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Errichtung und Inbetriebsetzung einer Anlage zur Herstellung nahtloser Rohre.
Von Ernst Wolff in Dusseldorf.

[Bericht Nr. 175 des Walzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute im XSBDT.*).]
(Aufbau und Einzelheiten der Gesamtanlage. Leistungsfahigkeit. Werkstofffrage.)

Schloemann AG. erbaute Rohrwalzwerksanlage zur Her-

stellung nahtloser Rohre in Betrieb genommen. Diese, nach
dem automatischen Verfahren arbeitende neuzeitliche Anlage
(Bild 1) ist imstande, Rohre von einem kleinsten &uBeren
Durchmesser von 17 mm bis zu dem groRten Durchmesser
von 343 (450) mm herzustellen, und zwar mit gewalzten

In den Jahren 1938/39 wurde eine neue von der Firma

von Bohrrohren, Gestangerohren, Pumpenrohren, Dampf-
rohren, Leitungsrohren, Siederohren und Gasrohren.

Die Anlage ist aus wirtschaftlichen Griinden weitgehend
mechanisiert und gut Gbersichtlich zentral steuerbar ange-
ordnet. Besonderer Wert wurde darauf gelegt, das Schlagen
der umlaufenden Luppen, Rohre und Stangen zu ver-
meiden. Dies wurde durch Einbau zweckentsprechender

Reduzier-
Walzwerks™
anlage

Bild 1. Automatische Zweiwalzen-Rohrwalzwerksanlage zur Herstellung nahtloser Rohre von 17 bis 343 (450) mm AufRendurchmesser.

GroRe Strafe:
Blockrollofen |
BlockausstoRvorrichtung
Locher
Aufweiter
Duostralle
Glattwalzwerk |
Glattwalzwerk 11
MaRwalzwerk (5 Geriste)
Rohrkiuhlbett
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Rohrlédngen bis 14 m. Die auf einem neuartigen Reduzier-
walzwerk hergestellten Rohre erreichen Léngen von 16 m
und mehr.

Die Aufstellung der gesamten Rohrwalzwerks-
anlage erfolgte in zwei groen Bauabschnitten, und zwar:
1. Die Errichtung der kleinen automatischen StraBe fur

Rohre von 17 bis 168 mm &uferem Durchmesser mit

angeschlossener Rohrreduzierwalzwerks-Anlage.

2. Die Errichtung der groBen automatischen Strale fir

Rohre von 127 bis 343 (450) mm &uferem Durchmesser.

Vorgesehen war die Deckung des Bedarfes an Rohren
unter Bericksichtigung der besonderen Erfordernisse der
Petroleumindustrie. Daher erstreckt sich das Walzprogramm
des Rohrwalzwerkes in der Hauptsache auf die Herstellung

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Kleine StraRe:

a = Blockrollofen 111 i—k = Schlepper | und 11

b= BlockausstoRvorrichtung 1= RohreinstoBvorrichtung

¢ = Schragwalzwerk m = RohrausstoBvorrichtung (Aus-
d = DuostraRe ziehvorrichtung)

e= Glattwalzwerk | n = Nachwéarmofen

f = Glattwalzwerk 11 o = Reduzierwalzwerk (18 Geriiste)
g = MaBwalzwerk (5 Gerlste) p = Rohrktihlbett 11

h — Rohrkihlbett | q = Rollgang

Vorrichtungen und Lager erreicht, wodurch das Walzgut
genau im Durchmesser und mit einer gleichméRigen Wand
erzeugt wird. Die kleine automatische Strale wurde im
Mai 1938 in Betrieb gesetzt und besteht, wie Bild 1 zeigt,
aus funf Warmverarbeitungswalzwerken, auflerdem aus
einem 18geristigen Reduzierwalzwerk zur Reduzierung von
Rohren bis auf 17 mm &uBerem Dmr. Die funf Walzwerke
umfassen ein Lochwalzwerk, ein Stopfenwalzwerk, zwei
Glattwalzwerke und ein Malwalzwerk. Die Aufstellung
dieser Einrichtungen ist so vorgenommen, da3 das Walzgut
auf dem kiirzesten Wege die einzelnen Walzwerke durchlauft.

Die Prifung des Walzzeugs wird sehr streng ge-
handhabt und beginnt schon beim Blocklager, denn die
Anforderungen an die Gute des Ausgangswerkstoffs sind
bei diesem Walzwerk sehr gro. Bedingung fiir das auto-
matische Walzverfahren ist gut durchgewalzter gleich-
maRiger, allen Verformungsbeanspruchungen im Rohrwalz-
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Bild 2. Anlage vor dem Schragwalzwerk.

werk gewachsener Rundstahl. Dieser Stahl muB auf seinem
ganzen Herstellungsgang, von der Schrottzusammensetzung
im Siemens-Martin-Werk bis zur Fertigwalzung der Rund-
knippel, mit ganz besonderer Sorgfalt behandelt werden,
da bei diesem Walzverfahren ein Aufweiten stattfindet, da?
die etwa vorhandenen Fehler vergréBert oder noch nicht
sichtbare freilegt.

Bild 3. Lagerung der Schragwalze.

Die vorher auf richtige Lange gebrachten und zentrierten
Rundkniippel werden in einem mit Olfeuerung arbeitenden
Blockrollofen auf die fir das Lochen im Schragwalzwerk
nétige Hitze gebracht, mittels einer Blockausstomaschine
ausgestoBen und rollen dann iiber einen Uberlaufrost in

i Mitte Schragmtzwerk
bei tanger Bormslange 8600
" kurzer * 5700
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jierriegetungskante %Ol-ﬁlzi’stange

Bild 4. Dornstangenwiderlager zum Schrégwalzwerk und den beiden Glattwalzwerken.
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das Schragwalzwerk ein
(Bild 2). Einige bemerkens-
werte Bauteile des Schrag-
walzwerks zeigen die Bilder 3
bis 6. Nach dem Verlassen
der Lochmaschine gelangen
die entstandenen dunnwan-
digen Luppen in den Ein-
stoBwagen vor dem Duo-
Stopfengerist (Bild 7).
Auf diesem wird in zwei
Stichen die gewiinschte Rohr-
wand erzielt. Die Rohre wer-
den hiernach durch Walzen
Uber einen Stopfen auf einem
dahinter angeordneten G latt-
walzwerkfRiW #) innen und
auBen geglattet, wodurch sie
eine geringe Aufweitung er-
fahren. AuBerdem wird die
Wandstarke hier noch etwas
ausgeglichen. Das ununter-
brochene Einlaufen, vor allem
auch der kurzen Rohre in die Glattwalzen, wird durch einen
zweckentsprechend angeordneten Treibapparatgewéhrleistet.
Da das Glattwalzwerk langsamer arbeitet als die Duo-Stralle,
sind bei dieser Anlage zwei dieser Walzwerke aufgestellt.
Bei hoher Erzeugung der kleinen StraRe (der Locher erreicht

Bild 5. Gerust des Schréagwalzwerkes, beide Deckel aufgeklappt.

Uber 170 Lochungen in der Stunde) ist die schnelle Reihen-
folge dadurch gesichert.

Die warmen Rohre erfahren jetzt noch eine letzte Wal-
zung, die darin besteht, da die Rohre durch ein finf-
geristiges MaRBwalzwerk geleitet werden. Bei diesem
Arbeitsvorgang tritt eine An-
derung der Wandstarke nicht
mehr ein, sondern das Walz-
gut wird unter Berlcksich-
tigung des Schrumpfes nur
auf das AuRenmaR kalibriert,
das fir das Fertigrohr er-
forderlich ist.

Nach dem Verlassen des
MaRwalzwerkes, des letzten
Warmsatzes der Stralle, ge-
langt das Rohr auf ein Kihl-
bett und von dort nach
gendgender Abkihlung in die

Kuhlwasserzufilrrung
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Fertigbearbeitungsabteilung. Die Rohre durchlaufen
dann eine Kaltrichtmaschine und gelangen zu den Abstech-
banken, Prufbédnken und Gewindeschneidmaschinen oder
anderen Maschinen, die die Fertigbearbeitung der Rohre
vollenden.

Eine besondere Erwadhnung und nahere Beschreibung
verdient die Rohrreduzierwalzwerks-Anlage. Diese
ist, wie Bild 1 zeigt, der kleinen automatischen Strafle
beigeordnet. Fir diese Anlage waren neue Erwégungen fir
die Planung und Ausfiihrung maRgebend. Die Stellung des
Nachwéarmofens n ist zur kleinen Strale so gewahlt, daB
die Rohre des Walzwerkes, wenn nétig, in diesem nach-
gewdrmt werden kdnnen, bevor sie das MaRwalzwerk durch-
laufen. Dies ist moglich mit Hilfe des Rohrschleppers i und
des Rollgangs g. Diese Einrichtungen bringen die Rohre

Bild 6. Trommel zum Schragwalzwerk mit eingebauter
Schragwalze.

Bild 7. Anlage vor dem automatischen Duo-Rohrwalzwerk.

zur  RohreinstoBvorrich-
tung 1 Durch diese wird
das Rohr dann in den Ofen
beférdert. Die Rohraus-
ziehvorrichtung m  zieht
das nachgewédrmte Rohr
aus dem Ofen und der
Rohrschlepper k legt es
in den Rollgang vor dem
MaRwalzwerk ein.

Die Reduzierwalzwerks-
anlage (Bild 9) kann ent-
weder im kontinuierlichen
Lauf der kleinen StraRe
mitarbeiten, oder fir den
Fall, dal die kleine StralRe
nicht arbeitet, fur sich ge-
trennt bei kaltem Einsatz.
Mit Hilfe eines Lagerrostes
vor dem Ofen neben der
EinstoRvorrichtung 1 und
durch die Anordnung eines
Kihlbettes p, das getrennt
von der eigentlichen Strale
nur fur die Reduzierwalz-

Bild 8. Anlage hinter den Glattwalzwerken.
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Bild 9. Reduzierwalzwerk mit Rohrkuhlbett.

Bild 10.
Rohrreduzier-
walzwerksgerdst.
DRP.

Bild 11. Lagerung der Reduzierwalzen.

Werksanlage arbeitet, ist diese Arbeitsweise mdoglich. Die
warmen oder kalten Einsatzrohre werden von der Rohrein-
stoRvorrichtung 1in den mit Olfeuerung arbeitenden Ofen
eingefuhrt, auf Temperatur gebracht und durch die Rohr-
ausstoBmaschine m in das eigentliche Reduzierwalzwerk o
eingestoRen.

Das Reduzierwalzwerk dient zum Reduzieren von naht-
losen Rohren fir einen groéBten Anstich von rd. 80 mm
aul. Dmr. Die kleinsten reduzierten Rohre weisen, wie
schon erwahnt, rd. 17 mm &uR. Dmr. auf. Das Reduzier-
walzwerk besteht aus 9 Doppelgeristen, das sind 18 Einzel-
geriiste mit je einem Walzensatz von drei Walzen. Jedes

der 18 Geriiste hat einen
besonderen Motorantrieb,
dessen Drehzahl regelbar
ist. (Bilder 10 bis 12.)
Der regelbare Einzelan-
trieb bei diesem Reduzier-
walzwerk bringt neben
anderen den beachtens-
werten Vorzug mit sich,
daB bei Verwendung be-
sonderer Walzensétze oder
vollstandiger Wechsel-
gerlste man nicht mehr
an starre, festliegende Ab-
nahmestufen gebunden ist.
Dies ist in vielen Betrieben
sehr erwinscht und wird
fir ein Reduzierwalzwerk,
das ein vielseitiges undaus-
gedehntesProgramm zube-
waltigen hat, als groRer
Vorteil angesehen. Die
Herstellung von Rohren,
z. B. mit dicker Wand und
aus harten Stahlen, wie Lei-
tungsrohre oder Bohrrohre
von 2" innerem Durch-
messer und einer Lénge
Gber 6,5 m, ist wegen der
Bruchgefahr der langen
dinnen Dornstangen auf
der automatischen Strafle
ohne zu reduzieren nicht
mehr wirtschaftlich mog-
lich. Diese Rohre konnen
auf dem automatischen
Walzwerk gréerim Durch-
messer erzeugt und dann
auf dem Reduzierwalzwerk

Bild 12. Rohrreduzierwalzwerksgerust.
Ansicht auf einen Walzensatz.
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Bild 13. Automatisches Zweiwalzen-Rohrwalzwerk.

heruntergewalzt werden. Die
stundliche Leistung des Walz-
werkes betrégt tiber 260 Rohre
bei Langen bis zu 16 m.
Nach dem Verlassen des
Reduzierwalzwerkes wird das
Rohr Uber einen Rollgang vor
ein besonderes Rbhrkihl-
bett gebracht, darauf quer
abgeworfen und nach gentigen-
der Abkihlung der schon er-
wéhnten Fertigbearbeitungs-
abteilung Gbergeben.
DiegrofRe automatische
Strale wurde im Juli 1939
in Betrieb genommen und be-
steht, wie Bild 1 zeigt, aus
sechsWarmverarbeitungsWalz-
werken, und zwar zwei Schrég-
walzwerken, einem Stopfen-
walzwerk (Bild 13), zwei G latt-
walzwerken (Bild 14) und
einem MaRwalzwerk (Bildlo).

Bild 16. Schragwalzwerk 1 (Locher).

Sie ist in der Art &hnlich der kleinen Strale und unter-
scheidet sich vor allem durch die bedeutend gréReren Aus-
mafe. Zur Entlastung und Herabminderung der Beanspru-
chung des zu walzenden Werkstoffs findet bei dieser Anlage
dasLochen mit Ausnahme der kleineren Kniippelabmessungen
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Bild 15. Funfgeristiges MaBwalzwerk.

Bild 14. Anlage hinter den Glattwalzen.

in zwei Lochapparaten statt. Das erste
Schragwalzwerk arbeitet als Locher
(Bild 16), das zweite als Aufweiter des
gelochten Blockes. Sonst ist der Ar-
beitsgang des Walzgutes bei dieser
StralBe sinngemdR der gleiche wie bei
der kleinen StraBe. Es soll daher von
einer weiteren Beschreibung abge-
sehen werden.

Das gesamte RoOhrenwerk ist in
sechs nebeneinanderstehenden Hallen
untergebracht. Jede einzelne Halle
weist eine Breite von 30 m und eine
Lange von 320 m auf.

Zusammenfassung.

Es wird ein Uberblick tber die

Errichtung und Inbetriebsetzung einer

neuen Rohrwalzwerksanlage gegeben. Bemerkenswerte

Einzelheiten, die den Aufbau der Anlage, Ausflihrung

der Maschinen und die Werkstofffrage betreffen, werden

an Hand der gegebenen Ausfiihrungen und von Bildern
erdrtert.
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Hans Bitbrach,: Betriebliches Vorschlagwesen
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Betriebliches Vorschlagwesen.

Von Hans Biebrach in Disseldorf.

(Allgemeines. Werbungfur Verbesserungsvorschlage. Einreichungsweg. Abteilung
Beispiele uber Erfolge von | erbesserungsvorschlagen.

der Vorschlage. Behandlung von Erfindungen.

er Gedanke des betrieblichen Vorschlagwesens ist nicht
Dneu. Schon vor Jahrzehnten haben manche Betriebs-

orschlagwesen®. Prifung wnd Bewertung
Schrifttum.)

Verhutung — zu stellen und diese am Anschlagbrett bekannt-
zugeben.

flhrer es verstanden, zur Steigerung der Leistung und zur Es handelt sich bei alledem grundsétzlich nicht darum.

Verbesserung der Gite ihrer Erzeugnisse sich der Mitarbeit
ihrer Gefolgschaftsmitglieder zu bedienen, indem sie sie
aufforderten, Verbesserungsvorschlage fiir ihren Betrieb ein-
zureichenl).

l. Yerbesserungsvorschlage.
a) Allgemeines.

Das Aufgabengebiet fur Verbesserungsvorschldage muf
sich auf alle Abteilungen des Werkes erstrecken. Kein Be-
trieb ist so vollkommen, daR nicht noch Verbesserungen in
ihm notwendig und méglich waren, sei es an den Betriebs-
mitteln und den Werkstoffen, sei es in der Verwaltung oder
in den sozialen Einrichtungen. Jedes im Werk tétige Ge-
folgschaftsmitglied, vom Betriebsleiter bis zum jlngsten
Arbeiter, muf3 berechtigt sein, der Betriebsfiihrung Ver-
besserungsvorschlage einzureichen, Bedingung ist, dafl der
Verbesserungsvorschlag von dem betreffenden Gefolgschafts-
mitglied selbst herrihrt. Vorschlage von Gefolgschafts-
mitgliedern, die betriebswirtschaftlich tatig sind, z. B. als
Zeitstudien- oder Stoffwirtschaftsingenieure, als Arbeits-
vorbereiter, Planungsingenieure, Betriebskalkulatoren, Orga-
nisatoren, verdienen besondere Beachtung.

b) Werbung fir Verbesserungsvorschldge.

Die erforderlichen MaBnahmen missen den Verhéltnissen
jedes einzelnen Werkes angepaflt werden. Beispielsweise
berief in einem Werk der Fihrer des Betriebes ohne nahere
Angabe des Grundes eine Versammlung der Meister, Vor-
arbeiter, Vertrauensleute ein; in deren Verlauf kam der
Betriebsfuhrer auf Verbesserungsvorschlage zu sprechen und
forderte die Anwesenden auf, ihn hierbei zu unterstiitzen und
seine Gedanken in die Gefolgschaft hineinzutragen. Einige
Werke haben entsprechende Aufsétze in ihren Werkzeitungen
verdffentlicht, andere haben an den verschiedensten Stellen
im Werk Werbeplakate ausgehangt, oder den allen Gefolg-
schaftsmitgliedern auszuhdndigenden Betriebsordnungen
und Lohntiten kurze Werbungen flr das Vorschlagwesen
beigefiigt. An anderen Stellen hat sich der Gefolgschafts-
flhrer durch eine Ansprache im Betriebssender an samtliche
Gefolgschaftsmitglieder gewendet. Auferdem sind von den
Werken Ausstellungen tber erzielte Erfolge auf Grund der
Verbesserungsvorschlage  veranstaltet worden.  Ferner
haben einige Werke Mappen mit Werbeplakaten von Ver-
besserungsvorschlagen und den erzielten Erfolgen in den
Luftschutzdienststellen des Werkes ausgelegt, um der
Werkluftschutzwache Gelegenheit zu geben, sich hiermit
zu beschéftigen.

Ein weiterer Weg, der unter anderem Doppelarbeit ver-
meidet, ist der, daB ganze Gruppen, z. B. eine kaufmannische
Abteilung, aufgefordert werden, geschlossene Vorschlage ein-
zureichen. Ein Werk ist dazu Ubergegangen, fiir die Ein-
reichung von Verbesserungsvorschlagen bestimmte, abge-
grenzte Aufgaben — z. B. Strom- und Gasersparnis, Unfall-

J) Siehe Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1219 u. 1786.

