damit wurde freilich die mechanistische Betrachtungs-
weise keineswegs ungiltig. Sie behalt ihre Geltung auf
ihrem ureigensten Gebiete, aber sie muB ihren Total-
anspruch aufgeben, insbesondere auch die Meinung, sie
sei die einzige Grundlage echter Technik. Diese Umwand-
lung und Erweiterung des modernen Bildes von der
Natur wurde Uberzeugend bestatigt durch Beobachtun-
gen und Feststellungen in der Physik und Chemie, also
gerade in den Gebieten, die vordem als der eigentliche
Hort kausal-mechanischer Denkweise galten. Wir wollen
an Bekanntes nur mit einigen Worten erinnern. Die moderne
theoretische Physik, vor allem die Quantentheorie, hat zu
dem Ergebnis gefuhrt, dal die Methoden der klassischen
Physik nicht mehr Anwendung finden kénnen im Bereich
der sogenannten Mikrophysik. Mit ihr hat man ein neues
Gebiet des Naturgeschehens der Forschung zugénglich
gemacht, in welchem die fur makrophysikalische Verhalt-
nisse gultige Kausalitat gleichsam leerlduft. Positiv aber
hat sich ergeben, daR die molekulare Grundstruktur der
anorganischen Materie einen dynamischen Zusammen-
hang darstellt. Deshalb durfen wir uns vielleicht auch fur
berechtigt halten, die Welt des Anorganischen, dem bisher
das Privileg exakter technischer Durchdringung zuge-
sprochen war, in Analogie zum Bereich des Organischen zu
setzen. Wenn man den Ausdruck nicht wértlich nimmt,
sondern bildlich versteht, ist es vielleicht erlaubt zu be-
haupten, daB auch das Eisen ,lebt“. So sieht heute die
technische Wissenschaft die Stoffe, aus denen sie Maschinen
und Bauwerke herstellt, nicht mehr als tot an, sondern ver-
folgt sie in allen ihren Lebens&uBerungen, wie der Natur-
forscher die Pflanze oder den Kristall. Darum spricht man
auch in Ubertragenem Sinne von einer ,,Ermudung® des
Werkstoffes, wenn sein Arbeitsvermdgen durch immer
wiederkehrende Belastung aufgebraucht ist und er dann
spréde bricht. Mag auch im groRen die Einsicht zu Recht
bestehen, daB sich alle technischen Probleme der Metall-
gewinnung und Verarbeitung kausal-mechanisch erklaren
lassen, in der Beobachtung der mikrophysikalischen Struk-
tur werden eine groBe Reihe von irrationalen Tatsachen
und Beziehungen sichtbar, die mit den Uberkommenen
Begriffsmitteln nicht zu erfassen sind.
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Gerade der Fortschritt wissenschaftlicher Erkenntnis
und der tiefere Einblick in die Natur erinnern uns von neuem
aufs eindrucksvollste an uniberwindbare Grenzen mensch-
lichen Forschens und Wissens. Es ist der Naturwissenschaft
wohl gelungen, Schwerkraft und viele andere Erscheinungen
durch mathematisch-physikalische Gesetze zu erfassen, aber
diese Gesetze umschreiben und erklaren immer nur den
Vorgang der KraftduBerung und den Ablauf des Geschehens,
das Wesen der treibenden Kréfte selbst bleibt uns verborgen.
In dieser Feststellung liegt die ganze Problematik aller
Natur- und Lebenserscheinungen. Denn das gilt nicht nur fur
den Bereich der anorganisch-mechanischen Vorgéange, son-
dern ebenso, und sogar in noch starkerem Grade, fur alle
biologischen Kréafte. Die Gesetze, die wir hier aufstellen,
geben uns nur ein bruchstickhaftes Bild der Wirklichkeit,
ihre Geltung ist zudem niemals absolut; denn sie ist immer
wieder in Frage gestellt durch eine Fille irrationaler und
geheimnisvoller Faktoren, die auf das Leben einwirken
oder von den Lebenskréften selbst ausgehen.

Weil wir das Wesen der Natur, ,,das, was die Welt im
Innersten zusammenhélt“, nicht erkennen kdénnen, bleiben
uns auch die letzten Antriebe, die die Naturvorgange aus-
ldsen, sowohl im Organischen wie im Anorganischen unbe-
kannt. Diese ewigen Krafte beider Naturbereiche schlie-
Ben sich also zu einem grofRen allgemeinen Ratsel zu-
sammen. Der ungeheure Fortschritt von Naturwissenschaft
und Technik in den letzten 50 Jahren hat keine Aufhellung
dieses letzten Geheimnisses gebracht, und auch die weitere
Entwicklung wird sie nicht bringen kénnen. Was einmal zum
Beginn dieser stolzen wissenschaftlichen Epoche vor zwei
Menschenaltern der Physiologe Du Bois-Reymond in
den SchluBworten seines berihmten Vortrages ,,Ueber die
Grenzen der Naturerkenntnis®“ vor der Versammlung der
deutschen Naturforscher und Aerzte aussprach, gilt auch
heute unverandert. Er sagte damals: ,,Gegeniiber den
Réatseln der Kérperwelt ist der Naturforscher 1angst gewohnt,
mit mannlicher Entsagung sein ,ignoramus* auszusprechen.
Im Ruckblick auf die durchlaufene siegreiche Bahn tragt
ihn dabei das stille BewuRtsein, daB, wo er jetzt nicht weif,
er wenigstens unter Umstanden wissen kénnte und er einst
vielleicht wissen wird. Gegeniiber dem Ratsel aber, was
Materie und Kraft seien und wie sie zu denken vermdgen,
muf’ er ein fur allemal zu dem viel schwerer abzugebenden
Wahrspruch sich entschlieBen ,ignorabimus‘.“ Dieses harte
und entschiedene Wort: ,,Wir werden es nicht wissen* soll
weder damals noch heute und in Zukunft Zeichen der
Resignation an sich tragen. Aber es schlieft ein die An-
erkennung eines groflen, dem Menschen und der Natur
Ubergeordneten Prinzips und einer lber uns herrschenden
Macht, vor der wir uns beugen missen. Dem Arzt ist das
ein vertrauter Gedanke, denn er spirt die Wirkung dieser
ratselhaften Lebensmacht vielleicht unmittelbarer als der
Ingenieur. Sie greift in seine Arbeit taglich helfend, aber
auch hemmend und sogar zerstérend ein. Wir erfahren
immer wieder, daR viele duBere und innere Einflisse bei
der Heilung unberechenbar sind, aber wir sind uns bewuf3t
der unlésbaren Bindung an diese schicksalhafte Macht, der
wir unsere Arbeit trotzdem mit aller wohlberechneten
Technik unterstellen und anvertrauen mussen.

Diese Erkenntnis kann uns dazu verhelfen, den Anteil
der rationalen und irrationalen Kréfte in der Arbeit der
Technik wieder in ein richtiges Verhaltnis zu bringen und
damit auch die Technik selbst in ihren Grundvoraussetzungen
und in ihrer Wesensart sachgemafer zu wirdigen, als es
bisher geschah. Wir gewinnen so auch einen tieferen Blick
fur die schopferische Arbeit des technischen Erfinders und
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Entdeckers, der heute unter vielfaltigeren Bedingungen
steht als in friherer Zeit. Das Entscheidende fur eine Neu-
schopfung ist natirlich stets die produktive Phantasiekraft,
der glickliche Gedanke, der spontane Einfall. Aber ohne
wissenschaftliche Kenntnis der Zusammenhénge des bereits
erreichten Standes von Naturerkenntnis und Technik wiirde
heute eine produktive Idee, die blitzartig aufleuchtet,
ebensoschnell wieder untergehen. Weiterhin wiirde ohne
diese Voraussetzungen ein Mann, der einen schopferischen
Gedanken faRt, gar nicht in der Lage sein, die Bedeutung
seiner eigenen ldee zu ermessen und ihre Tragweite fir den
Gesamtfortschritt der menschlichen Technik richtig einzu-
schatzen. Wir haben vorhin gezeigt, dal Rationales und
Irrationales sich in den Naturerscheinungen verbinden und
durchdringen; wir missen hier das gleiche feststellen:
Exakte wissenschaftliche Einsicht und irrationale Phantasie-
kraft sind keine Gegenséatze; sie bilden eine Einheit und sie
schlieBen sich in glucklichen Augenblicken zu schopferischer
Synthese zusammen. Es ist gewill mdglich, dal ein starres
Festhalten an Uberkommenen wissenschaftlichen Methoden
den Blick fur das Neue verschlieBt. Wer nur in einge-
fahrenen Gleisen wissenschaftlich denken kann, wird schwer-
lich Neuland entdecken. Aber es ist auf der anderen Seite
ein oberflachliches, allerdings weitverbreitetes Vorurteil,
daR der den freiesten und sichersten Blick fiir das Neue habe,
den kein kritisch-wissenschaftliches Denken belaste. Vor
einigen hundert Jahren, als fur die Naturerkenntnis weit und
breit neue Gebiete zu erschlieBen waren, war auch der
Erfinder- und Entdeckergeist gewi noch ungebundener,
aber ohne Kenntnis der bis dahin erforschten Naturgesetze
ging es auch damals nicht. Man fihrt fir die unbeschwerte
Genialitat, auf der solche Entdeckungen und Erfindungen
beruhen, oft das bekannte Beispiel an, wie Isaac Newton
zur Aufstellung des Gravitationsgesetzes kam. Es wird uns
so erzahlt, dal er, unter einem Baum sitzend, durch den
Anblick eines zur Erde fallenden Apfels an die Bewegung
des Mondes um die Erde erinnert wurde und dabei die Be-
schleunigung des Apfels mit der des Mondes in Zusammen-
hang brachte. Hierbei ist nun freilich zu bedenken, daf}
diese geniale Kombination nur von Wert war, weil der,
welcher sie fand, auch sogleich ihre weiteren méglichen Kon-
sequenzen zu.lberschauen vermochte, ja, man kann an-
nehmen, daB eine solche Ueberlegung iberhaupt nur im
Kopfe eines Mannes entstehen konnte, der fahig war, in
physikalisch-mathematischen Abstraktionen zu denken.
Und von diesem ersten Einfall bis zur Aufstellung des Gra-
vitationsgesetzes selbst war es noch ein weiter Weg, der
sich Uber vielfaltige wissenschaftliche Arbeit, Hypothesen
und Beweisfihrungen erstreckte.

Das alles gilt heute und in Zukunft unveréndert. Es ist
aber neu hinzugekommen, dal? der Fortschritt von Natur-
erkenntnis und -beherrschung nicht dem Spiel zufalliger Er-
findungen Uberlassen bleibt, sondern heute auf der Grund-
lage einer planmafigen Forschung beruht. Nach diesen
grundsatzlichen Feststellungen bedarf es auch keines Be-
weises, dal die Technik ohne wissenschaftliche Forschungs-
arbeit keine Entwicklungsmoglichkeiten mehr héatte.

Um hierbei unnétige und unzweckmé&Bige Doppelarbeit
und Zersplitterung zu vermeiden, sind die Bemuhungen zu
begrifRen, dal vom Staat oder von der Industrie aus die
Forschung nach einheitlichen Gesichtspunkten organisiert
und entwickelt wird. Das groRte Beispiel der Gegenwart fir
planvolles Ineinandergreifen technischer Verwirklichungweit-
reichender Projekte und neuer Wege der Forschungsarbeit ist
der deutsche Vierjahresplan, der sich in irgendeiner
Form auf alle Gebiete unserer Berufsarbeit erstreckt. Ich darf
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ferner erinnern an die auf staatlicher und privater Initiative
beruhende Grindung der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft zur
Forderung der Wissenschaften vor dem Kriege, an die grof3en
privaten Forschungsinstitute der Industrie und an die
umfassende Organisation aller Wissensgebiete in der damals
in grofiter Not gegriindeten Notgemeinschaft, die heute in
der Deutschen Forschungsgemeinschaft Nachfolge und Er-
weiterung erfahren hat. Aber alle diese Instanzen miussen
sich dariber klar sein, daB es neben dieser zweckgebundenen
Forschung noch eine andere gibt, die nicht mit Sonder-
zwecken und Sonderwiinschen belastet ist. Auch ein all-
gemeines psychologisches Moment der Forschung darf nicht
Ubersehen werden. Man kann selbst von genialen Méannern
der Wissenschaft keine schopferischen und weitreichenden
Ldsungen erwarten, wenn man sie allzu stark einspannen will
in ein von praktischen Zwecken beherrschtes System, das
der Forschung fremd ist. Wir alle wissen aus vielfacher
Erfahrung: Erfinder sind K&uze, aber solche Kéuze brauchen
wir! Wenn der Mensch bewundernd und erfreut vor Erfolg
und Leistung eines Mannes oder eines Unternehmens steht,
so darf ihm die Achtung vor dem Geheimnis schépferischer
Arbeit nicht verlorengehen. Die groRBe Leistung 1Bt sich
nicht kommandieren und nicht herbeizwingen. Wir wissen
auch nicht, wieviel dabei aus dem Unter- oder Unbewuf3t-
sein kommt und wieviel kritisches und rationales Gedanken-
gut dabei hilft; wir kénnen nicht ermessen, wieviel eine
glickhafte Schicksalsstunde schenkt, aber wir kdnnen etwas
davon ahnen, was in sorgenvollen Tagen und Né&chten er-
ké&mpft und erreicht wurde. Immer aber gehért zu einer
solchen Uberragenden Leistung Unabhé&ngigkeit und innere
und &uBere Freiheit, die nicht durch Eingriffe gehemmt sein
darf, die unter anderen als forschungsmafRigen Gesichts-
punkten stehen.

Dieses Bekenntnis zum Geistigen ist die Grundlage
fur alle echte Foérderung und Hilfe, die man der For-
schung und damit auch dem technischen Fortschritt
angedeihen lafRt. In diesem Glauben an Freiheit und
Selbstdndigkeit des Geistes Uberwinden wir zugleich den
engherzigen Materialismus, den man gerade der Technik
mit einem gewissen Recht vorwarf, soweit sie wenigstens
géanzlich unter die Bevormundung der Wirtschaft und ihrer
Ziele geriet. Denn wenn man die schopferischen Leistungen,
auf denen technischer Fortschritt beruht, in ihrem Wesen
durchschaut und in ihren seelischen Voraussetzungen be-
greift, erkennt man sehr leicht, daR hier Krafte am Werke
sind, die uber die Grenzen des ErfaBbaren und nach unseren
Zwecken Organisierbaren hinaus ins metaphysische Gebiet
menschlicher Seele reichen. Denn diese schaffenden geistigen
Kréfte, und nicht die Organisation und ihre Zwecke sind die
eigentlichen Schopfer menschlichen Fortschritts. Aufgabe
der Organisationen und des Staates kann es nur sein, diese
Kréfte aufzuspiren, zu mobilisieren und wirksam einzu-
setzen. Es wadre ein Zeichen von Kurzsichtigkeit und MiR-
trauen, das durch keine bisherige Erfahrung begriindet ist,
wenn man mit Ungeduld in diesen ruhigen, sich organisch voll-
ziehenden Fortschritt wissenschaftlicher Forschungsarbeit
immerwéhrend eingreifen wollte. Wissenschaftlicher Fort-
schritt reift wie die Frucht auf dem Felde. Die groe Linie der
Entwicklung zeigt, daR gerade die Technik von solchen Erfin-
dungen her ihre starksten Impulse erfuhr, die nicht unter
dem Gesichtspunkt augenblicklicher Verwertbarkeit gemacht
wurden. Faraday dachte nicht an den Elektromotor und
Hertz nicht an den Rundfunk, aber die gesamte Elektro-
technik hétte sich nicht zu ihrer heutigen Bllte entwickeln
kénnen, wenn nicht irgendwann ungefragt und nicht be-
fohlen, aus ihrem Eigensten heraus jene Manner in bisher
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unbekannte Gebiete des Wissens vorgedrungen wéaren. Es
soll nicht bestritten werden, dafl es eine zweckgebundene
Forschung heute geben muf3. Gerade in der Technik wird es
oft der Fall sein, dal man sie vor bestimmte, von der Zeit
geforderte Aufgaben stellt. Aber es muf? neben zweckge-
bundener Forschung noch eine andere Forschung bestehen
bleiben, die nicht den kurzen Rhythmen wechselnder Tages-
férderungen unterworfen ist, sondern der Entfaltung ihrer
eigenen Kréfte und Mdglichkeiten auf langere Sicht folgen
kann. Erst wenn die Technik sich auch in diesen Entwick-
lungsgang wirksam einschaltet, folgt sie einem allgemeinen
Entwicklungsgesetz der Menschheit. Denn die Technik ist
geboren aus dem Zwang der Selbsterhaltung des Menschen
gegen die Naturkrafte, die alle starker waren als er selber,
wenn er sie nicht durch kiinstlich ersonnene Mittel besiegen
konnte.

Der Mensch war im Lebenskampf gezwungen, seine
Maéglichkeiten zu steigern: Feuer, Erze und Holz wurden
zu diesem Zweck vom menschlichen Willen und Verstand
geformt. Diese seit Urzeiten vorhandene Tatsache besteht
in der Form verwandelt, aber im Wesen unveréndert auch
in den heutigen komplizierteren und fortgeschrittenen Ver-
héltnissen menschlicher Kultur. Was freie gedankliche
Forscherarbeit findet und leistet, wird erst durch die Um-
pragung der Gedanken in eine durch die Technik geschaffene
Tat echte Wirklichkeit. Denn nur in der praktischen Aus-
nutzung, Verbesserung und Erleichterung unserer Lebens-
bedingungen tragt die Forschung ihre Frichte, und sie wird
damit ohne weiteres zum Dienst am Volk. Durch technische
Verwirklichung siegt die Idee. Damit ist zugleich auch das
Wesentliche Uber die Stellung der Technik im gesamten
Kulturleben gesagt. Indem sie immer nur im Dienst be-
stimmter Gedanken ihre Eigenart offenbarte, zeigt sie, daf
sie ihrem Wesen nach weder gut noch bdose ist, und daB sie
ihren Wert immer nur erhélt in der Art, wie der Mensch
sie benutzt. Sie vermochte der religidsen und glaubigen
Sehnsucht des Mittelalters in den stolzen Domen der Gotik
Ausdruck zu verleihen, sie schitzt Heimat und Volk mit
ihren Waffen und verhindert den Einbruch entfesselter
Naturgewalten. Sie dient der Verbindung der Vélker durch
den Ausbau der Verkehrsmittel und den Rundfunk, aber
eben mit denselben Mitteln vermag sie auch Kulturwerte
zu vernichten und die Demoralisation der Menschen herbei-
zufuhren. lhre Gefahr liegt darin, daR sie selbst in sich keine
Widerstdnde entwickeln kann gegen ihren MiRbrauch zu
verderblichen und kulturfeindlichen Zwecken. Um so gréRer
aber ist darum Verantwortung und Pflicht des Menschen
selbst, der eben die Technik beherrschen und lenken muf.
Er darf sich nicht von ihr Gberwaltigen lassen und nicht
vor ihr bewundernd niederfallen und seine Persdnlichkeit
opfern. Die Beziehungen zwischen Mensch und Technik
gerieten in Unordnung, weil man von der Technik zu viel
erwartete und weil der Mensch zu wenig Vertrauen zu seinen
eigenen inneren Kréften hatte. Denn alles das, was wir an
Kritik, an Bedauern, vielleicht sogar an Vorwiirfen mensch-
lichem Gebaren und menschlichen Organisationen im
Gebiete der Technik entgegenhalten konnten, gilt niemals
dem Menschen an sich und niemals der Technik an sich. Das,
was im Mittelpunkt aller Konflikte steht, ist die falsche
Beziehung, die zwischen den Menschen und der Technik im
Laufe der Jahrzehnte, oder vielleicht der letzten 80 bis
100 Jahre zwangslaufig entstanden war.

Keiner kann heute Ubersehen, dal} alles, was mit der
Technik an maschineller Leistung mdglich wurde, an sich ein
unbedingter Fortschrittist, und, richtig angewandt, auch dem
kulturellen Leben der Volker Gewaltiges zu bieten vermag.

F. Sauerbruch: Mensch und Technik.

58. Jahrg. Nr. 51.

Aber ihre Bedeutung muBte in dem Augenblick in das
Gegenteil Umschlagen, als sie den Menschen vergewaltigte,
zum Sklaven rein maschineller Arbeit und mechanisierter
Weltanschauung machte.

Nichts liegt mir ferner, als jene Zeit anzuklagen, die die
richtige Abgrenzung von Mensch und Technik versaumte
und in einem begreiflichen und durchaus verstédndlichen
Glauben an eine bessere Zukunft der Voélker Klippe und
Brandung fur das neue ins Meer gestoRBene Schiff Ubersah.
Der menschliche Drang, die persénliche Lage wirtschaftlich
zu verbessern und einen groRBeren Lebensstandard aufzu-
bauen, fuhrte die Arbeiter zu verstandlicher Bereitschaft,
dieser neuen Zeit zu dienen, in der Meinung, daB vermehrter
Gelderwerb und Erleichterung der Arbeit ihnen Inhalt und
Form ihres eigenen Lebens verbessern wirden.

Aber stérker als die Zunahme des Erwerbs steigerten
sich die Anspriche, und ein Gleichgewicht konnte zwischen
beiden kaum hergestellt werden. Die Unternehmer auf der
anderen Seite unterlagen &hnlichen Fehlschlussen. Sie
glaubten wirklich, dal mit der Steigerung technischer
Leistungen und der Verbesserung der Rentabilitdt nicht nur
ihre eigene Lebensfihrung, sondern auch die ihrer Mit-
menschen sich verbessern und zu einer glicklicheren Periode
menschlicher Gemeinsamkeit fihren wirde.

Beide, Unternehmer wie Arbeiter, standen im Bann der
Zahl. Man rechnete und wollte das Lebensgliick errechnen.
Die Publizistik jener Zeit, vom einfachen Zeitungsaufsatz
bis zur nationalékonomischen und selbst philosophischen
Betrachtung, lehrt, da® man damals wirklich glaubte, die
Menschheit aus dem Zwang ihrer bisherigen Engigkeit durch
Industrie und Handel allein befreien zu kénnen. Nur einer
hat die Gefahr eines ungesteuerten MiRbrauches der
Maschine klar erkannt: Goethe. Er hat gewuBt, daf nicht
Maschine und Technik allein, sondern daf vielmehr die
Substanz des menschlichen Charakters die tragende Grund-
lage alles menschlichen Schaffens sein muf3. Die schopfe-
rische Kraft des Erfinders beweist das ebenso wie der
Unternehmungsgeist des Wirtschaftsfihrers, ohne den der
Aufschwung der Technik in der Gegenwart nicht mdglich
gewesen ware. Das sollten sich alle die vor Augen halten,
die allzu schnell bereit sind, die Verbindung von Wirt-
schaft und Technik selbst verantwortlich zu machen fir
seelische und kulturelle Schéden des sogenannten ,tech-
nischen Zeitalters“.

In der Verbindung von Wirtschaft und Technik selbst
kann die Wurzel des Uebels nicht liegen, sondern nur darin,
daB diese Verbindung nicht mehr im Gleichgewicht war
und so schadliche Nebenwirkungen technischen Schaffens
hervorrief.

Der grofite Nachteil dieser Gleichgewichtsstérung aber
bestand darin, daR der Arbeiter seelisch und uberhaupt
persdnlich von dem Werk seiner Hande und seiner tech-
nischen Leistung getrennt wurde. Die zunehmende Anony-
mitat in der Wirtschaftsorganisation wirkte hinein bis in
die untersten Schichten des industriellen Aufbaus. An die
Stelle der verantwortlichen und einsatzbereiten Persén-
lichkeit trat allzuoft der Funktion&r, der nicht selbst Ent-

scheidungen traf, sondern durch den hindurch — bildlich
gesprochen — irgendeine unfalBbare, ungreifbare, unperson-
liche Instanz entschied. Die letzte und festeste Bindung

aber empfindet gerade der einfache Mann, der konkret
und nicht abstrakt denkt, immer nur den Menschen gegen-
Uber, deren Fihrung er gern anerkennt, sobald an ihnen
starke menschliche Qualitaten sichtbar und wirksam werden.

Der zweite Grund der Trennung des Schaffenden von
seinem Werk liegt in der zunehmenden Arbeitsteilung, durch
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die viele Arbeitsgdnge mechanisiert und entseelt werden.
So geschieht es auch, daR der einzelne Arbeiter nicht mehr
den Gesamtzusammenhang des Werkes ubersieht und des-
halb auch keinen Sinn entwickelt fur den besonderen Wert
seiner eigenen Leistung fur das Ganze.

Die erste Schwierigkeit ist trotz der wachsenden GroRe
industrieller Organisationen im Prinzip lésbar. Man sorge
dafur, daB Persdnlichkeiten an den entscheidenden Stellen
stehen, die als Vorbilder auf die Gefolgschaft wirken. Kein
Befehl wirkt so verpflichtend wie die zwingende und durch
Leistung uUberzeugende Kraft eines personlichen Vorbildes.
Von ihm gehen Bindungen aus, die die egoistischen Trieb-
krafte Gberwinden, mindestens aber lenken und ordnen.
Das Geheimnis dieser Wirkung beruht aber darauf, daR
solche Personlichkeiten sich selbst gebunden fuhlen an
Lebenswerte und Forderungen, die hdéher stehen als die
engen Wiinsche des eigenen Ich, die sich willig in den Dienst
des Werkes stellen, das sie schaffen, und in den Dienst
von Volk und Staat, woflr sie letztlich ihr Werk voll-
bringen.

