
UND

ZEITSCHRIFT FÜR DAS DEUTSCHE 
EISENHÜTTENWESEN

HEFT 16 2 0 . APRIL 6 4 . JAHRG.

VERLAG STAHLEISEN M B H- DÜSSELDORF

W T

STAHL u. EISEN 64 (1944) S. 249/64



WSW M A S C H I N E N  U N D  A P P A R A T E
a u f g e b a u t  au f  E r f a h r u n g  • e r r e i c h t  d u r c h  j u n g e  K r a f t

Wikcyili&m Fortschritt • Leistungsfähigkeit und Dauerhaftigkeit

A R B E I T S P R O G R A M M :

Drehkolben-Gebläse • Gassauger • Ventilatoren • Klim a-Anlagen • Be- und Entlüftung • Entstaubung 

Luftheizapparate • Trocknungsanlagen • Spezial-Lacktrocknung • Luftkühler • Spritzkabinen 

Spänetransportanlagen • Schmiedeanlagen • Metallwaschanlagen

GEBR. W IN K ELSTRÄ TER M A SC H IN E N F A B R IK  • WUPPERTAL TEL. SA .-N R. 56011

Hochelastische

Kegelflex- 
Perbunan- 

Kupplungen
ein Begriff

in der fortschrittlichen Antriebstechnik!

Ei n f ach  im Au f bau  —  U n e r r e i c h t e  E l a s t i z i t ä t
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BEZUGS QUELLEN-NACHWEIS
S a c h v e r z e i c h n i s  z u m  A n z e i g e n t e i l

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermöglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft 
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwörtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be
zugsquellen für ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden 
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln, ist es zweckmäßig, stets in mehreren aufeinanderfolgen

den Heften nachzuschlagen.

Abfallbeizen-Verwertung 25
A bgratpressen ................... 5
Akkumulatoren,

h yd ra u lis ch e  5, 14
A rm a tu re n ........................... 27
Aufkohlungsmittel . . . .  25
A u s g ü s s e ...............................12
B a n d fö rd e re r .......................13
Behälter und Apparate 

für die ehem. Industrie 28 
Beizanlagen, Beiz

maschinen, Ausrüstung 14
Beizbedarf (Säuren,

S p a r b e iz e n )............... 28
B e izb eh ä lter ...................15
Beizzusätze ........................ 28
Bekohlungsanlagen . . U. 3
Blechbiegepressen . . . .  5
Bleche, alle A r te n ......... 13
B on d e ra n la g e n ............ 14
B örd e lp ressen ..............  5
B r e c h e r ............................10
Brennöfen ......................... 7
B r e n n e r ..........................  7
C h em ik a lien .................. 23

Dampfkesselentaschungs
anlagen .............................. 24

D am pfkraftw erke......... 11
D am p fm asch in en ..........11
D esintegratoren ............ 27
D rahtseilbahnen.............13
Druckwasseranlagen . 3, 14

E d elstah lb lech e............ 13
E d e lsta h le ..................6, 9, 23
E le k tro d e n ....................  3
Elektrohängebahn . . . .  13
E lek tro fa h rzeu ge ......... 13
E le k t r o o fe n ................25, 26
Entaschungsanlagen . . .  24
Entstaubungsanlagen . U. 2
Erz-Aufbereitungs

anlagen .........................  9
E r z e ..................................25
Fahrbänder .........................[3

Ferrolegierungen . . . 5, 25 
Feuerfeste Erzeugnisse 2, 8, 

12, 18, 23 
Fördereinrichtungen 

und -gerate . . . .  13, U. 3

Gaserzeuger ............... U. 3
Gasreinigungs

anlagen  27, U. 3
G a ssa u g e r ......................U. 2
G e b lä s e ........................ U. 2, 8
Gesenk- und Schmiede

pressen ......................5, 20
G ieß p fa n n en ........................ 14
G le itlager ...............................18
Glühöfen  12, U. 3
G r a p h it ..................................12

H ärteö fen ...............................12
Heizungs- und Lüftungs

anlagen  U. 2, 28
H och ofen an lag en ............  9
H olzgas-

Schnelltransporter . . .  27 
Hydraulische Pressen . 5, 12 
Induktionsöfen . . . .  25, 26 
Industrieöfen . . 4, 7, 12, 14, 