»Reklame* zu machen, sondern eine planméRige Werbung
zu betreiben, d. h. um jedes Gefolgschaftsmitglied mit
psychologisch fein durchdachten und gefiihlsmaRig richtigen
Hilfsmitteln zu werben. PlanméaBige Werbung hat sich in
allen Betrieben, in denen das Vorschlagwesen erfolgreich
arbeitet, bewéhrt. Es kommt darauf an, daR die Betriebs-
gemeinschaft richtig angesprochen und die Zdgernden er-
mutigt werden, Beitrdge zu liefern. Bei richtiger Zusammen-
arbeit zwischen Betriebsfiihrer und Gefolgschaft ist es durch-
aus moglich, die Vorschldge der Gefolgschaft auf jeweils vor-
dringliche Aufgabengebiete zu lenken. (Siehelll, Beispiell.)

c) Einreichungsweg.

Der Weg, auf dem Verbesserungsvorschlage eingebracht
werden konnen, ist unterschiedlich. Der Instanzenweg hat
sich im allgemeinen nicht bewéhrt. ZumTeil haben die Ein-
reicher Scheu, daB ihre ndchsten Vorgesetzten in ihren Ver-
besserungsvorschldagen eine Kritik an deren Tatigkeit sehen
kénnten; andere wieder flrchten, dal ein Verbesserungs-
vorschlag zur Neufestsetzung von Akkorden fiihren kdnnte,
die fur sie anstrengender sind. Es ist zweckmaRig, dal auf
jedem Werk eine neutrale Stelle geschaSen wird, die miind-
liche oder schriftliche Verbesserungsvorschldge zur ver-
traulichen Behandlung entgegennimmt. Werden die Vor-
schlage Heber mindfich angebracht, so empfiehlt es sich,
hierzu eine bestimmte Sprechstunde anzusetzen. Bei
kleineren Werken wird der Fuhrer des Betriebes von dem
Gefolgschaftsmitgiied den Verbesserungsvorschlag person-
Hch entgegennehmen. So ist ihm Gelegenheit gegeben, den
Vorschlagenden naher kennenzulernen und sich ein Bild
von ihm zu machen. Hierbei zeigt sich, daB das betrieb-
liche Vorschlagwesen ganz besonders dazu geeignet ist, Ge-
folgschaftsmitgleder, die etwas leisten, zu erkennen und
sie dann nach ihrem Ko&nnen an entsprechender Stelle
einzusetzen (z. B. als Vorarbeiter oder Meisteranwarter).
Bei einem miindhch vorgebrachten Vorschlage ist es not-
wendig, dall dieser auferdem schriftfich kurz begriindet
und, wenn erforderhch, ihm eine einfache Skizze beigefiigt
wird. Viele Werke haben fiir Verbesserungsvorschlage Vor-
drucke angefertigt. Als ein gutes Werbe- und Hilfsmittel
hat sich ein Vordruck nach Bildl bewdhrt; er erleichtert so-
wohl dem Einreicher als auch dem Bearbeiter die Arbeit. Es
empfiehlt sich jedoch nicht, die Vorschrift zu erlassen, dal3
nur auf solchen Vordrucken eingereicht werden darf. Firim
Schreiben und Zeichnen Ungeubte sollte man dem Einreicher
einen gewandten Mann zur Verfliigung stellen. Bei der Angabe
von schriftlichen Vorschlagen haben sich im aUgemeinen
Sammelkasten bewéhrt. Diese sollen mdgiichst nicht in den
groBen Hallen aufgestellt werden, wo das Hineinwerfen der
Zettel von jedem Mitarbeiter beobachtet werden kaim. Es
empfiehltsichvielmehr, derartige Késten auf3erhalb der HaUen
an unbeobachteten Stellen anzubringen. Mit dem Leeren der
Kasten kann z. B. ein Mitglied des Vertrauensrates oder eine
andere vertrauenswirdige, zuverlassige Personlichkeit beauf-
tragt werden, da es nicht notwendig ist, daB Gber Vorschlage,
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die erst gepruft werden, im Werk schon vorher gesprochen
wird. Wichtig ist. daB alle \ erbesserungsvorschlage zur
Erleichterung von Rickfragen und dergleichen mit Namen.
Abteilung oder Arbeitsnnmmer des Einreichers versehen
sind.

d) Abteilung ..Vorschlagwesen*.

Auf groeren Werken, wo sich der Fihrer des Betriebes
mit der Bearbeitung der einzelnen Vorschl&ge nieht person-
lich befassen kann, ist es notwendig, dal che auf den ver-
schiedenen Wegen eingehenden Verbesserungsvorschlage
einer zentralen Stelle zur weiteren Bearbeitung zugeleitet
werden. Es ist ratsam, hierflir eine Abteilung ..Vorschlag-
wesen" einzurichten, die dem Fihrer des Be-
triebes unmittelbar untersteht. Gute Zusam-
menarbeit dieser Abteilung mit allen anderen
Abteilungen des Werkes ist erste Bedingung.
Die Aufgabe der Abteilung besteht einmal in
der Werbung: sie hat dafiir zu sorgen, daf
die Belegschaft immer von neuem angeregt
wird. Verbesserungsvorsehlédge zu maehen. Da-
zu missen immer wieder neue Wege gefunden
und neue Mittel eingesetzt werden, die auf die
Gefolgschaft befruchtend wirken: beim Nach-
lassen des Einganges von Vorschlagen soll der
Leter der Abteilung durch Fihlungnahme mit
der Gefolgschaft den Griinden hierfiir naeh-
gehen. AufRerdem hilft der Leiter den Gefolg-
;ehaftsmitgliedem. wenn notwendig, bei der
Abfassung der Verbesserungsvorschlage: er holt
Gutachten Uber die Vobesserungsvorsehldage
ein, Uberwacht diese und fihrt sie zusammen
mit dem Betrieb durch. Ferner bearbeitet er
die Pramiierung und die Statistik der Vor-
schlage und fihrt den ganzen Schriftverkehr, der vor allem
darin besteht, dal er Gber alle Verbesserungsvorsehléage den
Einreichern schriftlichen Bescheid erteilt, ganz gleich, wie sie
entschieden werden. Erledigte Verbesserungsvorsehlage sind
in die Statistik aufzunehmen, die mit gutem Erfolg als Jahres-
bericht. in der Werkzeitung oder auf anderem Wege ver-
offentlicht werden kénnen. Der Leiter der Abteilung Vor-
schlagwesen sieht den Verbesserungsvorschlag erst als er-
ledigt an. wenn der Betriebsleiter meldet, dal der Ver-
besserungsvorschlag im Betrieb durchgefiihrt ist. Auferdem
Uberzeugt sich der Leiter der Abteilung Vorschlagwesen nach
einem gewissen Zeitraum, ob der Verbesserungsvorschlag
noch in Kraft ist und wie er sich bewéhrt hat. VVon dem Fih-
rer des Betriebes genehmigte Verbesserungsvorschlage
werden durch die Abteilung Vorschlagwesen gegebenenfalls
der Konzemleitung zur Auswertung durch die Patentabtei-
lung oder zur Verwendung in anderen Konzernwerken tber-
sandt. Vielfach berichtet auch der Leiter der Abteilung ~ or-
schlagwesen (ber besonders gute Verbesserungsvorschlage
dem Kreisobmann der Deutschen Arbeitsfront, der alle An-
regungen. soweit sie technischer Natur sind, an den Kreis-
amtsleiter fur Technik weitergibt.

Herk:

e) Prifung der Vorschlage.

Bei kleineren Werken wird der Fihrer des Betriebes die
Aufgabe selbst in die Hand nehmen, bei gréReren Werken
kann die Prifung durch den verantwortlichen Leiter des
~orschlagwesens vorgenommen werden, der zur Begut-
achtung leitende Angestellte des Werkes heranzieht: schliel3-
lich kann auch ein PrifungsausschuB, meistens nach Stel-
lungnahme des zustdndigen Abteilungsleiters oder Vorge-
setzten. entscheiden. Es hat sich als praktisch erwiesen, tiber
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wichtige Verbesserungsvorschldge zwei voneinander unab-
hangige Gutachten einzuholen. Dem Gutachten sollte,
wenn moglich, eine Wirtschaftiichkeitsr-rchnung ceigefig:
werden.

Im allgemeinen sind auf grofen Werken Prifungsaus-
schiisse das Gegebene. Die Zusammensetzung eines selchen
Ausschusses ist verschieden : in der Regel gehdren ihm an: ein
Benriebsingenieur. ein Konstrukteur, ein Patentingenieur,
ein Meister, ein Vertrauensratsmitgiied. ein Arbeit», ein
kaufmannischer Angestellter, die je nach dem Vorschlag ml:
heranzu ziehen sind. Die namentliche Zusammensetzung des
Prufungsausschusses ist in der Werkszeitung oder durch
Anschlag bekanntzugeben. Der Fiihrer des Betriebes wird
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Bild 1. Vordruck fir die Einreichung von V;r<so rur.gsrurech Zg-n.

nieht immer in der Lage sein, an allen Sitzungen teilzuneh-
men und wird dann durch den Leiter der Abteilung Ver-
schlagwesen vertreten. Auf groBen Werken kénnen auch
verschiedene Prifungsausschiisse entsprechend den ver-
schiedenen Arbeitsgebieten eingesetzt werden, z. B. betrieb-
liehe. konstruktive, verwaltungstechnische.

f) Bewertung der Vorschlage.

Nachdem der Fihrer im Gesetz zur Ordnung dar natio-
nalen Arbeit vom 20. Januar 1934 (1. Abschn.. S. 91 dem
Begriff ..Betriebsgemeinschaft" einen festen Sinn gegeben
hat. wurden damit auch alle diejenigen Méglichkeiten frei,
die der Bildung einer Betriebsgemeinschaft dienlich sind.
Die bisherige Vorstellung vom Arbeitsplatz als dem Ort der
Frohn und dem Betrieb als dem daflir Zahlenden wich dem
BewuBtsein der inneren Verbundenheit zwischen Gefolgs-
mann und Betrieb. Alle Mittel dieses Zusammengehorig-
keitsgefuhl zu starken, wurden eingesetzt. Als eines der
wesentlichsten hat sich die Erweckung des Interesses der
Gefolgschaft fur ihre eigene Arbeit und deren Bestgestaltung
herausgestellt. Auf diesem Wege bekam aueh das betrieb-
liche Vorschlagwesen einen neuen arbeitsethischen Unter-
grund.

Diesem ideellen Ursprungsgedanken war aueh zunéchst
die Bewertung solcher VVorschlage angepalt, die vornehmlich
in einer ehrenvollen Herausstellung. Benennung und Be-
lobigung bestand. Im Zuge der Mobihsierung aller Leistungs-
reserven ist nun zu dieser ideellen aueh eine reale Bewertung
in Form der Pradmie getreten, um damit den Ansporn zur
Leistungserhéhung noch zu verstarken.

Grundsatzlich ist die Hohe der Prdmie sowohl von der
Seite des Aufwandes, d. h. des vomehlagenden i>foig"-
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mannes, als auch von der Seite des Ertrages, d. h. des Werkes,
anzusehen. Da der ,,Aufwand“ kaum zu messen ist, halt man
sich in der Regel an den ,,Ertrag“. Im Schrifttum ist vor-
nehmlich die Frage der materiehen Bewertung (Pramie) be-
handelt worden, und es wird vielfach empfohlen, die Hohe
der Prédmie in Abhéngigkeit von der Jaliresersparnis zu
bringen, die aus dem Vorschlag entsteht. Hierbei wird vor-
ausgesetzt, dall der Ertrag oder die Wirtschaftlichkeit des
Vorschlages errechnet werden kann. Der Fachmann weil,
daB dies in der Regel recht schwierig ist; denn Wirtschaft-
lichkeitsrechnungen gehéren zu den verwickeltsten Aufgaben
der Betriebswirtschaft. Vorschldge, die die Gute betreffen,
sind wertmaRig kaum zu erfassen. In anderen Fallen ist eine
Wirtschaftlichkeit Gberhaupt nicht festzustellen, sobald es
sich namlich um Vorschlage handelt, die nicht unmittelbar
mit der Erzeugung als solcher zu tun haben, z. B. bei Vor-
schlagen, die Unfallverhitung, Werksicherheit, Arbeitsplatz-
gestaltung, Schonheit der Arbeit, Gesundheitswesen u. &. be-
treffen. Eine genaue Wirtschaftlichkeitsrechnung als Grund-
lage fiir die Bemessung der Prdmie wird also nur in Ausnahme-
fahen als Unterlage herangezogen werden kdnnen.

Aber auch noch ein anderer Grund spricht gegen eine
starre Verbindung der Pramie mit der Jahresersparnis: Es
ist sehr wohl denkbar, daR eine kleine Verbesserung bei der
Herstellung eines Massenartikels eine hohe Jahresersparnis
einbringt, wéhrend ein hochwertiger Vorschlag an einem
Einzelstiick unter Umstanden nur zu einer geringen Jahres-
ersparnis fiihrt. Die Bemessung der Pramie nach der Jahres-
ersparnis fiihrt in diesen Fallen also offensichtlich zu Unge-
rechtigkeiten.

Da nun sowohl die ,,Aufwandseite* als auch die ,,Ertrags-
seite“ der Vorschldge nicht hinreichend genau gemessen
werden konnen, sollte man sich in Kenntnis dieser Umstande
mit einer Schatzung begniligen, wobei beide Einflisse mit-
einander abgewogen werden missen. ZweckmaRig ware es,
das betriebliche Vorschlagwesen dhnlich zu behandeln wie
die Erfinderbetreuung. Als Hilfsmittel haben einige Werke
eine Art Punktbewertung fiir die Bemessung der Hobe der
Pramie entwickelt. GemaR dem vorstehend Gesagten kann
dies nur ein Behelf bleiben. Selbstverstandhch soll die auf die
Arbeit angewandte Mihe anerkannt werden. Auch ist die
Stellung des Betreffenden, der den Vorschlag einreicht, in
Betracht zu ziehen. Vorschlage, die aus dem eigenen Arbeits-
bereich des Einreichers stammen, sind nattrlich weniger hoch
zu bewerten, da sie mehr oder minder im Pflichtenkreis ein-
geschlossen sind, als solche, die aus entfernter hegenden
Arbeitsbereichen stammen. Auch muB der Vorschlag héher
bewertet werden, wenn er von einem Arbeiter stammt, als
wenn derselbe Vorschlag von einem Meister oder einem
Ingenieur stammt.

Die Pramie soll eine gerechte Anerkennung sein und zu-
gleich ein geeignetes Werbemittel fiir Mitarbeit am Vor-
schlagwesen; ihre Festsetzung mu3 daher mit groBter Sorg-
falt erfolgen und soll zur einheitlichen Beurteilung immer in
derselben Hand bleiben. Die Genehmigung und Aushéandi-
gung der festgesetzten Pramie ist allgemein Sache des Be-
triebsfihrers. Dort, wo das Vorschlagwesen zu einer Dauer-
einrichtung geworden ist, empfiehlt es sich, Richtlinien fir
Bewilligung der Pramien herauszugeben.

Pramien an die Gefolgschaftsmitglieder fir Verbesserungs-
vorschlage im Betrieb unterliegen grundsatzlich dem Lohn-
stopp und durfen nur nach vorheriger Zustimmung des
Reichstreuhdnders der Arbeit ausgezahlt werden. Die Zu-
stimmung braucht nicht eingeholt zu werden, wenn die Zahl
der jahrlichen Pramienfdhe grundsétzlich nicht mehr als
5% der Kopfzahl der Gesamtgefolgschaft betrdgt, wenn
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aulerdem die H6he der Pramie vom Betriebsflihrer zusam-
men mit einigen bewdhrten Gefolgschaftsmitgliedern be-
stimmt wird und wenn die Namen der ausgezeichneten
Gefolgschaftsmitgheder und die Verbesserungsvorschlage
selbst der Gesamtbelegschaft bekanntgegeben werden.
Pramien, auf die diese Bedingungen nicht zutreffen, missen
vorher durch den Reiclistreuliander der Arbeit bewilligt
werden. Die Regelung erstreckt sich nicht auf patentfahige
Erfindungen und auf solche Pramien, die im einzelnen Fall

mehr als 500 KM.2) betragen.

1. Behandlung von Erfindungen.

Fur Erfindungen gilt folgendes3):

»Ein Gefolgschaftsmitglied, das wahrend der Dauer des
Arbeitsverhaltnisses eine Erfindung macht, ist verpflichtet,
diese dem Unternehmer schriftlich zu melden. Der Unter-
nehmer kann eine vom Gefolgschaftsmitglied wahrend der
Dauer des Arbeitsverhéltnisses gemachte Erfindung in An-
spruch nehmen, wenn sie aus der Arbeit des Gefolgschafts-
mitgliedes im Betrieb heraus entstanden ist. Die Inanspruch-
nahme ist so bald wie méglich, spatestens aber innerhalb einer
Frist von sechs Monaten nach der ErBndungsmeldung gegen-
Uber dem Gefolgschaftsmitglied schriftlich zu erklaren. Mit
dem Zeitpunkt der Erklarung geht die Erfindung auf den
Unternehmer (ber. Verfugungen, die das Gefolgschafts-
mitglied vorher trifft, sind dem Unternehmer gegeniiber
unwirksam. Gibt der Unternehmer eine eindeutige Er-
klarung innerhalb der Frist nicht ab, so kann das Gefolg-
schaftsmitghed erforderlichenfalls unter Beachtung der im
Interesse der Landesverteidigung gegebenen Geheimhal-
tungsbestimmung tber die Erfindung frei verfiigen. Nimmt
der Unternehmer eine patentfahige Erfindung eines Gefolg-
schaftsmitghedes in Anspruch, so hat dieser gegeniiber dem
Unternehmer einen Anspruch auf angemessene Vergltung.
Bei der Bemessung der Vergitung sind insbesondere die Ver-
wertbarkeit der Erfindung und das AusmaR der schopferi-
schen Leistung, die Hohe des Arbeitsentgelts und die Auf-
gabe des Gefolgschaftsmitghedes im Betrieb zu berticksich-
tigen. Der Unternehmer ist verpflichtet und insoweit allein
berechtigt, eine ihm gemeldete Erfindung unverziglich im
Inland zum Patent anzumelden, wenn er die Erfindung dem
Erfinder nicht freigibt. Die Art und Hohe der Vergitung ist
in angemessener Frist nach Entstehung des Vergitungs-
anspruches, spatestens mit Erteilung des Patentes zwischen
dem Unternehmer und dem Gefolgschaftsmitglied, erforder-
lichenfalls unter Hinzuziehung des Erfinderbetreuers, fest-
zulegen. Alles Weitere ist aus der Durchfiihrungsverordnung
des Reichsministers fiir Bewaffnung und Munition zur Ver-
ordnung Uber die Behandlung von Erfindungen von Gefolg-
sehaftsmitgliedern vom 20. Méarz 1943 ersichtlich.”

I111. Beispiele Uber Erfolge von Verbesserungsvorschlagen.

Zahkntafel 1 gibt eine Ubersicht iiber eingereichte und
belohnte Verbesserungsvorschldage auf sechs Eisenhitten-
werken. Eine Zusammenstellung des wichtigsten Schrift-
tums findet sich am SchluB.