Fern liegt mir, verehrte Herren, lhnen hier auf Ihrem
eigensten Gebiete Vorschlage und Anregungen zu geben;
ich glaube nicht, die Schwierigkeiten zu Ubersehen, die
in der Arbeitsteilung und Konstruktion des Wirtschafts-
lebens begrundet sind. Aber es muf3 doch wohl mdglich
sein, im Arbeiter das Gefuhl zu wecken und die Ueber-
zeugung zu festigen, daR seine Arbeitsleistung; wertvoll
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und unentbehrlich fiir das Ganze ist. Er soll das Bewuftsein
haben, daR die gewaltigen Maschinen mit ihren staunens-
werten Leistungen doch immer nur das Werk menschlicher
Schopferkraft sind, dalR dieses Werk kein Selbstzweck ist,
sondern stets nur im Dienste gréRerer Gemeinschaft steht.
So gewinnt auch der Arbeiter wieder das stolze Gefuhl,
daB alles, was er tut, Deutschland gilt. Das ist echte, in
persénlichem Gefiihl verwurzelte Vaterlandsliebe, das ist
lebensnaher Gemeinschaftsgeist, der wirklich verpflichtet.
Damit sage ich lhnen, meine Herren, freilich nichts Neues.
Einsichtige Wirtschaftsfihrer lhres Kreises haben stets auf
diesem Wege die Mdoglichkeit einer Lésung der Arbeiterfrage
gesehen, die mit dem Aufschwung der Technik pldtzlich bren-
nend wurde. Heute kommt es darauf an, das Gefuihl solcher
Bindung auch in den komplizierten Verhéltnissen unseres
technischen Zeitalters zu wecken und, wo es nur schwach
ist, zu festigen und zu steigern. Der Mensch hat die
Technik geschaffen, er allein kann Uber ihre Zukunft ent-
scheiden.

Heute aber besteht auch beim Staate Verstandnis fur
diesen Adel der Arbeit, der Arbeit, die nicht Beschaftigung;
ist, der Arbeit, die nicht nur dem Erwerb dient, sondern
der Arbeit, die den Menschen befreit, die ihn den Sinn des
Lebens fuhlen 148t und die ihn erhebt zu einem Menschen-
tum, das keinen Stand, keine Kaste und keine Unterschiede
kennt, es sei denn die der Leistung und der menschlichen
Gite.

Das Verhalten von Stahlen und Leichtmetallen beim Gesenkschmieden.

Von Karl Daeves und Arno Ristow in Dusseldorf.

[Bericht Nr. 146 des Walzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*).]

(Betriebséhnliche Versuche zur Ermittlung des Fullvermdgens an einem 2,3-t-Fallhammer. EinfluR der Schmiedetemperatur
und der WerkstoffZusammensetzung. Rangordnung der 25 untersuchten Stédhle und 8 Leichtmetalle.)

N eben den die Beanspruchbarkeit des Werkstoffes im

fertigen Bauteil kennzeichnenden Eigenschaften spielt
die Verarbeitbarkeit fur die wirtschaftliche Auswahl der
Metalle eine wichtige Holle.

Es ist bisher nicht gelungen und wohl auch Uberhaupt
kaum mdglich, einfache Malzahlen fur eine Gesamteigen-
schaft ,,Verarbeitbarkeit* verschiedener Stahlsorten oder
gar verschiedener Metalle aufzustellen, weil diese Eigen-
schaft sehr wesentlich auBer von den Werkstoffeigen-
schaften von der Art des Verarbeitungsverfahrens abhéngig
ist. Diese Einflusse sind so stark, daB sich bei der Wahl
anderer Verarbeitungsbedingungen auch die Reihenfolge
der Bearbeitbarkeit verschiedener Stahlsorten vollkommen
verandern kann. Die Aufstellung eines allgemeinen Kenn-
wertes wirde deshalb nur irrefuhrend sein. Anderseits
wunscht aber die Praxis zu wissen, wie sich verschiedene
Stahlsorten im Vergleich zueinander unter bestimmten
im Betrieb eingehaltenen Bedingungen verhalten. Mangels
ausreichender theoretischer und praktischer Unterlagen
mufBten sich derartige Untersuchungen zuné&chst auf Teil-
eigenschaften unter ganz bestimmten Bedingungen be-
schréanken. Es sollte in diesem Rahmen festgestellt werden,
wie sich verschiedene Stdhle bei verschiedenen Tempe-
raturen in einer beim Gesenkschmieden wichtigen E'gen-
schaft, namlich der Fahigkeit, das Gesenk auszufillen,
verhalten. Die vorliegende Arbeit kann nur als ein erster

*) Vorgetragen von A. Ristow in der Sitzung des Unter-
ausschusses fiir Schmiedebetriebe am 9. Sept. 1937 in Dusseldorf.
— Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf, PostschlieRfach 664. zu beziehen.

Versuch und eine Anregung zu weiteren derartigen Ver-
suchen gewertet werden.

Im Schrifttum findet sich eine Reihe von Untersuchungen
Uber die Warmverformbarkeit von Stahlen durch Schmieden
und Walzen. Von F. Kickl, B. W. Dunn2 und H. See-
hase3d wurde die Versuchsanordnung so durchgebildet,
dal kleine Stahlzylinder bei wechselnden Temperaturen
unter genauer Messung der aufgewendeten Energie unter
Pendel- oder Fallhdmmem gestaucht wurden. Aus der
GroRe der Stauchkraft wurde eine Verformungsarbeit ab-
geleitet, wobei man die Bewegung der Schabotte besonders
berucksichtigte.

A. Pomp und H. Houben4) haben die Vorgénge beim
Schmieden mit einem Kkleinen Gesenkschmiedehammer
sehr eingehend bei Blei, Aluminium und Kupfer untersucht,
wobei die Dauer des SchmiedestoRes, die Forménderungs-
geschwindigkeit, Hammerverluste versuchsmafig und rech-
nerisch ermittelt wurden.

In einer neueren Arbeit von A. Portevin und P. G.
Bastien5 wurde die Warmverformbarkeit von Leicht-
metallen in der Spindelpresse festgestellt. Die mit dieser
Einrichtung erzielbaren  Verformungsgeschwindigkeiten
waren verhéltnisméfRig gering (0,33 cm/s). Da auf Grund
dieser Arbeiten anzunehmen war, dal die Warmverform-

4) Das Gesetz der proportionalen Widerstdande und seine
Anwendung. Leipzig 1883.

2) J. Franklin Inst. 144 (1897) S. 321/48; 145 (1898) S. 36/47.

3) Forschg. Ing.-Wes. 182 (1915).

4 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.
vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1214.

5 J. Inst. Met. 59 (1936) S. 83/110.

18 (1936) S. 65/87;



1452 Stahl und Eisen.

barkeit aufler von der Temperatur auch von der Ver-
formungsgeschwindigkeit abhangig sein wirde, wurde
diese bei der eigenen Versuchsdurchfuhrung bei allen Proben
dadurch gleichgehalten, daR stets derselbe Hammer (PreR3-
luftaufzug) verwendet wurde.

0. Niederhoff6 untersuchte den EinfluR der Legie

rungsbestandteile: Kohlenstoff, Chrom, Wolfram, Nickel,
Mangan und Mangan-Silizium bei Temperaturen von 600
bis 1200° mit Hilfe von Kiemenfallhdmmern. Die fur jede
Stahlgruppe gefundenen Kurven des spezifischen Form-
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Es sollte bei den Versuchen vor allem festgestellt werden,
in welchem Male der zu verarbeitende Werkstoff steigt,
d. h. die feinsten Umrisse des Gesenks ausfullt.

Nach mehreren Vorversuchen wurde eine Probenform
entwickelt, die aus Bild 1 und 5 ersichtlich ist. In einem
Drehkdrper wurde im Obergesenk ein Konus ausgearbeitet,

der in einer Luftbohrung von 10 mm Dmr. endete.
Diese erwies sich
als notwendig, Luftbohrung

um zu vermeiden,

widerstandes fallen in dem betrieblich wichtigen Gebiet S:r?losgelﬁe,emgj: Obergesenk Egtr/ghzvr\llécgt’:?gﬁOkg
Uber 950° zusammer.m. ' _ sammengepreRte Schlagzahl 3
0_. W. E I.I|s7) fand bei der Untf.arsuchu“ng der SchmleE—uft das Fillen
barkeit von unlegler.ten und. Chrom.-NlckeI-Stahlgn: daB des Gesenks be-
operhalb von 800° die tSchmwc?barkeﬁ fast g_erad.llnlg zu- eintrachtigte. Im
nimmt, dal dagegen bei 700 bis 800° Unstetigkeiten auf- Unterteil des
treten. In Anlehnung an die Betriebsforderungen wurden in Gesenks wurden
der vorliegenden Arbeit, soweit sie sich auf Stahle bezieht, drei Stufen aus-
nur Temperaturen von 930 bis 1260° gewahlt. gearbeitet und
Nach AbschluR der Versuche wurde noch eine Arbeit ebenfalls cine
von A. v. Zeerleder8 uber Auswahl der Aluminiumlegie- Luftbohrungvor- ¥97%
rungen unter Bericksichtigung ihrer Schmied- und Zer- hen Der (Interoesenk 295%
spanbarkeit bekannt, v. Zeerleder stellt bei den verschie- ?Jesg Ih R d 20,08
denen Leichtmetallegierungen und Messing die Schmied- eberschu e Luftbohrung
Metalls  konnte

barkeit unter einem kleinen Fallhammer und unter der
Schmiedepresse fest und kommt dabei zu der bemerkens-
werten Feststellung, daR die Reihenfolge der Schmiedbar-
keit unter Schmiedehammer und Presse gleich ist.

Durch die Aufgabenstellung war die eigene Ver-
suchsanordnung ziemlich festgelegt. Um den Verhélt-
nissen der Gesenkschmieden mdglichst nahezukommen,
wurde darauf verzichtet, die bei jedem Gesenkschmiede-
schlag von der Probe aufgenommene Arbeitsleistung fest-
zustellen; vielmehr wurden nach vorheriger Ermittlung der
zweckmaRigsten HammergroRe bei allen Versuchen die auf-
gewendeten Energien und Reibungsverluste dadurch an-
nédhernd gleichgehalten, daR derselbe Fallhammer bis zur
Héchstlage hochgezogen und aus voller Hohe zweimal auf
die zu untersuchenden Stahlproben fallengelassen wurde.
Im Betrieb ist es Ublich, beim Gesenkschmieden von Stahl
feuchtes Sagemehl auf das untere Gesenk und die Stahl-
probe zu streuen, damit die geschlagene Probe sich leichter
aus dem Gesenk I6st. Um die bei dieser Arbeitsweise mdg-
lichen Streuungen auszuschalten, wurde bei den Versuchen
vor dem Schlagen jeder Probe Ober- und Untergesenk nur
leicht eingedlt und dadurch die Reibungsverhéltnisse gleich-
gehalten.

Bei Leichtmetallen war die fur die Stahle aufgewendete
Energie zum Teil zu grof3 und die Verformungsgeschwindig-
keit zu hoch, so daR einige empfindliche Proben zertrimmert
wurden. Bei solchen Legierungen wurde entweder nur ein
Schlag aus voller Hohe auf die Probe ausgelibt oder die
Fallhtéhe ausnahmsweise auf die Halfte verringert. In den
Zahlentafeln und Bildern sind diese Ausnahmen besonders
aufgefihrt.

Der verwendete Fallhammer hatte ein Bargewicht
von 2200 kg; hinzuzurechnen ware hierzu das Gewicht des
Obergesenks mit 100 kg, so daB sich insgesamt 2300 kg
ergeben. Die Fallh6he betrag 230 cm, so daf sich eine Gesamt-
arbeitsleistung je Schlag von 5300 mkg ergibt. Das Gewicht
der Schabotte betrug 46 000 kg. Jede Probe erhielt zwei
Schlage aus voller Hohe, soweit nicht anders angegeben.

6 Arch.

Aussch. 65).
7 Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 21 (1933) S. 673/707
8) Z. MetaUkde. 29 (1937) S. 305/09.

Eisenhittenw. 2 (1928/29) S. 545/56 (Walzw.-

in einem mehr Bild 1. Gesenkschmiede-Versuchskdrper.

oder weniger breiten und dicken Grat zwischen Ober-
und Untergesenk frei austreten. Als passende Probe-
abmessung wurden durch Vorversuche fir alle Werkstoffe
Zylinder von 75 mm Dmr. und 100 mm Hé&he ermittelt. Die
Abmessungen des Gesenks waren so gewd&hlt, dal? die zu
untersuchenden Stéhle und Leichtmetalle bei gleichem
Arbeitsaufwand das eigentliche Ober- und Untergesenk
mehr oder weniger fillten, so daR das MalR des Fullens,
unmittelbar in Millimetern gemessen, einen einfachen, aber
natirlich nur rohen Vergleich zwischen den Stahlen unter-
einander und gegeniber den Leichtmetallen gestattete.
Bei Wiederholungsversuchen erwies sich diese MeRzahl als
so gut reproduzierbar, dal? sie von dem ausfihrenden Be-
trieb seither als Grundlage fir die Akkordfestsetzung be-
nutzt wird, obwohl dies urspringlich nicht der Zweck der
Untersuchung war.

Das Erwadrmen der Proben erfolgte in ferngas-
gefeuerten kleinen Schmiededfen. Die Proben jeder Ver-
gleichsreihe (12 Werkstoffe) wurden gleichzeitig eingelegt
und nach Erreichen der gewunschten Temperatur geniigend
lange im Ofen belassen, um genligenden Temperaturaus-
gleich zu sichern. Die dabei eintretende Abzunderung war
natirlich bei den verschiedenen Stahlen verschieden. Bei
spateren Versuchsreihen wurde stets ein Vergleichsstahl
mit geschlagen, um unabhéngig von Temperaturmessungen
die erhaltenen Werte mit friheren Versuchsreihen ver-
gleichen zu koénnen. Hierbei lieR sich eine uberraschende
Uebereinstimnuing der Werte erzielen, die meist nur 1 bis
2 mm in der Hohe der Probe, d. h. um 1bis 2 % voneinander
abwichen.

Bei der Auswertung der Ergebnisse wurden am
geschlagenen Stick unabhéngig von seinem durch die Ab-
zunderung beeinfluten Gewicht die hauptsachlichen Male,
wie die Hohe des Konus (h) einschlieRlich der Luftbohrung
(It) und Hohe der Stufen (s) einschlieRlich der Luftbohrung
(12, genau ausgemessen (Bildl). Danach den betrieblichen
Erfahrungen beim Gesenkschmieden von Stéhlen das Ober-
gesenk besser und sauberer gefillt wird als das Unter-
gesenk, wurde in allen Fallen der Konus der Probe als Ober-
gesenk eingebaut. Bei den Leichtmetallen wurde auRerdem

Probe 75% x 700mm
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auch ein Konus nach unten eingebaut und hierbei festge-
stelit, daB sich dann andere Verhaltnisse ergaben. Das beim
Stahl beobach-
tete bessere Ful-
len des Oberge-
senks war jeden-
falls nicht bei
allen Leicht-
metallen festzu-
stellen.
1 StEhe
In Zahlentafeil
sind die Werte fir
die oben beschrie-
bene MeRzahl der
Gesamthohe der
geschlagenen
Proben fir die
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Stéhlen nahezu geradlinig gefunden wurde, so dal Zwischen-
werte aus den Bildern 2 bis 4 mit ziemlicher Sicherheit ent-
nommen werden kdnnen.

Man erkennt zunéchst, dal in der Fullfahigkeit Stahle
mit héherem Aluminiumgehalt weit an der Spitze stehen.
Es folgen dann aluminiumlegierte Stahle mit gleichzeitig
hohem Chromgehalt, wie sie als hitzebestandige Stahle heute
vielfach verwendet werden. In Abstand davon liegt ein
PreBmuttemeisen mit 0,25 % P, wie es seit langem von der
Muttemindustrie wegen seiner Fahigkeit, feinste Konturen
auszufullen, bevorzugt wird (Bud 5). Es folgen dann ein
Stahl mit 3 % Crund 0,25 % Mo und mehrere silizierte und
unsilizierte Siemens-Martin-Stahle mit verschiedenem Koh-
lenstoffgehalt, anschlieBend Chrom-Xiokel- und Chrom-
Molybdé&n-Stédhle und mit merkwirdigerweise sehr niedri-
gem Wert ein unsilizierter Thomasstahl. Die geringste
Steigfahigkeit zeigen von allen untersuchten St&hlen ein
von der Reichsbahn als Kupplungsspindelstahl ver-

Zahlentafel 1.

Ausfillen des Gesenkes bei verschiedenen Temperaturen (Stadhle).
Gesamthéhe = (Konus -j- Stufen + Lufthohrungen) in mm.
Lfd.Nr. 960°  1020°  1060°  1110°  1150°  1170°  1200°  1205°  1220°  1260°
1 62 94 128
2 665 815 103 115
3 — 68 — 82.5 — — - 5 - 132 _
4 — 66.5 — — 98 118 _ — —
5 — 57 — — 100 112 — _ —
6 — 64 - - - VT 108 -
7 - 48,5 — 59 — — — - 108 —
8 — 52,5 44,5 56 51,5 - = 85,5 — 118
9 39,5 — — 51,5 52,5 70,5 75 — 78 91
10 43,5 i — 54 * 65 65,5 _ 75,5 — 74
11 45 50,5 — 55,5 63.5 64,5 — 73 78 78,5
300 7000 770 700 | 3o 12 — 8l - 5 — — — - 75 —
Temperatur der Proben beim Ziehen in °C 13 46 — 545 59 665 715 _ | — 735
. . R 4 46.5 ! I — 59 62 67 _ 72 — 72,5
Bud 2. Verhalten der unlegierten Stéhle 15 | — — — — 58 _ — 77 —
beim Gesenkschmieden (vgl. Zahlentafel 2). 16 _ 46,5 _ 53,5 I . _ 715 |
17 — 43,5 — 51 — — — — 685 I — !
18 _ ' 475 — — | 60 65 — — 1 -
19 40 i 52,5 60 63 R 66,5 - 66
20 - | 42 - 47,5 - - - - 68 .
21 B 42 - 49 - - | 645 - 67,5 -
50,5
22 41 - 50 54,5 56 63 69 - 72
Oo—
23 33,5 43 47 58 61,5 — 62 68 87,5
24 — | 36 — — 51 65 — — — ]
25 — 175 — — | 34 44 — — 1 —
verschiedenen wendeter Mangan-Silizium-Stahl und ein austenitisc-her
Stahlsorten und Stahl mit 23 % Cr und 20 % Xi. Die Zusammensetzungen
verschiedenen der untersuchten Stéhle sind der Zahlentafel 2 zu entnehmen.
Schlagtempera- In den Bildern 2,3 und 4 ist die Gesamthohe der Proben
turen wiederge- als MaRB fur das Fullvermoégen in Abhéangigkeit von den vor
geben, und zwar dem ersten Schlag gemessenen Temperaturen aufgetragen.
sind die Stanle Der besseren Uebersicht halber sind in diesen Abbildungen
nach sinkender die Stahle nach folgenden Gruppen getrennt:
Fullfahigkeit ge- 1. unlegierte Stédhle mit Kohlenstoffgehalten von 0,03 bis
ordnet. Die Ver- 0,76 % (Bud 2);
wendung von Be- 2. legierte Stdhle Baustdhle und warmfeste Kesselbau-
triebséfengestat- stoffe (Bild 3); S
tete nicht, die 3 Chrom-und Aluminiumstahle mit niedrigem Kohlenstoff-
Temperatur bei gehalt (Bild 4).
300 7000 T700 800 7300  Wiederholungs- In den Bildern entsprechen die Stahle 9 und 25 nicht der

Temperatur der Proben beim Ziehen in °C

Bld 3. Verhalten der legierten Stéhle
beim Gesenkschmieden (vgl. Zahlentafel 2).

versuchen genau
auf die gleichen
Werte einzustel-
len. Dies war jedoch nicht notwendig, da der Kurven-
verlauf der Steigfahigkeit mit steigender Temperatur
in Uebereinstimmung mit 0. W. Ellis bei fast allen

angegebenen Gruppeneinteilung, ihre Wiedergabe an dieser
Stelle erfolgt des besseren Vergleichs halber. Betrachtet
man die Zahlentafeln und Bilder auf den Einflu3 der
Schlagtem peratur hin, so erkennt man bei allen Stéhlen
ein ziemlich starkes Ansteigen des Steigvermdgens mit
steigender Temperatur. Man sieht aber auch, daB sich die



1454 Stahl und Eisen.

Zahlentafel 2. Ausfullen des

Bargewieht: 2,3 t; Fallhéhe: 2,3 m; Schlagzahl: 2;

Stahlart bzw.

Nr. Verwendungszweck C Si Mn
1 1 Versuchsschmelzen aus dem ¢ 0,09 0,32 0,62
2 ] Hochfrequenzofen . . . . \ 0,085 0,25 0,34
3 Hitzebestandiger Stahl 0,06 0,48 0,32
4 Séurebestdndiger Stahl 0,08 0,47 0,30
s Saurebestdndiger Stahl 0,08 0,49 0,28
6 Hitzebestdndiger Stahl 0,08 1,00 0,30
7 Hitzebestdndiger Stahl 0,08 1,13 0,30
s  Sdurebestdndiger Stahl 0,06 0,50 0,29
9 Warmprefmuttem, Thomasstahl 0,03 0,00 0,34
10 Réhrenstahl, Elektrostahl 0,10 0,15
11 Kesselbaustoff, Siemens-Martin-

StaNl o 0,10 0,19 0,51
12 Baustahl, Siemens-Martin, un-

STHIZIET e 0,42 0,25 0,69
13 Handelsgite, Siemens-Martin,

UNSIliZiert e 0,07 0,40
14 Stahl mit geringer Alterungs-

NEIGUND oo 0,07 0,03 0,33
15 Kesselbaustoff, Siemens-Martin-

StaNl e 0,22 0,34 1,15
16 Vergiutungs-Cr-Ni-Stahl, Siemens-

MaArtin e 0,33 0,27 0,62
17 Vergitungs-Cr-Mo-Stahl, Siemens-

Martin . 0,34 0,27 0,69
18 Kupplungen fir die Reicsbahn,

Siemens-Martin.......cceenee. — 0,45 -0,30
19 Handelsgite, Thomasstahl . . 0,06 — 0,44
20 Versuchsschmelze, Elektrostahl 0,33 0.20 0,65
21 Kesselbaustoff mit geringer Alte-

rUNGSNEIGUNT oo 0,33 0,38 1,08
22 Schnellautomatenstahl, Thomas-

stahl o, 0,06 - 0,55
23 Verschleilfester Werkstoff, Sie-

mens-Martin ... 0,76 0,32 0,65
24  Kupplungsspindelstahl, Reichs-

bahn . -~ 0,45 -0,80 1,00
25 Hochzunderbestdndiger Stahl . 0,19 0,81 0,67

Kurven verschiedener Stahle bei bestimmten Temperaturen
zuweilen Uberschneiden. Im einzelnen (Bild 2) sieht man,
daB die weichen und mittelharten unlegierten Stahle Uber
den ganzen Temperaturbereich von 960 bis 1260° hinweg
praktisch gleiches Steigvermdgen haben. Bei tieferen Tempe-
raturen weniger fullfahig ist Stahl St 60.11, der erst bei
1180° die weicheren Kohlenstoffstahle erreicht. Warm-
preBmutterneisen zeigt einen auffélligen Kurvenverlauf:
Bis zu 1150° liegt der phosphorreiche Stahl an der unteren
Grenze aller unlegierten Stéhle, Ubertrifft dann aber ober-
halb der genannten Temperatur die Steigfahigkeit aller
weichen Siemens-Martin- und Thomasstdhle. Tatséchlich
wird auch die Verarbeitung auf Warmprelimuttem bei diesen
Temperaturen vorgenommen. Der weiche unsilizierte
Thomasstahl verhalt sich bei 1100° dhnlich wie das Thomas-
WarmpreBmutterneisen, nur dal sein Steigvermdgen uber
1150° geringer bleibt als bei weichen Siemens-Martin-
Stahlen. Thomas-Automatenstahl mit héherem Schwefel-
gehalt von 0,25 % fullt von den untersuchten Handels-
stdhlen die Form des Gesenks am schlechtesten aus, wobei
zu beriicksichtigen ist, daB bei der Hammerendgeschwindig-
keit von uber 6 m/s alle Proben in dem Temperaturbereich
zwischen 960 und 1260° einen rotbriichigen Grat ergeben
(Bild 5, unten), der durch eine metallographische Unter-
suchung in Zusammenhang mit Randblasenseigerungon
gebracht werden konnte. Der Mangan-Silizium-Stahl fur
die Deutsche Reichsbahn hat in den verschiedensten Ge-
senkschmieden anfanglich Schwierigkeiten bei der Warm-
verformung gemacht und deswegen erhohten Zeitaufwand
benétigt. Die Kurve in Bild 2 gibt die Erklarung fur dieses
schon vor Jahren beobachtete Verhalten des Mangan-
Silizium-Stahls. Ganz aus dem Rahmen féllt der auste-
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Jesenkes bei 1200° (Stahle).
Gesamthohe = (Konus + Stufen + Luftbohrungen).