. 18, 25, '26, U. 3
K a lib r ie rp re sse ..................20
Kalkschachtöfen ............  7
K lim a-A n la gen ............ U. 2
Kohlenstaubbrenner . . .  20 
Kohlenstaubfeuerungs

anlagen und -einrich-
tungen .............................. 20

Kohlenstaubmahlanlagen 20 
Kohlenstaubtrocken

anlagen .............................. 20
Kohlenstaubwagen . . . .  20
K ok illen sch lich te ...............26
K o lb e n g e b lä s e  U. 2
Kom pressoren

(Luft und G a s )  22
Krane . . .  13, 16, 17, U. 3
Kugelschaufler .................. 13
K ü m p e lp re sse n ...............  5

Kupplungen . . . U. 2, 4, 10

Laboratoriumsgeräte
und -einrichtungen . 28

Lagermetalle ............ 18, 22
L a u fk r a n e .................. 17
Legierte Stähle . . .  6, 9, 23
Lichtpauspapiere 24
L o ch p re ss e n ............... 5
L u ftk ü h ler.................. U . 2
Lüftungsanlagen . . . . U. 2
Lunkerverhütungsmittel . 19

M a g n e s it ............... 8, 18, 25
Magnesitsteine . . 8, 18, 25
M esoth orium ............... 7
Metalle

und Legierungen . . 5, 25
Metallwaschanlagen . . U. 2
N ietm aschinen............ 5
Normalglühöfen . . . . 7
ö l -  und Benzingefässe 27

P fan n en ste in e ............ 12
Pfannenstopfen

und -ausgüsse . . . . 12
P fannenw agen ............ 16
Phosphatierungs-

Verfahren ............... U.• 4
Photo-Kopien-Papiere 26
Pressen ......................... 5. 20
Preßwasseranlagen . . 14
Prüfmaschinen

und - g e r a t e ............ 24
Pumpen aller Art . . . 27
Radscheibenpressen . 5
Rahmenpressen . . . . 5
Reinigungsanlagen . . 14
R ek u peratoren ............ 7, 28
R oh eisen ......................... 3, 19
Rohrpressen,

hydrau lische............ 5
Saugzuganlagen . . . 15
Säurefeste

Auskleidungen . . . 15
Säurefeste Kitte . . . 15

Säurefeste S te in e   2
Schamottesteine . . . .  2, 12 
Schieberumsteuerungen U. 4 
Schlackenwagen . . . .  16, 17 
Schleif

und Poliermaschinen . 28
S c h lic h te .............................. 26
S c h m e lz ö fe n ....................... 26
Schmiedeanlagen . . . .  U. 2
S ch m ied ep ressen ............  3
Schnittstähle ..................... 9
Schweißdraht 

und Elektroden . . . .  3
Schweißmaschinen,

elektrische ..................... 17
Sichtgeräte ...................... 6
S ilik a ste in e ...................2, 12
Spänetransportanlagen U. 2 
Spektrographische

Einrichtungen ...............21
S t a h l  3, 6, 9, 19, 23
Stahlguß .............................. 21
S ta h lro h re ......................... 1
Stahlwerksanlagen 

und -einrichtungen . . 9
Steinkohle  3, 19
Steuerungen,

h yd rau lisch e ...............5, 14
Stran gpressen ................... 5
Tank- und Behälterbau . 27
Trichter ...............................12
Trocknungsanlagen U. 2, 14 

Umsteuerungen 
für Regenerativöfen U. 4

V en tila toren  U. 2
V e r g ü te ö fe n .........................12
V erladebrücken  U. 3
W abensteine ...................  2
W alzen ............................  2
W alzwerksanlagen

und -einrichtungen . . q 
Wärmeaustauscher . . .  28
W e rk ze u g e ........................... 26

Ziehpressen ...................... 5
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Lüngen-Wabensteine DRPe und
Ausl.-Pe

für R egene rativö fen
in über 1000 Kammern eingebaut und immer wieder nachbestellt.