1.

In einem Huttenbetrieb trat infolge gesteigerten PreR-
luftverbrauchs und damit erhéhten Kompressorkiihlwasser-
bedarfs Mangel an Trinkwasser ein. Der Vorschlag eines

2) ErlalR des Generalbevollméchtigten fur den Arbeits-
einsatz vom 30. Januar 1943. Reichsarb.-Bl. 23 (1943) Nr. 6,
S. 1 143.

3) IVortlicher Auszug aus dem Reichsgesetzblatt Teil I,
1943, S. 257/60.
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Zahlentafel 1

Zusammenstellung Uher hei verschiedenen Werken
eingereichte und belohnte Verbesserungsvorsehlédge.

Zeitdauer Eingegangene in 9
Werk der Werbung Vgrs%hlgge anglejr?(\)lr(r)\rr]nen dvgr]1 c/0
a b c d e
A 13 Monate 275 110 40
B 12 Monate 35 10 35
C 11 Monate 82 57 70
D 12 Monate 93 65 70
E 12 Monate 104
87 53 60
bis jetzt ge-
prift u. be-
antwortet
F 8 Monate 167 90 57

Gefolgschaftsmitghedes lautete, fiir Badezwecke nicht mehr
Frischwasser, sondern das warme Kihlwasser zu benutzen.
Diese MaBnahme beseitigte den Frischwassermangel und ver-
ringerte den Brennstoffbedarf fiir Badezwecke.

2.

In einer GieRerei wurden die Blaskerne bisher ven Hand
zentriert und festgesetzt. Trotz aller Vorsicht hel sich nicht
vermeiden, daR ein ziemlich hoher Ausschul entstand. Durch
die vorgeschlagene Vorrichtung werden die Kerne in der
Kokille zentrisch gehalten und dann durch einen kraftigen
Druck festgesetzt. KernausschuBR faht damit fort; auBer-
dem wird auch vermieden, daB durch unzentrisches
Kemeinsetzen beim Abgiefen Ausschufl entsteht. Nach
Angabe des Betriebsleiters hat sich die Zentriervor-
richtung so gut bewahrt, daB sie in allen Abteilungen ein-
gefiihrt wurde.

3.

Bisher wurde der Stopfen an der Stopfenpfanne im Stahl-
werk durch eine Augenschraube festgehalten. Ein Gefolg-
schaftsmitghed hat eine federnde Biichse, die sich durch
einen kurzen Ruck festsetzt und den Stopfen festhélt, ange-
bracht. Das mitunter schwierige und geféhrliche Anziehen
der Stellschraube entfallt dadurch, da der Bedienungsmann
mit dem Hebel nicht nur den Stopfen 6ffnen und schheRen
kann, sondern ihn mit Hilfe der federnden Bichse auch
gleichzeitig festklemmt.
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4.

Zur Durchfiihrung von SchweiBungen an schwer zugéng-
lichen Stellen wird eine um 360° drehbare Schweillbrenner-
spitze vorgeschlagen, die sich vor allem bei Montagearbeiten
als praktisch erweist.

5.

Um auch bei Dochtsehmierdlern bei Betriebsruhe die
Schmierung unterbrechen zu kénnen, werden die Dochte
nicht unmittelbar in die einzelnen Olleitungen gefiihrt,
sondern in kurze Rohrchen eingelassen. Bei Stillstand der
Maschine werden die Réhrchen durch einen Hebel aus der
Leitungsrichtung herausgedreht, so dal das Ol in den Be-
halter zuriicktropft.
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Die Entwicklung des Hochofenprofils.

Wenn man sich einmal vor Augen fuhrt, dalR die ungeheuren
Leistungen der Eisenindustrie auf dem reibungslosen Arbeiten
des Hochofens als dem eigentlichen Erzeuger des Eisens und der
wichtigsten Energiequelle einer Eisenhutte aufgebaut sind, so
wird die Bedeutung des Hochofens schlagartig beleuchtet. Es
ist bekannt, dal? durch die Kriegsereignisse Erze aus dem Ausland
fur die Verhuttung ausgefallen sind. Erze, die sowohl nach
Eisengehalt und chemischer Zusammensetzung als auch nach
physikalischer Beschaffenheit nicht dem bisher Gewohnten ent-
sprechen, haben heute einen bedeutenden Anteil am Erzmdller.
Dariiber hinaus werden die Ofen beansprucht durch Steigerung
der Leistung, durch Bewadltigung der groRen Schlackenmengen
und durch die Verarbeitung mancherlei schadlicher Begleit-
elemente. Die Neuzustellung der Ofen kann infolge der hohen
Beanspruchung der gesamten Industrie nicht immer planméRig
durchgefihrt werden. Die Hochéfner sind dadurch vor die Auf-
gabe gestellt, in kirzester Frist die erforderliche Neuzustellung zu
sichern unter geringstem Einsatz von Eisen und feuerfesten
Baustoffen. Wie auf allen Gebieten die Vereinheitlichung erheb-
liche Fortschritte gemacht hat, so hat auch der Hochdfner trotz
der Eigenart seines Betriebes diese Aufgabe energisch angefal3t.

Die Vereinheitlichung der feuerfesten Baustoffe fur den Hochofen
ist bereits abgeschlossen und wird in Kiirze fur verbindlich erklart,
die der maschinentechnischen Einrichtungen steht ebenfalls vor
dem AbschluB. Nunmehr taucht die Frage auf, ob es nieht mdglich
ist, auch die verschiedenartigsten Bauweisen und das Ofenprofil
auf einen Einheits-Hochofen auszurichten. Wenn auch die ein-
zelnen Hochofenwerke aufverschiedenen Erzgrundlagen aufgebaut
sind, die bisher die Gestaltung des Ofenprofils bestimmt haben, so
erscheint es nach dem heutigen Stande durchaus mdglich, einein -
heitliches Profil festzulegen, zumal da in der Aufbereitung der
Rohstoffe bedeutende Erfolge erzielt worden sind.

Ein hervorragender Schriftsteller, Karl Anton Prinz Rohan,
schreibt in seinem bekannten Werk Schicksalsstunde Europasl):
»Spricht man mit dem Ingenieur oder den Arbeitern des Hoch-
ofens Uber diesen, so gewinnt man den Eindruck, dafR die Menschen
von dem KoloB, den sie bedienen, in ihrem Leben gefahrdet, aber
von ihm aueh lohnmaRig am Leben erhalten werden, mit ihm wie
mit einem eigenwilligen und recht unberechenbaren Lebewesen
Zusammenleben, ihn lieben und hassen, sieh vor ihm flrchten
und Uber ihn triumphieren.*

Wenn also in der Entwicklung des Hochofens Befangenheit

L Graz 1937. S. 60.
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und Schwerfalligkeit vorherrschte, so liegt es eben daran, dal der
Hochéfner das Profil des Hochofens, ,,des eigenwilligen und recht
unberechenbaren Lebewesens”, nicht grundsatzlich umzuéndern
wagte. Die Lirsache liegt allerdings darin, daR die Gefahren,
welche der Bewegung der UbergroBen Stofisdule im Hochofen ent-
springen, sowie die sehr hohen Anlagekosten die Entwicklung
hemmten.

Nunmehr ist ein Kreis von Hochéfnern, die als Vertreter der
verschiedensten Erzbasen zusammengefalit sind, an die Aufgabe
herangetreten und haben die Arbeiten bereits weit vorangetrieben.
In diesem Zusammenhang ist eine Schrift von Professor E. Cotel2)
von besonderer Bedeutung, in der er sich mit der Profilgestaltung
des Hochofens in mutiger Weise auseinandersetzt. Cotel wendet
sich gegen die Doppelkegelform des Hochofens. Er fihrt
dabei aus:

»Die Erweiterung des Hochofenschachtes nach unten hat
selbstverstdndlich den Vorteil, daR in einem solchen Schachte
die Stofiséule leicht hinabwandern kann. Doch stehen diesem
einzigen Vorteil verschiedene Nachteile gegeniiber. Erstens ent-
mischen sich beim Herunterriicken die Stoffe verschiedenen
spezifischen Gewichtes sehr stark, und die leichteren Koksstiicke
werden zur Schachtwand gedrickt. Zweitens entweichen zufolge
des lockeren Stoffsdulenrandes die emporsteigenden Gase an dem
Rande der Stofisdule bzw. dicht neben der Wand zu schnei], so
daB die physikalischen und chemischen Wirkungen der Hoch-
ofengase ungeniigend ausgenutzt werden. Drittens entsteht im
engen Schachtoberteil eine gréRere Gasspannung, so dalR der
Ofen nur eine geringere Windmenge aufzunehmen vermag. Diese
Nachteile des nach unten zu erweiterten Schachtes missen un-
bedingt zum Ruckgang der Roheisenerzeugung bzw. zur Erhéhung
des prozentualen Koksverbrauches fihren.

Die Entwicklung der Rast fuhrte im letzten Jahrhundert
zur VergroBerung des Rastwinkels von 55 bis 60° allméhlich auf
86°, die Summe des Schacht- und Rastwinkels betragt heute
vielfach 86+ 86 = 172°. Es fehlen also nur noch 8° zu der
WinkelgrofRe 180°, d. h. zur geradlinigen, also rastlosen Hochofen-
form. Cotel verweist auf zwei groRe rastlose Ofen in Kladno und
sagt:,,Es scheintsomit klar bewiesen, daR die einzig richtige Hoch-
ofenform nur das rastlose Ofenprofil sein kann*; ein Standpunkt,
den er auch in seinem Buch Uber die Grundséatze der Roheisen-
erzeugung3) vertreten hat.

Cotel geht aber noch weiter, indem er sich der Frage zuwendet,
ob das rastlose Hochofenprofil nach oben oder nach unten er-
weitert werden soll. Dazu fuhrt er aus: ,,Die naturliche Form des
Ofenprofils ware wohl die zylindrische Form. In einem Zylinder
kdénnte weder dem ungestorten Niedergang der Stoffsaule, noch
dem gleichméaRigen Emporsteigen der Gase etwas im Wege stehen.
Der Versuch miteinem vom Bodenstein bis zur Gicht zylindrischen
Ofen kann nicht fehlgehen. Die nach oben erweiterte rastlose
Hochofenform ist dagegen das einzige Hochofenprofil, dessen Vor-
teilen keine Nachteile gegeniiberstehen. Als Vorteile sind zu
nennen, dall der Gasstrom gleichmé&Rig verteilt wird und langsam
emporsteigt, so dal die Gase physikalisch und chemisch bedeutend
besser ausgenutzt werden. Weiter fihrte die bessere VVorbereitung
der Stoffséule zu einer Steigerung der Roheisenerzeugung und Ab-
nahme des Koksverbrauchs. Aus diesen beiden Vorteilen lassen
sich noch weitere ableiten. So ermdglichen die bessere Gasver-
teilung und Ausnutzung eine sparsame Bemessung der Ofenhéhe
sowie eine Verminderung der Staubverluste und der Gasreinigungs-
kosten. Nicht zu ubersehen ist, da auch der innere Widerstand
des Ofens abnimmt und schlieBlich die Bauart des Ofens sehr
einfach wird.

Cotel weist darauf hin, da der Schacht Uberhaupt nur einen
verhéltnismaRig sehr kleinen Teil metallurgischer Arbeitim Hoch-
ofen aufnimmt, und beruft sich auf die Arbeit von W. Feld mann,
J. Stoecker und W. Eilender4), nach der, wie er sich ausdrickt,
durch die ,,vollkommen verlaRlichen Betriebsversuche* festgestellt
wurde, daf im Hochofenschacht nur 13% des Erzsauerstoffes
abgebaut wurden, wenn der Hochofen mit schwer reduzierbaren
Erzen gespeist wiar. Cotel schlieBt seine Ausfuhrungen mit dem
bemerkenswerten Satz: ,,Die wissenschaftliche Betriebs-
fuhrung hat die Ofenleistung erhdéht und nicht die an
und fir sich fast immer Ubertriebene Ofenhdhel!*

An dieser Stelle soll nicht auf das Fur und Wider der einzelnen
Gedankengénge eingegangen werden. Dennoch sind sie so grund-

2) Aus den Mitteilungen der berg- und hittenméannischen
Abteilung an der kgl. ung. Palatin-Joseph-Universitat fur tech-
nische und Wirtschaftswissenschaften, Bd. 13. Sopron 1941.

3) Cotel, E.: A nycrsvasgéartas alapelvei. Sopron 1933

4) Stahl u. Eisen .53 (1933) S. 289/300 (Hoehofenaussch. 136).
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satzlich, daR sich jeder Hochoéfner einmal damit auseinander-
setzen sollte. Die Entwicklung zum Einheitsofen schafft
eine LOsung, die auch den Forderungen eines zylindrischen Unter-
ofens gerecht zu werden vermag. Bei der bisherigen Bauweise
wurde der Schacht fir sich getragen, und zwar beim Gerustofen
Uber schwere Konsolen vom Ofengerist und beim frei stehenden
Ofen von Séulen. Diese Bauweise bedingte gerade an dieser Stelle
ein UbermaRig starkes Mauerwerk, dessen Kuhlung durch die Art
der Abstutzung stark behindert wurde. Bei der neuen Bauweise
soll der Ofen sich selbst tragen, d. h. die
Ummantelung des Ofens geht ohne Unter-
brechung vom Gestell bis zur Gicht mit
gleichbleibender Mauerwerksstarke ober-
halb der Rast. Weiterhin folgte bei der
bisherigen Bauweise die &uBere Form des
Ofens dem inneren Profil. Die Rast war
kegelférmig, das Gestell zylindrisch. Nach
der neuen Bauweise wird die Umman-
telung vom Kohlensack beginnend zylin-
drisch verlaufen bis in das Gestell und erst
im unteren Teil zur Verstdarkung des
Mauerwerks eine kegelférmige Erweiterung
erfahren. Wird auch in dieser &uBeren
Form des Ofens ein inneres Profil bis-
heriger Anschauungen gewéhlt, so néhert
sich der Unterofen durch Verschleill doch
immer mehr der zylindrischen Form
(Bild 1), da er bei der zylindrischen
Ummantelung entsprechend auszuweichen
vermag. Nach Zurickziehen der Blas-
formen um das entsprechende MaRR wdrd der rastlose Ofen er-
reicht und kann den Beweis fir die ZweckmaRigkeit der Cotelschen
Forderung antreten, ohne bei dem ,,eigenwilligen und recht un-
berechenbaren Lebewesen* sprunghaft vorzugehen.

Das neue Ofenprofil wird entsprechend den Ausfihrungen von
W. Loorz, W. Eeldmann und M. Paschkeb5) eine weite Gicht
erhalten, so daR auch der Schacht sich der zylindrischen Foim
stark nahert. Ob sich einmal die voll zylindrische Form oder gar
der nach oben erweiterte Schacht durchsetzen wird, muBl die
Zukunft zeigen.

Es darf aber schon gesagt werden, daB man einen Hochofen,
wie Cotel es tut, nicht mit einem Rdstofen vergleichen darf, der
in Europa fast immer mit nach oben erweitertem, hdchstens aber
mit zylindrischem Schacht gebaut wird. Schon im unteren Teil
des Schachtes werden Temperaturen erreicht, die unter der
Wirkung der Reduktion zur Erweichung der Beschickung fuhren.
Im oberen Teil des Schachtes bewirkt der Zerfall des Kohlenoxyds
eine Kohlenstoffausscheidung, die zur Ansatzbildung fuhrt. Die
Auswirkung wird bei einem nach oben erweiterten Schacht also
sein, dall sich die Randzonen festsetzen und ein zylindrisches
Profil sich selbst einstellt.

Ganz allgemein kann man sagen, dal die von aen Hochdfnem
sorgfaltig Uberlegten und in der Neuzustellung ausgefuhrten
Profile nach kurzer Ofenreise nicht mehr vorhanden sind, sondern
daR sich das Profil selbst gebildet hat, das den Erzverhéltnissen
entspricht. Die dullere Gestaltung des Einheitsofens la3t durch
die Art der Ummantelung darm weiten Spielraum. Es ist nun
noch Sache der Ofenfuhrung, eine Durchgasung zu erreichen, die
héchste Wirtschaftlichkeit sichert.

desC heiteiXens

Werner Feldmann.

Zur Frage der Lohnform in Walzwerken.

Die Einrechnungl) eines 50prozentigen Zuschlages bei der
Errechnung der Vorgabezeit aus der Blockfolgezeit, dem Block-
gewicht und dem Blockausbringen, nach der Gleichung

bedeutet, dalR eine zu groRe Zeit vorgegeben wird, wahrend die
vom Betrieb erreichbare Zeit 50% unter der vorgegebenen liegt.
Unter anderem waren es psychologische Griinde, die damals zur
Einflhrung dieses 0Oprozentigcn Zuschlages fuhrten. Es be-
stand aber auch die Absicht, bei entsprechender Leistungs-
steigerung die entsprechende Verdienststeigerung durch Ge-
wahrung eines Vollakkordes zu ermdglichen. Man wollte im
Ubrigen aus Grunden der Vereinfachung der Abrechnung St6-
rungs- und Akkordminuten mit nur einem Geldfaktor ver-
rechnen.

°) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 2/14 (Hoehofenaussch. 212).
X) Wuhrmann, K.: Arch. Eisenhuttenw. 16 (1942/43)
S. 375/80 (Betriebsw.-Ausseh. 203).
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Da gem&RB den neuen lohnpolitischen MalRnahmen der Geld-
faktor sich in Zukunft aus der Lohngruppe ergibt, ist es zu
empfehlen, den Zeitzuschlag in Zukunft nicht mehr zu geben.
In diesem Falle errechnet sich die Vorgabezeit aus der ent-
wickelten Gleichung*) (i) zu

, tf+1000 . .
l=-"—-mint. 2)

An dem ubrigen geschilderten Akkordaufbau &ndert sich nichts,
wenn nunmehr zwei Geldfaktoren — einer fir Akkordminuten
und einer fur Stérungsminuten — eingefiihrt werden, um den
Vollakkord beibehalten zu kénnen.

Beispiel:

Der Geldfaktor fur eine Walzenstralle betrug bisher 1,51 Pf.
je zu bezahlende Minute.
Bei
139903 zu bezahlenden Minuten
mal Erzeugung) und
24 491 Stérungsminuten

Summe 164 394 Minuten

(aus Vorgabezeit/t

und 122365 gebrauchten Minuten ergab sich nach der ge-
schilderten Abrechnung ein Uberverdienst von

164 394
112 365= 1,463 = 46,3%-

Das ergibt einen Stundenlohn von 1,463 « 1,51 «60 = 132,64 Pf.
Unterbleibt der 50prozentige Zuschlag auf die Vorgabezeit, so
werden als Akkordminuten aus Vorgabe mal Erzeugung nur

139903 _

93 269 Minuten bezahlt, wahrend Stérangs- und ge-

brauchte Minuten unverdndert verrechnet werden. Der Geld-
faktor fur die Stdérungsminuten bleibt wie bisher 1,51 Pf./min,
entsprechend einem Verdienst von 90,6 Pf./h. Wenn der Geld-
faktor fir die Akkordminuten geméaR der neuen Lohngruppe z. B.
2,26 Pf. min betrégt, so ergibt sich folgender Rechnungsgang:

Der Uberverdienst aus Akkordminuten und gebrauchten Mi-
nuten ohne Stdérungen betréagt
93 269 93 269 _

= = 1,061 und damit der Akkord-
112 365 — 24 491 87 874

verdienst - 1,061 m2,26 m60 = 144,34 Pf./h. Es wurden ver-
fahren

87 874: 60 = 1464,57 Akkordstunden und

24491:60 = 408,18 Storungsstunden. Damit errechnet sich

der Durchschnittsverdienst aus

1464,57 h « 144,34 Pf./h und
408,18 h+ 90,6 Pf./h zu 132,64 Pf./h, d. h. der gleiche Stunden-

lohn wie nach dem ersten Verfahren.