Zusammensetzung in % Gesamt- 1
p S Cu Cr Mo Al Ni \ mm |
— - 4,28 - — voll
— — 167 — — voll
0,019 Spur 65 025 08 _ —  .122
0,012 0,003 1650 — 0,12 06 0,16 -118
0,019 Spur 16,70 1,60 — 06 — 113
0,017 Spur 13,05 — 114 — — 108
0,020 0,003 2350 — 272 — — 100
0,002 Spur 20 021 — — — 80
0,250 0,060 75
3,0 0,25 e _ _ 73
0,027 0,025 — —  Spur — — 72
0,020 0,020 72
0,020 0,021 — — — — _ 715
0,023 0,017 70
0,042 0,030 065 0,10 0,16 Spur 0,64 — 70
0,019 0,019 048 — — 15 — 68
0,020 0,018 1,06 027 — — — 66
65
0,110 0,067 0,14 — — — _ _ 65
0,079 0,128 0,07 1,08 021 — — — 64
0,045 0,020 0,93 045 — 008 072 — 64 j
0,077 0,260 — — — 63
0,025 0,012 0,15 0,28 — _ 62
_ _ — — _ — 55
0,013 0,003 23,30 — — 199 — 40
nitische Chrom-Nickel-Stahl 25, der bis 1200° zunder-

bestandig ist und auch im vorliegenden Versuch bei 1220°
keinen nennenswerten Zunder ansetzte.

Aus Bild 3 ersieht man, dal die niedriglegierten Bau-
stéhle etwas weniger stark steigen als die unlegierten Stéhle.
Die warmfesten Kesselbaustoffe steigen, wie zu erwarten
war, nur schwer im Gesenk. Aus der Gruppe der unter-
suchten Baustédhle scheint am schwersten verarbeitbar
der schon erwédhnte Mangan-Silizium-Stahl.

In Bild 4 sind die Chromstahle mit niedrigerem
Kohlenstoffgehalt zusammengestellt. Ein klarer Ein-
fluR der zahlreichen in diesen Stdhlen enthaltenen Le-
gierungselemente Aluminium, Chrom und Molybdan laRt
sich aus diesen Vorversuchen nicht herausschélen. Die
Stahle mit 6 bis 17 % Cr zeigen praktisch das gleiche Ver-
halten. Der Stahl 7 mit 23,5 % Cr und 2,2 % Al ist etwas
schwerer verformbar; bei geringeren Chromgehalten von
2% und 3 % (Stahl 8 und 10) nimmt die Steigfahigkeit
rasch ab und néhert sich den Steigh6hen des unlegierten
Siemens-Martin-Staliles.

Ein Aluminiumgehalt von 0,5 bis 4,2 % scheint sich
sehr ginstig auf das Verhalten in der Gesenkschmiede
auszuwirken. Die Stdhle mit 1,7 und 4,2 % Al Ubertreffen
alle anderen Stahle, so daR das Gesenk, einschlieRlich der
Luftbohrungen, schon bei 1120° gefullt war (Bild 4).

Die mitgeteilten Zahlen dirfen nur als erste Versuchs-
ergebnisse gewertet werden. Sie sind nicht eindeutig
genug, um eine Erdrterung eines moglichen Zusammenhangs
der Steigfahigkeit im Gesenk mit den sonstigen Eigen-
schaften der Stahle zu gestatten. Es mufRten erst weitere
Stéhle untersucht und hierbei das Verhalten im Betrieb zu
einem MaRstab fur dieWarmVerformbarkeit erweitert werden.
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Fur grundséatzliche Ueberlegungen mufl noch auf einen
besonderen Umstand hingewiesen werden. Die vorliegenden
Versuche sollten unter moglichst gleichen, aber den Normal-

b1

~N
N\
4
~
_

s

'\
3001111 %llélmlg 1i1}]7.3001 1

Temperatur der Proben beimZiehen in °C

Bild 4. Verhalten der Chromstahle mit
niedrigem Kohlenstoffgehalt beim Gesenk-
schmieden (vgl. Zahlentafel 2).
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einflissen des
Betriebes unter-
liegenden Bedin-
gungen  zeigen,
in welcher Weise
dieFahigkeit, das
Gesenk zu ful-
len, bei gleich
grof3en Aus-

gangsproben
durch Werk-
stoffzusam -
mensetzung
und Schlag-
temperaturbe-
einflufdt wird.
Nunzundernaber
die Probekdrper
je nach der Zu-
sammensetzung
der Stahle wah-
rend des Versu-
ches in ganz ver-
schiedenem MaRe
ab. Bei absolut
gleicher ,,Steig-
fahigkeit“ kann
demnach ein
Stahl, der wah-
rend der Ver-
suchsdurchfih-
rungstarkenZun-
derungsverlust
erlitt, schon des-
halb das Gesenk
nicht soweit ful-
len wie ein zun-
derbestandiger

Stahl, weil weniger Stahl zum Fullen zur Verfugung steht.
Gewicht und Rauminhalt der zundemden Stéhle ist nach

dem Erwarmen und Schlagen kleiner geworden.

Fir den

PreR mutterneisen

960° 1105°

Automatenstahl; alle Proben rotbrUchig.

Bild 5. Aussehen der bei den angegebenen Temperaturen geschlagenen Kérper aus zwei Stahlarten

1170°

1200°

(Nr. 9 und 22).

Betrieb stellt dieser Umstand einen der zahlreichen Ein-
flisse dar, die den allem beachtenswerten Endwert des

Fillungsvermdégens bestimmen.

Zur Bestimmung des ab-

soluten

K. Daeves und A. Ristow: Stahle und Leichtmetalle beim Gesenkschmieden.

»Steigvermogens”
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mufl aber diesem Umstand

selbstverstandlich durch Verwendung und Bericksichti-
gung des Anfangs- und Endvolumens Rechnung getragen

werden.

schlaggebend ist,
zunderfreien Chrom-Nickel-Stahles Nr. 25.
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Bild 6. Verhalten von Leichtmetallen im Gesenk

(vgl. Zahlentafel 3).

Jedenfalls zeigen die Ergebnisse, dal bei der Verarbeitung
zwischen den verschiedenen St&hlen erhebliche Unterschiede
in der Steigfahigkeit beim Gesenkschmieden auftreten und
daB sich die Rangordnung der Steigfahigkeit bei verschie-

1260°

denen Temperaturen we-
sentlich veréndert.
2 Leichtretalle.

Da sich in den letzten
Jahren auch Eisenhutten-
werke mit dem Verschmie-
den von Leichtmetallen9)
beschéaftigt haben, wurden
zum Vergleich mit den 25
Stéhlen auch einige Leicht-
metalle unter gleichen Um-
standen auf ihre Steigfahig-
keit im Gesenk geprift.
Die Aluminiumlegierungen,
die den verschiedensten
Gattungen des Normblat-
tes DIN 1713 angehdren,
sowie Reinaluminium,
wurden nach vorheriger

N
9)\|éUr die Zurverfigungstelung der Proben haben wir den

Direner Metallwerken,
Bitterfeld, zu danken.

A.-G., und der 1.-G. Farbenindustrie,
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Anwérmung im Salzbad auf dem gleichen Fallhammer und
mit demselben Gesenk bei funf verschiedenen Temperaturen
zwischen 360 und 470° aus den gleichen Abmessungen
geschlagen. Selbstverstandlich sind derartige Schmiede-
bedingungen fur Leichtmetalle ungewdhnlich, weil diese
im allgemeinen unter langsam wirkenden Reibungsspindel-
pressen verarbeitet werden. Die Versuchsbedingungen der
Stahlreihe wurden aber, um eine Vergleichbarkeit mit den
Stéhlen zu ermdglichen, beibehalten.

In Bild 6 sind die Ergebnisse dieser Versuchsreihe, bei
der der Konus der Probe wie bei den Stadhlen im Obergesenk
eingebaut war, zusammengestellt; die untersuchten Legie-
rungen und deren Zusammensetzung gehen aus Zahlentafel 3
hervor.

Zahlentafel 3. Zusammensetzung der gepriften

Lfd. Nr. Werkstoffart %A1 Si Qu Mg Mn
1 DIN 1713 Al-Cu-Mg. 942 03 40 05 06
2 DIN 1713 Al-Cu-Mg. 935 05 43 06 07
3 DIN 1713 Al-Cu-Mg. 934 06 36 09 11
4 DIN 1713 Al-Cu-Mg. 933 05 42 07 08
5 DIN 1713 Al-Mg-Si . 97,0 0,95 0,02 0,77 0,95
6 Reinaluminium . 99,2 0,23 0,14 0,00 Spur
7 DIN 1713 Al-Mg 90,9 0,09 001 86 0,20
8 DIN 1713 Al-Mg 90,1 0,10 Spur 9.3 0,30

In Bild 6 sind einige Aluminium-Kupfer-Magnesium-
Legierungen zusammengestellt. Zum Vergleich wurden
auch Proben aus Reinaluminium und aus kupferfreien
Aluminiumlegierungen (siehe Werkstoff 5 und 6 in ZaMen-
tafel 3) gepruft. Wahrend sich die Aluminium-Kupfer-
Magnesium-Legierungen bei den untersuchten Schmiede-
temperaturen schwer ins Gesenk schlagen lieBen, jedenfalls
wesentlich schlechter als mittelharte Stahlsorten, wéren
Reinaluminium und die kupferfreie Legierung 5 leicht
gesenkschmiedbar. Bei dem ersten Versuch, Reinalu-
minium mit den bei Stahl angewendeten zwei Schlagen aus
voller Héhe zu schmieden, traten in dem ausgequetschten

475° Aluminium-Magnesium-Silizium-
und kupferfreie LegieruDg Nr. 5,
2 Schlage aus voller Hohe.

Bild 7. Gesenksehmiedbarkeit von Leichtmetall.

430° Rein-Aluminium,
2 Schlage aus halber Hohe.

Grat ortliche Ueberhitzungen des Metalls ein, so daR das

Aluminium stellenweise schmolz und mit dem anhaftenden

Natriumnitrat-Nitrit-Gemisch schuRartig explodierte. Dar-

aufhin wurden bei Aluminium und der kupferfreien Alu-

miniumlegierung 5 die Versuchsbedingungen derart geédndert,

dai

a) nur ein Schlag aus voller Hubhohe,

b) zwei Schldge aus halber Héhe mit dem gleichen Fall-
hammergewicht

ausgefuhrt wurden.

Die Ergebnisse sind in Bild 6 im Vergleich zu den Kurven
fir die Aluminium-Kupfer-Magnesium-Legierungen einge-
tragen. Man sieht, daR die kupferfreie Aluminiumlegierung 5
schon nach einem Schlag aus voller Hubhéhe ungefahr die
gleiche Gesamthdhe ergab wie die kupferhaltigen Legie-
rungen bei zwei Schlédgen. Bei zwei Schldgen aus voller

Stahle und Leichtmetalle heim

Leichtmetalle.
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Gesenkschmieden

Hubhohe stieg der Werkstoff 5 ungefahr doppelt so hoch
ins Gesenk (vgl. Bild 7, links). Bei Reinaluminium wur-
den bei einem Schlag aus voller Hubhdhe Probehdhen
erreicht, die fast doppelt so hoch lagen als bei der Legie-
rung 3 mit zwei Schlagen. Die Werte des Reinaluminiums
sind schon bei einem Schlag aus voller Hubhohe etwa gleich
den Werten, die bei WarinpreBmutterneisen mit zwei
Schlagen erreicht wurden. Wurden die Aluminiumproben
mit zwei Schlégen aus halber Hubhdhe (1 m) geschlagen (vgl.
Bild 7, rechts), so erhielt man noch etwas héhere Werte.

Bei den hochfesten Aluminiumlegierungen, besonders
Legierung 3 und 4, fallt der Knick in den Kurven bei etwa
400 bis 415° auf. Es scheinen hier zwei sich Uberschneidende
Einflusse vorzuliegen, namlich die entsprechend der Steige-
rung der Temperatur sich bessernde
Schmiedbarkeit und die bei einer be-
stimmten Temperatur einsetzende Le-
gierungsverfestigung durch Wieder-in-

Fe Ti Zn

0,3 Spur 0,02 N ; o
0,3 Spur 0,02 Losung-Gehen der ausscheidungsfahigen
0,3 Spur 0,02 Bestandteile.

04 Spur 0.02 Zum Vergleich wurde versucht, die
8"21‘21 882 - Gattung Aluminium-Magnesium (siehe
0:20 L Werkstoff 7 und 8 der Zahlentafel 3) in
0,18 _— . ahnlicher Weise ins Gesenk zu schlagen

wie die Aluminium-Kupfer-Magnesium-
Legierungen. Trotz rekristallisierender Zwischenbehandlung
(wie in Bild 6 angegeben) war aber dieser Werkstoff bei
den Ublichen Schmiedetemperaturen um 400° so schwer ver-
arbeitbar wie der austenitisclie zunderbestandige Stahl 25.
Die nachtrégliche metallographische Untersuchung der
Leichtmetall-Gesenkschmiedesticke bestatigte, dal die er-
mittelten Steighdhen nur unter mehr oder minder starker
Zerstérung des Metallzusammenhangs erreicht wurden.
Im Gegensatz zu den Stdhlen haben daher die angegebenen
Mafzahlen fur die Leichtmetalle keine praktische Bedeutung.
Nur bei Reinaluminium bei Anwendung des Schlages aus
halber Hohe und bei der kupferfreien Aluminium-Magne-
sium-Silizium-Legierung aus voller Hubh6he handelt es
sich um eine fur den Betrieb noch zuldssige Verarbeitung,
weil bei diesen beiden Werkstoffen Anrisse zum Trichter-
bruch nicht auftraten.

Zisanmmrenfassug

Es wurden Tastversuche durchgefihrt, wie sich Stéhle
und Leichtmetalle im Gesenkschmiedebetrieb verhalten,
wenn sie unter betriebsahnlichen Bedingungen, wie sie fir
Stéhle Ublich sind, verarbeitet werden.

Bei Zugrundelegung gleicher Form und gleichen Raum-
inhaltes des Ausgangswerkstiuckes fur alle untersuchten
Stéhle stiegen die zunderbestdndigen Aluminiumstéhle,
die ferritischen Chrom-Aluminium- und Chromstahle nach
einer betriebsméaRigen Erwdrmung auf Temperaturen Uber
1050° auffallend gut im Gesenk. Unter gleichen Umstanden
verhielten sich die weichen Siemens-Martin- und Thomas-
stahle wesentlich unginstiger. Ein austenitischer, zunder-
bestandiger Stahl mit 23 % Cr und 20 % Ni zeigte von den
untersuchten 25 Stahlsorten das geringste Steigvermdgen.
Der bekannte gunstige EinfluB eines hoheren Phosphor-
gehaltes von 0,25 % auf die Warmverformbarkeit wurde
bestétigt.

Die ermittelten Steigfahigkeiten sind fir den Betrieb
unter den gleichen Erwdrmungsbedingungen vergleichbar,
ein MaRB fur die Warmverformbarkeit an sich stellen sie nicht
dar, weil der Abzunderungsgrad nicht bericksichtigt werden
konnte.

Zum Vergleich mit den Stahlsorten wurden einige
Aluminiumlegierungen und Reinaluminium unter den fur



22. Dezember 1938.

Stahl gebrauchlichen, fir die hochfesten Leiehtmetalle
allerdings nicht UGblichen Betriebsverhaltnissen auf ihr
\ erhalten im Gesenk geprift. Bei einigen Leichtmetallen
war eine Aenderung der Schlaghthe oder der bei Stahl
angewendeten Schlagzahl erforderlich. Bei den ausschei-
dungsfahigen Aluminiumlegierungen zeigte sich, daf die
mit Steigerung der Temperatur zunehmende Verbesserung
der Steigfahigkeit durch den EinfluB der Legierungsver-

In der Aussprache wurde festgestellt, da Walzversuchel0)
eine weitgehende Uebereinstimmung mit den Ergebnissen der
Gesenksehmiedeversuehe erkennen lassen. Auch bei praktischen
Walzversuchen hat sich das gute Steigvermdgen von ferritischem
Chromstahl im Vergleich zu ThomasfluRstahl bestétigt, ebenso
zeigt reines Aluminium eine I,6mal hdohere Breitung. Der Ein-
fluR der Abkihlung an der Gesenkwandung ist in Anbetracht
der GroRe der verwendeten Proben und der raschen Folge der
zwei angewendeten Schlage (PreRluftaufzug) gering gewesen, vor
allem verglichen mit den auf Pressen vorhegenden Bedingungen.

A. v. Zeerleder8) hat bei seinen Vergleichsversuchen unter
dem Gesenkschmiedehammer und unter der Presse hei den von
ihm gepriiften zehn Leichtmetallen fast immer die gleiche Reihen-
folge der t\ armstauchbarkeit gefunden. Daraus kann geschlossen
werden, daB der Charakter der Legierung fur die Warmstauch-
barkeit ausschlaggebend ist und daR dahinter der EinfluB der
Abkiihlung der Probe an der Gesenkwand zurlicktritt. Ebenso
wird der Gefligeaufbau im Zusammenhang mit der Schmiede-
temperatur fir sehr wichtig gehalten, wie aus dem Vergleich der
Fullféhigkeit der ferritischen Chromstéhle Xr. 4, 5, 7 gegenlber
dem austenitischen Stahl Xr. 23 hervorgeht.

10) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 921.
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festigung bei etwa 400° lberdeckt wurde. Allgemein war
aber die Arbeitsaufnahme zu grof3, so daR die ermittelten
Steighohen nur unter mehr oder minder starkem Anreil3en
der Proben erreicht wurden. Eine Ausnahme bildeten
Reinaluminium und eine kupferfreie Aluminium-Magne-
sium-Silizium-Legierung.

Die Untersuchungen sollen unter Berlicksichtigung der
gewonnenen Erfahrungen fortgefuhrt werden.

Der Vortragende bestatigte, dal das Ergebnis bei der von
ihm gewahlten Probenform verschieden ausfiel, je nachdem, ob
der Kegel in das Ober- oder Untergesenk eingebaut wurde. Bei
den Stahlen wurde bei den angewendeten Temperaturen zwischen
960 und 1260° das Obergesenk besser gefillt, eine Beobachtung,
die in Uebereinstimmung mit Beobachtungen der Praxis steht.
Bei den Leichtmetallen wurde bei unterschiedlichem Einbau der
Gesenkhalften bisweilen das Untergesenk besser gefillt als das
Obergesenk, ohne daf eine eindeutige Erklarung hierfir zu finden
war. Von EinfluR sind auBer der Gestalt des Gesenkes auch die
Reibungsverhdltnisse, z. B. das Eindlen des Gesenkes, die
Aenderung des Gefligezustandes, vielleicht auch die Wérme-
leitfahigkeit, besonders bei den Aluminiumlegierungen, schlieRlich
die Verformungsgeschwindigkeit. Ferner wird die Ansicht ge-
&uRert, daB sich ein Unterschied &hnlich wie beim StrangpreR-
verfahren ergeben miisse, ob das Gesenk in den Stahl oder der
Stahl in das Gesenk geschlagen werden.

Um den starken EinfluR der unterschiedlichen Verzunde-
rung auszuschalten, werden Versuche in neutraler Atmosphére
vorgeschlagen, obwohl diese fiir den praktischen Betrieb be-
deutungslos sind. Es ist auch ein unterschiedliches Verhalten
beobachtet worden, je nachdem der Werkstoff langs oder quer
zur Faser geschlagen wird.

Entschwefelung von Roheisen mitgebranntem Kalk im Stirzelberger Trommelofen.
Von W alter Bading in Hickingen und Adolf Krus in Stiirzelberg.

[Bericht Xr. 179 des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute*®).]

(Grundlagen der Entschwefelung im Trommelofen.

Vorversuche. Entschwefelung von fliissigem Thomasroheisen.

Wirtschafliichkeit. Entwicklungsmdglichkeiten.)

A uf der Stirzelberger Hutte wird seit einigen Jahren im

.Trommelofen ein au nichtmetallisehen Eisenbegleitem
auflerordentlich reines Sonderroheisen erschmolzen. Ein
besonderes Merkmal ist der sehr geringe, meist unter 0,01%
liegende Sc-hwefelgehalt, auf den die H6he des Schwefel-
gehaltes der Rohstoffe keinen Einfluf? hat. Ueber das Ver-
fahren und den Trommelofen haben F. Eulenstein und
A. Krusl) ausfuhrlich berichtet. Es sei noch hinzugefigt,
daB das Verfahren in der Zwischenzeit metallurgisch und
baulich wesentlich vervollkommnet worden ist. Da das im
Stirzelberger Ofen durchgefihrte Verfahren die Grund-
lage der Entschwefelungsarbeit bildete, sei es noch
einmal kurz geschildert.

Erz mit Reduktionskohle vermischt wird mit oder ohne
weitere Zuschldge in den Trommelofen gegeben, der bei-
spielsweise mit Steinkohlenstaub befeuert wird. Ein Teil
der Eisenoxyde wird bei steigender Temperatur zu Eisen-
schwamm reduziert, der ubrige Teil verschlackt zuerst mit
der Kieselsdure des Erzes zu Eisenoxydulsilikat, das bei
weiterer Temperatursteigerung sich mit dem Kalkzuschlag
umsetzt, so dal das Eisenoxydul durch die im UebersehuR3
vorhandene Reduktionskohle ebenfalls reduziert wird.
Gleichzeitig erfolgt eine Aufkohlung des in den flissigen
Zustand Ubergehenden Eisens. Der Kalkzuschlag wird bei
schwefelhaltigen Erzen so hoch gewahlt, dafl die anfallende

*) Vorgetragen von W. Bading in der 52. Sitzung des Ar-
beitsausschusses des Hochofenausschusses am 25. Xovember 1938
in Dusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. h. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

i) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 6/12 (Hoc-hofenausseh. 158).

Schlacke ein schwer schmelzendes Bikalziumsilikat ist und
in einem normal betriebenen Schachtofen nicht gefiihrt
werden kann. Im Trommelofen ist dies aber mdglich, weil
die Schlacke durch Kippen des ganzen Ofens entfernt wird.
Die Schlacke liegt also bis zum Ende der Umsetzungen nicht
in flussiger, sondern in teigiger, d. h. trockener Form vor.
Durch die Bewegung des Ofens wird das fliissige Eisen immer
durch die Schlacke hindurchgegossen. Die innige Be-
rihrung des Eisenbades mit der trockenen Schlacke fuhrt
somit zum gleichen Erfolg, wie sonst durch Umsetzung
zwischen den beiden flissigen Phasen in einer ruhenden
Schmelzeinrichtung.

Das in den letzten Jahren in deutschen Huttenwerken
eingefihrte Entschwefelungsverfahren auBerhalb des
Hochofens, besonders bei der Verhuttung mit saurer Schlak-
kenfihrung, gab in Stirzelberg die Anregung, die bei der
Reduktion von Eisenerzen gemachten auflerordentlich
wertvollen Erfahrungen im Trommelofen auch auf die Ent-
schwefelung von Roheisen aus dem Hochofen anzuwenden.
Zuerst wurden kleine Mengen des im Drehofen erzeugten
Roheisens mit Schwefelkies kunstlich bis auf etwa 1,4% S
aufgeschwefelt und anschlieBend durch Zugabe von geringen
Mengen gebrannten Kalkes entschwefelt. Dabei gelang es,
den Schwefelgehalt bis auf 0,01% zu dricken.

Nach diesen Vorversuchen wurde ein groRerer derart
durchgefihrt, da® man schlechten, schwefelhaltigen Schrott
und Roheisen, und zwar zusammen 12 t, einschmolz und ihn
gleichzeitig auf 0,4% S brachte. Aus Zahlentafel 1 sind
die Veranderungen der Roheisenzusammensetzung zu ent-
nehmen. Nach dem Einschmelzen des Eisens wurde ge-
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Zahlentafel 1. Entschwefelung von Roheisen mit
gebranntem Kalk.
n -
S
Zeit der Probenahme 0% ;; '\(]//I: (;0 %
0 flUSSIQ .o 2,2 0,05 0,30 1,10 0,390
80 min... 3,3 0,05 0,35 0,90 0,040
120 min. 4,0 0.05 0.44 0,89 0,028

brannter Kalk und Koksgrus zugesetzt; der Koksgrus sollte
die durch das Einschmelzen hervorgerufene Entkohlung
wieder ausgleichen. Die grofRe Spanne von 80 min zwischen
der ersten und zweiten Probe wurde absichtlich gewabhlt,
weil durch das Einbringen von Kalk und Koks das Bad ab-
geklhlt war und wieder aufgeheizt werden mufte, um die
Entschwefelungsarbcit wirksam zu betreiben. Das wesent-
lichste Ergebnis dieses Versuches war, da der Phosphor
wéhrend des Versuches erhalten blieb; dies ist sehr not-
wendig, wenn ein Thomasroheisen entscliwefelt werden soll.

Ermutigt durch diesen Versuch wurde eine Wieder-
holung vorbereitet, dergestalt, dal eine Angleichung an
einen praktischen Betrieb erfolgte. Das Thomasroheisen
wurde am Hochofen in Hickingen in 30-t-Pfannen abge-
stochen, die auf Tiefgangwagen der Reichsbahn festgesetzt
waren. Es sei hier das groBe Entgegenkommen der Reichs-
bahn anerkannt in der Erlaubnis einer erstmaligen Ueber-
fihrung flissigen Roheisens auf Reichsbahnstrecken und
in der Gestellung der Tiefgangwagen und eines Sonderzuges,
der in den normalen Fahrplan eingelegt werden muf3te. Die
Fahrt auf der etwa 55 km langen Strecke Huckingen—
Hochfeld—Hohenbudberg—NeulR—Nievenheim—Stirzelberg
dauerte insgesamt 5 h. Alle Zeiten konnten planméRig
eingehalten werden.