Silikasteine
für die Eisen- und Stah l-, B e rg - und Hütten-,

keram ische, chem ische und G las-Indu str ie

Schamotte-Sondersteine
für heißgehende Dampfkesselfeuerungen, Kohlenstaub- und Ö l
feuerungen, Metallschmelzöfen, Schachtöfen.

? t . X j u n q e t i
JCOtK■ 

Q -Q Ä .

Fabriken  feuerfester und säu re fe ste r Erzeugnisse / G rubenbetriebe

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pössneck. 569



Pnoenix-
Union-

SCHWEISSELEKTRODEN
bieten auf Grund langjähriger Erfahrung und 

ständiger Prüfung durch eigene For
schungsstellen die Gewähr für 

größte Sicherheit bei höchsten
Beanspruchungen. .

1*



Lamellen 
Kupplung

mit plangeschliffenen, gehärteten 
Stah l-Lam ellen  • Lüftung durch 
Spezialfederringe • Selbstsperrende 
Betätigung • Geringe Einrückkraft

INDUGAS- 
ÖFEN

mit 
ausfahrbarem 
Herdwagen 
sind
bewährt

I N D U G A S  E S S E N
Postschließfach 345 «57s

Jb u H H O Q l S C H L O T M A N N  &  CIE.
M A S C H IN E N F A B R IK

DORTMUND T ELEF O N -A N R U F : NR. 2 7 9 5 5
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Hydraulische Pressen
f ü r  d i e  E i s e n -  und  S t a h l i n d u s t r i e  

Gesenk- u. Schmiedepressen, Loch- u. Ziehpressen, Radscheiben- u. Abgratpressen, 
Rohrstauch- u. Aufweitpressen, Rohrkalibrier- u. Rohranspitzpressen, Rohrprüfpressen

fü r M e t a l l w e r k e  

Rohr- und Strangpressen, Schmiede- und Gesenkpressen

f ü r  d e n  S c h i f f - ,  L o k o m o t i v -  u n d  K e s s e l b a u  

Kumpel- und Rahmenpressen, Blechzieh- und Blechbiegepressen, Flanschier- und
Bördelpressen, Nietmaschinen

Druckwasseranlagen, Druckluftakkumulatoren, hydraulische Steuerungen

S C H L O E M A N N
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  D Ü S S E L D O R F
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EDELSTAHLE

FÜR ALLE
VERW ENDUNGEN

Der Wirtschaftsaufschwung 

der letzten Jahre, insbeson

dere aber die durch den 

Krieg gesteigerten Anfor

derungen an Ihren Betrieb 

zwingen Sie zur Verbes

serung der Leistungs- und 

Wirkungsgrade.

S L d a r L

bei Tausenden der fort

schrittlichen deutschen In

dustrieunternehmen im G e

brauch —  ist a n e rk an n t  

als das System der

s le it y e c u H f y !

Für A rbe itsvo rbe re itun g  

Fertigungskontro lle  

Lage rü b e rw ach u n g  

E inkau fskontro lle

ist Standard das vollkom

mene Arbeitsgerät.
/

Bitte fordern Sie Prospekt SE 42

Arbe itsvorbere itung
( M a t e r i a l -
Bereitstellung)

Fertigungskontro lle  
mit Term in
überw achung

Einkaufskontro lle  
mit Term in- 
Überwachung

Standard Sichtgeräte Gm bH.
(früher Standard Deutsche Sichtkartei-GmbH.

B e rlin  W  8
832 GEBR.BÏÏHLER&EO.AKTIENGESEILSEHAFT
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G ro ß e D urchdringungsfähigkeit

Prüfung von besonders dicken oder dichten O bjekten 

U n ab hängig  von äußeren Energiequellen 

Prüfung von schwer zugänglichen oder nicht bew eg

lichen O bjekten

AUERGESELLSCHAFT A.G

Norm alisierofen  für b lankgezogene Rohre

n » t y s m « E O s «

Alle  Öfen  

für die Eisen-, Stahl- 

und Metallindustrie  

Kalkschachtöfen 

Brennöfen 

Kontinuierliche Öfen  

Brenner 

Sta h Irek u peratoren

ION IS-HUTTEN BAU-AKT. -G ES.