Aus dem gleichen eingangs genannten Grund empfiehlt es
sich, den 50prozentigen Zuschlag auf die Vorgabezeit fur das
timstellen und Probieren fallen zu lassen und die nach der Zeit-
studie festgestellten und bereinigten Zeiten als Vorgabezeiten zu
verrechnen, Unter Umstellen und Probieren sind dabei jene
Arbeitsgdnge zu verstehen, die das Umstellen wahrend der
Sehichtzeit betreffen, beispielsweise das Umstellen von Winkel
65 x 6 auf 65 x 7. Diese Arbeitsgdnge werden von der Stralen-
belegschaft selbst ausgefuhrt, wahrend der StraBenumbau, d. h.
also das Wechseln von Walzen und der Umbau von Gerdsten,
auBerhalb der Schichtzeit durch besonders daflr eingesetzte
Baukolonnen vorgenommen wird. Um also die StralRenbeleg-
schaft zu schnellem Umstellen und Probieren zu veranlassen,
wurden hierfir Vorgabezeiten festgelegt, wahrend der Umbau der
StraBen im Zeitlohn ausgefihrt wird. Es empfiehlt sich nicht, die
Zeiten fur Umstellen und Probieren nach Refa als Rustzeit-
zuschlag in die Vorgabezeit einzurechnen, sondern aus Griinden
der Ubersicht getrennt zu fiihren.

Die Stdrungszeiten wurden nicht als Verlustzeitzuschlag
in die Vorgabezeit eingerechnet, sondern durch einen Akkord-
rechner aufgeschrieben. Hierbei wird zwischen nichtabzugelten-
den und von Fall zu Fall abzugeltenden Verlustzeiten unter-
schieden. Als nichtabzugeltende Verlustzeit gilt nach Refa u. a.
die eigenmé&chtige Pausenverldangerung oder der verspéatete
Arbeitsbeginn. Der Akkordrechner schreibt, wenn beispielsweise
anstatt um 6 Uhr erst um 6.05 Uhr mit der Walzung begonnen
wird, als Arbeitsbeginn 6 Uhr auf. Die fehlenden Minuten bis
zum tatséchlichen Arbeitsbeginn werden somit nicht bezahlt.

*) Ebenda, S. 378.
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Als von Fall zu Fall abzugeltende Verlustzeit nach Refa
gilt beispielsweise das Warten auf Werksticke oder Kleine
Stérungen im Betrieb. Bei den beschriebenen Stdrungsauf-
schreibungen wird danach auch verfahren. Wenn infolge einer
Stromstérung eine Strafle von 10.20 Uhr bis 10.40 Uhr steht,
so erscheinen diese 20 min zuné&chst als Stérungszeit. Von der
Betriebsleitung des Walzwerkes wird am Ende der Schicht
entschieden, ob diese als Stérungszeit verrechnet oder aber aus
der Akkordrechnung herausgenommen und beispielsweise mit
dem erreichten Monatsdurchschnittslohn verrechnet wird. Die
Frage, ob Stdrungszeiten unter sich verschieden bewertet
werden muissen, je nachdem ob sie vom Gefolgschaftsmitglied
verursacht sind oder nicht, ist schwer eindeutig zu beantworten.
Nach reiflicher Uberlegung wurde beschlossen, alle Stérungen
einheitlich zu bewerten, und zwar sowohl nm das Abrechnungs-
verfahren zu vereinfachen als auch um Unterhaltungen daruber,
ob die Stérung von einem Gefolgschaftsmitglied verursacht wurde
oder nicht, auszuschalten. Es wird selten Vorkommen, daR die
gesamte Belegschaft eine Stdrung verursacht, sondern es wird
meistens nur die Unachtsamkeit eines Gefolgschaftsmitgliedes
die Ursache einer Stérung sein, beispielsweise durch das Los-
lassen der Zange, die in die Walze gerat und einen Walzenbruch
verursacht. Wurde man eine solche Stérung als vom Gefolg-
schaftsmitglied verursacht anders als die Ubrigen bewerten, so
muRte die gesamte StrafRenbelegschaft darunter leiden. Man
kénnte der Auffassung sein, dall dieses Verfahren aus erziehe-
rischen Griinden zweckmé&Rig ware. Die Folgen einer solchen
MaRnahme werden aber stets Einspriuche der Gefolgschaft sein,
so dall es sich empfiehlt, hierauf zu verzichten und sémtliche
Storungen einheitlich zu bewerten. Eine Ausnahme bilden hier-
bei lediglich jene Stérungen, die Uberbetrieblicher Natur sind,
also beispielsweise Strom- und Gasmangel, worauf oben bereits
hingewiesen wurde.

Bei Einfihrung des Zeitakkordes wurde grundsatzlich fir
jede StraBe und Schicht ein Akkordrechner eingesetzt. Mit
Rucksicht auf den kriegsbedingten Mangel an Gefolgschafts-
mitgliedem wurde von diesem Verfahren der Stérungsauf-
Schreibung bei denjenigen Stralen Abstand genommen, die aus
der ortlichen Lage heraus durch einen Akkordrechner gemein-
sam beaufsichtigt werden kdénnen. Dabei war es notwendig,
einen bestimmten Anteil an Stérungszeit als Verlustzeitzuschlag
in die Vorgabezeit einzurechnen. Dieser Zuschlag wurde stati-
stisch aus den vorhandenen Aufschreibungen ermittelt und
umschliet alle Stérungen bis zu einer Dauer von 15 min. Die
daruber hinaus dauernden Stérungen werden wie bisher gesondert
aufgeschrieben.

Wie eingangs ausgefuhrt, ist es zur Beibehaltung des Voll-
akkordes notwendig, zwei Geldfaktoren einzufiihren, d. h. einen
fur die Akkord- und einen fir die Stdrungsminuten. Damit
wird bei der Einrechnung eines Verlustzeitzuschlages in die
Vorgabezeit ein Teil der Stérungen, und zwar derjenigen bis
zu 15 min Dauer, anders bewertet als die Ubrigen Stérungen,
wahrend bei dem erstgeschilderten Verfahren samtliche Sto-
rungszeiten niedriger bewertet werden als die Vorgabezeiten.
Die Einrechnung eines Verlustzeitzuschlages auf die Vorgabezeit
ist nur als eine vorubergehende Notlésung zu betrachten; wenn
einmal wieder Gefolgschaftsmitglieder dafiir zur Verfligung stehen,
soll das erstgenannte Verfahren wieder eingefuhrt werden, da
die durch die Akkordrechner aufgeschriebenen Unterlagen Uber
Stérungen, namlich ihrer Art, Ort der Stérungsstelle und Dauer,
so wertvoll sind, dalR nicht auf sie verzichtet werden sollte.

[Kurt Wuhrmann, Vélklingen.

Die Dampfkraftmaschine der Nachkriegszeit.

In einem Vortragl) vor dem Ziricher Ingenieur- und Archi-
tekten-Verein am 24. Februar 1943 gab A. Meyer (Brown, Boveri
& Cie., Baden) seine Ansichten tber die Dampfkraftmaschine der
Nachkriegszeit bekannt.

Ausgehend von Uberlegungen allgemeiner Art tber die Zu-
sammensetzung der Gestehungskosten der elektrischen Energie
und deren Beeinflussung durch Beschéaftigung und Belastung wird
auf den Verlauf und die Preisentwicklung der Kohlenver-
sorgung der Schweiz in den Jahren 1910 bis heute hingewiesen.
Aus der zeichnerischen Verwertung der Unterlagen will der Vor-
tragende in vorausschauender Planung Schllsse Uber die Kosten-
gestaltung der Nachkriegszeit ziehen und daraus die Forderungen

X) Schweiz. Bauztg. 121 (1943) S. 149 52 u. 184'87.
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ableiten, die sich an den Bau von Dampfkraftwerken stellen wer-
den. Er glaubt diese durch Verbesserung des thermischen Wir-
kungsgrades beantworten zu mussen, wozu sieh allerdings eine
Verteuerung der zu erstellenden Stromerzeugeranlagen gesellt. Ab-
gesehen von der volkswirtschaftlichen Bedeutung solcher Be-
strebungen bleibt die maschinentechnische Wirtschaftlichkeit an
die Ausgleichmdglichkeiten von Anlage- und Brennstoffkosten ge-
bunden. Mit anderen Worten: Die Einrichtungen mussen sich
nach Beendigung dieser Entwicklung, genau wie bisher, in einer
mit den Marktverhaltnissen vereinbaren, im Ubrigen festgelegten
Zeitdauer bezahlt machen. Inwieweit die von Meyer vorgebrachten
Gedanken verwirklicht werden kénnen, wird die Zukunft lehren.
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Bild 1. Entwicklung der Driicke und Temperaturen im Dampfturbinenbau
des Brown-Boveri-Konzerns seit 1900.

Immerhin sind die Anstrengungen der Firma Brown, Boveri & Cie.
in geldlicher und technischer Hinsicht — Veloxkessel, Gasturbine,
aero- und thermodynamische Verbesserungen — anzuerkennen.

In diesem Zusammenhang werden der Reihe nach Kolben-
dampfmaschine, Dampfkessel und Dampfturbine besprochen,
insbesondere die Aussichten der HeiRBdampfturbine aufgezeigt, die
ihrerseits von der zweckmaRBigen Verwendung der vorhandenen
sowie der Verbesserung und Beschaffung hochwarmfester Bau-
stédhle abhé&ngen.

Wenn auch die Kolbendampfmaschine vielfach von der
thermisch besseren Dampfturbine verdréangt wurde, so verbleibt
ihr doch, besonders als Schiffsantrieb fir Leistungen bis 4000 PS,
ein gewisses Anwendungsgebiet. Als neuere
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brennungsgase hat. Bedingung ist dabei, daB die Verbren-
nung unter Druck erfolgt. Der Veloxkessel weist gegenuber
anderen Bauarten neben geringerem Platzbedarf eine Verbesse-
rung des Wirkungsgrades bis zu 5% (93 gegenuber 88) auf. Er
wird augenblicklich allerdings nur fir Gas- oder Olfeuerungen
gebaut. "*Sollte es gelingen, ihn gleichfalls fur Kohlenheizung zu
erstellen, so wurde das einen groflen Fortschritt im Kraftwerks-
bau bedeuten, weil alsdann die Kesselhduser der grofRen Zentralen
weit weniger Raum beanspruchen wirden.

Da fur die Erzeugung groRer Strommengen durch Dampf
nur Dampfturbinen in Betracht kommen, wurde auf deren
Verbesserungsmaglichkeiten eingegangen, besonders auf jene
durcht Druck- und Temperatursteigerung, wie sie bereits an-
gedeuet wurden. Wéhrend allgemein der Eintrittstemperatur bei
etwa 500° eine Grenze gesetzt scheint, kann der Druck unter
Anwendung von Gegendruckturbinen zweckmé&Rig bis auf 140 ata
gesteigert werden. In diesem Gedankengang wirde die Planung
eines Verbundbetriebes fir Strom- und HeiBdampferzeugung neue
Ausblicke auf gesteigerte Wirtschaftlichkeit bieten, die nach
Meyer bei hohen Nachkriegs-Kohlenpreisen erst recht in Er-
scheinung treten wirden. Die Kopplung von groBen, vornehmlich
mit Gegendruckturbinen ausgestatteten Elektrizitatswerken an
Fernheiznetze wirde, je nach den Verhdltnissen, eines der beiden
Erzeugnisse, Strom oder Dampf, gewissermafRen als Abfallprodukt
kennzeichnen.

Wéhrend aus thermodynamischen Grinden eine weitere
Steigerung des Dampfdruckes Uber 140 ata hinaus keinen nennens-
werten Gewinn in sich schliel3t, verspricht die Erhéhung der Tem-
peratur auf Uber 500° eine zusdatzliche Verbesserung der Wirt-
schaftlichkeit. Diese Erwéagung wird an Hand der Bilder 2 und 3
erhéartet. Damit ist der Weg der Weiterentwicklung uber die
Heildampfturbine gezeigt.

Meyer behandelt nun, in Anlehnung an den jetzigen Stand der
Gasturbinentechnik, den Fall eines HeiBdampfturbinen-Kraft-
werkes mit 40000- bis 50000-kW-Turbosatzen bei Frischdampf-
belieferung von 140 ata und 600°. Zu diesem Zwecke untersucht
er rechnerisch drei Mdglichkeiten, und zwar:

a) Verarbeitung des Dampfes von 140 ata, 600° bis auf Luft-
leere von 0,04 ata in der Turbine, ohne Anzapf-Speisewasser-
vorwéarmer noch Zwischendampfuberhitzung.

b) Stufenweise Verarbeitung des Dampfes zunédchst von 140 ata,
450° auf 35 ata, 273°, Uberhitzung auf 600° und Entspannung
auf Luftleere von 0,04 ata.

¢) Stufenweise Verarbeitung von 140 ata, 600° auf 35 ata,404°.
Wiederiberhitzung auf 600° und Entspannung auf Luftleere
von 0,04 ata.

Die angestellten rein theoretischen Uberlegungen an Hand
des I-S-Diagramms und die Rechenergebnisse fiuhrten zu der
Schluf3folgerung, dal Fall ¢ am gunstigsten liegt. FuUr einen
Kesselwirkungsgrad, bei Giblicher Bauweise, von 86% ergibtsich ein
wirtschaftlicher Wirkungsgrad (Kohle-Klemmen) von 35%, dem-

nach ein bezogener Warmeverbrauch von 860 =2457 kcal/kWh.

VerbesserungsmaBnahmen seien hier erwéhnt 3V ¢ ) o 3300
Nachschaltung von Abdampfturbinen zur wei- mitZw/smeni/Lerhitzer MitZWL-cheniiberhitzer
teren Ausnutzung der Luftleere, Vorschaltung 338 nJ 3300 %
von HeiBdampfturbinen zur Nutzbarmachung § < S
groRerer Temperaturgefélle und schlielich Stei S 33 by> v 3100 ~
gerung der Drehzahl durch Unterteilung der Ge- | S. 6
samtleistung auf eine Vielzahl von Zylindern. ~ 31 b v, 7.

Die Entwicklung der Dampfkessel ist sls 30 | " "
zwangslaufig an jene der Drucke und Tempera- b ohiieZwiichemiberhi tzer / . .
turen gekuppelt, die vom Turbinenbau gefordert \ N'b ohne Zwisaheniiberhitier
werden. Wie diese seit 1901 bei der Firma Brown, \Y ¢'/\L ___________ I\
Boveri & Cie. verlief, wird in Bild 1 dargetan. | < I b
Aus ihm ist zu entnehmen, dafl bis zum Jahre (') 28
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dann, wie die hdheren Anforderungen an den
Dampfzustand zum Bau von ,,Nur-Réhren-
kesseln* mit Wasserzwanglauf fuhrten. Die
hauptsachlichsten Vertreter dieser Bauart sind:
Benson-, Atmos-, Sulzer- und La-Mont-Kessel.

Bild 2. EinfluR des
thermischen

Wirkungsgrad und Warmever-
brauch einer 50000-kW-Turbogruppe bei
Frischdampftemperatur von 500°.

Fnschdampftiruck vor Turbineinkgjcmlabs.  Frischdampftemperaturvor Turbine in °C

Frischdampfdruckes auf  gy4 3 Ejnflug der Frischdampftemperatur bei

einem Druck von 140 kg/cmaabs. auf thermischen
Wirkungsgrad und Warmeverbrauch einer
50000-kW-Gruppe.

Ausgezogene Kurven
Kohle-Klemmen

Gestrichelte
Klemmen

thermischer Wirkungsgrad einschl. Speisepumpe und Kondensations-

Hilfsmaschinen, Kesselwirkungsgrad 86 %,
Zwischentberhitzung auf die Frischdampf-

Dann wird eingehender auf den Veloxkessel
verwiesen, der neben dem Zwangumlauf des
Wassers auch einen Zwangdurchlauf der Ver-

Kurven Warmeverbrauch

Kohle-

a = ohne Vorwarmung gebaut und ohne sie betriebet, b = mit Vorwam~”ng'gebaut und betrieben.
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Dieser Wert entspricht etwa dem anderweitig2) angegebenen Ge-
samt-Grenzwérmeverbrauch von 2500 eines aus 25000 kW-Ein-
heiten zusammengesetzten Kraftwerkes.

Die Verwirklichung der errechneten nicht gerade einfachen
HeiRdampfturboanlage wird in Bild 4 als Wasser-, Abgas- und
DampfiuBbilct dargestellt, in dem Original weiter als MaR-
schema, wahlweise in Ein- und Zweiwellenanordnung. Zur Auf-
stellung kommen handelsubliche kohlenstaubgefeuerte Kessel mit
Uberhitzung, Luft- und Anzapf-Speisewasservorwiarmung, Sonder-
dampferhitzer nach dem Veloxverfahren fir Nach- und Zwischen-
Uberhitzung einschlieBlich Gasturbinenantrieb fur das Lade- und
das Abgasruckfuhrungs-Geblédse, endlich die Turbine mit zwei
Hochdruck-, einem Mitteldruck- und einem Niederdruekzylinder
mit anschliefendem Generator und zugehdriger Speisepumpe.

Gegenuber der gelaufigen Ausfuihrung sollen sich folgende Vor-
teile ergeben:

a) gleichbleibende Dampfiberhitzung auf 600°,

b) Verringerung der Heizflache durch Anwendung des Velox-
verfahrens auf etwa ein Viertel,

c) Abwérmeausnutzung in Gasturbinen und
vorwarmung,

d) weitere Abwdarmeausnutzung zur Speisewasservorwarmung,

e) hoher Wirkungsgrad des Veloxiberhitzers (93%),

f) ortlich gleichméaRige Warmebeaufschlagung der Heizflache
infolge Zwangdurchlaufs der Verbrennungsgase,

g) kurze Dampfleitungen,

h) Anpassungsfihigkeit hinsichtlich der Uberhitzung.