Die Aufschwefelung des im basisch betriebenen Hoch-
ofen erschmolzenen Thomasroheisens wurde in der Pfanne
durch Schwefelsticke vorgenommen und gestaltete sich
auBerst schwierig, weil sich beim Einbringen des Schwefels
gleich eine die Schwefelaufnahme erschwerende Decke bil-
dete. Deshalb war die erste Pfanne kaum aufgeschwefelt,
hatte aber sehr viel Mangan verloren. Die zweite Pfanne
schwefelte bei geringerer Manganverschlackung besser auf,
so dal der mittlere Schwefelgehalt beider Pfannen in Stiirzel-
berg 0,186% betrug.

Der Trommelofen war vor der Ankunft der wahrend der
Fahrt abgedeckten Pfannen aufgeheizt und mit Kalkstein-
splitt beschickt worden, der wahrend der Aufheizzeit ge-
brannt wurde. Die beiden Pfannen, die insgesamt 55,8 t
enthielten, wurden auf den Kalk eingeleert. Der Ofen ent-
hielt ebenfalls Koksgrus, um den Kohlenstoffgehalt in der

Zahlentafel 2. Entschwefelung von flissigem Thomas-

roheisen.
Zeit der Probenahme 0 Si Mn P s Tfar?l?re-
% % m% % % °0
Am Hochofen in
Hickingen . . .. 36 0,78 1,17 1,80 0.100 1280
Bei der Ankunft in
Stirzelberg. . . . 36 0,77 0,43 1,85 0,186 1130
nach 5 min. ... 36 072 0,38 1,76 0,136
nach 35 min. ... 373 051 040 175 0,086
nach 56 min. ... 374 0,33 0,39 1,75 0,058
nach 80 min. ... 390 0,28 0,42 1.76 0,048
nach 117 min. 4,00 0,21 0,40 1,76 0,035 1450

(Abstich)

Aufheizzeit zu halten oder gar noch zu erhéhen. Die Tem-
peratur des Roheisens war von 1280° in Huckingen auf
1130° (gemessen mit Pyropto) gesunken. Die Ergebnisse
des Hauptversuches sind in Zahlentafel 2 und Bild 1 zu-

Enttehicefelnng von Boheiven «nt gebranntem
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sammengestcllt. Das Roheisen wurde nach der Entschwefe-
lung mit dem gleichen Sonderzug nach Hickingen zurtick-
gefahren und im Konverter anstandslos Verblasen. Die an
den Versuch geknupften Erwartungen waren erfillt. Der
Schwefel war auf 0,035% gesunken, ohne daR eine Aende-
rung der Mangan- und Phosphorwerte eintrat. Der Silizium-
gehalt sank ebenfalls von 0,78 auf 0,21%, was auch als ein
groBer Vorteil zu betrachten ist. Wenn der Schwefelgehalt
beim Einfullen auch

nichtdemeinessauer g

erschmolzenen Roh- C

eisens entspricht, so
beeintréchtigt dies
nicht die Beurtei- 32
lung des Versuches;
denn die Auswer-

felungsparabel in
Bild 1 besagt, dal
der Anfangsschwe-
felgehalt beliebig »
sein kann. Die hohen Kk .

Schwefelgehalte B N, 012
werden aulRerordent-
lich schnell aus dem
Bad entfernt; ein
groRerer Zeitauf-
wand ist erst bei
niedrigen Schwefel-
gehalten notwendig.
Wenn bei diesem
Versuch die Entschwefelung 117 min beanspruchte, so ist
zu bedenken, dalR die Einfulltemperatur sehr niedrig lag.
Im laufenden Betrieb, also bei einer Anfangstemperatur
von 1250° und bei Verwendung von im Ofen vorgewarmtem
kleinstickigem und gebranntem Kalk, muR sich die Ent-
schwefelung in etwa 1 h durchfiihren lassen.

Die Zusammensetzung der Schlacke war 27,50% Si02
59,80% CaO, 1,70% MgO, 4,0% Al23, 4,4% Fe, 0,82% S,
0,15% Mn und 0,18% P. Sie entspricht nicht ganz dem
Versuch, da ein Schlackenrest vor dem Setzen des Kalkes
von der vorhergehenden Schmelze im Ofen verblieben war.

020

5581 00V
—0

i 1 10
D Sm 33 SB 80 117
ZeffiTac/rEntscO mfe/uf7ffydeM mf7/nmin

Bild 1. Verlauf der Entschwefelung.

Zahlentafel 3. Kosten der Entschwefelung im
Trommelofen.

1. Kosten

Kosten fur Kalk, Koksgrus undKohlenstaub 1,17 JIM\t ]
L O NN @ it 0,06
Stromverbrauch fir die Anlage... .0,05 /t
Ofenfutter aus Teerdolomit (100 t) ... 0,06 5?.#/t

Amortisation und Verzinsung (Ofen ohne Ge-
DAUAE) o 0,19J?2Jtf/t
Sonstige K OSTeN e | 0,07 JIM ft

1,60 JIM/t
2. Gutschrift

a) Schlackengutschrift 2,50 X #/t fir Zement ,0,14~.M/t
Hoherer Sehrottverbrauch im Thomaswerk | 0,70 At

10,84 JU t!t

b) Schlackengutschrift 12,00 .8.Mjt fir Dunge-
zwecke
Hoherer Schrottverbrauch im

0,65 J/.K/t
Thomaswerk |0,70 |

3. Entschwefelungskosten
a) 1,60 — 0,84

b) 1.60 — 1.35

.................... 10,76 |M It
;0.25j0 /t

Ausschlaggebend fur diese Art der Entschwefelung sind
die Kosten, die man gegenlber der Sodaentschwefelung
auf den ersten Blickziemlich hoch vermutet. In Zahlen-
tafel 3 sind dieseKosten nacheiner Berechnung der Stirzel-
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berger Hitte zusammengestellt und kénnen als Reehnunirs-
unterlage gegenuber der Sodaentschwefelunf verwendet
werden.

Der Ofen mit einem Fassungsvermogen von 70 t und die
zugehodrigen Hilfseinrichtungen sind in Bild 2 dargestellt,
wie er bei Anwendung des Verfahrens im Stahlwerk anzu-
ordnen ist. Sechzehn Schmelzen miussen in 24 h ent-
sehwefelt werden kdnnen, das bedeutet mindestens 1000 t
im Tag. Der Trommelofen kann auch fur gréBere Leistung
gebaut werden. Somit kann die Erzeugung eines grof3en
sauer betriebenen Hochofens wirksam entschwefelt werden.

als Gutschrift fur die Entschwefelungsarbeit auftreten. So
verbleiben je nach Verwendung der Schlacke tatsachlich Ent-
schwefelungskosten von 0,76 JIM oder 0.25 J?JT/t Roheisen.
Zu diesen zahlenmafig erfaBbaren Werten treten aber
noch eine Reihe von ginstigen Erscheinungen, die das Ge-
samtbild maRgebend beeinflussen kénnen. Das sind:

1. Durch Herabsetzung des Siliziumgehaltes um etwa 70%
und die Temperaturerhthung im Trommelofen wird das
Roheisen bei geringem Auswurf und gutem Ausbringen
stets gut verblasbar sein. Der Schrottverbrauch als
billiger Einsatz steigt.

Rekupe-
rator

Bild 2. Entschwefelungsanlage fiir Roheisen.

Die Kosten fir Kalk, Koksgrus und Steinkohlenstaub
wiirden 1,17 J1J1 je t Roheisen betragen. Das Teerdolomit-
futter wiirde nach den Erfahrungen in Stlrzelberg eine
Lebensdauer von 90 Tagen haben und bringt nur eine Be-
lastung von 0,06 J?JSf/t. Die Ofenanlage einschlieflich
Rekuperator, Schornstein usw. wiirde 400 000 J1J1 kosten,
jedoch unter der Voraussetzung, dal sie unter Dach im
Bereich des Mischerkranes zu stehen kédme, und ergébe eine
Belastung durch Tilgung und Verzinsung von 15% in Héhe
von 0,19j?J?/t. Die Gesamtkosten einschlieBlich Strom-
und sonstiger Kosten betragen 1,60 JUC je t Roheisen.

Die Schlacke ist nach dem Versuchsergebnis rechnungs-
maRig fur zwei Schmelzen verwertbar, wenn bei der zweiten
Schmelze Kalk nachgesetzt wird. Fir zwei Schmelzen er-
geben sich 7,6 t Schlacke. Wird die Schlacke zur Zement-
erzeugung verwendet, so betragt der Erlés 2,50 J1JI\t, wird
sie zu Dungezwecken verkauft, so erhéht sich der Erlés auf
MJUIft. Das ergibt eine Gutschrift im ersten Fall von
0,14 J131, im zweiten Fall von 0,65J1J1 je t Roheisen. Be-
merkt soll hierbei noch werden, daR die Hohe des Kalksatzes
imwesentlichen vom Siliziumabbrand des Bades abhéngig ist.

Sehr wesentlich ist ein héherer Schrottverbrauch im
Konverter beim kalkentschwefeiten gegeniber sodaent-
schwefelten Roheisen. Bei der hohen Roheisentemperatur
und der damit bedingten guten Verblasbarkeit wiirde der
Mehrschrottanteil bei Kalk- gegeniiber Sodaentschwefelung
mit 5% eher zu niedrig als zu hoch angenommen sein. Wenn
bei der Bemessung der Einsatzkosten noch der chemische
Abbrand der groBeren Roheisenmenge in einem Falle be-
ricksichtigt wird, so kann fir den Unterschied zwischen
Schrottpreis und Roheisenpreis HJUI/t angenommen
werden. Dies ergibt bei 5% mehr Schrott 0,70J1J1/t, die

2. Jedes am Hochofen anfallende Roheisen kann ent-
schwefelt werden. Matte Abstiche mit hohen Schwefel-
gehalten sind fir die Entschwefelung nicht hinderlich.
Die hoheren Aufheizkosten sind in diesem Falle geringer
als das Umschmelzen eines matten Eisens, das in Massel-
betten vergossen werden mufR.

3. Pfannen- und Mischerauskleidung werden geschont.
Gerade bei Mischern hat sich die Sodaschlacke als duf3erst
zerstérend bemerkbar gemacht. Wo Erfahrungen hier-
Uber vorliegen, kann die Erhéhung der Ausmauerungs-
kosten des Mischers bei Sodaentschwefelung der Kalk-
entschwefelung gutgesehrieben werden.

4. Die Entschwefelungsschlacke ist ohne besondere Auf-
bereitung verwendbar.

Zusammenfassung.

Die sehr niedrigen Schwefelgehalte des im Stirzelberger
Trommelofen erzeugten Roheisens haben dazu gefiihrt,
diesen Ofen zur Entschwefelung von Roheisen mit gebrann-
tem Kalk zu verwenden. Vach erfolgreichen Vorversuchen
wurde ein groBerer Versuch mit Thomasroheisen durchge-
fuhrt, das vom Hochofenwerk in Huckingen mit einem
Sonderzug flussig nach Stlrzelberg gebracht und dort ent-
schwefelt wurde. Das flissige Roheisen wurde nach Huckin-
gen zuruckgebracht und im Thomaswerk weiterverarbeitet.
Die Technik des Entschwefelungsverfahrens wird beschrieben
und die Wirtschaftlichkeit mit einem Ausblick in die Zu-
kunft eingehend erdrtert.

Zum SchluBl sei dem Vorstand der ,,Sachtleben“-A.-G.
und der Mannesmannréhren-Werke der Dank fir die Er-
maglichung der Versuche ausgesprochen.
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An den Bericht schloR sich folgende Erdrterung an.

W. Oelsen, Diusseldorf: Die Entschwefelung des Roheisens
mit Kalkstein oder gebranntem Kalk wurde im Kaiser-Wilhelm-
Institut fur Eisenforschung an Hand kleiner Laboratoriums-
schmelzungen (etwa 200 g Roheisen im Graphittiegel) eingehend
untersucht2). Dabei ergab sich, daB die entschwefelnde Wirkung

Zahlentafel 4. Wirkung der Kalkentschwefelung.

% CaO zugesetzt | % S im Roheisen % 0aO zugesetzt % S im Roheisen

bei 1400° bei 1300°
0 0,54 0 0,56
+ 10 0,24 411 0,24
411 0,038 413 0,054
4 1,25 0,006 4 15 0,008

des festen Kalkes sehr stark von den physikalischen Bedingungen
abhangt. Soll eine kraftige Wirkung schon kleiner Kalkmengen
erzielt werden, so mufl die Berihrung des Kalkes mit dem Roh-
eisen so innig wie méglich gemacht werden. Wenn man den Kalk

2) Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1212/17.
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als feines Pulver anwendet, gut durchrihrt und tberdies darauf
achtet, daB sich das Pulver nicht zusammenballt, so lassen sich
jedenfalls im Laboratorium sehr weitgehende Entschwefelungen
erzielen. Einige Ergebnisse, die mit fein gemahlenem Kalk bei
einer Reaktionsdauer von jeweils 15 min erzielt wurden, sind
in Zahlentafel 4 angegeben. Das Roheisen enthielt weniger als
0.2% Mn.

Besonders zu beachten ist, dal die Wirkung des Kalkes bis
zu sehr geringen Schwefelgehalten reicht. Der Schwefel des Roh-
eisens kann bei diesen Temperaturen offenbar schon vollstandig
in Kalziumsulfid Gbergefuhrt werden.

Groberes Kalkpulver zeigte bei so kleinen Mengen, wie sie
hier angegeben sind, wesentlich geringere Wirkungen, besonders
dann, wenn nur kurze Reaktionszeiten (3 min) innegehalten und
ein Zusammenballen nicht vermieden wurde. Das Zusammen-
ballen des Kalkpulvers tritt besonders leicht ein unter oxydieren-
den Bedingungen, z. B. wenn Kalksteinpulver zum Roheisen ge-
geben wird und durch die Oxydationswirkung der Kohlensdure
Kieselsdure und Eisenoxyde entstehen, aufRerdem auch bei hohen
Anfangsschwefelgehalten (> 0,3% S). Durch Zumengen von
Kokspulver zum Kalkpulver kann das Zusammenbacken ver-
hindert werden.

Umschau.

Der Einflu3 des Sauerstoffs auf die Alterung
des Stahles.

A. B. Wilderl) untersuchte den EinfluR des Sauerstoffs
auf die natirliche Alterung verschiedener Stahlproben, deren
chemische Zusammensetzung und Behandlung in Zahlentafel 1
angegeben sind. Er unterscheidet zwischen einer Alterung nach
einem Abschrecken und einer Alterung nach einer Kaltverformung.
Die Alterung wird durch den Hérteanstieg ausgedriickt, den die
Proben im Verlaufe von meist 30 Tagen erfahren. Die Hérte
wurde nach dem Rockwell-Verfahren gemessen und auf Brinell-
Einheiten umgerechnet. Die Kaltverformung wurde durch Ein-
driicken einer Kugel von 10 mm Dmr. unter einer Belastung
von meist 500 kg hervorgerufen, worauf die Hérte auf dem
Grunde des Eindruckes gemessen wurde.

Wilder ging zunachst von sehr reinem Elektrolyteisen
(Proben 1 und 2 nach Zahlentafel 1) aus, daser teils in Stickstoff
gluhte, teils im Sauerstoffstrom behandelte, und zwar so
lange, daR sich bei den verschiedenen Temperaturen das Gleich-
gewicht einstellen konnte; anschlieRend wurden die Proben in
Wasser abgeschreckt. Die Ergebnisse der Harteprifung in
Abhéngigkeit von der Lagerzeit sind in Bild 1 zusammengestellt.
Ein wesentlicher Harteanstieg durch Alterung ist nicht fest-
zustellen; die bei 300° mit Sauerstoff behandelten Proben alterten
annahernd in demselben MaRe wie die bei 800, 1075 und 1300°
behandelten. Bei den Proben der Reihe 2 steigt die Ausgangsharte

1300h bei300° I . VJibei800°\ 3JIbeil07S®
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Bild 1und 2. natirliche Alterungd der Elektrolyteisenproben nach Abschreckbehandlung

und nach Kaltverformung.

mit zunehmender Abschrecktemperatur merklich an. Hieraus
wird geschlossen, daR sich der Alterungsvorgang schon im Ab-
schreckbad abspielt und die tatséchliche Hartesteigerung groRer
ist, als es aus diesem Grunde in den Endwerten zum Ausdruck

1) Metals & Alloys 9 (1938) S. 119/23 u. 145/48.
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kommt. Die Alterung nach Kaltverformung bei den beiden
Elektrolyteisenproben geht aus Bild 2 hervor.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der unter-

suchten W erkstoffe.

PrNOIPe %o %S %Mn %P %s 9% 02 % n2 Bemerkung
1 0,005 0,010 0,003 0,003 0,005 0,09 0,005 verfeinertes
0,001 - - — 0,10 0,005  Elektrolyteisen
3 0,030 — - - — ~>0.06 0,005 Armco-Eisen
R 20,02
4 0,025 — — — — 0,09 Schweifstahl
5 0,04 0,008 008 0012 0032 K 0,04 FluBstahl nicht
R 0,02 desoxydiert
6 0,04 0,005 022 0,020 0035 K 0,022 FluBstahl mit
R 0,019 Mangan
desoxydiert
7 0,03 0,001 003 0,006 0006 K 0,03 FluBstahl mit
R 0,02 Aluminium
desoxydiert
8 0,03 0094 006 0007 0035 K 0,019 FluBstahl mit
R 0,013 Silizium
desoxydiert
9 019 0,050 046 0,010 0,028 - besonders
desoxydiert
m) K= Kern. -) R = Band.

In gleicher Weise wurde die Alterung nach dem Abschrecken
und nach KaltVerformung bei Armco-Eisen (Reihe 3, Zahlen-
tafel 1) untersucht, wobei man die in Zahlentafel 2 angefiihrten
Ergebnisse erhielt. Die Anfangsharte der kaltverform-
ten Probestiicke ist wieder groBRer, und zwar infolge der
Alterung wahrend der Kaltverformung und der dblichen
hartesteigernden Wirkung der Kaltverformung. Im
Gbrigen wird bei fast allen Proben eine deutliche Ab-
schreck- und Reckalterung festgestellt. Besonders her-
vorgehoben wird, da Abschrecken von 950° in Wasser

- mit nachfolgendem Anlassen auf 650° und Kaltver-

formen bei Raumtemperatur keine wesentliche Alte-
rungshértung hervorruft.

Die Proben der Reihen 4 bis 8 nach Zahleiitafel 11

wurden von 950° in Wasser abgeschreckt und her-
nach auf natlrliche Abschreckalterung sowie auf
natirliche und kunstliche Reckalterung gepriift, wobei
folgende groBRten Hartesteigerungen gefunden wurden:

Stahl Nr. 4 5 6 7 8
Nach Abschrecken ... 308 48,0 620 389 540
Nach kinstlicher Reckalterung . n.b. 37,0 37,0 46,0 340

Der Schweilstahl Nr. 4 zeigte trotz seinem hohen
Sauerstoffgehalt keine so ausgeprdgte Abschreck-
alterung wie die ubrigen, sauerstoffarmeren FluB-
stahle, unter denen auch bei dem mit Aluminium
desoxydierten Stahl Nr. 7 keine Alterungsbestandig-
keit erreicht wird.

Probe Nr. 9 (Zahlentafel 1) stellt einen beson-
ders desoxydierten FluBstahl dar; die Schmelze
wurde mit Silikomangan im Ofen vordesoxydiert
und mit 900 g AIl/t und etwas Ferrosilizium in der GieR-
pfanne fertiggemacht. Nach Normalglihen bei 900° trat noch

immer eine deutliche Reckalterung ein. Nach Abschrecken
ven 400 ™ Wasser und Anlassen auf 650° enwies sich
dieser  Stahl jedoch als voéllig alterungsbestandig. Die
Ergebnisse  beweisen 1 Repkiilfprnncr — durch  besondere
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22. Dezember 1938.
Zahlentafel 2.

GrofRter Harteanstieg nach 30 Tagen
Alterung hei Armeo-Eisen.

Proben abgekiihlt Brinell-Harte

von 0C in nicht kaltverformt kaltverformt

10G0 Wasser 42,0 53,0

850 Wasser 26,4 45,8
/950 Wasser 595
1G50 Wasser ’ 57,0
/ggg Luft - 34,0

Wasser

1650 Luft 235
/950 Luft
*650 Wasser 516 520

Desoxydation und Warmebehandlung vermieden werden kann.

Hieraus wird geschlossen, daR der Sauerstoff, der als Ursache

der Reckalterung angesprochen wird, durch die besondere Warme-

behandlung (Abschrecken von 900° in Wasser, Anlassen auf
050° mit Abklhlung an Luft) in einen stabilen Zustand uber-
gefuhrt wird.

Aus den Untersuchungen folgert Wilder,

1 daB das Altern des Stahles nach dem Abschrecken eine Eolge
des Ausscheidens von Eisenkarbid ist; Sauerstoff spielt hierbei
eine sekundare Rolle;

2. dal das Altern des Stahles nach der KaltVerformung meistens
eine Folge der Ausscheidung einer Sauerstoffverbindung ist;

3. daR die Héarte des kaltverformten Stahles bis zu einem gewissen
Grad durch Altern wahrend der Kaltverformung hervor-
gerufen worden sein kann;

4. daB das Altern von niedrig- und hochgekohlten Stahlen im
Abschreckbad vor sich gehen kann; die Wirkung hangt von der
Natur und Zusammensetzung des Stahles ab;

5. daR reekalterungshestandiger Stahl durch besondere Des-
oxydation und Warmebehandlung hergestellt werden kann.

Die Arbeit von Wilder vermag die Rolle des Sauerstoffs,
der als Tréger der Reckalterung bezeichnet wird, keineswegs
eindeutig zu kldren. Die vorher besprochenen Versuche
setzen eine temperaturabhdngige Loslichkeit des Eisenoxyduls
im festen Eisen voraus. Wailder gibt zu, daR ein Nachweis
fir diese entscheidende Voraussetzung bisher nicht erbracht
werden konnte. Schon aus diesem Grunde missen die vorliegenden
Untersuchungen mit Vorsicht aufgenommen werden, zumal da
eine Reihe von Arbeiten bekannt ist, welche eine Loslichkeit des
Sauerstoffs im Eisen verneinen; hingewiesen sei z. B. auf die
Untersuchungen von H. Esser und H. Cornelius2), welche gegen
eine solche temperaturabhéngige Ld&slichkeit des EisenoxyduLs
im festen Eisen sprechen, sowie auf die rdntgenographischen
Untersuchungen von J. L. Bums3), die eine Uebersattigung
des Sauerstoffs durch Abschrecken von Temperaturen unter-
halb Aj ausschlieRen. Es sind ferner mehrere Arbeiten bekannt,
in denen bewiesen wird, daB der Sauerstoff ohne EinfluB auf die
mechanische Alterung ist, wie z. B. von W. Eilender, A. G ott-
wald und A.Fry4),W.Eilender, H. Cornelius und H. Knip-
pel5 sowie von P. Menzen*). Die Widerspriiche in der Be-
urteilung der Rolle dieses Elementes werden nur durch umfang-
reiche und sorgféltige Arbeiten beseitigt werden konnen, die den
Sauerstoff nicht nach seinem Gesamtgehalt, sondern nach seiner
Bindungsform, Ausscheidungsfahigkeit und Teilchengrée unter-
suchen und gleichzeitig den chemischen und physikalischen Auf-
bau des Stahles genau beriicksichtigen. Die von Wilder angege-
benen Sauerstoffwerte wurden nach dem Wasserstoffreduktions-
verfahren ermittelt, durch das bekanntlich nur Eisenoxydul und
Manganoxydul, nicht aber Kieselsdure und Tonerde erfal3t werden.
Es wurde ferner unterlassen, die Gasgehalte der Proben nach den
verschiedenen Glihbehandlungen im Stickstoff- oder Sauerstoff-
strom anzugeben, wie Uberhaupt die meist unvollstandige chemi-
sche Untersuchung als nachteilig empfunden werden muR.

Dies gilt besonders fir die fehlenden Stickstoffwerte. Es
kann heute als sicher gelten, daB gerade dieses Element auf
das Alterungsverhalten des Stahles einen maRgeblichen
EinfluR ausubt, was auch aus der Arbeit von Wilder
an den im Stickstoffstrom behandelten Proben sowie aus dem
Verhalten der Proben Nr. 4 (Schweistahl), 7 und 9 (mit Alumi-
nium desoxydierter FluRstahl) abgeleitet werden kann. SchweiR-
stahl ist ndmlich durch seinen geringen Gehalt an Stickstoff
gekennzeichnet. Die Wirkung der Aluminiumdesoxydation ist
nicht mit der Abbindung des Sauerstoffs, sondern mit der Ueber-

2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 532/35 (Werkstoffaussch. 212).

3) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., lron Steel
>iv., 113 (1934) S. 239/61.

4) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 554/64 u. 680/81 (Werkstoff-
ussch. 268).