A. Meyer berichtet noch Uber glnstige Erfahrungen in dem
amerikanischen, mit Hochstdampftemperaturen betriebenen Kraft-
werk ,,Port Washington®“. Er weist dann auf die in England
durch Hatfield mitgeteilten anspornenden Ergebnisse Uber die
Dauerstandfestigkeit der bendtigten Sonderstahle (hoher Chrom-,
geringer Kohlenstoff- und Titangehalt) hin. Unbegrindet sei der
Einwand des Dampfzerfalls bei den in Frage stehenden Tempera-
turen, da ein solcher erst oberhalb 1200° zu befurchten ist.

zur Brennluft-

mata

Frni,

Bild 4. Schematische Darstellung einer

A = Dampfkessel: 1 = Kohlenstaubbrenner, 2 =
3 = Uberhitzer, 4 = Ekonomiser, 5 =

13 = Abgasrickfihrgeblase.

C = Dampfturbine: 14 = ochdruckzylinder I, 15 =
16 = Getriebe, 17 = Mitteldruckzylinder, 18 =
19 = Generator.

D = Kondensation: 20 =
gruppe.

E = Anzapfdampfvorwérmer.

P = AnschluB zum Speisewasser-Ausgleichbehalter.

G = Speisepumpe.

Kondensator, 21 =

2) Schroder, K.: Arch. Warmewirtsch. 22 (1941) S. 205/09.
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40000- bis 50000-kW-Dampfturbinenanlage mit

handelstiblichem Kessel A und einem Sonderiberhitzer B nach dem Veloxverfahren fir Hoeh-

und Zwischentberhitzung des Dampfes. Die Turbine C bat vier Zylinder, wobei die® Leistung
der beiden ersten Uber ein Getriebe an die Welle des dritten abgegeben wird.

Verdampfungsheizflachen,

Luftvorwarmer, 6 — Abgas-
zufihrung aus Uberhitzer B, 7= Abgaszufilhrung zum Kamin.

B Nach- und Zwischeniberhitzer: 8 = Brennstoffzufihrung, 9 = Brennkam-
mer, 10 = Nachiberhitzer, 11 = Zwischeniuberhitzer, 12 = Ladegruppe,

Hochdruckzylinder I1,
Niederdruckzylinder,

Kondensations-Hilfsmaschinen-
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Die Fachkreise nahmen zur Kenntnis, daR demnéchst eine
HeilRdampf-Turbinenanlage fur eine Dauerleistung von 25000 kW
gebaut werden soll. Sie sind neugierig zu erfahren, wie sich der
Dauerbetrieb mit einer Dampftemperatur von 600°, insbesondere
die Speisewasserpflege, gestalten wird, und ob der errechnete
spezifische Warmeverbrauch erreicht werden kann. Auch wére
es wertvoll, die bendtigten Anlagereserven in Erfahrung zu
bringen.

Falls sich der errechnete Warmeverbrauch der Heildampf-
turbine einschlieRBlich Kessel von etwa 2500 kcal/kWh bestatigen
sollte, wéare er dem heute erreichbaren Bestwert der Grof3gas-

(3250: 2500 gleichgekommen.

Marcel Steffes.

Verhalten des Stahles bei erhéhten Temperaturen.
Ubersicht tiber das Schrifttum des Jahres 1942.
(SchluB von Seite 588).
Schwingungsprifung in der Wéarme.

Schwingungsprufungen von M. Hempel und H. Krug 8) 9)
an drei warmfesten Stéhlen bis zu Temperaturen von 500°
fihrten zu drei kennzeichnenden Grenzféllen, die grundsatzliche
Unterschiede in der Gestalt der Dauerfestigkeitsschaubilder
ergeben. Der Verlauf der Grenzspannungslinien und damit die
Eignung eines Werkstoffes fur Wechselbeanspruchungen in der
Wérme ist sowohl von den im Kurzzeitversuch ermittelten
statischen Festigkeitseigenschaften, wie Warmstreckgrenze und
Zugfestigkeit, als auch von dem Dehnverhalten des Werkstoffes,
wie es im Dauerstandversuch erfallt wird, abhdngig. Bei der
Auswahl eines Werkstoffes ist die ruhende Vorspannung (Mittel-
spannung) sowie der groRte zu erwartende Spannungsausschlag
und damit die Hohe der Oberspannung, die ein Bauteil bei
héheren Temperaturen zu ertragen hat, entscheidend. Fur die
drei bei 500° untersuchten Chrom-, Molybdén- und
Chrom-Molybdéan-Stéhle ist ganz allgemein festzustel-
len, daB die Zugmittelspannung nicht so hoch wie die
Dauerstandfestigkeit sein darf, wenn bei Uberlagerung
geringer Spannungsausschlage unzuldssige Dehnungen
vermieden werden sollen. Ob fir kleinere Mittelspan-
nungen bei wechselnder Beanspruchung die Ober-
spannung den Wert der Dauerstandfestigkeit Uber-
schreiten darf, ist vom Werkstoff und von der Tem-
peratur abhéangig.

Aus der Art und dem Aussehen von Dauer-
brichen bei hdheren Temperaturen kann fest-
gestellt werden, daR gegenuber Raumtemperatur —a
abgesehen von den bei hohen Uberspannungen in der
Warme auftretenden Verformungsbrichen — keine
grundséatzlichen Unterschiede bestehen; die Ausbrei-
tung von Dauerbruchanrissen erfolgt bei Tempera-
turen von 20 bis 500° interkristallin.

Uber Schwingungspriifung bei hoheren Tempe-
raturen an Leichtmetallen siehe unten.

Auf der von W. P. Welch und W. A. Wilson5) be-
schriebenen Prifeinrichtung wurden Dauerversuche bei
héheren Temperaturen unter wechselnder Biege-
beanspruchung an verschiedenen Stahlen und gegos-
senen Kupferlegierungen bis zu einer Grenzlastspielzahl
von etwa 500 Mill., an einzelnen Proben bis zu etwa
1Billion Schwingungen ausgefuhrt. Uber den Verlauf der
W ohler-Linien eines Chromstahles bei verschiedenen
Temperaturen gibt Bild 11 AufschluBR. Es ist ersicht-
lich, dalR sich der Abfall der Wechselspannungen ober-
halb 400° bis zu etwa 500 Mill. Lastspielen erstreckt,
wahrend sich bei Raumtemperatur bereits nach etwa
2 Mill. ein Grenzwert der Wechselfestigkeit ergibt.

Einen zusammenfassenden Uberblick tber die
Dauerfestigkeit und das Dehnverhalten von
Stédhlen in der Wéarme geben M. Hempel und H.
Krug?22). Es wird besonders Uber das Verhalten der
Dehnung in Abhéngigkeit von der Mittel- und Ober-
spannung und Uber die Anderung des Verlaufs der
Grenzspannungslinien im  Dauerfestigkeitsschaubild
ohne und mit Bertcksichtigung der FlieBvorgange
sowie Uber den EinfluB der statischen Kennwerte,
Dauerstandfestigkeit, Warmstreckgrenze und Warm-
zugfestigkeit auf die Abgrenzung des Dauerfestig-
keitsschaubildes berichtet.

22) Z. VD1 86 (1942) S. 599/605.
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Dauerstandfestigkeit von SchweiBverbindungen.

Ausgehend von der Tatsache, daB eine Schweiverbin-
dung hei hoher Temperatur unter ruhender Belastung durch Uber-
windung des Trennwiderstandes versagen kann, werden von
E. Siebei und K. Wellinger23) die Verfahren zur Ermittlung
von Kennwerten flr diese beiden Festigkeitseigenschaften be-
schrieben. Fur den Formanderungswiderstand bei ruhender
Belastung ist die Grenzspannung maBgebend, unter der ein
anfanglich auftretendes Dehnen des Werkstoffes im Laufe der
Zeit noch zum Stillstand kommt. Der Trennwiderstand bei
ruhender Belastung ist durch die Grenzspannung gekennzeichnet,
unter der erst nach unendlich langer Zeit ein Bruch eintritt.
Die Feststellung der wahren Dauerstandfestigkeit, d. h. der
wahren Grenzspannungen fur den Formé&nderungswiderstand und
fur den Trennwiderstand, ist nicht méglich. Im Versuch werden
nur Kennwerte in Form von Zeit-Dehngrenzen und Zeit-Bruch-
grenzen ermittelt. Unter einer Zeit-Dehngrenze wird die Span-
nung verstanden, unter der die bleibende Dehnung oder die
Dehngeschwindigkeit der Probe nach bestimmter Zeit einen
festgelegten Betrag erreicht. Eine Zeit-Bruchgrenze dagegen ist
die Beanspruchung, unter deren Einwirkung die Probe nach
einer festgesetzten Zeit bricht.

Die Einflusse auf den Formé&nderungswiderstand von Schweil3-
verbindungen, bei denen Unterschiede in der chemischen Zu-
sammensetzung, im Gefligeaufbau und in der Gefligebeschaffen-
heit auftreten, sind ebenso groR wie mannigfaltig. Die Einfllsse
werden sich bei der Prufung von geschweiBten Proben tberlagern.
Es ist daher bei der prifung von Schweilverbindungen zweck-
maRig, zunachst den Forménderungswiderstand des Grundwerk-
stoffs zu ermitteln und die Prifung der aus der Schweil3verbindung

Bild 11. Ergebnisse von Biegewechselversuchen an Stahl mit0,10% 0,0,45% Mn,
123 % Or, 0,38% Mo und 0,21 % Ni bei hdheren Temperaturen nach
W. P. Welch und W. A. Wilson.
entnommenen Proben nur fur Vergleichsversuche mit den gleichen
Belastungen wie beim Grundversuch durchzufiihren. Auf diese
Weise laRt sich unter Bericksichtigung der Verhéaltnisse von
Schweillnahtbreite zur MeRlange einwandfrei beurteilen, ob der
Formanderungswiderstand der SchweiBung héher oder tiefer liegt
als derjenige des Grundwerkstoffs. Diese Feststellung dirfte auch

fur die Praxis ausreichen.

Die auf den Trennwiderstand einwirkenden Einfllsse sind
bis heute noch wenig erforscht. Es hat sich gezeigt, daR ver-
formungslose Briche bevorzugt an absichtlich oder unabsichtlich
gehérteten und an verguteten Stahlen auftreten, d. h. an Sté&hlen,

Zahlentafel 6. Zusammensetzung und Eigenschaften

der Versuchswerkstoffe nach E. Siebei, W. Steurer
und G. Stahli.
Festigkeitswerte
Werk- Zusammen- 20 20001) 30001
Stoff setzung Behandlung
°B °D °D
kg/mm2 o kg/mm2 kg/mm*
A Al-Cu-Ni warmgepreft 34,5 17 14 3
(T-Legierung) vergitet
B Al-Si-Cu warmgepreft 30,2 15 12 <2
vergitet
0] Al-Mg warmgepreRt 26,2 20 <3 <1

(Hydronalium)

*) DVM A 117/118.
die gerade im Vergleich zu den gegluhten Stéhlen einen weit
groReren Forméanderungswiderstand aufweisen. Die Briche ver-
laufen meist interkristallin. Der Widerstand an den Komgrenzen
ist in diesem Fall geringer als die Festigkeit oder der Form-

23) Elektroschweig. 13 (1942) S. 97/104.
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anderungswiderstand der Kérner selbst. Durch das Vergiten
scheint zwar der Formanderungswiderstand der Korner erhoht,
die Festigkeit in den Komgrenzen dagegen vermindert worden
zu sein.

Der EinfluR der Warmebehandlung auf die .Trennfestigkeit
ist an autogen und elektrisch geschweiten Rohren bereits unter-
sucht worden24). Dabei war fiir die gewéhlten Werkstoffe und
Prufbedingungen an den autogen geschweiBten Rohren ein
EinfluB der nachtréglichen Warmebehandlung auf die schon im
ungegliihten Zustand vorhandene hohe Trennfestigkeit nicht
festzustellen. Bei den elektrisch geschweilten Rohren
dagegen lag die Zeit-Bruchgrenze der Schweifung im un-
geglihten Zustand verhéltnisméaRig niedrig, konnte jedoch durch
eine Glihbehandlung, ja bereits durch Anlassen, bedeutend
erhéht werden.

Da die Gas-
schmelzschweilRun-
gen im Vergleich
zu den elektrischen
meist ein grobkor-
niges Geflge auf-
weisen und bei der
Lichtbogenschwei-
fung schon durch
Anlassen allein eine
Verbesserung erzielt
wurde, scheint die
Grobkérnigkeit des
Gefliges ohne Ein-
fluR auf die Zeit-

Bruchgrenze zu sein.
Da weiterhin durch
Anlassen der Licht-
bogenschweilpro-
ben nur die inneren
Schweil’spannungen
beseitigt  werden,
anderseits aber da-
durch die Neigung
zum Trennbruch
verlorengeht, kann
die Ursache der ge-
ringen Trennfestig-

keit allein in den

inneren Schweill-  Bild 12. Dauerfestigkeitsschaubilder nach Smith
spannungen gesucht und Haigh der Legierungen A, B und C nach
werden. Zahlentafel 6.

Wie beim Form-

anderungswiderstand kann auch der Trennwiderstand, gekenn-
zeichnet durch eine Zeit-Bruchgrenze der SchweilBverbindung,
mit der des Grundwerkstoffs verglichen werden. Zweck-
maRig ist es jedoch, die Zeit-Bruchgrenze der Schweil3-
verbindung mit ihrer Zeit-Dehngrenze zu vergleichen. Die
Verhéltniszahl aus diesen beiden Werten ist ein brauchbarer
Gute- und Vergleichswert.

Dauerstandfestigkeit von Nichteisenmetallen.

Von E. von Rajakovics und H. O. Maier25) an Dur-
alumin und Duranalium bei 200° durchgefihrte Dauer-
standversuche Uber 45 h und Langzeitversuche bis zu
5000 h ergaben, dalR die Dauerstandfestigkeit bei 200° aus dem
Kurzversuch als jene Zugspannung ermittelt werden kann, bei
der die Dehngeschwindigkeit zwischen der 25. und 35. Versuchs-
stunde 4x 10—4%/h betrdgt. Wenn man, wie nach DIN-Vomorm
DVM-Prufverfahren A 117/118 fur Stahl, eine Dehngeschwindig-
keit von 10x 10_4%/h zul&Rt, ergeben sich meist um 30 bis 40%
zu hohe Werte der Dauerstandfestigkeit. Auch die bleibenden
Dehnungen nach 45 h sind dann etwa zwei- bis dreimal groRer,
jedoch immer noch viel kleiner als 0,2%. Ferner gelang es
ihnen, einen Weg zur Bestimmung der Dauerstandfestigkeit
aus WarmzerreiBversuchen mit verschiedenen Prif-
geschwindigkeiten zu finden. Durch Extrapolation der bei
0,9, 5,5 und 185%/h Prufgeschwindigkeit ermittelten Zugfestig-
keiten ergab sich fir eine gedachte Prifgeschwindigkeit von
0,0001 %/h ein mit der Dauerstandfestigkeit gut Ubereinstim-
mender Wert.

Dauerstandversuche nach
Leichtmetall-Legierungen

DVM A 117/118 an drei
vom Typ Aluminium-Kupfer-

24) Siebei, E., und K. Wellinger: Z. VDI 84 (1940) S. 57/59;
s. a. Arch. Eisenhiuttenw. 13 (1939/40) S. 395/96 (Werkstoff-
aussch. 492); Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 503.

26) Z. Metallkde. 34 (1942) S. 173/87.
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Nickel, tinmininm-Silizium-Kupfer und Alumininm-Magn”ium
bei 200 und 300° sind in Zahlentafel 6 wiedergegebenl). Mit den
gleichen Legierungen wurden auch Schwingungsversuche
mit der eingangs né&her beschriebenen Zug-Druck-Schwingungs-
Prifmaschine durchgefuihrt. Die erhaltenen Dauerfestigkeits-
schaubilder in der Darstellung nach Smith und Haigh sind
in Bild 12 wiedergegeben. Bemerkenswert ist, daR bei Zugvor-
&pannungen bis zur Héhe der Dauerstandfestigkeit von allen drei
Werkstoffen ein bestimmter Schwingungsausschlag zusétzlich
ohne groRere bleibende Forménderungen ertragen wird. Die
Legierung C hat zwar bei 200 und 300° anné&hernd die gleiche
Zug-Druck-Schwingungsfestigkeit bei der Vorspannung Null
wie die Legierung B, doch ist der Werkstoff C wegen seiner
niedrigeren Dauerstandfestigkeit fur eine Warmschwingungs-
beanspruchung ungeeignet, da hier schon bei viel geringeren
Zugvorspannungen starke bleibende Forméanderungen auftreten.
Die Legierung A ist den beiden anderen sowohl in der Schwin-
gungsfestigkeit als auch in der Dauerstandfestigkeit Uberlegen,
fan Zusammenhang zwischen der im Schwingungsversuch mit
Vorlast auftretenden Oberspannung und dem Einsetzen groRerer
bleibender Forméanderungen wurde nicht gefunden. Zur Zeit
laufende Untersuchungen lassen eine starke Abhéngigkeit der
Dehnung von der Lastwechselfrequenz erkennen, und zwar wird
die Dehnung um so groRer, je niedriger die Frequenz liegt.
Wie H. Unckel**) zeigen konnte, ist die Dehngeschwin-
digkeit bei gewalzten Blechen aus Reinzink und Zink-
legierungen von der I*robenlage abhédngig. Sie nimmt bei
Reinzink mit zunehmendem Winkel der Probe zur Walzriehtung

%) Z. Metallkde. 34 (1942) S. 225/28.

Patentbericht
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ab, bei einer Legierung mit 4% Al und 0,5°0 Cu dagegen zu.
wahrend sie bei einer Legierung mit 3,9°0 Cu und 0,15°0 Al
ziemlich unabhéangig von der Walzriehtunsr war. Tm gegluhten
Zustand ist die Abhé&ngigkeit weniger deutlich. Zur PrirlArrm
des Verhaltens wird die versteifende Wirkung der Zeilen aus der
hérteren B- oder e-Phase herangezogen. An/o« P~mv

Die Leitungswiderstande

von Gasleitungen sind bei der heutigen starken Beschéaftigung
der Werke oft zu gro3, um die anfallenden erheblichen Gasmengen
bewaltigen zu kénnen.

Beseitigung von Einzelwiderstdnden, wie scharfen Krium-
mungen und StoRstellen, sowie anderen Engpdssen, anderseits
auch kleine Erhéhungen des Druckes helfen in den meisten Fallen
erheblich.

So konnte bei einer Huttenkokerei eine Druckerhéhung in der
Hauptgasleitung um nur 20 mm. und zwar von 130 auf 150 mmWS,
dazu helfen, die Fackelverlusie um rd. 45000 Xm! je Monat zu
senken.

Patentbericht.

Deutsche Reichspatente.

KL 21 h, Gr. 20N Nr. 732226, vom 6. April 1938; aus-
gegeben am 25. Februar 1943. Norwegische Prioritit vom S. April
1937. Det norske Aktieselskab for
5 Elektrokemisk Industri in Oslo,
Selbstbackende Lichtbogenofenelektrode mit
PSA Blechmantel, der »n die Elektrode ragende,

7 Strom zafuhrende Rippen auficeist.

Der mit Rippen versehene Blechmantel
zur Aufnahme der Elektrode hat er-
findungsgemaB ein oder mehrere La&ngs-
schlitze in der Mantellinie, so daR er sich
an die Form a gut dichtend anlegt. Der
Blechmantel besteht demgem&R aus meh-
reren dinnen Blechen b mit den recht-
winklig abgebogenen Rippen c.