5 Arch. Eisenhittenw. 8 (1934/35) S. 507/09.

« tw t™ TMeacrt. Techn. Hochschule Aachen (1936).
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flihrung des Nitrids in eine unlésliche und deshalb nicht alterungs-
fahige Form zu erkléren. Da die Verwandtschaft des Sauerstoffs
zum Aluminium groRer ist als die des Stickstoffs, mufl zur Er-
reichung der Alterungsbestdndigkeit der Stahl (berdesoxydiert
werden, so dal noch eine genligende Menge Aluminium fur die
Abbindung des Stickstoffs zu einem unléslichen Nitrid zur Ver-
figung steht; erfahrungsgemaR sind hierfur ungefédhr 0,02 % Al
im Stahl nétig. Robert Pribyl.

Orsat-Geréat, Bauart der Warmestelle Dusseldorf.

Im folgenden wird die Bauart eines Orsat-Gerates be-
schrieben, die sich aus den Erfahrungen und Ansprichen der
Warmestelle Disseldorf bei ihren Betriebsversuchen ergab.
Ausschlaggebend bei der Festlegung der Bauart war, ein leicht
ortsbewegliches Gerédt (Bild 1) zu schaffen, dessen Prifung auf
den Zustand der GlasgefaBe infolge Durchsichtigkeit aller Teile

Bild 1. Ortsbewegliches Orsat-Gerét.

und einfacher Austausch-
barkeit leicht méglich ist.
Als Absorptionsgefale
fir Kohlenséaure, schwere
Kohlenwasserstoffe, Koh- n
lenwasserstoffe und Koh-
lenoxyd ‘wurden GeféRe
mit doppelter Wasch-
wirkung verwendet. Zur
Sauerstoffbestimmung ist
ein mit Stahlspanen (zur

Dreiwegeha/in

VergroRerung der Ober- is
flache) gefilltes Gefal
eingebaut.

Die Verbrennungs-
pipette zur Bestimmung
von Methan und Wasser- |
stoff durch Verbrennen
Uber einer Platinspirale
stellt eine neue Bauart
der Warmestelle Dissel-
dorf dar (Bild 2). Sie
hat den Vorteil, daB der
Verbrennungsraum unten

liegt und durch einen
eingeschliffenen Glas-
stopfen, der gleichzeitig

Tréger der Verbrennungs-
spirale ist, abgeschlossen
wird. Ein Durchsickern
von Flussigkeit, wie es
bei langerem Stehen der
Gerate mit Gummidich-
tungen beobachtet wurde,
findet nicht statt. Die

-Anschlulklemmen-s s
Bild 2. Verbrennungspipette.

113



1462 Stahl und Eisen.

Kontaktklemmen fir die Spannungszufiilming zur Platinspirale
sind immer in gutem Zustand.

Das Gas tritt durch eine Kapillarréhre in die Verbrennungs-
kammer ein, verbrennt hier und steigt durch eine zweite, doppelt
gekropfte Kapillare nach oben in die Pipette. Ein besonderer
Kuhlmantel ertibrigt sich bei dieser Bauweise, da die Sperr-

Bild 3. Aufhangung der GeféRe.

flissigkeit die Kihlung selbst Gbernimmt. Das Hochleiten des
Gases hat weiter den Vorteil, dal ein Auswechseln der Spirale
oder gar des ganzen Glasstopfens mit Spirale erfolgen kann, ohne
dal die Sperrflussigkeit abgelassen werden muf. Fir die Be-
heizung der Platinspirale ist im Gerdt ein Transformator zum
AnschluB an das Lichtnetz mit Schalter und Regelwiderstand
Vorhanden. Diese Teile sitzen als Einheit auf einer Platte und
werden in Rillenschienen eingeschoben. Um beim Reinigen oder
Stehenlassen des Gerates die elektrischen Teile nicht den Ein-
wirkungen der Absorptionsflissigkeiten auszusetzen, wird die
elektrische Ausriistung herausgezogen.

Die Aufhédngung der GlasgefaBe erfolgt mit einem Leicht-
metallwinkelhebel (Bild 3), auf dessen waagerechten Armen die
GefaBe héngen. Gehalten werden sie durch Bigclfedern aus
V 2 A-Stahl. Ergeben sich beim Befdrdern Verschiebungen oder
sind die Glasteile etwas verschieden, so wird der Hdhenunter-
schied durch die obere Stellschraube ausgeglichen. Seitlich sind
die Gefale durch Verschieben der Hebel mit Stellringen fest
aneinander riickbar. Durch diese Anordnung: Winkelhebel und
Stellring, lassen sich tote Rdume, wie sie sich an Verbindungen
mit Schlduchen leicht ergeben, ausschlieen.

Die senkrechte Stellung des Absorptions- und des Verbren-
nungsgefales wird durch Haltefedern (Bild 4) gewahrleistet. Die
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Federn kdénnen durch Fingerdruck (wie Pfeile zeigen) gedffnet
und nach unten geklappt werden.

Die Aufhdngung in Winkelhebeln und das Halten in Federn
geben den GefaRen eine sichere Befestigung, erméglichen leichte
Austauschbarkeit und Ueberwachung der Gaswege.

W erner Weides.

Eine Eisenkunstguf3-
Ausstellung in Berlin.

Am 19. September 1938 waren
175 Jahre vergangen, seit dem Tage,
an dem Friedrich der GroRe eine ,,Por-
cellain Fabrique“ von dem Berliner
Kaufmann Johann Ernst Gotz-
kowsky erwarb und damit die heu-
tige ,Staatliche Porzellan-Manufak-
tur® begriindete. Die PreuBische Aka-
demie der Kinste hat aus diesem An-
laB in ihrem neuen Heim, dem ehe-
maligen Kronprinzenpalais, eine Aus-
stellung ,,PreuBische Staatsmanufak-
turen“ veranstaltet, in der die kiinst-
lerischen Erzeugnisse dieser Staats-
betriebe in Porzellan, Glas, Bernstein
und GuReisen sowie auf dem Gebiete
der Prégekunst und Teppichweberei
aus alter und neuer Zeit gezeigt
werden. An dieser Stelle sei nur ganz
kurz auf die EisenkunstguR-Abteilung
dieser Ausstellung verwiesen, die neben
neuzeitlichen Gussen der PreuBischen
Bergwerks- und Hitten-A.-G. (Hutten-
amt Gleiwitz) eine Auswahl der besten Schépfungen der klassi-
zistischen Zeit enthalt.

Schnitt C-D

Die Erneuerung des Eisenkunstgusses gegen Ende des
18. Jahrhunderts ist das Verdienst des Grafen von Einsiedel in
Lauchhammer. Wahrend hier zunachst vollplastische Stiicke
gegossen wurden, fihrten Gleiwitzer Kiinstler den Eisenkunstguf3
in der Form der Plakette zu einer bemerkenswerten Héhe. Als
nun die Berliner EisengieBerei im Jahre 1804 ihren Betrieb er-
offnete, begann man auch dort sofort mit dem EisenkunstguR.
In Berlin wandelte er sich vom Flachenhaften zum Plastischen,
und darin uberfliigelte die Berliner Anstalt sowohl die Leistungen
der Gleiwitzer als auch der im Jahre 1815 in staatliche Hande
Uibergegangenen Sayner Hitte. Wirkten doch in Berlin in den
ersten Jahrzehnten nach den Freiheitskriegen die Meister des
Klassizismus, Gottfried Schadow, Christian Rauch und
Friedrich Tieck, und ihre Schiler August Kiss, Theodor
Kalide und seit 1835 August Fischer, in einer selten wieder
anzutreffenden Geschlossenheit des Stils und der technischen
Vollendung. Sie fanden im GuReisen den ihrer Kunst geméRen
Werkstoff, und so entstand eine Kunstgattung von eigentim-
lichem Geprage. DaR neben diesen vollplastischen Schépfungen
auch der Plakettenguf3 in Berlin gefdrdert wurde, beweist die
groBe Reihe der Bildnisplaketten von Leonhard Posch, sowie
die bis gegen Ende der 1840er Jahre alljahrlich erscheinenden
guReisernen Neujahrskarten, die tbrigens auch in Gleiwitz und
Sayn ebenso meisterhaft hergestellt wurden wie Gebrauchs-
gegenstande aller Art, Schreibzeuge, Uhrenhalter, Leuchter,
Lampen usw. Eine ganz besondere Pflege erfuhr der guBeiserne
Schmuck, der mit seinen fein gegliederten Ornamenten grofRe An-
forderungen an das Konnen der alten kdniglichen EisengieRereien
stellte.

In dieses kiinstlerische und technische Geschehen vor rund
100 Jahren fuhrte uns die kleine Berliner Ausstellung. Weil der
enggezogene Rahmen eine weise Beschrankung eiforderte, muBte
die Auswahl um so kritischer sein. Hierin liegt vielleicht aber der
Wert der Ausstellung, denn groBe Anhdufungen kdnnten den
Besucher zu leicht ermiden. Kann doch der schlichte Eisen-
kunstguB nur durch die Form, die ihm der Kiinstler gab, wirken.
Spiegelnde lldehen und Steinbesatz, wie sie die Edelmetallkunst
anwendet, sind ihm versagt. Diese Schlichtheit des Stoffes ent-
sprach jedoch dem Stilgefiihl des Klassizismus. So ziehen denn
Rauchs Schopfungen, die in der Alexandra-Biste gipfeln, den
Besucher ebenso an wie die Filigranarbeit der Schmuckstiicke
oder die vollstandige Reihe der Berliner Neujahrskarten, die eine
in Eisen geformte Geschichte der Koniglichen EisengieRerei zu
Berlin darstellen. DaR diese Bliitezeit des Eisenkunstgusses mit
der Aufldésung des klassizistischen Stils zu Ende gehen mubfte,

mit dem sie um 1800 geboren wurde, wird dem Besucher ohne
weiteres Klar.
Herbert Dickmann.
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Weihnachtsplakette des Lauchhammerwerks.

Die diesjahrige Weihnachtsplakette ist dem Gedenken der
geschichtlichen GréRe des hinter uns liegenden Jahres gewidmet.
10 Millionen Deutsche der Ostmark und des Sudetenlandes
marschieren von nun an mit uns in gleichem Schritt und Tritt.

Diesem Gedanken hat der Berliner Bildhauer W alter E. Lerncke
in der von ihm geschaffenen Plakette in kiinstlerischer Form Aus-
druck verliehen. Sie ist in der Grofe von 140 x 90 mm zum
Preise von 2,75 J1.K vom Lauchhammerwerk der Mitteldeutschen
Stahlwerke in Lauchhammer (Provinz Sachsen) zu beziehen.

Archiv fur das Eisenhiittenwesen.

Untersuchungen toer die Darstellug von vanedinhaltigen
Sdhladen ud deren \ervwendung zur Bizeugung von Ferrovareding

Die Untersuchungen von Friedrich Eisermannl) er-
streckten sich zunéchst auf eine Feststellung der fir die Vanadin-
versehlackung giltigen allgemeinen GesetzmaRigkeiten. Darliber
hinaus wurde eine Reihe von Griinden, welche die Vanadin-
gewinnung beeinflussen oder damit Zusammenhdangen, naher be-
trachtet. AnschlieBend wurden verschiedene Madglichkeiten der
Gewinnung von Vanadinschlacken und die dabei auftretenden
metallurgischen Vorgénge kritisch untersucht. Es folgen ein-
gehende Untersuchungen iber die metallurgische Weiterver-
arbeitung von Vanadinschlacken.

Car BNflu von Abreihnre, V\Alzridtung ud V\Alzendurdhnresser
auf \arformug ud nedhanisde Egerschaften von verschieckeren
W\érkstoffen

An Proben aus Aluminium, Kupfer, Messing, Eisen, die nach
der Ladngssymmetrie-Ebene geteilt waren und verschiedene An-
fangsstarke hatten, filhrte Hermann Unckel2) Kaltwalz-
versuche auf Walzwerken mit verschiedenen Walzendurch-
messem aus. Die Proben wurden teils in wenigen kraftigen
Stichen, teils in vielen kleinen gewalzt, in letztgenanntem Fall
sowohl in immer derselben als auch nach jedem Stich wechselnder
Richtung. Die Verformung wurde an der Verzerrung vorher auf
der Teilebene angebrachter Strichmarken untersucht. Die Unter-
suchung ergab, daR der Walzendurchmesser keinen erkennbaren
EinfluR auf die Verformung hat, wenige kréftige Stiche ergaben
starkere Verzerrungen als viele schwache. Die Festigkeitseigen-
schaften sind von der Walzart innerhalb der Streugrenzen un-
abhéngig. Gegeniiber der Oberflaiche und dem Kern des Gutes
besteht kein Unterschied in der Harte. Die Verformung des Ge-
fliges Uber den Querschnitt ist gleichmédBig wie auch die Korn-
groBe nach dem Rekristallisieren. Die im Gut verbleibenden
Spannungen sind gering, sie wurden an der Oberflache als Zug-
spannungen gefunden.

An einigen Beispielen aus der Rontgenspektroskopie, aus
der qualitativen und quantitativen Rontgenspektralanalyse sowie
aus der kristallbaulichen Feinstrukturuntersuchung zeigt Her-
mann M &ller3), welche Mdglichkeiten fiir die Anwendung der
Rontgenstrahlen auf chemische Aufgaben bestehen. Die Réntgen-
strahlen kénnen danach nicht nur fiir manche mehr theoretischen
Fragen, sondern auch in vielen Féllen aus der tédglichen Praxis
eine wertvolle Hilfe fir den Chemiker sein.

3 Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 269/76 (StahlwS. 112.

Aussch. 347).
2) Arch. Eisenhiittenw. 12 (1938/39) S. 277/84.
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Enflu3 der Pracenforrmud des Geflgeaustances el cer Britiurg
cer Daerstandfestigkeit von Rohrersocerstahl.

Bei Vergleichsversuchen an ganzen Rohrabschnitten und
Flachstreifen aus Rohren sowie an Rundproben und Flachstreifen
aus Rundstahl derselben Schmelze stellte sich nach Eduard
M aurerl) heraus, daB die an Flachstreifen ermittelte Dauer-
standfestigkeit zum Teil viel niedriger lag als die Werte an Rohr-
abschnitten und an Rundstahlproben, daR dagegen die Rund-
proben aus Rundstahl hohere Dauerstandfestigkeitswerte als die
Rohrprobe lieferten. Als Hauptgrund fir diese Unterschiede ist
in der unterschiedlichen Verformung und Warmebehandlung der
Werkstoffe bis zur Durchfiihrung der Dauerstandversuche an-
zusprechen: Der Rundstahl war warmgewalzt und nicht gegliiht,
waéhrend die Rohre nach dem Kaltziehen betriebsmaRig gegluht
wurden, wobei nicht in allen Féllen eine vollstdndige Gefiige-
umwandlung erzielt wurde. Die Beantwortung der Frage, ob bei
Feststellung der Dauerstandfestigkeit von Rohren ganze Rohrab-
schnitte geprift werden missen, ergibt sich aus den Versuchen
dahin, daB ohne weiteres Rechteckstreifen aus den Rohren
angewandt werden konnen, wenn die Priifung sowohl nach den
Richtlinien des Deutschen Verbandes fiir die Materialprifungen
der Technik als auch nach dem Verfahren von H. Juretzek und
F. Sauerwald?2 erfolgt.

Rohre aus Kupfer-Molybdéan-Stahl erreichen dann den
Hochstwert der dem Werkstoff eigenen Dauerstandfestigkeit,
wenn ihre Glihung wirklich umgewandeltes Korn im Gefiige hat.
Bei gleichem Gefligezustand und gleicher Zugfestigkeit bei Raum-
temperatur ist die Dauerstandfestigkeit von Rohren der von
Rundstahl derselben Schmelze gleich.

Einer weiteren bereits eingeleiteten Arbeit soll der Nachweis
Vorbehalten bleiben, wie sich die Betriebsglihung auf Rundstahl
und Rohren aus Kupfer-Molybdan-Stahl derselben Schmelze
auswirkt.

Des Systerm Hsen-Nidel-Nideltitanid N, Ti-Eisentitanid  Fe2TIL

Das Zustandsschaubild Eisen-Nickel-Ni,Ti-Fe2Ti wurde von
Rudolf Vogelund Hans Joachim W allbaum 3) auf Grund
von thermischen und mikroskopischen Untersuchungen aufge-
stellt. In dem Randsystem Nickel-Titan, das dabei bis zu 30 %0 Ti
noch erforscht werden mufRte, scheidet sich bei 21,4 % Ti die
unzersetzt schmelzende Verbindung Ni,Ti aus der Schmelze ab,
die mit einem gesattigten Nickelmischkristall yNi (10,8 % Ti)
bei 16,2 % Ti ein Eutektikum bildet. Zwischen den Verbindungen
FeZli und Ni,Ti, die im festen Zustand begrenzt ineinander
mischbar sind, besteht ein pseudobinérer Schnitt. Im terndren
Teilsystem treten vier Primérausscheidungen auf: terndre a-Misch-
kristalle, ternédre y-Misehkristalle, Fe2Ti- und Ni,Ti-Mischkristalle.
Die Umwandlungsvorgénge in der Eisenecke fiihren zu Gleich-
gewichtsverhéaltnissen &hnlich dem System Eisen-Nickel-Phosphor,
die das Vierphasen-Uebergangsgleichgewicht terndre a-Misch-
kristalle + Schmelze U” terndre y-Mischkristalle -f FeZl'i be-
dingen. Daneben wurde noch eine zweite Vierphasenebene fest-
gestellt. Ein gesattigter terndrer FeZTi-, Ni,Ti- und y-Misch-
kristall bilden ein terndares Eutektikum; es besteht das Gleich-
gewicht: Schmelze E~=i ternarer y-Mischkristall -f ternarer FeZTi-
Mischkristall + ternarer Ni,Ti-Mischkristall.
Wéecheelfestigkeits-Prifimeschire it Antrieb durch barcbeftinte

DOifferentialrallen

Die Anwendung der Differential-Bandrolle, bei welcher ein
Bandsystem an einem schwingbar gelagerten Teil angreift,
wahrend das andere am Maschinenstdnder festhalt, gestattet
nach Josef Pirklund Hans v. Laizner4) die Einhaltung genau
begrenzter Hibe im Bereich von 0.1 mm und darunter. Gegeniiber
dem so schwingenden Teil, der die Spannungsausschldge bestimmt,
kann ein Einspannkopf sowohl fur die Einstellung einer beliebigen
Mittelspannung als auch zur Anpassung an die Probenlange fein-
fihlig verstellt werden. Die Kraftmessung durch Feder ist durch
Einschaltung eines Druckkraftpriifers bei ausgehangtem Antrieb
unmittelbar in der Maschine zu erreichen. Im Betrieb werden die
Durchbiegungen der MeRfeder spielfrei auf einen Hebel Gbertragen
und dessen Schwingungstotlagen durch Heranfuhren zweier
Kontaktspitzen mit gleichgehaltener Stromstarke abgetastet. Die
Verstellung dieser Spitzen geschieht wieder durch eine vollkommen

J) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 293/98 (Werkstoff-

aussch. 448).
2) Z. Phys. 83 (1933) S. 483/91; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934)

s) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 299/304 (Werkstoff-
&ussch 449)

3) Arch. Eisenhiittenw. 12 (1938/39) S. 285/92 (Chem.- 4) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 305/08 (Werkstoff-
Aussch. 131). aussch. 450).



1464 Stahl und Eisen. Umschau.

spielfrei und mit, groBer Uebersetzung arbeitende Differential-
rolle. Fir die kleine Kihldlmenge und die dazu nur notwendige
geringe Forderhohe wurde eine einfache Kiihldlpumpe etwa in
der GroBe einer Weckeruhr mit durch Kurbeltrieb und Kulisse
sich schwingend drehender Schleuderschaufel gebaut. Be-
lastungsbereich und MeRgenauigkeit der Maschine werden durch
Zahlenangaben geschildert.

Oe NomralkosteryedTug als Hifsritdel dar Kostereuenertug,

Die Entwicklung der Kosten von einem Abrechnungszeit-
raum zum &ndern wird zum Teil bestimmt durch unvermeidbare
Ungenauigkeiten der Kostenerfassung und -Verrechnung sowie
durch mannigfache Einflisse, teils betrieblicher, teils auRer-
betrieblicher Natur. Die Auswirkung dieser Einfllisse erkennbar
zu machen, ist die Aufgabe der Kostenauswertung. Das kann in
der Buchhaltung selbst oder auch in statistischen Nebenrech-
nungen geschehen. In der Buchhaltung werden die Auswirkungen
der Einflusse auf besonderen Konten aufgefangen und dadurch
von der Kostentragerrechnung femgehalten. Die statistische
Kostenauswertung geht von der fertigen Kostentrdgerrechnung
aus, stellt die Abweichungen von den Normkosten fest und zer-
legt diese Abweichungen auf die einzelnen Einflisse.

Ein unmittelbar anwendbarer Mittelweg besteht nach
Adolf Millerl) darin, fir die Kostentradgereinzelkosten das
statistische, fur die Gemeinkosten das buchhalterische
Verfahren zu verwenden. Durch diese Trennung wird eine Kosten-
auswertung auch da méglich, wo es schwierig ist, Normkosten
fir Kostentrager aufzustellen (Auftragsabrechnung).

Der Gang der Abrechnung ist der, dal die Kostentrager
nicht mit den vollen Kosten der Kostenstellen, sondern mit Nor-
malzuschlagskosten belastet werden. Die Kostenstellen weisen
deshalb einen Saldo auf, der unmittelbar auf Gewinn- und Ver-
lustkonto abgebucht wird. Dieser Saldo, die sogenannte Kosten-
stellenumwertung, ist nun Gegenstand der Kostenauswertung.
Mit Hilfe der Normkosten wird er zerlegt in den Teil, der dem
Beschéftigungsgrad, und den Teil, der den d&ndern Einflissen zu-
zurechnen ist. Durch Gegeniberstellung der tatsachlichen und
der Normkosten in kostenartenmafBiger Aufgliederung kann der
letztgenannte Teil nach Kostenarten zerlegt werden. Eine
statistische Verfolgung der Entwicklung auf lange Sicht und
steter Vergleich mit den Normkostensatzen bedeutet auf der
einen Seite eine laufende Betriebsiiberwachung, auf der andern
Seite aber auch eine stete Ueberprifung der Normkostensétze
selbst. Ein solches MeRwerkzeug wird selbst immer wieder ge-
praft, um damit zu jeder Zeit richtig messen zu kdnnen.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

(Herbstversammlung vom 26. Oktober 1938 in London. —
Fortsetzung von S. 1269.)

Auf Grund der bei der Republic Steel Corp., Canton-Werke,
Ublichen Arbeitsverfahren berichten W. M. Farnsworth und
E. R. Johnson uber

De averikanisde HekrosteHerzaogug
Die Werke in Canton verfiigen uber mehrere Lichtbogendfen,
deren technische Einzelheiten aus Zahlentafel 1 zu entnehmen sind,
auBerdem Uber einen Niederfrequenzofen. Sa@mtliche Oefen sind
basisch zugestellt und erzeugen unlegierte Stdhle, legierte Bau-
stahle sowie hoch- und niedriglegierte korrosionssichere Stéhle.

Zahlentafel 1. Lichtbogendfen der Canton-Werke.

Anzahl Fassungs- Umformer- pannung eiﬁ?&;gﬂ_ Herd-
ider Oefen vermogen leistung “hoch mittil niedrig jurchmesser  T1aehe
t kVA \% vV 1V mm m2

1 25 10000 j 240 180 ! 115 457 93

3 15 4500 220 170 110 355 595

1 6 2800 | 180 — 1110 305 372

Die Zustellung eines Herdes erfolgt in der Weise, da zunachst
mehrere Lagen Magnesitsteine verlegt werden, die an den Seiten-
wanden bis zur Schlackenzone hochgefuhrt werden. Auf diese
Ausmauerung wird der eigentliche Ofenherd bis zur erforderlichen
Dicke gestampft. Die Stampfmasse besteht aus

20% Periklas mit 90% MgO, Korngrdfe 12,7 bis 6,4 mm,

20% Periklas mit 90% MgO, KorngréRe 6,4 bis 3,2 mm,

40% Periklas mit 90% MgO, KorngréRe unter 3,2 mm,

20% totgebranntem dsterreichischen Magnesit mit 80% MgO,
KorngréRe unter 1,5 mm.

J) Arch. Eisenhiittenw. 12 (1938/39) S. 309/14 (Betriebsw.-
Aussch. 146).

— Aus Fachvereinen.

58. Jahrg. Nr. 51.

Die Mischung wird mit Wasserglaslésung angemacht: 56 1
auf 50 kg Zustellungsmasse, die in 50 bis 75 mm dicken Lagen auf-
getragen wird. Die Zustellung wird 24 h mit einem Holzfeuer
getrocknet, anschlieBend 24 h unter Strom gesintert, wobei eine
Temperatur eingehalten wird, die knapp unter dem Tropfbeginn
des Silikagewdlbes liegt. Die Lebensdauer eines so hergestellten
Herdes soll wesentlich héher sein als die eines ublichen Magnesit-
oder Dolomitherdes.

Der Schrott wird sorgfdltig ausgesucht, seine chemische
Zusammensetzung ist genau bekannt, so daB man mit verhéltnis-
méaRig wenig Vorproben auskommt. Fur leiehtlegierte Stahle
steht schwerer Blockschrott zur Verfligung, der zuerst eingesetzt
wird, dariber wird leichter Kaufschrott geschichtet. Anthrazit-
oder Elektrodenabfélle sowie Nickel bei hoherlegierten Nickel-
oder Chrom-Nickel-Stahlen werden mit eingesetzt. Kalk wird erst
nach Bildung eines Sumpfes, Erz kurz vor und nach dem vélligen
Einschmelzen zugegeben. Bei Beginn des Kochvorganges wird
eine Probe entnommen und auf einen bestimmten Kohlenstoff-
gehalt heruntergekocht. AnschlieBend wird die Oxydations-
schlacke entfernt, aufgekohlt und Feinungsschlacke zugegeben,
deren Gewicht mit Ricksicht auf den Warmelbergang in das
Stahlbad 2% des Schmelzungsgewichtes nicht Gberschreiten soll.
Zur Bildung einer Karbidschlicke wird gemahlener Koks —
mengenmaRig etwa 20% des Schlackengewichtes — in gewissen
Zeitabstanden auf die Schlacke gegeben, so daR die Schlacke
wahrend des ganzen Feinungsvorganges mindestens 2% CaC2
enthdlt. Nach dem Weilwerden der Schlacke wird legiert, zur
Berichtigung des Kohlenstoffgehaltes mit phosphorarmem Sonder-
roheisen aufgekohlt und anschlieBend mit 80prozentigem Ferro-
mangan und 76prozentigem Ferrosilizium desoxydiert. Feinkorn-
stdhle erhalten einen Aluminiumzusatz. Die Temperatur des
Stahles, die man wahrend des ganzen Schmelzvorganges so hoch
wie moglich hélt, wird auf Grund von GielRproben ermittelt und
die Zeit der Oberflachenerstarrung gestoppt. Fir einen 15-t-Ofen
rechnet man mit einer Einschmelzzeit von 2L, h und einer Fei-
nungsdauer von 1% h.

Zahlentafel 2. Verlauf einer 15-t-Chromstahlschmelzung.

Analysen- | héchstens 0,10 % C, 0,30 bis 0,50 % S!, 0,30 bis 0,50 % Mn;
Vorschrift ) héchstens 0,025 % P, 0,025% S, 16,5 bis 17,5 % Cr

Uhrzeit:
8. Einsetzen des Schrotts:
59 t unlegiertes Weicheisen mit 0,03% C
86 t Chromstahlschrott mit 0,09% C, 17,2 % Cr,
180 kg Erz
8.50 Ofen gefullt, Strom eingeschaltet, Spannungsstufe 220 V

9.05 136 kg Kaik, 45 kg Sand, 45 kg FluBspat
9.50 136 kg Kalk, 45 kg Sand, 45 kg FluBspat, Spannungsstufe 170 V

10.25 Einsatz fast geschmolzen, Spannungsstufe 110 V

10.40 Alles flussig, Schmelzbad durchgerilhrt

10.45 68 kg FeSi-Pulver (75prozentig) in die Schlacke

10.55 Schmelzbad durch%emhrt

11.00 Erste Analysenprobe

11.10bisll.20 12 bis 2/3 der Schlacke abgezogen

11.25 136 kg Kalk

11.30 1134 kg PeCr (70,2% Cr, 0.20% 0)

11.40 Ergebnis der ersten Analysenprobe: 0,07% 0, 0,08% Si,
0,25 % Mn, 9,03% Cr

12.00 1134 kg FeCr (70,2 % Cr, 0,20 % C)

12.30 Schmelzbad durchgeriihrt, FeCrgel6st, Temperaturprobe gegos-
sen

12.40 68 kg Kalk, 22 kg FeSi- Pulver (75prozent|g) in die Schlacke

12.55 43 kg FeMn (82 % Mn, 0,60 %

13.10 Schmelzbad durchgeruhrt Temperaturprobe gegossen

1320 Abstich, 85 kg CaSi (62 % Si) in die Pfanne

0,43% Mn, 0,016% P,

Stahlzusammensetzung: 0,086% C, 0,43% Si,
0.012% S, 17,3% Cr

Bei der Erzeugungnichtrostender und hitzebestandiger
Stahle schenkt man der Aufnahmemdoglichkeit von Wasserstoff
besondere Beachtung, denn die Gefahr der Wasserstoffaufndhme
bei der Stahlschmelztemperatur soll fir nichtrostende Chrom-
stahle, insbesondere fur solche mit erniedrigtem Chromgehalt,
sehr groR sein. Da man praktisch bei diesen St&hlen keine Moglich-
keit hat, den aufgenommenen Wasserstoff zu entfernen, achtet
man darauf, dal keine Feuchtigkeit in den Ofen gelangt und ver-
wendet aus diesem Grunde nur frisch gebrannten Kalk, vor-
gewarmte Legierungen und Zuschlage. Sofern der Stahl unter einer
Karbidschlacke oder einer Schlacke, die gewisse Mengen an Metall-
oxyden enthélt, erschmolzen wird, soll die Gefahr der Wasserstoff-
aufnahme geringer sein. Da die Verwendung der erstgenannten
Schlacke infolge der Begrenzung des Kohlenstoffgehaltes auf etwa
0,07 % fur Stahl mit 18% Crund 8% Ni, auf0,12 % fiir 17prozentigen
Chromstahl ebenso wie die Verwendung der letzteren aus quali-
tativen Grinden ausscheidet, ist man gezwungen, unter weil3er
Schlacke mit Ferrosilizium als Reduktionsmittel zu arbeiten,
obwohl eine derartige Schlacke in der Wasserstoffaufnahmemdog-
Ichkeit unter Umsténden eine besondere Gefahrenquelle darstellt.
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Zahlentafel 3. Verlauf einer 7-t-Chrom-Nickel-Stahl-
schmelzung (Duplexverfahren).
AnalysenVorschrift: 0,08 % C, 0,35 bis 0,45 % Si, 0,40 bis 0,60 % Mn,
héchstens 0,025 % P und 0,025 % S, 17,5 bis 18,5 % Cr, 8,5 bis 9,0 % Ni

Emsetzen des Schrotts: 3630 kg unlegierter Schrott

363 kg Nickel
Ofen gefllt, Strom eingeschaltet
136 kg Kalk
57 kg Erz

Schmelzbad durchgerihrt, Analysenprobe 1: 0,03 % C

Abschlacken, neue Schlacke: 136 kg Kalk, 27 kg PeSi-Pulver
(76prozentig)

11 kg FluBspat

Schmelzbad durchgeriihrt, Analysenprobe 2

4082 kg fliussiges Metall aus dem Niederfrequenzofen lber-
nommen, Analyse: 0,075% C, 0,40% Si, 0,45% Mn,
9,0% Ni, 179% Cr

1019 kg FeCr (72% Or; 0,05% C)

Ergebnis der Analysenprobe 2: 0,025 % C, 0,10 % Si, 0,12 %
Mn, 11,30 % Ni, 0,15% Or

16.8 kg Nickel nachgesetzt

50 kg FeCr (72 % Or, 0,06 % Ci

15.9 kg FeMn (82 % Mn, 0,60 % C)

Schmelzbad durchgeriihrt, Temperaturprobe gegossen

Abstich, 25 kg CaSi (62 % Sil in die Pfanne

Stahlzusammensetzung: 0,07 % O, 0,42 %
0,008% S, 17,98%

Schlackenzusammenset-

zung vor demAbstich: 60,5 % CaO, 28,0 % SiO,, 1,67% ALO,0,70 %

FeO, 0% FeaQ3, 0,30% OTA

Si, 0,47 % Mn, 0,018 % P,
Or, 8,97% Ni

Der Verlauf einer Chromstahlschmelzung ist aus Zahlentafel 2
zu ersehen. Unlegierter weicher Schrott wird mit dem Erz
unmittelbar unter die Elektroden, Chromstahlschrott an den
Rand des Ofenherdes gepackt, um eine Aufkohlung wéhrend des
Einschmelzens zu verhindern.

Zur Erzeugung von Stahl mit 18% Cr und 8% Ni unter Ver-
wendung von Schrott der gleichen Stahlart benutzt man mit
Erfolg den Lichtbogenofen in Gemeinschaft mit dem eingangs
erwahnten Niederfrequenzofen. Letzterer wird von einem 800-kW-
Generator, 2200 V, 8,57 Hz gespeist. Die Ofenrinne ist mit ge-
schmolzener Magnesia zugestellt und falt 6 t Stahl. Jeweilig
werden etwa 4 t abgegossen, wéahrend der Rest im Ofen verbleibt.
Im Niederfrequenzofen wird der Chrom-Nickel-Stahlschrott ver-
flussigt, die Schmelzung unter einer Kalkschlacke mit gepulvertem

Aus Fachvereinen.
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Ferrosilizium als Reduktionsmittel gefahren und im Ofen mit
0,15% Mn, in der Pfanne mit 12 kg CaSi (62% Si) desoxydiert.
Wahrend der Einschmelzzeit und der einstiindigen Feinungsdauer
im Induktionsofen werden in einem 7-t-Lichtbogenofen unlegierter
Schrott und Nickel auf mdglichst niedrigen Kohlenstoffgehalt
heruntergearbeitet. Da der von beiden Oefen benétigte Zeitauf-
wand gleich ist, entstehen keine Wartezeiten. Der Verlauf einer
derartigen Duplexschmelzung geht aus Zahlentafel 3 hervor.

Die von den Verfassern zum Schluf geschilderte Abstich- und
Gieftechnik stimmt mit der in deutschen Elektrostahlwerken
Ublichen Arbeitsweise Uberein. Bei unlegierten und leichtlegierten
Stahlen werden die Kokillen geteert, bei nichtrostenden und hoch-
legierten Stahlen verwendet man einen Kokillenanstrich, der aus
einer Mischung von Aluminiumpulver, Schellack und Alkohol
besteht. Werner Bottenberg.

D. Eppelsheimer gab in seinem Vortrag uber
DOie BEtwicklug der kontinuierlichen Bancstahivnalzanerke

einen kurzen geschichtlichen Ueberblick (iber das Walzen von
Feinblechen sowie uber frithere erfolglose Versuche des Walzens
von Feinblechen in kontinuierlichen Strafen und erdrterte dann
die Bedingungen, die beim kontinuierlichen Walzen von Fein-
blechen zu erfiillen sind, um einwandfreie Bleche zu erhalten. In
diesem Zusammenhang beschrieb er auch eine selbst aufzeichnende
Vorrichtung zum Messen der Verdnderungen der Blechdicke mit
VergroBerung der MeBwerte auf elektrischem Wege.

Hierauf legte er dar, wie sich das kontinuierliche Bandblech-
walzwerk im Vergleich mit dem Bessemer- und Siemens-Martin-
Verfahren entwickelt hat; dabei wird der Anteil der Erzeugung
dieser neuen Walzwerke in Beziehung gesetzt zu der Erzeugung an
Fein- und WeiRblechen in den Vereinigten Staaten fir die Jahre
1925 bis 1937 und auf die Erzeugung je Kopf der Walzmannschaft
sowie auf den Kraft- und Brennstoffverbrauch hingewiesen.

SchlieBlich ging er auf die Folgen ein, die die Verwendung
der kontinuierlichen BandblechstraBen fir die bisher von Hand
betriebenen Fein- und Weiblechwalzwerke und ihre Erzeugung
haben kann.

Der Bericht bietet dem deutschen Walzwerker nichts Neues,
da die Entwicklung der neuzeitlichen auslandischen Walzwerke
in dieser Zeitschrift wiederholt eingehend dargestellt worden ist.

H. Fey.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 50 vom 15. Dezember 1938.)

KI. 7a, Gr. 9/01, H 153 041. Verfahren zur unmittelbaren
Nutzbarmachung der beim Schneiden von Platinen aus Werk-
stoffstreifen anfallenden Endstiicke durch Walzen. Erf.: Ferdi-
nand Notthoff, Eichen. Anm.: Hittenwerke Siegerland, A.-G.,
Siegen i. W.

KI. 7¢, Gr. 5, Sch 101 966. Walzen-Blechbiegemaschine.
Schiess-Defries, A.-G., Dusseldorf.

KIl. 18 ¢, Gr. 6/60, S 125549. Durchziehofen mit Warme-
austausch fir Drahte oder schmale Bander. Erf.: Dr.-Ing.
Theodor Stassinet, Dinslaken (Ndrh.). Anm.: Siemens-Schuckert-
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 d, Gr. 2/40, K 138 830. Stahle fir Verzinkungspfannen.
Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 18 d, Gr. 2/50, D 68 949. Verfahren zur Vermeidung der
Oberflachenrissigkeit von Siemens-Martin- oder Elektrostahl.
Deutsche Rohrenwerke, A.-G., Dusseldorf.

KIl. 24 ¢, Gr. 5/02, R 92067. Uebergangsstiick zwischen
einem innen nicht isolierten Hohlkdrper aus hitzebestandigem
Stahl und einem innen isolierten Hohlkorper aus gewdhnlichem
Stahl. Rekuperator-G. m. b. H., Disseldorf.

Kl. 31a, Gr. 2/40, H 153 374. Kernloser, um feststehende
Achsstimpfe kippbarer Induktionsofen. Erf.: Dr. Wilhelm Rohn.
Hanaua. M. Anm.:Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., Hanau a.M.

KI. 40a, Gr. 3/01, R 98 964. Schachtofen. Erf.: Dr.-Ing.
Reinhold Baake, Vélklingen (Saar). Anm.: Rdchling’sche Eisen-
und Stahlwerke, G. m. b. H., Vélklingen (Saar).

KI. 48 d, Gr. 4/01, M 139 812. Verfahren zur Erhéhung der
Haftfestigkeit von Ueberziigen auf Eisen und Stahl. Erf.: Dr.-Ing.
Gerhard Roesner, Dr.-Ing. Helmuth Ley und Dr.-Ing. Ludwig
Schuster, Frankfurt a. M. Anm.: Metallgesellschaft, A.-G.,

Frankfurt a. M.

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

51...

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 50 vom 15. Dezember 1938.)

KI. 7a, Nr. 1451 757. Gelenkkupplung, insbesondere beim
Antrieb der Walzen von Walzwerken. Fried. Krupp A.-G., GuR-
stahlfabrik, Essen.

KI. 18a, Nr. 1451555. Bandsinter- und -rdstvorrichtung.
Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

Deutsche Reichspatente.

K. 7a GQ: 260l N. 666017, vom 1 November 1931; aus-
gegeben am 16. September 1938. Tschechoslowakische Prioritat
vom 6. November 1930. Franz Skalsky in Mé&hrisch-Ostrau
(Tschechoslowakische Republik). Trennvorrichtung zum
Entnehmen von Probestdben von Kihlbetten.

Eine oder mehrere Trennvorrichtungen, wie Scheren, elek-
trische Schneidbrenner oder Ségen, werden unmittelbar im
Bereiche der Kuhlrostflache, mit einem Uuber oder unter ihr
eingebauten Antrieb, angeordnet, die sowohl in der Richtung
des Kihlbettrostes als auch quer zu ihr so verschiebbar sind,
daB die Léange der in Auffangtaschen fallenden Probestébe
beliebig gedndert und diese an verschiedenen Stellen des Kihl-
rostes, z. B. an den Enden oder in der Mitte der Walzstabe usw.,
selbsttatig und fur jedes Kaliber gesondert abgetrennt werden
kénnen. Um das Ausweichen oder Durchbiegen der Stédbe waéh-
rend des Schneidens zu verhindern, werden an den Trennvorrich-
tungen Halter angeordnet, die die Bewegungen dieser Vorrich-
tungen mitmachen.

K. 18c G- 13 N 6565131, vom 13. Juni 1934; ausgegeben
am 19. September 1938. Hoesch, A.-G., in Dortmund.
(Erfinder: Dr.-Ing. Anton Wimmer in Hohenlimburg.) Verfahren
zur Verbesserung der Verlustziffer und der magnetischen Induktion
von mit Silizium legierten Dynamo- und Transformatorenstahl-
blechen.

Die Vorblocke und Platinen werden zwischen 750 und 500° zu
Blechen ausgewalzt; wéahrend des Auswalzens kdnnen Zwischen-
glihungen bei 750° eingelegt werden.

113*
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K. 18a : 18CB . 638664, vom 16. Oktober 1936; aus-
gegeben am 5. Oktober 1938. Norwegische Prioritdt vom 13. Juni
1936. Fried. Krupp A.-G. in Essen. (Erfinder: Dr.-Ing. Emil
Edwin in Oslo.) Verfahren zur Herstellung von Eisen und solchen
Metallen, deren Affinitdt zu Sauerstoff nicht wesentlich groRer ist
als die von Eisen.

Sauerstoff

Eisenschwamm

Oxydische oder auch sulfidische Verbindungen vorgenannter
Metalle werden mit Kohlenstoff oder Kohlenoxydgas und Kalk bei
erhdhter Temperatur in einem geschlossenen GefaR, d. h. ohne
dauernde Gasabfuhr, zur Reaktion gebracht, wobei in dem GefaR
ein solcher Druck aufrechterhalten wird, daR bei der Reaktions-
temperatur der Kohlensaureteildruck héher ist als der Disso-
ziationsdruck des kohlensauren Kalkes und die entstehende Kohlen-
saure vom Kalk unter Bildung von kohlensaurem Kalk gebunden
wird. Das Bild zeigt das Reduktionsverfahren fiir Eisenerz.

K. 31 C G 238B N 665 709, vom 31. Januar 1936; aus-
gegeben am 1. Oktober 1938. Meutsch, Voigtldnder & Co.,
vormals Gewerkschaft Wallram, in Essen. Verfahren zum
Herstellen von Werkstiicken, die mit Hartmetallauflagen versehen
sind.

Das Hartmetall wird in Pulverform durch Elektrophorese
auf eine ganz oder teilweise elektrisch leitende GieRform auf-
gebracht. Die Hartmetallschicht kann vor dem HintergieRen
gesintert oder vor oder nach dem Sintern mit einer metallischen
Schicht, z. B. Eisen, Nickel oder Kobalt, tberzogen werden.

Patentbericht — Statistisches
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K. 47bh G 9 N 686735 vom 23 Mai 1937; ausgegeben
am 3. Oktober 1938. Demag, A.-G., in Duisburg. (Erfinder:
Alfred Weber in Angermund,
Bez. Disseldorf.) Verfahren zum
Festlegen von aus Kunstharz oder
einem &ndern Stoff bestehender
Lagerfitterung.

Zunéchst wird die Leiste a
angeschweilit, auf die die von der
Metallagerschale b umschlossene
Kunstharzschale ¢ aufgesetzt
wird, dann legt man an deréndern
Seite die Leiste d vor und
driickt die Kunstharzschale ¢ mit
der Rickenflache fest an die
Metallagerschale b, worauf die Leiste d an die Schale b ange-
schweillt wird. Um gunstig gelegene Schweilstrecken zu ge-
winnen, konnen die Leisten an der Innenflache der Schale b
kammartig ausgebildet werden.

K. 7d G 5 N 685783 vom 8. Oktober 1936; ausgegeben
am 4. Oktober 1938. Carl Haver & Ed. Boecker in Oelde
(W estf.). Vorrichtung
zum Flachwalzen von zu-
nachst rund & WQ)
Dréhten.

Zwei nicht angetriebene Walzen a, die unmittelbar hinter der
Ziehvorrichtung, zwischen dieser und der Aufwickeltrommel b
fur den fertigen Draht angeordnet sind, walzen den runden
Draht flach.

K. 7a G 19, N. 666917, vom 15. Januar 1936; ausge-
geben am 8. Oktober 1938. The American Rolling Mill Com-
pany in Middletown, Ohio(V. St. A.). Verfahren zum Zurichten
der HartguRwalzen von Blechwalzwerken fiir die Herstellung rauher
Bleche.

Die harte Oberflachenschicht der Walze wird z. B. durch
Absohleifen bis auf die darunter befindliche dendritische (Zemen-
tit-) Zone entfernt oder ihr Gefiige durch Wéarmebehandlung in
ein jener dendritischen Zone entsprechendes Geflige umge-
wandelt, worauf die weicheren Bestandteile der freigelegten den-
dritischen Zone oder der umgewandelten dendritisch gewordenen
Oberflachenschicht durch Beizen wenigstens zum Teil entfernt
werden, so daB die héarteren Bestandteile der dendritischen
Schicht erhaben stehenbleiben.

9— _—9— g
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Statistisches.
Der deutsche Bergbau im Jahre 19371)'

Die Leistungssteigerung hat 1937 in allen Teilen des
deutschen Bergbaues angehalten (s. Zahlentafel 1). Die durch-
schnittlich erzielten Preise sind m vor allem wegen besserer Er-
16se in der Ausfuhr — zum Teil ebenfalls hoher gewesen als in den
vorhergehenden Jahren. Der Absatzwert aller bergbaulichen
Erzeugnisse zusammen betrug 2782,9 Mill. JIM; er war wieder
um rd. 11% groRer als 1936.

Zahlentafel 1. Die Steinkohlen-, Braunkohlen- und Eisen-
erzféorderung des Deutschen Reiches 1934 bis 1937.

1934 1935 1936 1937

Steinkohlenférderungd)  t 124 856 513 143002 805 158282 755 184 512 793
Wert in 1000J10H . 1305482 1505901 1687 606 2045438
Wert je t in Jut . 10,46 10,53 10,66 11,09
Werke 224 242 238 236
Arbeiterzahl... 337 042 391 882 414 809 472 146
Braunkohlenforderung t 137273 914 147 071534 161 396 691 184 708 765
Wert in 1000 MjH . 340 727 366 961 396 629 449 743
Wert je t inJui . 2,48 2,50 2,46 2,43
W erKe .oorrerrr 224 217 212 i%9
Arbeiterzahl. . . . 53 040 52 882 53 202 57 827
Eisenroherzforderung . t 4343194 6043525 7570441 9791 845
Berechneter Eiseninhalt 1372342 1848556 2258661 2758 621
148 9%5 114 138

Arbeiterzahl... 10 865 13120 15 845 22 157

*) Verwertbare Kible.

Nachdem die Zahl der besché&ftigten Personen bisher
stets langsamer als die Forderung gestiegen war, machte sich 1937
ein erheblich gesteigerter Bedarf an Arbeitskréaften bemerkbar.
Die Zunahme der im gesamten Bergbau beschéftigten Gefolg-
schaften im Laufe des Jahres 1937 betrug rd. 80 000 Personen oder

X) Vlerteljahrshefte zur Statistik des Deutschen Reiches 47 C19381 3 Heft
S. 3ff.— Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1389/90.

rd. 14% der vorjahrigen Belegschaft. Insgesamt wurden Ende
1937 608 100 Personen beschéftigt, denen 1293 Mill. JIM an
Léhnen und Gehéltern gezahlt wurden.

Kohlenbergoau

Die Steinkohlen- und die Braunkohlenférderung waren 1937
gleich gro. Wertmé&Rig betrug die Braunkohlenférderung, ihrem
geringeren Heizwert entsprechend, nur rd. 21% der Steinkohlen-
forderung. Diegesamte Kohlenfdorderung war mit 225559000
Tonnen (in Steinkohleneinheiten) um 16% hdoher als 1936 und lag
auch noch um 7,6% uber der des alten Reichsgebiets von 1913.
Von der W eltforderung an Steinkohle hat Deutschland 14,3%,
Von der an Braunkohle 73% geliefert. Auch in der Ausfuhr
wurde ein Stand wie noch nie vorher erreicht; sie war um 31%
hoher als 1936. Deutschlands Anteil an der Kohlenausfuhr der
Welt betrug rd. 29%, ein Satz, der nicht einmal im Jahre 1926,
dem Jahre des englischen Bergarbeiterstreiks, erreicht worden ist.
Die starke Mengenerhéhung und ein kraftiges Anziehen der er-
zielten Preise haben eine Steigerung des Ausfuhrerléses um 55,3 %
herbeigefiihrt. Der Ausfuhrwert betrug 603294000 JIM, d.h.
10,2% des Wertes der ganzen deutschen Ausfuhr gegeniber 8,1%
im Vorjahre. Fir die eingefihrten Kohlen wurden 88 978 000 JIM
verausgabt. Der UeberschuR des KohlenauRenhandels
von 514316 000 JIM war héher als der gesamte Ausfuhriiberschuf®
der deutschen Handelsbilanz 1937 (442,598 Mill. JIM).

Steinkohle.

Die Aufwaértsentwicklung der Steinkohlenférderung hat
sich im Jahre 1937 verstarkt. Die Mehrleistung gegeniber dem
Vorjahre betrug 1934 15,2 Mill. t, 1935 18,2 Mill. t, 193615,2 Mill. t,
1937 26,3 Mill. t. Sehr wesentlich hat hierzu die starke Erhéhung
der Ausfuhr beigetragen. Sie stieg um 34,8%, wéhrend der In-
landsabsatz um 12,4% hoher war. Der Anteil der Ausfuhr an der
deutschen Férderung erhdhte sich dadurch von rd. 18 auf 21%.



22. Dezember 1938.

Im Reichsdurchschnitt betrug die Fordersteigerung im Jahre 1937
16>6°0- Ueberdurehschnittlich beteiligt war das Ruhrgebiet mit,
einer Steigerung um 18,9°0. Am geringsten war die Zunahme in
Sachsen, Niederschlesien und Aachen (2,6%). Die Beteiligung
der einzelnen Bezirke an der Gesamtforderung hat sich dadurch
insofern verschoben, als das Ruhrgebiet 1937 69,2% der deutschen
Steinkohle geférdert hat gegen 67,9% im Jahre 1936. Die Anteile
der anderen Bezirke sind entsprechend leicht zuriickgegangen (s.
Zahlentafel 2). Die bisher — 1913 zu den neuen Grenzen gerechnet
— héchste Férderung, die 1929 erreicht worden war, wurde 1937
im Reich um 12,9% (davon Saar 7,3%), im Ruhrgebiet um 3,4%,
in Oberschlesien um 11,3% {berschritten. Der Aachener Bezirk
forderte 1937 fast 30% mehr als 1929.