KL 42k, Gr. 200l, Nr. 732311. vom

26. September 1939; ausgegeben am 27.

Februar 1943, Kohle- und Eisenfor-

schung G. m. b. H. in Ddusseldorf.

(Erfinder: Dr.-Ing. Hans Scholz in Dort-

mund.) Verfahren und Vorrichtung zum Be-

stimmen des Spannungsaufnahmerermogens

tun encérmten uest mechanisch beanspruchten metallischen Kdrpern.

Schweilindhte von Bauteilen und warmgeschlagene Niete

nehmen wahrend ihrer Abkiihlung von héheren Temperaturen auf

Raumtemperaturen dadurch Spannungen auf, daR sie behindert

werden, sich von ihrem gréReren Warmvolumen auf ihr kleineres

Kaltvolumen zusammenzuziehen. Zur Messung des dabei vor-

handenen Spannungsaufnahmevermégens wird an einem Priif-

korper, dessen Priflange wihrend des Versuches gleich groR ge-

halten wird, der Verlauf der Spannung bei verschiedenen Tem-

peraturen oder innerhalb beliebiger Temperaturbereiche fest-

gestellt. Die Patentschrift bringt eine Anordnung fir die \ er-
suchsdurchfiihrung.

KL42 1 Gr. 3, Nr. 732312, vom 14. Juli 193S; ausgegeben
am 27. Februar 1943, Fried. Krupp AG. in Essen. (Erfinder:
Dr. phil. Hermann Fahlenbrach in Essen-Steele und Dr. phil.
nat. Heinz Schlechtweg in Essen.) Verfahren zur Kohlenstoff-
bestimmung in metallischen Werkstoffen.

Die Kohlenstoffbestimmung durch chemische Analyse versagt
bei Gehalten unter 0,001 % C. Die Bestimmung kleinerer Ge-
halte beruht auf der Tatsache, dal3 alle chemischen Elemente
durch Bestrahlung mit den verschiedensten Elementarteilchen,
namlich durch a-Strahlen, durch Protonen, durch Deuteronen,
durch Neutronen und durch y-Strahlen, kiinstlich radioaktiv

gemacht werden kénnen. Die entstehenden instabilen radioaktiven
Atome zerfallen wieder und geben beim Zerfall Elektronen ab. die
sich z. B. beim Auftreffen auf ein Geiger-Mullersches Z&hlrohr
guantitativ zéhlen lassen.

KL IS a. Gr. 101, Nr. 732 351, vom 15. September 193S; aus-
gegeben am 1. Mérz 1943. Réchling’sche Eisen- und Stahl-

werke G. m. b. H. in Volk-
lingen, Saar. (Erfinder: Dr.
Hermann Rd&chling in Vélklingen,
Saar.)  Verfahren zum Rdsten
armer  oder leichtschmelzender
Eisenerze.

Dem Rostofen a werden die
Heizgase mit hoher Ansstrémungs-
geschwindigkeit durch eine Viel-
zahl enger Heizrohre b von oben
und durch die Dusen c seitlich
zugefihrt. Die Verbrennungsluft
tritt durch die Leitungen d und
den Sattel e ein. Die Heizleitun-
gen f kdnnen auch von den oberen
Erzschichten bedeckt sein.

KL 42 k. Gr. 200l. Nr. 732 371
vom 28. September 1939; aus-
gegeben am 1. Maéarz 1943. Kohle- und Eisenforschung
G. m.b.H. in Dusseldorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Hans Scholz in
Dortmund.) Vorrichtung zum Gleichhalten der MefRlange von
statisch und bei erhéhter Temperatur bean- g
spnchten PrifStében.
Um das Eintreten einer Langenande-
rung des Prufstabes a durch Belastungs-
anderung wieder riickgangig zu machen und
diese Belastungsédnderung selbsttatig auszu-
l6sen, werden die von den MeRschienen b,
¢, d, e gehaltenen Martensschen Schneiden
f. g mit Kontakthebeln h, i und Kontakten
k, 1versehen, so dal3 sich bei auftretender
Langenanderung des Pruflings und damit
erfolgender Drehung der Schneiden die Kon-
takte berthren oder 6ffnen. Durch den Kon-
takt wird ein niedergespannter, schwacher,
praktisch funkenfrei arbeitender Strom-
kreis geschlossen oder gedffnet und Uber
einen Rohrenverstérker ein Motor zur Her-
beifihrung der erforderlichen Belastungs-
adnderung ein- oder ausgeschaltet.
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KIl. 40 b, Gr. 2, Nr. 732 344, vom 11. Juli 1939; ausgegeben
am 27. Februar 1943. Siemens & Halske AG. in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder: Willy Baer in Berlin-Charlottenburg.)
Verfahren zur Herstellung von Verbundkérpern.

Bei der Herstellung von Verbundkérpern aus hochschmelzen-
dem Metall, wie Wolfram, Molybdéan, Niob oder Tantal, mit
niedrigschmelzendem Metall, wie Silber, Kupfer, Eisen, Nickel,
Aluminium oder Zink, wird bisher das niedrigschmelzende Metall
in die Poren des aus hochschmelzendem Metall gebildeten Sinter-
kérpers eingegossen. Um die Porigkeit des Sinterkdrpers und
damit den Anteil des Verbundkérpers an niedrigschmelzendem
Metall zu erhéhen, wird dem Pulver aus hochschmelzendem Metall,
z. B. Wolfram, Pulver aus niedrigschmelzendem Metall beige-
mischt und die Erhitzung zur Herstellung des Sinterkdrpers bei
solch hohen Temperaturen, z. B. 1700°, vorgenommen, daf das
niedrigschmelzende Metall verdampft. In die Poren wird dann,
wie Ublich, das niedrigschmelzende Metall eingegossen.

KI. 80 b, Gr. 507, Nr. 732 408, vom 1. Juni 1939; ausgegeben
am 6. Mérz 1943. Deutsche Eisenwerke AG. in Miilheim-
Ruhr. (Erfinder: Dr. phil.nat. Glnther Sprick in Gelsenkirchen.)
Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Mineralwole, ins-
besondere Schlackenwolle.

Die aus dem Schachtofen a durch die Rinne b auslaufende
Schlacke wird durch die aus der Duse, ¢ austretenden PreRgas

strahlen zerteilt, wobei sich der im Bild angedeutete Verblase-
kegel bildet. Dieser wird vom Blasrohr d zum nicht dargestellten
Aufnahmekéfig gefuhrt. Innerhalb des Blasrohres ist erfindungs-
gemal eine Ringduse e vorgesehen, die auf ihrem Umfang
Offnungen hat, die so angeordnet sind, daR die aus ihnen aus-
tretende PreRluft den Verblasekegel zusammenhélt, dabei die
Schlackenteilchen kihlt und die Bildung und Beférderung der
Schlackenfaden unterstitzt.

KI. 18 d, Gr. 220, Nr. 732 420, vom 20. Juni 1939; ausgegeben
am 3. Mérz 1943. Meier & Weichelt in Leipzig. (Erfinder:
Dr. phil. Franz Roll in Leipzig.) Durch Gluhfrischen zu behandeln-
der TemperrohguR fur die Herstellung von hochbeanspruchten Werk-

stucken und Ma-
schinenteilen.

Um neben Ver-
schleiRfestigkeit
auch hohe Werte
fur  Bruchfestig-
keit, Dehnung und
dynamische Festig-
keit zu erhalten,

enthalt der Tempergu3 3% C, 0,4 bis 1,2 % Si, 0,1 bis 0,4 % Mn,
etwa 0,05% P, 0,06 bis 0,2% S, sowie Chrom und Vanadin
von zusammen 0,025 bis 0,375%, wobei sich die Gehalte an
Chrom und Vanadin untereinander wie 1: 1 bis 1: 2 verhalten
und ihr Verhéltnis zum Siliziumgehalt durch die Grenzen des
schraffierten Feldes des Schaubildes festgelegt ist.

KI. 18 a, Gr. 6(8 Nr. 732 550, vom 24. Juli 1937; ausgegeben
am 5. Marz 1943. Gesellschaft fur Forderanlagen Ernst
Heckei m. b. H. in Saarbricken. (Erfinder: Dr.-Ing. Fritz
V?h[rsnann in Saarbrucken.) Mdllerwagen mit drehbarem Moller-
gefaR.

PaterUbericht
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Der mit einer Wiegeeinrichtung versehene Médllerwagen a
hat ein drehbares ModllergefaR b, dessen Fassungsvermdogen
einer Gicht entspricht und in so viele Entladetaschen ¢,
z. B. sechs, unterteilt ist, wie Forderwagen fiir eine Gicht erforder-
lich sind. Das Méllergefa wird wahrend der Beladung in Drehung
versetzt, so daf sich die verschiedenen Gutsorteu in jeder Entlade-
tasche schichtweise ablagern. Dann werden die einzelnen Entlade-
taschen in die Forderwagen oder Kubel d einer Héngebahn
entleert.

KI. 80 b, Gr. 806, Nr. 732 557, vom 21. Mai 1940; ausgegeben
am 5. Marz 1943. Fried. Krupp AG. in Essen. (Erfinder:
Dr. phil. Helmut Stitzel in Essen.) Feuerfester Stein mit besonderer
Verschlackungsbestandigkeit.

Feuerfeste Steine, die bei 1300 bis 1400 0 Betriebstemperatur
dem Angriff vorzugsweise saurer Schlacken standhalten miussen,
wie z. B. bei Drehrohroéfen fir das Krupp-Rennverfahren, werden
aus einer moglichst 50 bis 60 % Feinkorn unter 0,5 mm enthalten-
den Grundmasse aus Quarziten mit einem Zusatz von 8 bis 30 %
eines sauren oder neutralen Erstarrungsgesteins, wie z. B. Quarz-
porphyr, hergestellt. Die formgepre3ten Steine werden bei etwa
1400 bis 1450 ° gebrannt.

KI. 18 ¢, Gr. 1110, Nr. 732 569, vom 23. Juli 1940; ausgegeben
am 6. Mérz 1943. Zusatz zum Patent 681750 [vgl. Stahl u. Eisen
60 (1940) S. 146]. Siemens-Schuckertwerke AG. in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder: Dr.-Ing. Arthur Sprenger in Berlin-
Halensee.) Verfahren zur regelbaren Abkuhlung von Gluhofen.

Um groRBere Heizgasmengen umzuwdlzen, muf die Saug-
leistung der Strahlpumpe und damit die vom Geblése geférderte
Gasmenge vergroBert werden, wodurch jedoch die das Geblase
durchlaufenden Mengen durch den Kihler nicht mehr ausreichend
abgekihlt werden. Damit das Geblédse nicht Schaden leidet, wird
vor dem Geblése ein mit einem Ventil versehener Stutzen zum An-
saugen von Kaltluft angebracht, wodurch sich gleichzeitig eine
Temperaturregelung des Ofens herbeifihren 14Rt. Der Ofen erhalt
ferner einen AuslaBstutzen, durch den der durch die Zusatzluft
entstehende Uberdruck ausgeglichen werden kann

Kl. 7a, Gr. 19, Nr. 732 608, vom 29. Dezember 1936; aus-
gegeben am 8. Mérz 1943. Herrn. Irle, G. m. b. H., Walzen-
gieBerei und Drehe-
rei in Deuz, Kr. Sie-
gen. Walze, bestehend
aus einer Achse mit auf-
geschrumpftem Mantel.

Die Walzenachse a,
die mit dem aus Hart-
guf3.bestehenden Mantel
b durch Aufschrumpfen
verbunden ist, hat
auf einer Seite den Be-
grenzungsbund c und in
kurzem Abstand davon
noch einen Schrumpfbund d, der den Mantel gegen Verschiebung
in Achsrichtung sichert und der so niedrig ist, dall der Mantel in
Aufziehhitze Uber ihn hinweggeht. Diesem Schrumpfbund ist
eine Ringnut e in der Mantelbohrung zugeordnet, deren Breite
ein Ausdehnungsspiel von etwa 2 mm zuléRt.

KIl. 18 ¢, Gr. 10 Nr. 732 622, vom 21. November 1937,
ausgegeben am 8. Mérz 1943. Ingenieurbiro fur Huttenbau
Wilhelm Schwier in Dusseldorf. Tiefofenanlage fir Blocke
und Brammen.

Die Tiefofenanlage besteht aus mehreren, ringformig hinter-
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einandergeschalteten, durch Kandle a miteinander verbundenen
Herden b, die sdmtlich mit Brennern ¢ und Herddeckeln d ver-
sehen sind. Jeder Herd ist an einen der Achsenkanale angeschlos-
sen, die in einen gemeinsamen Hauptabgaskanal f und in die
Esse g minden. Die Schieber h ermdglichen die Absperrung
jedes Herdes, und die Schieber i in den Abgaskanélen e die Ver-
bindung oder Trennung jedes Herdes von den Abgaskanélen.
Durch diese Anordnung koénnen einzelne Herde abgeschaltet
oder als Ausgleichgruben oder auch mit bereits weitgehend ab-
gekuhlten Heizgasen zum Wéarmen kalter oder empfindlicher
Blocke betrieben werden. Die gute Ausnutzung der Heizgase
ermdglicht es, auf Vorwarmkammern zu verzichten.

KI. 18 ¢, Gr. 890, Nr. 732 668, vom 8. Dezember 1939; aus-
gegeben am 9. Mdarz 1943. Jean NaRheuer und Matthias
Ludwig in Oberlar. (Erfinder: Matthias Ludwig in Oberlar.)
Verfahren zum entkohlungsfreien Glihen von mit Oxydhaut ver-
sehenem Stahl in einem Schutzgas.

Der Stahl wird zunéchst in einem reduzierenden Schutzgas
auf eine unterhalb der Gluhtemperatur liegende Temperatur
erhitzt, bei der eine Kohlenstoffabwanderung noch nicht statt-
findet, aber die Oxydhaut zu Eisensehwamm oder oxydfreiem
Eisen reduziert wird. Anschlielend erfolgt die Gluhbehandlung
in einem neutralen Schutzgas, das mit dem Kohlenstoffgehalt
des Stahles im Gleichgewicht steht.

KI. 18 d, Gr. 220, Nr. 732 722, vom 21. April 1936; ausgegeben
am 10. Méarz 1943. Kohle- und Eisenforschung G.m.b.H.
in DUsseldorf. Zusatz zum Patent 728 508 [vgl. Stahl u. Eisen 63
(1943) S. 227]. Stahllegierung fiir Gegenstande, die hohen Dricken
bei hohen Betriebstemperaturen ausgesetzt sind und hierbei eine
hohe DauerStandfestigkeit haben mussen.

Der nach dem Hauptpatent auf 0,45 % beschréankte Mangan-
gehalt kann ohne Verschlechterung der Warmfestigkeits- und
Zahigkeitseigenschaften bis zu 3 % erhdht werden, wodurch der
Nickelgehalt des Stahles ganz oder teilweise fehlen kann. Die
Stéhle eignen sich z. B. als Werkstoff fir Kesselbauteile, Auto-
klaven und Verbrennungsturbinen.

KI. 42 k. Gr. 20,3, Nr. 732 763, vom 12. Februar 1941; aus-
gegeben am 11. Mé&rz 1943. Gutehoffnungshitte Ober-
hausen AG. in Oberhausen, Rheinl. (Erfinder: Dipl.-Ing.
Hubert Hauttmann in Oberhausen, Rheinl.) Verfahren zur Fest-
stellung innerer Werkstofftrennungen in Blechen.

Das Blech wird an der zu prifenden Stelle drtlich erwéarmt,
z. B. mit einem SchweiBbrenner. Eine im Blechinnem etwa vor-
handene Werkstofftrennung, die durch einen Lunker o. dgl. ver-
ursacht sein kann, macht sich durch eine Aufwdlbung bemerkbar,
die durch Messung mit einer Mikrometerschraube leicht fest-
stellbar ist.

W irtschaftliche Rundschau.

Ungunstige Ertragsentwicklung der
amerikanischen Stahlwerke.

Der Umsatz der Stahlindustrie der Vereinigten Staaten von
Amerika ist im Jahre 1942 gegenliber 1941 um fast ein Finftel
von 5,27 auf 6,28 Mrd. § gestiegen. Die Steuerlasten der In-
dustrie haben sich dagegen in Auswirkung einer erneuten Herauf-
setzung der Satze sowohl der gewdhnlichen Kérperschaftsteuer als
auch der im Herbst 1940 neu eingefihrten Kriegsgewinnsteuer
um rund ein Drittel erhéht. Ungeféhr im gleichen Verhéltnis hat
infolge einer Lohnerhdéhung und langerer Arbeitszeit auch der
Lohnaufwand zugenommen. Der Reingewinn der Industrie
ist daher im vergangenen Jahre trotz der Kriegskonjunktur um
ein Drittel gesunken. Die nachstehend aufgefiihrten zehn grofien
Stahlgesellschaften schlossen das Jahr 1942 mit einem Rein-
ertrag von zusammen nur 147,6 Mill. § ab gegentiber 225,1 Mill. 3
im Vorjahre. lhr Gewinn entsprach damit im letzten Jahre
einer Verzinsung des Anlagekapitals in Hohe von knapp 6%.

Reingewinn in Mill. §

1941 1942
United States Steel Co................ 116,2 71,8
Bethlehem Steel Co....cccccvvveevennne 34,5 25,4
Republic Steel Co...coocoovevvvvcecnnnne 24,0 17,2
National Steel Co 17,1 11,9
Youngstown Sheet & Tube Co... 16,1 10,3

Crucible Steel CoO...cccovvvvvvcvereciens 7,4 47

Pittsburgh Steel Co.... 3,2 2,5
Acme Steel Co....... . 3,2 1,7
Lukens Steel Co....cocevvevvervvievennann. 2,2 1,2
Continental Steel Co.....cccovevvevenne 1,2 0,9

Fir das laufende Jahr sind weitere scharfe Steuer-

erhéhungen angekindigt worden und auBerdem ist Mitte dieses

I\ irischaftliche Rundschau — Buchbesprechungen

Stahl und Eisen 605

Jahres eine Verordnung in Kraft getreten, derzufolge die gesamte
Stahlindustrie mit Rucksicht auf den Arbeitermangel zur
48-Stunden-Woche Ubergehen muf3. Die Industrie ist dabei auf
Grund eines 1938 erlassenen Gesetzes verpflichtet, fur die 40 Stun-
den Ubersteigende Arbeitszeit einen Lohnzuschlag von 50% zu
zahlen. Diese MaRBnahme wird gegeniiber dem derzeitigen Stande
die Arbeitszeit nur um 14% verlangern, den Lohnaufwand der
Industrie hingegen um 23 % steigern. Alles das laRt die Ertrags-
aussichten der amerikanischen Stahlwerke auch im laufenden
Jahre in keinem gunstigen Licht erscheinen.

Buchbesprechungen.

Pllier, Paul M., Dr.-Ing., Berlin: Elektrische Messung mecha-
nischer GroBen. 2., erweit. Aufl. Mit 326 Abb. im Text.
Berlin: Springer-Verlag 1943. (VI, 259 S.) 8°. Geb. 24,4511.