Zahlentafel 2. Forderung der deutschen Steinkohlen-
bezirke.
Foérderung an  Anteil an
verwertbarer  derGesamt- Absatz
Kohle foérderung
1937 1937 Wert
t % t 1000 JLtC
Deutsches Reich . . . . 184512 793 100,0 184 926 952 2047 143
davon:
Ruhrgebiet 127 751 674 69,2 127 884 758 1417 255
Oberschlesien. 24 481 469 133 24713595 223 067
Saarland . 13 365 240 7.2 13341742 162 375
Aachener Bezirk . . . 7835 286 43 7924 250 94 407
Niederschlesien . . . . 5311 710 29 5243 453 60 997
Sachsen. ... 3693 549 20 3745 330 60 475
Niedersachsen L 1991 405 1,1 1991 669 27 391
Uebriges Deutschland . 82 460 82155 1176

Die Fordersteigerung hat sich auf die einzelnen Kohlen-
sorten gleichm@Rig erstreckt. Etwa wie im Vorjahre wurden 1937
gefdrdert:

in 10001 %
Fettkohle .o, 106 513 57,7
Gas- und Gasflammkohle . 58 084 31,5
EQKONIE oo 10755 58
Magerkohle und Anthrazit . . . . 9160 49

Abgesetzt wurden 184 926 952 t Steinkohle im Werte von
2047,1 Mill. JLH.

Die Zahl der beschéaftigten Personen im Steinkohlen-
bergbau stieg um 13,8% auf 472 146 Personen (s. Zahlentafel 3).
Die Summe der ausgezahlten Lohne und Gehalter lag mit 1017,6
Mill. JLM um 18,9% hoher als 1936; auf eine Person entfielen
durchschnittlich 2155 JIM gegeniiber 1806 JIM im Jahre 1933.

Zahlentafel 3. Betriebe, Belegschaft und Durchschnitts-
forderung im Steinkohlenbergbau.

Beschaftigte Durchschnittliche

Personen Forderung
Betriebe insgesamt Lohne u.  je Be- je Per-

Ende Gehalter trieb son

Dezember Mill.jLtc 1000 t t
219 323 389 584 501 339
224 337 042 666 557 370
242 391 882 788 501 365
238 414 809 - 856 665 381
236 472 146 1018 782 391

Braunkohle.

Die Braunkohlenféorderung Deutschlands im Jahre 1937
betrug 184 708 765 t; sie war damit um 14,4% hdoher als die Vor-
jahrsforderung. Die Belegschaft der Braunkohlenbergwerke
wies im Jahre 1937 nach mehrjahrigem Stillstand eine Steigerung

Zahlentafel 4. Die Braunkohlenfdérderung nach
W irtschaftsgebieten.

Anteil

Ver- Absatz
wertbare  an der
Forderung .
forderung
1937 1937 insgesamt Wert
t % t 1000 JLtC
Thuringisch-Sachsischer

Bezirk.icicrnnnee 68 003 769 36,9 68 003 620 164 798
Niederrheinischer Bezirk . 54 879 847 29,7 54879 847 109 760
Niederlausitzer Bezirk . . 34495254 18,7 34494 234 78 844
Oberlausitzer Bezirk . . . 9681 045 5.2 9681 200 22 585

Bratmschweig-Magdeburger
BeZirk oo 9490 145 51 9487 599 28 164
Niederhessischer Bezirk 2472 934 13 2472 611 10 792
Oderbezirk. ... 2112 726 1,1 ﬁ%% gg‘ll 7 650
Oberbaverischer Bezirk 1490 803 0,8 20717
Oberpfalzer Bezirk X 1237 007 0,7 1242 389 3792

Oberhessischer und Wester-
walder Bezirk................ 845 235 0,5 845 732 2568
Deutsches Reich 184 708 765 100,0 184706 877 449 669

Statistisches.
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um 4600 Personen (8,7%) auf (s. Zahlentafel 4 und 5). 13 Braun-
kohlengruben sind im Laufe der Jahre 1936 und 1937 wegen Er-
schopfung der Lagerstétte stillgelegt worden. Die Durchschnitts-
forderung eines Betriebes hat sieh sehr betrdchtlich — um 22% —
auf 928 000 t erhdht. Den Hauptanteil hieran hat der Nieder-
rheinische Bezirk, in dem jetzt jedes Bergwerk durchschnittlich
2,613 Mill. t fordert, sowie der Braunschweigisch-Magdeburgische
Bezirk, in dem die Férderung je Betrieb von 792 000 t auf 1,054
Mill. t gestiegen ist. Von der gesamten Braunkohlenfdrderung
wurden 81% als Selbstverbrauch und zur Abgabe an eigene Werke
verwendet; nur 19% — d. h. 35,070 Mill. t — kamen zum Verkauf.

Zahlentafel 5. Betriebe, Belegschaft und Durchschnitts-
forderung im Braunkohlenbergbau.

Beschaftigte Durchschnittliche

Personen Forderung
Betriebe Lohne u. je Be- je Per-

insgesamt  Gehélter  trieb son

Mill. 3Lk 1000 t t
1933 235 51 124 93 539 2480
1934 224 53 040 104 613 2588
1935 217 52 882 109 678 2781
1936 212 53 202 112 761 3034
1937 199 57 827 128 928 3194

Brikettfaboriken

Die Erzeugung an Steinkohlenbriketts erhdhte sich im
Berichtsjahr um rd. 12% auf 6 785 537 t im Werte von 110,9 Mill.
JIM. Der Durchschnittswert je t PreBsteinkohle stieg auf16,35 JIM.
2,369 Mill. t oder 35% der Gesamtherstellung waren Eiform-
briketts. Kohlen- und Pechverbrauch stiegen im Verhéltnis der
Erzeugung. Insgesamt wurden 6357 919 t Steinkohlen oder
3,42% gegen 3,55% im Vorjahre der deutschen Steinkohlenge-
winnung verpreRt. Der Pechverbrauch von 474 100 t hatte einen
Wert von 21,1 Mill. JIM. Die Zahl der beschaftigten Per-
sonen belief sich in 61 Betrieben auf 2479.

An Braunkohlenbriketts -wurden im Berichtsjahr
41951141 t (Wert 428,5 Mill. JIM) hergestellt. Die Erzeugung
war um rd. 16% héher als im Jahre 1936. Der Durchschnittswert
fur 1 1der hergestellten Briketts betrug 10,21 MM. AuBer Briketts
wurden noch 621483 t Trockenkohle und Brennstaub im Werte
von 5,3 Mill. JIM erzeugt. EinschlieBlich Kesselkohle verbrauchten
die Brikettfabriken zur Herstellung von Braunkohlenbriketts
116,5 Mill. t Rohbraunkohle, das sind 63,1% der deutschen
Braunkohlenférderung. Die Belegschaft bei 147 BraunpreR-
kohlenfabriken belief sich Ende Dezember 1937 auf 33 333 Per-

sonen.
Bzoergoau

Das stetige Steigen der Eisen- und Metallerzférderung in den
letzten Jahren hat sich im Jahre 1937 weiterhin und zum Teil in
verstarktem Male fortgesetzt. Die Forderung, der Metallinhalt
und der Absatzwert waren bei allen Erzarten hoher als 1936. Der
Erlds je t dagegen sank bei den Eisen- und Schwefelerzen, wahrend
er bei den tbrigen und besonders bei den Bleizinkerzen gréRer
war (s. Zahlentafel 6).

Zahlentafel 6. Metallinhalt und Absatzwert der Erz-
forderung.
Metallinhalt der Absatzwert Absatzwert
Forderung insgesamt jet
1936 1937 1936 1937 1936 1937
1000 t Mill. JLH JLH
Eisenerz . 2258,7  2758,6 54.1 65,8 8,80 8,19
Kupfererz. . . . 26,9 271 121 151 10,47 11,79
Zinkerz..... 156,5 165,6
Bleierz... 636 789 } 131 283 2888 6076
Schwefelerz . . . ~122,2  J)179,5 31 4.4 10,12 9,67
Uebrige Erze . . 21437 22025 0,9 15 5,99 7,29
Eisenerze.

Die deutsche Eisenerzforderung ist im Berichtsjahr
weiterhin stark gestiegen, teils durch hoheres Ausbringen der
bereits vorhandenen Bergwerke, teils durch Inbetriebnahme neuer
Gruben. Die Roherzforderung belief sich 1937 auf 9791845 t.
Das bedeutet ein Ansteigen gegen das Vorjahr um 29,7%; jedoch
ist zu beriicksichtigen, daR in diesem Jahre die Gewinnung eisen-
haltiger Zuschlagerze (453 6501) miterfalt wurde, die vorher nicht
als Eisenerze gezéhlt worden waren. Ohne diese Erze wurden 1937
23,7% mehr geférdert. Der durchschnittliche Eisengehalt ist
durch die steigende Gewinnung &rmerer Erze und die Einrechnung
der niedrigprozentigen Zuschlagerze (11,1% Fe) von 32,4% in
1936 auf 30,7% in 1937 gesunken. Auch der Mangangehalt
hat sich im letzten Jahre weiter von 2,7% auf 2,3% vermindert.
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Die einzelnen Wirtschaftsgebiete (s.Zahlentafel 7) weisen auler
dem Taunus- und dem Waldeck-Sauerlédnder Bezirk, dessen Forde-
rung gesunken ist, eine mehr oder weniger starke Leistungssteige-
rung auf. MengenméaRig hatte der Salzgitterer Bezirk die grofte
Steigerung (um 356 7341) aufzuweisen. Die beiden grofRten Gebiete,
der Siegerland-Wieder Spateisensteinbezirk und der Peiner Bezirk,
haben ihre Forderung verhaltnisméaRig am wenigsten erhdht.

Zahlentafel 7. Eisenerzbergbau nach Gebieten.

Forderung
Eisen- Marp]gzlip-
Roherz . ehalt Man- geha
einschl. E'ﬁeT' gv m gan- vom
Nasse  'Mhalt Trocken- inhalt Trocken-
erz erz
t t % t %
Peiner Bezirk. 1942 18S 524383 30,03 35 586 2,04
Salzgitterer Be 822691 224751 3011 1777 0,24
Siegerland-Wieder Bezirk . 1950276 601568 31,22 114328 593
Bayerischer Bezirk . . 1033 981 397483 42,66 5363 0,58
Nassauisch-Oberhessischer

(Lahn-Dill-)Bezirk . . . 857731 300826 36,97 5798 071
Vogelsherger Basalteisenerz-

BeZirk oo 783214 141511 22,52 2660 0,42
Thiringisch-Séchsischer

Bezirk .o 591268 144337 26,06 9430 1,70
Waiirttembergisch-Badischer

Bezirk..oosvvivcininns 641699 159652 27,00 1626 0,27
Taunus-Bezirk (einschlieR-

lich Lindener Mark) . . 229550 44740 2552 27183 1550
Harzer Bezirk ... 225146 64568 2991 1176 0,54
Schlesischer Bezirk 73077 22530 31,14 — — i
Waldeck-Sauerlénder (ein-

schlieBlich Osnabriicker)

BezZirk .o, 351646 55275 16,52 1495 045 i
Ton-und Kohleneisensteinl) 184493 50635 27,79 1260 0,69
Rasen- und Weileisenerze?) 104885 26357 33,64 1040 133 1
Deutsches Reich insgesamt 9791845 2758621 30,66 208 722 232 1

i) Rheinland und Westfalen. — 2 Niederschlesien, Hannover, Schleswig-
Holstein, Provinz Sachsen.

Wie Zahlentafel 8 ausweist, bestand die deutsche Eisenerz-
forderung zum groBten Teil aus Brauneisenstein (1937: zu 59,3 %,
1936: zu 59,0%) und aus Spateisenstein (1937: zu 21,7%, 1936:
zu 26,4%). Von den anderen Eisenerzen ist vor allem die Forde-
rung der mengenmaRig unbedeutenden Sorten gestiegen (Rasen-
eisenerz um 426,1%, Kohleneisenstein um 360,5%, Magneteisen-
stein um 31,9%).

Statistisches.
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Zahlentafel 8. Eisenerzférderung nach Sorten.

Férderung
Eisen-  Eisen- Mangan- Mangan-
Roherz inhalt  gehalt mh%lt gehgn
t t % b
Brauneisenstein unter 12%
M angan ... 5587179 1551884 3116 55489 111
Brauneisenstein von 12 bis
30% Mangan.............. 216 385 39704 24,29 27160 16,62
Manganerz iiber 30% Mangan 226 9 455 78 3939
Roteisenstein.. 14019 194 646 3949 900 018
Spatmsenstem 2125061 652933 3129 116 372 558
FluReisenstein 235916 75286 32,60 175 0,08
Magneteisenstein 72301 22250 31,08 — Z
Andere Erze.. 1040758 221909 22,86 8548 0,88

Vom Eisenerzabsatz der Bergwerke entfielen 33,9% auf
aufbereitete und 66,1 % auf unaufbereitete Erze gegen 42,4 und
57,6% im Vorjahr. Die starke Erhéhung des Anteils an unauf-
bereiteten Erzen bewirkten zum grofen Teil die Zuschlagerze.
Aber auch ohne Einbezug dieser Erze war er hdher als 1936 (64%),
weil die Forderung der Gebiete, die das Erz vorwiegend in unauf-
hereitetem Zustand abgaben, besonders stark vergréfert wurde
(Salzgitterer, Wirttembergisch-Badischer und Bayerischer Be-
zirk). Insgesamt betrug der Absatz an aufbereiteten Erzen
2725775t im Werte von rd. 32,8 Mill. MM oder durchschnittlich
12,03 MM, je t.

Von der Roherzférderung hatten 3623277 t (Eiseninhalt
992 3341) keinen oder bis 0,05 % Phosphorgehalt, 259 540 (57139) t
Uber 0,05 bis 0,1%, 2 685186 (710 300) t Uber 0,1 bis 0,5%,
700 955 (267 425) t uber 0,5 bis 0,75%, 1 519 121 (427 299) t Uber
0,75 bis 1% und 1003 766 (304 124) t Uber 1%.

Die Zahl der Eisenerzbergwerke hat gegeniiber dem
Vorjahr um 24 zugenommen; insgesamt waren also 138 Betriebe
vorhanden, die 22 157 Personen beschaftigten. An L6hnen und
Gehéltern wurden 35,1 Mill. MM gezahlt. Die Zunahme der
Gefolgschaft belief sich auf rd. 40%.

Aus dem Auslande wurden 20,621 Mill. t Eisenerze einge-
fihrt oder 11,6% mehr als 1936. Der Wert der deutschen Eisen-
erzbezige belief sich auf 221,873 Mill. MM. Insgesamt standen
den deutschen Hochofenwerken im Jahre 1937 30,403 Mill. t
Eisenerze zur Verfigung, deren Eiseninhalt auf 12 bis 13 Mill. t
geschatzt werden kann. MengenmaRig betrug die Steigerung
gegeniiber 1936 rd. 17%.

Oe Rarstahigeninmug aes Deutsdren Reides LI Noverroer 19880). — In Tonnen zu 1000 Kg.

Rohblocke StahlguR Insgesamt
f Besse- basische saure Tiegel- Schweil3- Tiegel-
Bezirke Thomas- ,%Ssre_ Siemens-  Siemens- und stahl-  Bessemer- pasischer  saurer {fﬁg November  Oktober
stahl- stahl-  Martin- Martin-  Elektro-  (SchweiB- 2 Elektro- 1938 1938
Stahl- Stahl- Stahl- eisen-)
November 1938: 25 Arbeitstage; O ktober 19384): 26 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 585 003 694 703  3) 15 057 49 533 12 534 25 438 3616 7109 13907325 14111426
Sieg-, Lahn-, Diilge-
biet u. Oberhessen 36 311 662 394195 36006*)
Schlesien. . j 10892 i 1549 i 5099
Nord-, Os i 133195 i 5 885 j» 218792 222713
deutschland 319%
Land Sachsen . . . © L1976 5039 60916 60458
Siiddeutschland und 254 131 J 61470 J 3556
Bayr. Rhelnpfalz . i 14195 i 2729 . 349009 33616%)
Saarland.. 48 292 300 i 4235 op5gp4 224711
Ostmark ) 48 457 797 58 1415) 65928*)
Insgesamt:
N %()e\gearr:tt)er 1938 . . 839 134 1 1022428 15 057 74 620 3194 16 812 36 638 5 592 18 482 203195S«)
Oktober 1938 842 733 4 1047 374 15 977 73 680 2 564 15 987 34 769 6 589 17 461 205;138«)
— Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung mit SchweiRstahl 81278 79121
Januar bis November 19384): 280 Arbeitstage; 1937: 279 Arbeitstage Januar bis November
1938 1937
Rheinland-Westfalen
Sieg Lahn-, Dillge- ° om0 13 7767500 3169532 489 ( 109384 243310 33968 | 68936 14683508%) 12488 068"
biet u. Oberhessen 377 601 =
; 6 007 411304*%) 398335
Nord . Wiisi- i1 414380 87 566 17 656 48 309 ) :
dedu*tschr!ana J 20 83 56 980 j.2301024 2128495
Land Sachsen
Stddeutschland und 2692225 J 638189 34 440 22 4507) 18 857 624063 546001
¢ Sayr. Rheinpfalz . 128 999 26 677 374628%) 34383%)
gaarlan : o 20 2 766 39303 2357161 2149893
Insgesamt: 5072 615 643*) - Q
Jan./Nov. 1938. . 8508357 | 10
Insgesamt: 11144089 169532 706228 30832 153717 348575 61418 | 175405 212981639  —
Jan./Nov. 1937 . . 7264323 | — 9551836 149 252 483 745 29 209 136 806 288 105 60120 | 120 440 118083836*)
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung mit SchweilRstahl 76065 1 64817

D Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Ab Januar 1938
4) Unter Bericksichtigung der Berichtigungen fiir Oktober 1938. -

deutschland. -

Nord-, Ost- und Mittel-

BV
“hweilts ) EinschlleRlich Ostmark.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Eisenwirtschaft der Tschecho-Slowakei unter dem Einflul der Teschener Gebietsabtretung.

Nicht umsonst hat der Kampf um das Teschener Gebiet, das
im Juli 1920 durch Schiedsspruch der interalliierten Botschafter-
konferenz trotz der polnischen Anspriiche zur Tschecho-Slowakei
geschlagen worden war, mehrmals im Brennpunkt heftiger poli-
tischer Auseinandersetzungen gestanden. Dieser Bezirk von rund
800 km2 Flache mit einer Bevdlkerung von nur 230 000 Menschen
stellt namlich eines der wichtigsten und wertvollsten Industrie-
gebiete im mitteleuropdischen Raum dar. Dementsprechend
schwer wiegt der wirtschaftliche Verlust, den die Tschecho-
slowakei durch die Abtretung des Teschener bzw. Olsa-Gebietes
an Polen erlitten hat. Ganz besonders empfindlich sind die Ver-
luste im Steinkohlenbergbau. Das Teschener Gebiet bildet
einen Teil des Ostrau-Karwiner Kohlenbeckens, das wegen der
Ergiebigkeit seiner Vorkommen bekannt ist. Von diesen Lager-
statten sind nur die Gruben in der unmittelbaren Nachbarschaft
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von Mahrisch-Ostrau in tschechischem Besitz geblieben. Das Kar-
winer Gebiet ist aber ganz an Polen gefallen. Damit hat die
Tschecho-Slowakei rund 2Vi Milliarden t ihrer besten Kohlen-
vorkommen verloren, wahrend anderseits Polen eine Vermehrung
seiner Kohlenschéatze um 20 % verbuchen kann. Der Zuwachs fir
Polen geht aber in seiner Bedeutung tber das rein MengenmaRige
weit hinaus, weil die Karwiner Gruben eine hochwertige Koks-
kohle liefern, die fur die polnische Eisenhittenindustrie von un-
schatzbarem Wert sein wird. Insgesamt sind 16, groRenteils
auf den neuzeitlichsten Stand der Technik gebrachte Steinkohlen-
Grubenbetriebe mit 18 Schachtanlagen an Polen gefallen, und
dieser Verlust entspricht einer jahrlichen Férderung von 7,5 Mill. t
Rohkohle. Das bedeutet fir Polen, das im Jahre 1937 eine Stein-
kohlenférderung von insgesamt Uber 36 Mill. t ausweisen konnte,
einen Zuwachs um mehr als ein Funftel und fur die Tschecho-
slowakei bei einer Forderung von 17 Mill. t im Vorjahr einen Ver-
lust um nicht weniger als rd. 45%. Weiter sind 5 Kokereien mit
einer Jahreserzeugung von rd. 1 Mill. t an Polen gefallen, das damit
fir seine Kokereiindustrie einen Zuwachs erhalt, der ungefahr die
Halfte der bisherigen Erzeugungsmenge ausmacht. Fur die
Tschecho-Slowakei belauft sich die Einbufe in der Kokserzeugung
auf ein rundes Drittel. Hinzu kommen schlieflich noch zwei
Brikettfabriken mit einer Jahreserzeugung von rd. 150 000 t,
die Polen von der tschecho-Slowakei ibernommen hat. — Geht
man von der Steinkohlenférderung aus, so hat die Tschecho-
slowakei an Polen etwa achtmal soviel verloren wie durch die
Abtrennung der sudetendeutschen Gebietsteile an Deutschland
(héchstens | Mill. t Jahreserzeugung). Die Verluste an Kohlen-
vorkommen sind fir die Tschecho-Slowakei wesentlich hdher als

die Einbullen in der Férderung: Von den gesamten Lagerstatten
ist etwa nur ein Drittel im heutigen tschecho-slowakischen Gebiet
verblieben. Dieser Verlust geht auf das Konto Polens, denn die
an Deutschland gefallenen Steinkohlenvorkommen sind vergleichs-
weise véllig unbedeutend.

Noch wichtiger als der Zuwachs an Kohlenvorkommen und
-fordermoglichkeiten ist der eisenindustrielle Gewinn Polens
aus der Abtretung des Teschener Gebiets. Wahrend die Tschecho-
slowakei durch die Eingliederung der sudetendeutschen Gebiete
in das Reich nicht einen einzigen Hochofen und nur einige kleinere
Stahlwerke mit nur schatzungsweise 3 bis 4% der Gesamt-
erzeugung verloren hatl), ist die Leistungsfahigkeit der an Polen
abgetretenen Eisen- und Stahlwerke auf ein gutes Drittel der
friheren tschecho-slowakischen Erzeugung zu veranschlagen.
Infolge der Gebietsverdnderungen erhélt Polen einen Zuwachs
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an Roheisenerzeugung von schéatzungsweise 500 000 t oder um
mehr als zwei Drittel seiner bisherigen Erzeugung (1937: 724 0001).
Die Bedeutung dieses Verlustes fiir die Tschecho-Slowakei 4Rt
sich an der fir 1937 mit 1,68 Mill. t ermittelten Erzeugungszahl
ablesen. In Rohstahl bringt das Teschener Gebiet fiir Polen einen
Gewinn von etwa 650 000 bis 700 000 t Jahreserzeugung, was
ungefdhr der Halfte der fir 1937 mit 1,45 Mill. t festgestellten
polnischen Rohstahlerzeugung entspricht. Die Tschecho-Slowakei
verliert damit etwa drei Zehntel ihrer Rohstahlerzeugung (1937:
2,32 Mill. t). Von der bisherigen Walzwerksfertigerzeugung, die
1937 rd. 1,32 Mill. t ausmachte, durfte die Tschecho-Slowakei mit
dem Teschener Gebiet schdtzungsweise 500 000 bis 600 000 t an
Polen verlieren, das damit einen Zuwachs um sicherlich mehr als
die Halfte (1937: 1,08 Mill. t) erhdlt.

Es ist eine lronie des Schicksals, da das bedeutendste Eisen-
werk des Teschener Gebietes, das schon im Jahre 1838 gegriindete
Hitten- und Stahlwerk Trinec der zum franzdsischen Schneider-
Creusot-Konzern gehdrenden Berg- und Hiittenwerks- Gesell-
schaft in Prag, gerade im Jubildumsjahr durch den Uebergang
in einen neuen Hoheitsbereich eine der bedeutendsten Wandlungen
seiner industriellen Geschichte erleben muBte. Die Prager Berg-
und Huttenwerks-Gesellschaft hat infolge der Gebietsverdnderung
mehr als 90% ihres Werkbesitzes heute auf polnischer Seite. In-
zwischen ist die Betriebsverwaltung bereits von Polen uber-
nommen worden, und die Griindung einer besonderen polnischen
Aktiengesellschaft wird vorbereitet. Das Werk Trinec ist gerade
in den letzten Jahren stark ausgebaut worden. Zuletzt arbeiteten

») Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1300/02.



Wirtschaftliche Rundschau.

1470 Stahl und Ei«en.

vier Hochofen, deren gesamte Leistungsfahigkeit mit rd. 550 000 t
je Jahr angegeben wird. Angeschlossen sind zwei Stahlwerke mit
insgesamt 13 Siemens-Martin-Oefen und einer Jahreserzeugung
von rd. 550 000 t (die Leistungsfahigkeit wird mit 650 000 t viel-
leicht etwas zu hoch angegeben). Die angeschlossenen Walzwerks-
anlagen umfassen acht WalzenstraBen, von denen eine nach
amerikanischem Muster gebaut ist und zu den neuzeitlichsten in
Europa gehdrt. Im vergangenen Jahr wurden rd. 470 000 t
Walzzeug hergestellt, und zwar neben Halbzeug u. a. Oberbau-
zeug, Formstahl, Stabstahl, Bandstahl und Walzdraht.

Die Berg- und Huttenwerks-Gesellschaft hat auBerdem auch
noch das Drahtwerk Oderberg an Polen verloren, das schon im
alten Oesterreich-Ungarn das groBte und leistungsfahigste | nter-
nehmen dieser Art war. Die heutige Leistungsfahigkeit wird mit
rd. 60 000 t jahrlich angegeben. An sonstigen Erzeugnissen des
Drahtwerkes Oderberg werden Néagel, Ketten, Gleitschienen auf-

efuhrt.

g Neben den Anlagen der Berg- und Huttenwerks-Gesellschaft
sind auch die Betriebe der Firma Albert Hahn, R6hrenwalz-
werk. in Oderberg an Polen ibergegangen. Das Werk umfait
einen Hochofen, ein Stahlwerk mit vier Siemens-Martin-Oefen
(Jahresleistungsfahigkeit angeblich 150 000 t, Rohstahlerzeugung
angeblich 100 000 t), ferner vor allem das Réhrenwalzwerk, dessen
Jahreserzeugung auf 150 000 t veranschlagt wird, und eine Reihe
von anderen Walzwerken, die u. a. leichtes Oberbauzeug, Klein-
formstahl, Stabstahl, Betonstahl, Bandstahl und Bleche her-
steilen. Die Rohrenerzeugung der Firma Albert Hahn soll angeb-
lich groBer sein als die von ganz Polen.

Ein weiteres, wenn auch kleineres R6hrenwerk geht mit der
Firma Jeckel in Freistadt an Polen uber. Dieses Werk erzeugt
u. a. auch noch Schrauben und Nieten.

Die recht weit reichenden Verlagerungen, die durch die Ge-
bietsveranderung bedingt sind, werfen zahlreiche Fragen auf, zu-
nachst die Frage nach der Rohstoffversorgung der im Tesche-
ner Gebiet liegenden Huttenwerke, die bisher vorwiegend mit
schwedischen Erzen gearbeitet, daneben geringere Erzmengen aus
dem slowakischen Gebiet bezogen haben. Diese Erzeinfuhren
werden selbstverstdndlich kinftig die polnische Devisenbilanz
belasten. Viel wichtiger ist anderseits aber die Absatzfrage. Der
Zuwachs erheblicher Kohlenmengen wird den Ausfuhrdrang
Polens fraglos verstarken, wenngleich man annehmen darf, daf
ein Teil der Teschener Kohlenférderung auch weiterhin seinen
Weg in das bisherige tschecho-slowakische Absatzgebiet nehmen
wird. Die durch den Zuwachs der Teschener Eisenwerke um rund
die Halfte verstarkte Leistungsfahigkeit der polnischen Hutten-
industrie hat bereits den Wunsch hervorgerufen, in der Ausfuhr
groBeren Spielraum zu gewinnen. Verhandlungen im Rahmen der
internationalen Eisenverbande sind bereits eingeleitet. Da Polen
im Begriff ist, einen Dreijahresplan fir den Ausbau seiner In-
dustrie durchzufuhren, der u. a. eine Steigerung der Eisen-
erzeugung um 50% Vorsieht, kénnte man sich vorstellen, da der
unerwartete Leistungszuwachs durch die Teschener Huttenwerke
hinreicht, um den vorairssichtlichen Mehrbedarf des polnischen
Inlandes zu decken. Gleichwohl werden fiir eine Uebergangszeit
Vermutlich gréRere Eisenmengen aus Polen an die Ausfuhrmarkte
drdngen. Die Organisation der polnischen Eisenindustrie, die
letzthin auf Veranlassung der Regierung noch straffer aufgezogen
worden ist, sieht sich also bedeutenden Aufgaben gegeniber-
gestellt. Nach Zeitungsmeldungen sind die Hittenwerke Trinec
dem polnischen Eisenhitten-Syndikat bereits beigetreten, wo sie
heute ihrer Beteiligung nach hinter der Kattowitzer Interessen-
gemeinschaft an zweiter Stelle stehen. Die Rohrenwerke Albert
Hahn und Jeckel in Freistadt sollen aber den Anschluf an den
Verband der polnischen Rohrenwerke noch nicht vollzogen
haben.

Die durch die Gebietsabtrennung fiir die tschecho-slowakische
Eisenindustrie geschaffene Lage ist im Augenblick noch nicht klar
zu Ubersehen, da mindestens fiir eine Uebergangszeit Lieferungen

Lloyd’s Register of Shipping. — Nach dem Jahres-
bericht fur die Zeit vom 1. Juli 1937 bis 30. Juni 1938 hat die
Besserung auf dem Frachtenmarkt bis zum Herbst 1937 an-
gehalten. Internationale politische Verwicklungen, reiche Ernten
in den Verbrauchslandern und Kursschwierigkeiten fiihrten in
der Folgezeit zu einer Verminderung des Welthandels, der wieder
auf einen Tiefpunkt sank. Alle diese Umstdnde hatten die Auf-
legung vieler Schiffe zur Folge; von einer im Januar 1938 getroffe-
nen internationalen Vereinbarung erhofft man jedoch eine Besse-
rung dieser Lage. Das Uebereinkommen strebt die Beibehaltung
der Frachtraten in bestimmten Gebieten an, so daB eine kleine
Gewinnspanne (ber die laufenden Ausgaben gesichert wird. Die
so getroffene Regelung hat sich als ein betréchtlicher Vorteil
sowohl fir Frachtlinien als auch fir Trampschiffe erwiesen.
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von Halbzeug und Fertigerzeugnissen uber die neue Grenze hin-
weg mit den Nachbarstaaten weitergefiihrt werden. So 1aBt sich
auch die Frage noch nicht endgiltig beantworten, wie sich Aus-
fuhr und Inlandsgeschaft der in der jetzigen Tschecho-Slowakei
verbliebenen Werke entwickeln werden. Fir den Inlandsbedarf,
der nach wie vor groB sein wird, da der weit (iberwiegende Teil der
eisenverarbeitenden Werke der Tschecho-Slowakei verblieben
ist, wird man jedenfalls annehmen durfen, daR die Leistungs-
féhigkeit trotz der Gebietsverluste ausreichend ist.

Es sind immer noch bedeutende groRe Werke, die der
Tschecho-Slowakei ungeschmaélert erhalten geblieben sind. Dazu
gehort an erster Stelle
die W itkowitzer Bergbau- und Eisenhiitten-Gewerk m
schaft, Mahrisch-Ostrau/W itkow itz, die mit etwa 30 000
Arbeitern und Angestellten (ungerechnet die Kohlengruben) das
groBte Hittenwerk der Tschechei war und bleibt. Die Anlagen
umfassen aufler den Hochéfen, den Stahl- und Walzwerken u. a.
eine StahlformgieRerei, eine EisengieBerei, ein Rohrenwalzwerk,
ein PreBwerk, eine Maschinenfabrik, eine Kesselbauwerkstatt,
eine Briickenbauanstalt, eine Schraubenfabrik u. a. m. Die Er-
zeugungszahlen des Unternehmens werden nicht veroffentlicht.
Nach Schétzungen, die einigermaBen VerlaBlich erscheinen, soll
die Roheisen- ebenso wie die Rohstahlerzeugung jahrlich bei etwa
750 000 t liegen; die Walzwerkserzeugung wird mit annahernd
600 000 t angegeben. Gewalzt werden ziemlich alle Erzeugnisse
mit Ausnahme von Blechen, Walzdraht und einer Reihe Von
Sondererzeugnissen.

Die Prager Eisen-Industrie-Gesellschaft, Prag,
mit ihren Werken in Kladno, Kénigshof und Althitten hat —
ebenso wie Witkowitz — an ihrer Eisenerzeugung durch die Ge-
bietsverdnderung nichts eingebifit. Es werden etwa 20 000 An-
gestellte und Arbeiter beschaftigt. Die Roheisenerzeugung belief
sich im vergangenen Jahre auf 385000 t (1928: 434 000 t), die
Rohstahlerzeugung auf 460 000 t und die Herstellung von Walz-
werks-Fertigerzeugnissen auf 360 000 t.

Die Aktiengesellschaft vorm. Skoda-W erke in Pilsen
mit dem Eisenwerk Hradek, die in allen Betrieben zusammen etwa
38 000 Menschen beschaftigt (einschlieflich Kohlengruben und
Verarbeitung), ist auf der Eisenseite ebenfalls durch die Neu-
ziehung der Grenzen unverdndert geblieben. Letztmals fiur 1936
wurde die Erzeugung angegeben mit 340 000 t Roheisen, 360 0001
Rohstahl und 485 000 t Walzwerks-Fertigerzeugnisse. Auch hier
ist der Walzplan recht mannigfaltig.

Die Berg-und Hittenwerks-Gesellschaftin Prag, die
ihre Hauptwerke Trinec und Oderberg verloren hat, ist im Besitz
eines Universal- und Blechwalzwerks (betrieben durch die
Blechwalzwerke, A.-G.) in Karlshitte, stidlich von Mahrisch-
Ostrau, geblieben. Fir dieses Werk wurden die Platinen bisher
Von Trinec bezogen. Es handelt sich hier um den Betrieb, auf den
die Feinblecherzeugung der Eisenwerke Rothau/Neudeck verlegt
worden ist. Leistungsfédhigkeit und Erzeugung sind nicht bekannt.

Die Staatlichen Eisen- und Stahlwerke Podbrezowa
(Slowakei), die keine Erzeugungsausweise veroffentlichen,
dirften schatzungsweise heute 40 000 t Roheisen erzeugen. Neben
einem Stahlwerk bestehen auch Walzwerksanlagen, die angeblich
jéhrlich 10400 t Stab- und Formstahl, 9500 t Bleche und 7900 t
Rdéhren hervorbringen.

Die Poldihitte in Prag, die in Komotau ein Zweigwerk
mit Stabzieherei und -bearbeitungswerkstatt verloren hat, ist im
Besitz ihres Hauptwerkes Kladno, wo lber 5000 Arbeiter be-
schaftigt werden, geblieben. Die Edelstahlerzeugung dieses
Werkes wird mit 350 Waggons je Monat angegeben. Eine weitere
Anlage liegt in Brackendorf/Zips, also auch im Restgebiet.

Neben diesen Unternehmungen bestehen noch einige kleinere
Werke, uUber die ndhere Angaben fehlen. Im ganzen wird man die
der Tschecho-Slowakei verbliebene Leistungsfahigkeit unter Zu-
grundelegung der Erzeugungszahlen des Jahres 1937 auf rd. 1,2
Mill. t Roheisen und rd. 1,6 bis 1,7 Mill. t Rohstahl schatzen dirfen.

Erhohte Lohne und Werkstoffkosten treffen auch die Schiffs-
werften, die unter den augenblicklichen Verhdltnissen nicht in
der Lage sind, kiinftige Auftrage fir ihre durch die Fertigstellung
der augenblicklichen Sehiffbaupldane frei gewordenen Helgen
vorauszusehen. Auch die hoheren Kosten fir die Aufrechterhal-
tung der zur Zeit, in Fahrt befindlichen Schiffe halten die Reede-
reien von der Bestellung neuer Schiffe ab.

Im Berichtsjahr wurden 462 Neubauten mit 1515 580B.-R.-T.
bei Lloyd’s Register klassifiziert, davon wurden 810308 t in
GroRbritannien und Irland und der Rest von 705 272 t im Aus-
land gebaut. Der in Auftrag gegebene neue Schiffsraum hat
betrachtlich abgenommen. Genehmigt wurden von Lloyds
Register die Plane fur 365 Schiffe mit 1140 900 B.-R.-T. oder
fast 50% wenige- -U e 7 toa o-u:«» mit
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02 2101flr den Ban in GroRbritannien und Irland und 183 Schiffe
ait 638 690 t fiir den Bau im Anslande bestimmt. Ende Juni 1938
raren in der Welt 331 Schiffe mit 1595 477 B.-R.-T. zwecks
Uassifikation im Lloyd’s-Register-Bueh im Bau. Von diesen
rurden 919 097 t in GroRbritannien und Irland und 676 380 t
n Ausland gebaut. Diese Zahlen stellen nahezu 89 % des in
IroBbritannien und Irland und ungefdhr 60 “0 des in der INeit
n Bau befindlichen Gesamtschiffsraumes dar.

Abgewrackt wurden im Berichtsjahr 319 Schiffe mitool486t;
u 68 Schiffen mit 161 572 t wurde mit den Abwrackarbeiten
egonnen. Weitere 52 Schiffe mit 138 247 t sind als zum Ab-
Taeken verkauft gemeldet worden. Seit dem 1. Juli 1931 sind
[so Gber 851 000 t Schiffsraum abgewrackt oder zu diesem

wecke verkauft worden. Hierzu kommen 534 400 t, die durch
F*"  m . so daB sich die

Gesamtverminderung des Weltschiffsraumes wahrend der Be-
richtszeit auf mehr als 1385000 t beléuft.

Wéhrend des Berichtsjahres wurden 88 Tankschiffe mit
503 425 t (davon 59 Motorschiffe mit 400 994 t) fertiggestellt.
In Lloyd’s Register waren damit insgesamt 10 854 456 B.-R.-T.
Dampf- und Motortankschiffe eingetragen. Von den fertig-
gestellten Schiffen wurden 244 Schiffe mit 878 304 B.-R.-T. mit
Oelmotoren ausgeristet. Vorhanden sind insgesamt 6912 Motor-
schiffe mit 15232 953 B.-R.-T. Unter den von Lloyd’s Register
wahrend des Jahres klassifizierten Schiffen befinden sich 54 Damp-
fer mit 333 558 t, die mit Oelfeuerung ausgeriistet wurden. Die
Gesamttonnage der im Lloyd’s-Register-Bueh verzeichneten
Dampfer mit Oelfeuerung betrdgt 20 058 452 B.-R.-T. Getriebe-
turbinen wurden wahrend des Jahres in 15 neue Schiffe mit
191 807 B.-R.-T. eingebaut. An Schiffen mit elektrischem An-
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trieb sind 110 mit 644 990 B.-R.-T. in Lloyd’s Register eingetragen.
— Ein Vergleich der Anzahl und Bruttotonnage von Dampfern
und Motorschiffen in der ganzen Welt, wie sie im Juni 1914 un
1938 in Lloyd’s Register verzeichnet waren, ergibt, daB der V elt-
schiffsraum in dieser Zeit um 21 466 274 B.-R.-T. oder 47,3 0 zu-
genommen hat.

Die Beauftragten der Gesellschaft priften wéhrend des ab-
gelaufenen Jahres in Grofbritannien und Irland und im Aus-

Vereins-Nachrichten. 58. Jahrg. Nr. 5J.

lande insgesamt 1 153 305 t Schiffbaustahl und 62 723 t Kessel-
stahl. Anerkannt sind zur Zeit 113 Stahlwerke in GroRbritannien
und Irland und 402 in anderen L&ndern zur Herstellung von
Stahl nach den Vorschriften von Lloyd’s Register. Alle Werke
missen sich einer jahrlichen Besichtigung unterziehen.

Der Bericht enthélt u. a. noch Einzelheiten uber die An-
wendung der elektrischen SchweiBung im Schiffbau sowie Uber
die Forschungstatigkeit der Gesellschaft.

Buchbesprechungen.

Mielbdd Rderd Dipl.-Ing., Oberingenieur, Leiter der® Seil-
prufstelle der Saargruben, Saarbriicken: DOie Draht=eile in cbr
Praxds. Mit 75 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1938.
(2 BI., 68 S.) 8°. 6,60JIM.

Die vorliegende Schrift gibt in knapper, klarer Darstellung
einen umfassenden Ueberblick Uber den Aufbau, die hauptsédch-
lichsten Verwendungsgebiete, Gber Beanspruchung und Behand-
lung sowie die meist auftretenden Schéadigungen von Drahtseilen.

Bei den Ausfiihrungen tber die Berechnung der Seile ist dem
Verfasser zuzustimmen, daR die Biegebeanspruchung bei Seilen,
die Uber Rollen gefiihrt werden, zweifelsohne erheblich ist, und daR
es aulRerordentlich schwer sein durfte, ihre GroRe auch nur an-
nahernd anzugeben. Es mul aber auf alle Falle eine Berticksich-
tigung dieser BiegegroRe gefordert werden, wenn auch zugegeben
werden muf, daR eine Entscheidung Uber die Wahl der von
Reuleaux oder von Bach angegebenen Formel schwierig ist.

Mit Recht weist der Verfasser ferner auf die fur die Haltbar-
keit von Seilen haufig ausschlaggebende Bedeutung der Rillenform
hin. Es ware zu begriiBen gewesen, wenn der Verfasser wegen
seiner reichen Erfahrungen auf dem Gebiete der Forderseile auch
auf den EinfluB der Antriebsart, der Fordergeschwindigkeit u. dgl.
auf die Haltbarkeit der Seile etwas néher eingegangen waére.
Bei einer Neuauflage wiirde jedenfalls eine Ergénzung nach dieser
Richtung hin zu begriiRen sein, wie auch der Wert der Schrift
durch die bessere Ausfihrung einiger Abbildungen gewinnen
wirde.

Im ganzen gesehen stellt das vorliegende Buch eine wert-
volle Bereicherung des Schrifttums dber Drahtseile dar.

Wilhelm Piingel.

Zinmermamn, W, Fachvorsteher an der gewerblichen Berufs-
schule Berlin-Schoneberg, [und] Dipl.-Ing. E Biddridh Pro-
fessor an der Techn. Hochschule Miinchen: BHfU in de
Oronmren Bearb. in Gemeinschaft mit der Geschéftsstelle des
Deutschen Ausschusses fur Technisches Schulwesen. [Hrsg.:]
Deutscher Ausschufl fur Technisches Schulwesen (DATSCH),

e. V. 6. Aufl. Leipzig: B. G. Teubner 1938. (VII, 216 S.) 8°.

Kart. 3,20 JIM.

Das Buch enthalt nur einen kleinen Teil aus den 6238 Norm-
blattern, tbersichtlich und gut verstdndlich zusammengestellt,

wie man es bei einem Einfilhrungsbuch erwartet. Praktiker und
Schulmann, Konstrukteur wie Betriebsingenieur werden gern
danach greifen und zur Bereicherung ihrer manchmal recht ge-
ringen Kenntnisse erwinschte schnelle Hilfe finden. Neu aufge-
nommen ist der Abschnitt ,.Die ISA-Passungen®, 6 Seiten stark,
ebenso Elektrotechnik, Baunormung und Textilwirtschaft, Ein
Vergleich mit einer der ersten Auflagen des Buches ergibt, da
die Anordnung der Abschnitte beibehalten, aber natirlich auf
den neuesten Stand gebracht worden ist. Wer sich also einmal an den
Gebrauch des Buches gewohnt hat, ist erfreut, sieh in ihm an
diesem ,ruhenden Pol in der Erscheinungen Flucht“ schnell
wieder zurechtzufinden. Er gewinnt durch dieses Beharren das
Vertrauen, daf8 die deutsche Normung richtig war. Hans Daiber.

Bergs, Has E, Dr., Rechtsanwalt beim OLG., K6In, und Rdad
Laaff: Gesanrtiezioe ud Gawinnbeteiligung von \arstaard ud
Aufsidtsrat dar A-G Wirzburg-Aumihle: Konrad Triltsch
1938. (IVv, 101 S. u. 1 Bl.) 8» 3,90JU I

Die grundliche Umgestaltung des deutschen Aktienwesens
durch das Gesetz vom 30. Januar 1937 hat auch eine Aenderung
der Rechtsverhéltnisse von Vorstand und Aufsichtsrat gebracht.
Die Aenderung besteht einerseits in der Steigerung der Verant-
wortung und Macht des Vorstandes. Sie bringt anderseits aber
auch eine Beschrdnkung unangemessen hoher Beziige der die
Aktiengesellschaft leitenden Verwaltungstiager und aus Griinden
der sozialen Ausrichtung eine Bindung dieser Beziige ihrer Hohe
nach an die freiwilligen sozialen Aufwendungen zugunsten der
Gefolgschaft oder zugunsten gemeinnitziger Einrichtungen.

Die Verfasser haben es sich zur dankenswerten Aufgabe
gemacht, die fur die Festsetzung der Gesamtbeziige und der
Gewinnbeteiligung von Vorstand und Aufsichtsrat nunmehr in
Betracht kommenden gesetzlichen Bestimmungen des ndheren
darzulegen und zugleich einer kritischen Betrachtung zu unter-
ziehen. Das Bedurfnis fiir eine solche Darstellung ist zweifellos
gegeben. Die Verfasser haben ihre Aufgabe in glucklicher Weise
geldst. Die Frage der Berechnung der Gewinnbeteiligungen, ihre
Verbuchung, ferner die steuerliche Behandlung der Vergitungen
des Vorstandes und Aufsichtsrates ist eingehend erdrtert. Ein
besonderer Anhang enthdlt Verfahren und Formeln zur Be-
stimmung des Reingewinns und der Gewinnbeteiligungen.

Hermann Cosack.
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Anderungen in der Mitgliederliste.

Baukhage, Wilhelm, Ingenieur, Direktor, Eisenwerk Erla Ras-
mussen K.-G., Erla uber Schwarzenberg (Erzgeh.). 38 369
Erfurth, Karl, Ingenieur, Selas-Industrieofenbau Werner Schieber,
Zweigburo Essen, Essen, Haus der Technik; Wohnung: Dussel-
dorf 10, Augustastr. 24. 38 030
Fugmann, Bruno, Direktor, Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-
Hutte, Rheinhausen; Wohnung: Sudetenstr. 4. 27 075
Orewe, Hubert, Dr. phil.,, Chefchemiker, Dortmund-Hoerder
Huttenverein A.-G., Werk Horde, Dortmund-Hdrde; Wohnung:
Seydlitzstr. 46. 26 035
Kornfeld, Heinz, Dr. phil., Leiter der Versuchsanstalt, Dortmund-
Hoerder Hittenverein A.-G., Werk Horde, Dortmund-Horde;
Wohnung: Aldinghoferstr. 12. 27 137
Lichte, Wilhelm, Direktor, Otto Wolff Eisengrohandlung, Kélin.
Zeughausstr. 2; Wohnung: Kdln-Marienhurg, Goethestr. 51.
37 268

Mueller-Tanneck, Ottomar, Direktor a. D., Fabrikant, Wiesbaden,
Sonnenberger Str. 22. qq q37
Popp, Carl, Dipl.-Ing., Rohstoffbetriebe der Verein. Stahlwerke
G. m. h. H., Dortmund; Wohnung: Kronprinzenstr. 64. 24 079
Rieder, Karl, Dipl.-Ing., Og3terreichisch-Alpine Montangesell-
schaft, Abt. Hochofen, Donawitz (Obersteiermark); Wohnung:

Ledigenheim. 37 999
Rothermund, Theodor, Dipl.-Ing., Henschel & Sohn G.nr. b. H..
Kassel: Wohnung: Meysenhurgstr. 2. 27 226

Schneider, Alfred, Dr.-Ing., Betriebsleiter, Geisweider Eisenwerke
A.-G., Geisweid (Kr. Siegen). 29 173
Schulz, Carl-Hans, Ingenieur, Ausbildungsleiter des Lehrbetriebes.
Silva Metallwerk G. m. b. H.. Werk Genthin, Genthin; Woh-

nung: Poststr. 3. 3% 244
Schuster, Hans, Dipl.-Ing., Industrieller, Verwaltungsrat, H.
Schuster, Ostmarkische Schrauben- u. Metallwarenfabrik.
Lang-Enzersdorf (b. Wien); Wohnung: Wien 1. Stadion-
gasse 2. 29 179

Stollenwerk, Peter, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Dr. C. Otto & Co.
G. m. b. H., Bochum-Dahlhausen; Wohnung: Essen-Riitten
scheid, Alfredstr. 100. 35 520

Il iegand, Heinrich, Dr.-Ing., Oberingenieur, Brandenburgische
Motorenwerke G. m. b. H., Berlin-Spandau; Wohnung: Falken-
see-Finkenkrug, Friedrich-Hahn-Str. 87. 37 477

Zeidler, Dieter, Dipl.-Ing., Assistent, Deutsche Rohrenwerke A.-G..

Werk Poensgen, Disseldorf 1. 35 605
Gestorben:
Becker, Leo, Ingenieur. Frankfurt (Main)-Eschersheim. * 7. 6.

1876, f 29. 11. 1938.
Hausold, Oskar, Ingenieur, Duisburg. * 11. 2. 1883, f 12. 12. 1938.
Miller, Karl, Huttendirektor i. R.. Volklingen (Saar). * 24. 4.
1879, f 7. 12. 1938.
Sterz, Otto, Berlin-Wilmersdorf. * 30. 7. 1878, f H. 12- 1938.

Il eydmann, Max, Oberingenieur, Berlin-Friedenau. * 20. 3. 1882,
t 9- 12. 1938.