Dank der hohen Entwicklungsstufe der elektrischen Mef3-
technik durchdringt diese immer starker andere mef3technische
Gebiete. So hat sie sich das Gebiet der Warmetechnik bereits in
erheblichem MaRe erobert. Aber auch in das Gebiet der Messung
mechanischer GrofRen dringt sie ein dank ihrer hohen Anforde-
rungen gerecht werdenden Vielseitigkeit und Genauigkeit.

Einen Uberblick tber den heutigen Stand der elektrischen
Messung der mechanischen GrundgroBen ,Weg, Zeit, Kraft,
Geschwindigkeit und Beschleunigung® gibt der Verfasser in dem
vorliegenden Buche. Das reich mit Bildern und umfangreichen
Schrifttumsangaben ausgestattete Werk behandelt eingangs die
Grundlagen der elektrischen Messung und die Umwandlung
mechanischer in elektrische GréRen. Der Hauptteil ist den viel-
seitigen MeRverfahren fur die finf genannten GréRen gewidmet,
der den Fertigungs- und Versuchsingenieuren reiche Anregung
bietet. Die Messung elektrischer GroRen steckt im Eisenhutten-
wesen zwar noch in den Anfangen, doch gerade deswegen sollte
das obige Buch die Aufmerksamkeit des Eisenhlttenmannes
finden. Erinnert sei nur z. B. an die bereits eingefihrten Fern-
anzeigemessungen, die Stellungsanzeiger fur Schieber, Drossel-
klappen usw. oder die Zeitschreiber fir betriebswirtschaftliche
Zwecke. Doch noch mancherlei andere Mdéglichkeiten bieten sich
ihm, wie z.B. die Blechdickenmessung an Kaltwalzwerken,
Druck- und Spannungsmessungen an Walzen und Walzen-
standern, Spannungsmessungen an Ofengewdlben u. d. So ist
diesem Buch eine recht weite Verbreitung auch im Eisenhitten-
wesen zu wuinschen. p aul Otto Veh.

Boéhrs, Hermann, Dr., Braunsehweig: Grundlagen der Arbeits-
organisation im Fabrikbetrieb. Mit 24 Bildern. Berlin NW 7:
VDI-Verlag, G.m.b.H., 1943. (171 S.) 8°. Brosch. 15M,
fur VDI-Mitglieder 13,50 M.

Die vorliegende Schrift ist eine von der Technischen Hoch-
schule Braunschweig genehmigte Dissertation, die sich das Ziel
gesetzt hat, die theoretischen und praktischen Grundlagen fur die
Organisation der Fabrikarbeit zu untersuchen. Die Schrift setzt
sich mit den dabei auftretenden Fragen grundlegend auseinander.

Ausgehend von den politischen und weltanschaulichen Vor-
aussetzungen der Arbeitsorganisation behandelt der Verfasser
die im bisherigen Schrifttum vertretenen Begriffsbestimmungen
Uber Organisation und organisieren, um zuletzt zu — in Disser-
tationen anscheinend unvermeidlichen — eigenen Begriffsaus-
legungen zu kommen. Da die neuen Begriffsbestimmungen nicht
gerade einfach sind, werden sie die schon vorhandenen um
weitere vermehren, teilen also das Schicksal fast aller betriebs-
wirtschaftlichen Begriffe, die schon seit langer Zeit fur eine Ver-
einheitlichung reif sind.

Die Arbeit stellt dann den Unterschied heraus zwischen der
schopferischen Neugestaltung, die nur wenigen groRen Menschen
maoglich ist, und der organisatorischen Kleinarbeit des Ausfeilens
und Verbesserns, mit der sich auch das vorliegende Buch befal3t.
Mit besonderer Sorgfalt werden die psychologischen Voraus-
setzungen und Folgeerscheinungen aller organisatorischen Arbeit
(z. B. der Spezialisierung) behandelt, wie Uberhaupt immer wieder
in folgerichtiger Weise der Mensch als Mittelpunkt der Arbeits-
organisation herausgestellt wird. Dabei wird auch auf die viel-
fach nicht genigend beachteten Grenzen des menschlichen
Fassungsvermdgens gebuhrend hingewiesen.

In eingehender Weise sind dann im Hauptteil des Buches
die Ursachen und Folgen der Arbeitsgliederung und die Fragen
der Gestaltung des Arbeitsablaufes im Fabrikbetrieb heraus-
gearbeitet, wobei besonders die Vorteile der FlieBarbeit betont
werden. Beispiele und Bilder tragen zum besseren Verstandnis
der Darlegungen bei.

Insgesamt handelt es sich um eine abgerundete Arbeit, deren
Kenntnis jedem Organisationsfachmann von Nutzen sein wird.

Klemens Kleine.
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Rausch, E., Dr.-Ing., Dr. techn., a. pl. Professor an der Techn.
Hochschule Berlin, Beratender Bauingenieur: Maschinen-
fundamente und andere dynamische Bauaufgaben. Berlin NW 7.
VDI-Verlag, G.m.b. H. 8°.

T.3: Rahmenfundamente bei hoher Maschinendrehzahl
(insbesondere Dampfturbinenfundamente), Aufstellung von
Maschinen in Gebé&uden, Werkzeugmaschinen, Schéden an
Maschinenfundamenten und Erschutterungsschdden anderer
Art, andere dynamische Aufgaben im Bauwesen nebst Er-
géanzung zum 1. u. 2. Teil des Buches. (Mit Abb. 385—761.)
1942. (3 BI., S.371—729.) 35 M.

Im dritten und abschlielenden Teil vorstehenden Werkes
werden zundchst Rahmenfundamente bei hoher Maschinendreh-
zahl, vor allem Dampfturbinenfundamente behandelt, die
Konstruktions- und Berechnungsgrundlagen ausfuhrlich er-
drtert und ihre Anwendung an ausgefuhrten Beispielen gezeigt.
Erfahrungswerte fur den Beton- und Rundstahlbedarf bei
Turbinenfundamenten werden angegeben. Der né&chste Ab-
schnitt enthalt Anweisungen mit Beispielen fur die Aufstellung
von Maschinen in Geb&uden auf Decken und Tréagern. An zahl-
reichen Schadenféllen verschiedener Art werden dann in einem
besonderen Abschnitt die schwerwiegenden Folgen fehlerhafter

Vereinsnachrichten
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Ausfuhrung vor Augen gefuhrt. Der letzte Abschnitt ist dyna-
mischen Aufgaben anderer Art im Bauwesen, wie Schwingungen
von Gebé&uden, Schornsteinen und Tidrmen, der Wirkung von
WindstoRBen auf Bauwerke, der Tragféhigkeit von Rammpféhlen
u. a., gewidmet. Zur Ergénzung sind schlielich noch in einem
Anhang weitere Beispiele von Maschinenfundamenten, die néhere
Untersuchung des StoRBvorganges, ein Abschnitt Gber Schwingungs-
tilgung durch Schwungmasse u.a. aufgenommen. Die vielen
Beispiele von ausgefuhrten Anlagen, die vom Verfasser in seiner
Eigenschaft als beratender Bauingenieur entworfen und berechnet
wurden in Verbindung mit zahlreichen guten Abbildungen
erleichtern die Anwendung der Berechnungsgrundlagen beim
Entwurf und der Nachrechnung von Fundamenten.

Das Studium dieses besonders inhaltsreichen Teiles des
Werkes wird daher bei der zweckmaRigen und neuzeitlichen
Gestaltung vor allem von Fundamenten von Dampfturbinen und
anderen Maschinen mit hoher Drehzahl gute Dienste leisten und
zur Verhitung von Fundamentschaden beitragen. Bei der vom
Verfasser geplanten Zusammenfassung der drei Buchteile zu
einem einheitlichen Band in neuer Auflage wiren einige Ande-
rungen in der Anordnung zu empfehlen, um dadurch eine bessere
Einteilung des umfangreichen Stoffes zu erzielen.

Ludwig Maduschka.

Vereinsnachrichten.
Von unseren Hochschulen. wag, Ternitz, und Ing. Pechal, Deuchendorf, ber die
bei neuzeitlichen Gaserzeugeranlagen, insbesondere

Der Reichsminister fir Wissenschaft, Erziehung und Volks-
bildung hat mit Wirkung vom 1. August 1943 an unser Mitglied
Professor Dr.-Ing. Max Paschke zum Rektor der PreuBi-
schen Bergakademie Clausthal ernannt.

Arbeitssitzung der Eisenhitte Sidost.

An Stelle des Uberlieferten Eisenhittentages hielt die Eisen-
hitte Sudost, Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhutten-
leute im NS-Bund Deutscher Technik, Leoben, im kriegsméaRig
bedingten Rahmen am 5. Juni 1943 eine Arbeitssitzung in
Leoben ab. Die Veranstaltung gab den Mitgliedern Gelegenheit,
durch ausgewahlte Vortrége uber kriegswichtige Themen vielfache
Anregungen zu empfangen und zugleich im Treffen mit den Fach-
genossen den Erfahrungsaustausch zu pflegen. Die Teilnahme
von zahlreichen Mitgliedern und Gésten bewies wiederum, dal
Veranstaltungen dieser Art einem wirklichen Bedurfnis ent-
gegenkommen.

Die Arbeitssitzung wurde am Vortage, dem 4. Juni, einge-
leitet durch die

Zweite Arbeitstagung der Energie-Ingenieure der
ostmarkischen Eisenhlttenwerke,

zu der die Zweigstelle Leoben der ,,Warmestelle Dusseldorf* ein-
geladen hatte. Die starke Beteiligung der Energieingenieure der
der Zweigstelle Leoben angeschlossenen Werke der Alpen- und
Donaugaue, des Sudetengaues und des Protektorats war ein er-
neuter Beweis fur die Notwendigkeit einer stdndigen Fuhlung-
nahme und Aussprache der Energieingenieure untereinander Uber
die heute so kriegswichtigen Fragen unserer Energiewirtschaft,
die Versorgung, Bereitstellung und Verwendung sowie vor allem
Einsparung von Kohle, Koks, Gas, Strom und Wasser.

Die Tagung begann am Vormittag des 4. Juni mit einer
Arbeitsbesprechung der Energieingenieure in der Monta-
nistischen Hochschule, auf der der kommissarische Leiter der
Warmezweigstelle Leoben, Dr.-Ing. K. Guthmann, Dusseldorf,
Uber die wéarmewirtschaftliche Tatigkeit im Jahre 1942 imd
Tagesfragen der Energiewirtschaft auf Eisenhittenwerken be-
richtete. Im Anschluf? hieran wurden die Werksanlagen der
Hutte Donawitz durch die Teilnehmer besichtigt.

Am Nachmittag des gleichen Tages fand eine Arbeitstagung
Uber Gaserzeugerfragen in der Montanistischen Hochschule
zu Leoben statt. Nach der Begrifung durch den Vorsitzer des
»Arbeitsausschusses der Energieingenieure in der Ostmark®,
Direktor Dr. F. Sommer, Kapfenberg, sprach Dr. K. Guth-
mann, Ddusseldorf, Uber die ,Neuere Entwicklung im
Gaserzeugerbetrieb unter Erhaltung und Nutzbar-
machung der Neben-und Abfallerzeugnisse*. AnschlieBend
berichteten Dipl.-Ing. Blaschinz, Radenthein, Dipl.-Ing. Stell-

den elektrischen Gasreinigungsanlagen gemachten Er-
fahrungen. Den Abschluf? bildeten Vortrdge von Dipl.-Ing.
Seitz, Diemlach, uber ,,Rechnerische Ermittlung der
Gas-, Luft- und Dampfmengen bei der Erzeugung von
Generatorgas®, wodurch bisher Ubliche langwierige Rechen-
arbeiten ersetzt werden, sowie Inspektor Gwozdik, Kapfen-
berg, uber ,,Erfahrungen mit Gasstocherpramien®. Die
Einfihrung der Pramie bei Gaserzeugeranlagen hat sich hervor-
ragend in einer Verbesserung der Gasbeschaffenheit bewéahrt und
die Betriebsiiberwachung dieser Anlagen wesentlich vereinfacht.
Die Berichte werden demnéchst in ,,Stahl und Eisen* veroffent-
licht werden.

AnschlieBend sprach um 17 Uhr vor einem erweiterten Zu-
hérerkreis auf Einladung des NSD.-Dozentenbundes Direktor
Dr.-Ing. Hugo Bansen, Rheinhausen, zum Thema

»Stoffwirtschaflslehre*

Aufgabe der Stoffwirtschaftslehre ist die Lenkung der Berg-
baurohstoffe so, dal nicht nur der Hauptstoff als Verfahrens- und
Kostentrager, sondern auch sdmtliche Begleitstoffe mdglichst im
Flusse des Hauptverfahrens in eine nitzliche Gebrauchsform als
Energie, Metall, Bau- oder Schuttstoff oder Dingemittel gebracht
werden. Bei der Umwandlung von einer Verfahrensstufe in die
néchste ist mit hochstem Ausbringen, also mit geringstem Uber-
einsatz zu arbeiten, mit geringstem Energieaufwand, Arbeits-
stunden und sonstigen Verarbeitungskosten. Die Rohstoffe sind
mdglichst in einen solchen VerfahrensfluR zu bringen, daf sie mit
geringsten Kosten in Gebrauchsform umgewandelt werden.
Grundlagen sind die Stoff- und Wéarmebilanz, das Stoff-, Warme-
und Kostenstrombild. Dabei ist der Wertigkeit des Warme- und
Stoffgefélles Rechnung zu tragen.

Die Bewertung der Bergbaurohstoffe hat nach einheitlichen
Grundlagen zu erfolgen schon deshalb, weil die Grenzen zwischen
Erz fur die Gewinnung verschiedener Metalle und Rohstoff fur
Brennstoffe und Dungemittel und den Brennstoffaschen sich immer
mehr verwischen. Die Bewertung erfolgt unter der Voraus-
setzung, dall das Erzeugnis (z. B. 1000 kg Eisen oder 1 kWh) aus
den verschiedenen zur Wahl gezogenen Rohstoffen nicht teurer
wird als aus dem Vergleichsrohstoff. Da alle in Betracht kommen-
den Umwandlungen einen dem Verfahren eigentimlichen Wérme-
verbrauch in gegebener Temperaturlage haben und die Verfahren
in verschiedenen Systemen, z. B. Schachtéfen oder Herdofen,
und mit verschiedenen Energiequellen, z. B. Koks, Gas, Strom,
durchgefihrt werden koénnen, ferner Haupt- und Nebenstoffe
h&ufig in einem Verfahrensgang hergestellt werden, wie z. B.
Metall, Gas und Schlacke im Hochofen, und schlieBlich die Warme-
zufuhr je Stunde und der Wé&rmeverbrauch je Erzeugungseinheit
die Leistung bedingt, macht man am besten flur die Beurteilung
der Verfahren und die Bewertung der Stoffe den Brennstoff oder
die daraus verfugbare Nutzwdrme zum Tréager der Verfahrens-
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kosten. Man kann die Nutzwé&rmekosten mit Vorteil als Kosten-
schlissel verwenden.

Bei der Eisenerzeugung sind in den Erzen das Eisen als Haupt-
stoff und die Legierungsmetalle als Nebenstoffe nitzlich fur die
Gute. Legierungsstoffe, wie Mangan, Vanadin, Chrom, sind bei
Mangel daran mdglichst aus den Erzen oder Schlacken anzu-
reichern, auch wenn dies weniger wirtschaftlich erscheint. Die
Grundroheisensorten fur die Stahlerzeugung sind manganarm
herzustellen. Phosphor, Schwefel, Stickstoff und Sauerstoff sind
fur die Gute schadlich.

Die gesteinsbildenden Erz- und Brennstoffbegleiter: Kalk,
Magnesia, Tonerde und Kieselsdure sind als Gangart oder Asche
schéadlich fur den Brennstoffverbrauch und die Leistung. Zur
Fuhrung einer fur die Entschwefelung und die Verwendung als
Bau- und Schuttstoff geeigneten Schlacke ist jedoch ein Kalk-
und Tonerdegehalt nitzlich. Bei dem steigenden Bedarf an Bau-
stoffen nimmt der Kalk und, fir die Zement- und zugleich auch
flr die Aluminiumerzeugung, die Tonerde eine Schlisselstellung
ein. Durch bevorzugte Verwendung von kalkhaltigen Erzen ist
ein Kalksteinzuschlag moglichst zu vermeiden. Je héher der Ton-
erdegehalt der Schlacke ist, um so wertvoller wird sie fur die
Zementerzeugung; um so geringer ist der Stoff- und Warmebedarf
fur die zusatzliche Klinkererzeugung.

Die Oxydation mit Sauerstoff macht die gebundene Energie
frei. Sauerstofftrager sind die Oxyde der Metalle, des Wasser-
stoffes und der Luftsauerstoff. Die Reduktion der Eisenoxyde
durch Wasserstoff oder Kohlenoxyd bedarf einer &uBeren Warme-
zufuhr. Da auch das Reduktionsgas zu seiner Herstellung einen
hohen Warmebedarf hat, werden die Gasreduktionsverfahren
immer nur in Sonderféllen in Betracht kommen. Die Reduktion
der Metalle durch Kohlenstoff erfordert immer einen Wé&rme-
zuschuB. Er kann aber im gleichen Ofen durch Verbrennung von
Heizkohlenstoff zu Kohlenoxyd erfolgen. Daher hat der Hoch-
ofen eine ideale Schlusselstellung als Vergaser von Koks unter
Ausnutzung der Spitzenwdrme fur die Metallreduktion. Bedenk-
lich ist nur der hohe Anteil der Fettkohle von 70% an der Forde-
rung gegentiber ihrem Anteil von nur 50% an den Vorréaten.
Die Notwendigkeit, die fur die Verkokung bestgeeigneten Kohlen
der Erzeugung des Hoehofenkokses vorzubehalten und ihre asche-
reicheren Schichten als Mittelerzeugnis fur die Energieerzeugung
auf den Zechen zu belassen, wiirde durch eine neue Preisgestaltung
wesentlich unterstiutzt werden. Die Krafterzeugung mufl auf
nichtbackende Kohlen und der Hausbrand auf Schwelkoks um-
gestellt werden. Auch mufR das Braunkohlenbrikett starker der
Vergasung zugefuhrt werden.

Ein steigender Energie- und Eisenbedarf kann nur durch die
Mitverarbeitung gangartreicherer Erze und Brennstoffe und den
Ausbau der Wasserkrafte gedeckt werden. Aufgabe der Wasser-
kraft ist die Verdrangung der backenden Kohle aus der Kraft-
erzeugung, um sie fur die Hochofenkokserzeugung frei zu machen.
Der Betrieb von Elektroreduktionsdfen ist so lange eine Fehl-
leitung, wie diese Umstellung nicht véllig erfolgt ist.

Der alte privatwirtschaftliche Begriff der Wirtschaftlichkeit
beschréankt die Erzeugung auf die billigst zu férdernden hoch-
wertigen Rohstoffe. Er fuhrt zum Raubbau und kann einen
steigenden Bedarf einer gehobenen Kultur bei harterem Kampf
um den Lebensraum nicht decken. Er muR einem neuen Begriff
der Volkswirtschaftlichkeit weichen. Dies erfordert eine stoff-
und energiewirtschaftliche Rangordnung und eine solche Stoff-
und Verfahrenslenkung, dalR mit den jeweils moglichen niedrigsten
Umwandlungskosten die erforderlichen Erzeugnisse hergestellt
werden. Die Schwierigkeiten des dabei unvermeidlichen Kosten-
ausgleichs kénnen durch eine Bewertung aller Stoffe und Energien
auf einheitlicher Grundlage wesentlich erleichtert werden.

Die Zuhorer, unter denen sich auch Lehrer und Studenten der
Hochschule befanden, dankten mit lebhaftem Beifall. Ein zwang-
loses kameradschaftliches Beisam mensein am Abend des 4. Juni
im Grandhotel vereinigte die Mitglieder und Gaste zu angeregten
Aussprachen.

Am 5. Juni trat zunédchst der Vorstand der Eisenhutte
Sidost zu einer Sitzung unter Leitung von Bergrat Dr. Dr. h. c.
Dr.-Ing. Otto Bohler zusammen. Nach geschéftlichen Mit-
teilungen des Vorsitzers erstattete Professor Dr. R. W alzel,
Leoben, den T &tigkeitsbericht. Aus diesem ist besonders die
weitere Verstarkung der Vortragstatigkeit zur Weiterbildung der
Ingenieure im Sinne des Auftrages durch den Reichswalter des
NSBDT. (insgesamt 22 Vortrage) sowie die auf besondere kriegs-
wichtige Aufgaben ausgerichtete Arbeit der Fachausschisse her-
vorzuheben. Der Mitgliederstand der Eisenhlitte Stdost ist weiter
um 37 Mitglieder auf 630 gewachsen. Der Tétigkeitsbericht wurde
ebenso wie der anschlieBende von Direktor i. R. Dr. A. Karner,
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Leoben-G6R, vorgetragene Kassenbericht vom Vorstand gut-
geheilen. Nachdem Professor Walzel zu Hochschulfragen und
zum Nachwuchsproblem gesprochen hatte, gab das geschafts-
fuhrende Vorstandsmitglied des Vereins Deutscher Eisenhitten-
leute Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. 0. Petersen, Dusseldorf, einen
langeren Bericht Uber die Arbeiten des Hauptvereins, die sich
durch dessen verantwortliche fuhrende Einschaltung in die Selbst-
verwaltung der deutschen EisenWirtschaft und in die Aufgaben
des Reichsministers fur Bewaffnung und Munition ergeben.

Am Vormittag wurde in der Hochschule zum Gedenken an den
vor 100 Jahren geborenen und vor 25 Jahren verstorbenen
steierischen Dichter Peter Rosegger eine Ausstellung steie-
rischer Stadtebilder erdffnet, wozu die Teilnehmer der Eisen-
hitte Siddost geladen waren.

Um 11 Uhr konnte in der schénen Aula der Montanistischer
Hochschule Bergrat Béhler die eigentliche Arbeitssitzung in An-
wesenheit von Vertretern der Partei, der Arbeitsfront usw. als
Gaste sowie zahlreicher Mitglieder eréffnen. Den einleitenden
Vortrag hielt Direktor E. M aichle, Prag, Uber

,Lohnordnende MaBnahmen*.

Wie der Redner ausfiihrte, sind wir alle, vor allem die, die schon
vor 20 und mehr Jahren im Trubel des Lohnkampfes gestanden
haben, uns dessen bewuf3t, wieviel uns daran liegen muf3, das Lohn-
problem zu einer Lésung zu bringen, wobei wir uns allerdings
augenblicklich mit zeit- und zweckbedingten Teillésungen be-
gnigen mussen. An der Schwelle einer tiefgreifenden Umstellung
unseres Lohndenkens lassen wir die vergangene Entwicklung an
uns voruberziehen. Breit und tief wurden die Lohne seit Jahr-
zehnten erdrtert, besonders stiirmisch in den ersten Nachkriegs-
jahren mit ihrem Verfall jedweder hdherer Einsicht und dem Be-
streben nach marxistischer Gleichmacherei. In der Breite waren
die Auseinandersetzungen bestimmt durch die Vielfalt der poli-
tischen Einstellungen, in der Tiefe immerhin von der Frage nach
der Gerechtigkeit, wenn auch meist nur beherrscht in den engeren
Grenzen des rein wirtschaftlichen Standpunktes.

Wenn wir heute dazu berufen werden, am Aufbau eines neuen
Lohngefliges mitzuarbeiten, dann wollen wir die vergangenen
25 Jahre wohl im Gedachtnis haben und auch unsere Mitverant-
wortung an der Vergangenheit zur Lehre nehmen. Wir haben
fraher vielfach aus mangelnder Erkenntnis der vélkischen Aufgabe
nicht jenen Weg gefunden, der allein der Nation dienen konnte.
Der Lohn wurde zu einseitig nur als Kostenbestandteil gesehen,
als jener Posten, dessen Hohe die Erfolgsrechnung wesentlich be-
einfluBt. Lohn ist mehr als nur nuchtern materieller Aufwand,
erist ein empfindlicher Teil des nationalen Nervensystems, und mit
Lohngereehtigkeit steht und fallt auf die Dauer auch die Volks-
gemeinschaft. In unseren Erwégungen haben wir zu bedenken,
dal} der Lohnempfénger im engeren und weiteren Sinne die Masse
unseres Volkes darstellt, woraus sich die Uberragende Wichtigkeit
der Lohnfrage von selbst ergibt. Deswegen kann diese Frage auch
nicht einem freien Spiel der Krafte zur Selbstordnung, die nach
unseren heutigen Begriffen nur eine Unordnung sein kann, tber-
lassen werden.

Der Staat hat zwar in den letzten Jahren in den Lauf der Dinge
machtvoll eingegriffen, doch war der aus der Vergangenheit tber-
nommene Zustand derart verworren, dafll es bisher nur darum
gehen konnte, die &rgsten Auswiichse zu beseitigen. Der grund-
satzliche Aufbau der Tarifordnungen hat vorerst im groBen und
ganzen keine Anderung erfahren. Soweit nicht vereinzelte tat-
kréftige Betriebsfuhrer in umfassender Schau neue Wege gingen,
arbeiten wir noch immer nach einem Uberlebten System. Gerade
hier liegt aber der Schlissel zu einer Neuordnung.

Eine Nachprifung der Lohnverhéltnisse ergibt bei den meisten
Betrieben ein Bild, das mit dem bisherigen staatlichen Wollen
keineswegs in Einklang zu bringen ist. Eine Untersuchung des
Gesamtzustandes zeigt, dal’ sich die praktische Lohnentwicklung
von der tariflichen Grundlage meist weit entfernt hat. Aus der
Untersuchung der fur diese Entwicklung maRgeblichen Grinde
ergeben sich folgende vom Staate zu lenkende Notwendigkeiten:

1. Einflhrung der Arbeitsbewertung unter Abkehr von der
historisch Uberlieferten Gruppeneinteilung nach Gelernten,
Angelernten und Ungelernten.

2. Festsetzung von Lohnfaktoren, welche den Lebenshaltungs-
kosten gerecht werden.

3. In begrenztem MaRe elastische Bestimmungen fir die inner-
betriebliche Verdienstbewegung.

Die betriebliche Aufgabe liegt einmal in der Festsetzung
einer gerechten Leistungsvorgabe auf Grund von Arbeits- und
Zeitstudien unter besonderer Berucksichtigung des Leistungs-
grades, zum andern m sachgerechter Arbeitsbewertung zur Be-
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Stimmung des Lohnfaktors. Die Mittel zur Durchfuhrung sind
der im Aufbau befindliche Lohngruppenkatalog fur die Eisen
schaffende Industrie und der Leitfaden fur die Lohngestaltung
Eisen und Metalll). Es zeigt sich, daB wir damit eine Reihe von
Teilaufgaben l6sen konnen, die wesentliche Bestandteile des
gerechten Lohnes sind. Hier liegt aber auch der Schlissel zum
wirtschaftlichen Erfolg des einzelnen, der Werksgemeinschaft und
zur weiteren Entwicklung des Lebensstandes des gesamten
Volkes. Vorersthaben wir unser ganzes Tim und Lassen auf die Be-
durfnisse der Front auszurichten. Gerade in dieser Richtung be-
deuten die lohnordnenden MaRnahmen, betriebseigen vernunftig
angewendet, durch die Foérderung der Lohngerechtigkeit einen
grolRen Schritt nach vorwarts.

Ausschlaggebend fur eine erfolgreiche Durchfihrung ist
die Erkenntnis und Durchsetzung unserer Fihrungsaufgabe:
Den Menschen begreiflich machen, da3 wir alle zusammen nur das
haben kdnnen, was wir uns gemeinsam erarbeiten, daf® alle Arbeit
mit dem steten Blick auf die Ganzheit unseres Volkes verbunden
sein muf} und wir daher nur in pflichtgetreuem Schaffen innerhalb
und fir die Gemeinschaft unser Leben ansténdig erfillen kénnen.
Mit dieser geistigen Grundlage ist die Durchfihrung der lohn-
ordnenden MaRnahmen unzertrennlich verbunden. Durch die
Einfihrung der Arbeitsbewertung ist die Bahn frei fur die Ver-
wirklichung der Fuhrerworte: ,,Dem einzelnen Volksgenossen
wird der materielle Lohn in jener H6he zugebilligt werden, wie es
seiner Leistung fir die Volksgemeinschaft entspricht.”

Der von zahlreichen anschaulichen Lichtbildern unterstitzte
Vortrag gab dem Zuhdrerkreis wertvolle Anregungen und fand
lebhaften Beifall.

Um 15 Uhr wurde die Sitzung in der Aula weitergefuhrt. An
Stelle des durch dienstliche Aufgaben verhinderten Direktors
Dipl.-Ing. H. Poech, Bochum, nahm nochmals Direktor Dr.-Ing.
H. Bansen, Rheinhausen, das Wort zu einem Vortrag uber

,»Stoff- und energiewirtschaftliche Kritik der
metallurgischen Verfahren*.

Das Eisenstrombild zeigt, abgesehen von den verhéaltnisméRig
kleinen Eisenverlusten in Schlacken, einen glatten Durchgang des
Eisens aus dem Erz bis zu den in den Verbrauch gehenden Eisen-
erzeugnissen, falls alle bei der Verarbeitung ausscheidenden
Schrotte und Schlacken in den Kreislauf eingeflgt werden. Das
besondere Kennzeichen des Strombildes ist die Vermehrung des
Eiseneinsatzes in der Erzeugungsstufe ,,Rohstahl“ durch den
Kreislauf des Schrottes.

Ohne das Regenerativverfahren von Siemens, also
ohne die Héherwandlung der Warme in den Kammern, ware die
wirtschaftliche Steigerung der Stahlerzeugung durch die Ver-
flissigung der Stahlabfélle undenkbar. Beivélligem Eisenricklauf
wurde man durch den notwendigsten Roheisenzuschlag den Ver-
schlei und zusatzlichen Eisenbedarf decken. Etwa 50% des
Rohstahles mu aus phosphorreichem Roheisen erzeugt werden.
Die Leistungssteigerungund die Verlagerung bestimmter Stahlevom
Elektroofen zum Siemens-Martin- Ofenverlangtabereinen mdglichst
phosphor- und schwefelarmen Einsatz. Die Siemens-Martin- und
Elektrostahlerzeugung muf3 auch deshalb auf die Erzeugung von
Qualitatsstahl aus hochwertigem Einsatz beschrédnkt werden,
weil die Beschaffungsmdglichkeit an hochwertigerer Warme aus
Kohle und Strom begrenzt und kostspielig ist, ebenso wie die Be-
schaffung der Ofenbaustoffe und der Elektroden. Wegen der
schlechten Wa&rmeausnutzung imd Warmelbertragung eignen
sich solche mit Gas oder Strom beheizte Herddfen auch nicht zu
einer zusatzlichen W&armearbeit durch Schlackenbildung und
Frischen. Leistungssteigerung kann nur durch Beschrankung auf
Feinungsarbeit bei hdchsten Temperaturen, mdglichst mit
flissigem Einsatz, erreicht werden. Die Schrottverflissigung soll
nach Médglichkeit auf den Schachtofen verlegt werden.

Das Windfrischverfahren aber gestattet die Verarbeitung
von Roheisen auf Stahl im unbeheizten Konverter. Das basisch
erschmolzene Thomasroheisen bringt bei niedrigen Silizium-,
Mangan- und Phosphorgehalten gentigend Wé&rme und durch die
Verbrennung des Phosphors eine hohe Schlackengutschrift. Bei
phosphorarmen Roheisensorten kann man den Kohlenstoffgehalt
abfangen. Bei phosphorhaltigen Roheisensorten mufZ man zur
Entphosphorung vollkommen entkohlen. Das bringt um so
schwierigere Grenzbedingungen im Phosphor-, Sauerstoff- und
Stickstoffgehalt, je weniger abgestimmt das Verfahren durch die
schwankende chemische und physikalische Wéarme des Einsatzes
und die Beschaffenheit des Kalkes ist. Je gleichmé&Riger Einsatz
und Temperatur sind und je gunstiger die GefélRform, je niedriger
die Badhohe und je besser das Verbrennungsverhéltnis von C zu
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C0/CO02ist, um so besser wird das qualitative Ergebnis. Auch
wird man beim Arbeiten mit Sauerstoff das Stickstoff- zu Sauer-
stoffverhéltnis durch starkeren Erz- oder Kohlensdurezusatz
verringern kdnnen. Auch muf} das Arbeiten mit Schlackenwechsel
weiter entwickelt werden.

Die Frage ,,saures oder basisches Futter* wird man, wie beim
siem ens -Martin-Verfahren, nach ZweckmaRigkeit behandeln.
Man wird wegen der Entschwefelung und Entphosphorung dem
basischen Futter den Vorzug geben.

Das Arbeiten mit einer Vorschlacke zur Siliziumentfernung
und Vanadin- und Mangankonzentration entwickelt sich weiter.
Das Vorfrischen stort aber den Zeitplan der Stahlerzeugung und
soll nach Mdglichkeit in besondere Vorfrischer in Form von
Frischrinnen oder Frischtrommeln verlegt werden.

Ein kontinuierlicher Betrieb ist dabei mdglich, wenn
man ohne weitere Senkimg des Kohlenstoffgehaltes oder mit
phosphorhaltigem Eisen nicht unmittelbar auf flussige Weiter-
verarbeitung arbeitet. Die flieBende Verarbeitung vom Hochofen-
abstich auf Rohstahl oder Vormctall bringt durch den laufenden
Strahl die gréReren GefaRflachen und grélRere Temperaturverluste.
Es ist jedoch noch viel kritische Pruf- und Entwicklungsarbeit
erforderlich, ob eine kontinuierliche Frischtrommel verwendbar
ist, und unter welchen Umstédnden ein Trommelkonverter dem
Birnenkonverter vorzuziehen ist.

Eine unmittelbare Stahlerzeugung aus Erzen durch
Reduktion in festem Zustand mit Gasen fihrt immer nur zu einem
kohlenstoffarmen, leicht oxydierbaren Vormetall. Man erhélt
beim Frischen von Roheisen mit Erz einen Eisenzubrand, also
eine beschrénkte direkte Stahlerzeugung im Siemens-Martin-Ofen.
Man kann sie aber aus Grunden der Leistung und Wirtschaftlich-
keit nicht beliebig durch Zusatz von Kohlenstoff und Erz ver-
mehren. Es wird auch beim sogenannten Schmelzspiegelver-
fahren nach Engel nicht gelingen. Dieses Ofensystem bietet
baulich und betrieblich kaum lIésbare Schwierigkeiten.

Der Koksschachtofen lost ideal die Aufgabe, mineralische
und metallische Stoffe im Gegenstrom zu erwdrmen, résten, sin-
tern, schmelzen und reduzieren. Je héher man in der Sauerstoff-
anreicherung geht, um so vollkommener kann man die Aufgabe
l6sen, in allen Spielarten nebeneinander Eisen, Legierungsmetalle,
Karbide, Zement und hochwertiges Gas vom reinen Kohlenoxyd
bis zur Kohlensdure und Wassergas zu erzeugen. Durch Brechen,
Sieben und Stickigmachung ist fur einen Kklassierten Méller zu
sorgen. Neben dem Sintern ist das Brikettieren mitnichtbackenden
Feinbrennstoffen und Spanen mehr zu beachten. Soweit die
Trennung von Kieselsdure durch Aufbereitung mit tragbarem
Eisenverlust méglich ist, wird man sich der naBmechanischen oder
magnetischen Verfahren bedienen. Sauerste Erze sind im Krupp-
Renn -Verfahren in metallisches Eisen und saure Gangart zu
zerlegen. Kalkige Erze und Kalkwacken haben den Kalkstein-
zuschlag zu verdréngen. Der Entschwefelung, der Manganreduk-
tion, des Schwefelgehaltes und der Schlackenverwertung wegen
wird man das saure Schmelzen auf Méller aus armen Erzen mit
besonders hohen Schlackenmengen beschrénken.

Die Zuhorer folgten den geistvollen Darlegungen mit groRer
Aufmerksamkeit.

Im Anschluf? hieran nahm zunéchst der Vorsitzende, Bergrat
Bohler, das Wort zu einem Gedenken an die Gefallenen,
deren Opfer wir es verdanken, dafl wir in der Heimat der Arbeit
nachgehen dirfen, und das uns zugleich hdéchste Verpflichtung
bedeutet. Die Versammlung ehrte die Gefallenen durch eine
Minute des Schweigens. Anschliefend gedachte der Vorsitzende
der verstorbenen Mitglieder und gab einen kurzen Bericht Uber
die Téatigkeit der Eisenhutte Sidost imd der erfolgreichen Arbeit
der neugegrindeten Warmezweigstellc Leoben.

Zum Abschluf® der Tagung gab Préasident Dr. Dr. h. ¢. Georg
Gunther, Wien, unter dem Titel

»Ruckschau und Ausblick*

in eindrucksvoller Weise ein von hoher Warte gesehenes Bild der
bisherigen Entwicklung der Eisenindustrie im deutschen Raum
und in der WEIt, sowie der Aussichten fur die Zukunft. Die Worte
des \ ortragenden, die sich auf reichste Erfahrung als Techniker
und Wirtschaftsfuhrer aufbauten und zur Philosophie eines
glaubensstarken Optimismus erhoben, fanden im Zuhdrerkreis
groRen, dankbaren Beifall. Wir kommen spéter an anderer Stelle
unserer Zeitschrift noch ausfihrlich auf diesen Vortrag zurick.

SchlieBlich vereinte der Abend die Teilnehmer der Arbeits-
sitzung in zwangloser, herzlicher Kameradschaft und gab noch
Gelegenheit zu angeregten fachlichen Aussprachen und zu einem
\ erstarkten, dem gemeinsamen Ziel dienenden personlichen
Kennenlernen.