U N S E R  S P I T Z E N P R O D U K T  unter den Magnesitsteinen Ist unser 
temperaturwechselbeständiger, höchst druckfeuerbeständiger und schlackenbeständiger

AN KRIT-STEIN

S T A H L  U N D  E IS E N
B . N r. 16, 20. A p r i l  1944

VEITSCHER MAGNESIT

Bestens geeignet für die den höchsten Temperaturen und dem Temperaturwechsel aus
gesetzten Teile der Siemens-Martin-Oefen, Elektro-Lichtbogen-Oefen und Metallöfen.

V E IT SC H E R  M A G N E S IT W E R K E  ACTIENG ESELLSCH AFT  
W I E N  I., S C H W A R Z E N B E R G P L A T Z  18

751
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B ra ss ert- Hochofen 
in Sp a n ien

im  J u n i  1 9 US in  B e trie b  
g en o m m en

Entwurf 
Bau und Betrieb

von

Erzaufbereitungs-Anlagen  
Hochofen - Anlagen  
Stah lw erks-An lagen  
W alzw erks-Anlagen

DEUTSCHE 
BRASSERTGESELLSCHAFT

M B H

I N G E N I E U R E
BAU UND BETRIEB V O N  HÜTTENWERKEN

B E R L IN

SC H N IT T ST Ä H LE

Für Luft- und Ö lh ä r t u n g  
Z ä h -  und m a ß b e s t ä n d i g  
Für höchste Schnittleistung

D E U T SC H E  E D E L S T A H L W E R K E  
AKTIENGESELLSCHAFT



10

unterVollast schaltbar, steigert die Leistungsfähigkeit der 
Maschinen, schützt Antriebe und M a 
schinen vor vorzeitigem Verschleiß, 
verhütet Betriebsstörungen, Arbeits
unterbrechungen und damit Zeitver
luste, fördert die Betriebssicherhe it 
und verhütet Unfälle.

Das sind Vorteile, die jeden Konstruk
teur und jeden Betriebsleiter veran
lassen sollten, sich recht ernstlich mit 
der A L M  AR-Kupplung zu befassen.

Fordern Sie unsere ausführliche Druck
schrift 2228, wir senden sie Ihnen gern.

•  Kleinste Baum aße

•  Für jede Leistung

•  Selbstsperrende 

Schaltung

•  Sanfter An lauf

•  Sicheres Lösen

•  Leichte M ontage

•  Keine W artung

•  Einfache Nachstellung

A. FRI EDR.  F L E N D E R  & CO.  D Ü S S E L D O R F

S T A H L  U N D  E IS E N
B . N r . 16, 20. A p r i l  1944

ALMAR- 
KUPPLUNG

LINDEMANN
GROSSBRECHER FÜR STAHLSPÄNE IN DER HÜTTENINDUSTRIE



AV2 6 33 a

Dampf
Kraftwerke

G esam tplanung und A u s
führung von Elektrizitäts
w erken , Industrie - Kraft / 
w erken, H eizkraftwerken.

GLEICHSTROM- 
KAPSEL

DAMPFMASCHINEN
D. R. P.

ergeben beste Ausnutzung der 

Dampfwärme bei allen vor

kommenden Betriebsverhält

nissen. Die Maschinen zeichnen 

sich durch besondere Konstruk

tion und Werkstoffgüte und d a 

mit durch hohe Zuverlässigkeit 

und Lebensdauer aus.

S T A H L  U N D  E IS E N
B , N r. 16, 20. A p r i l  1944

M ASCHINENFABRIK MEER

3 5 0  PS Gleidufrom . 
Kap«sldam pfm o»diin« 
n ¡ssJOO/mm.
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Glüh-, Härte- und 
Vergütungsöfen 
mit Gasfeuerung

Formenschöne, neuzeitliche 
Bauart. Brenner-Anordnung 
einzeln und in Gruppen 
regelbar. Anschluß an selbst
tätige Temperatur-Meß- und 
Regelanlagen durch mein 
„Steff"-Einhebel-Regelventil 
für Heizgas und Luit.
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Drahtseilbahnen 
Eie ktrqh ä n g e b ahnen 

: Kabelkrane 
Kugelschaufler - 
Bandstraßen 
fahrbctadeF- 
Elektrokarren

BLEICH EJÖ-TR A N SPORT ANLAG E N G. M. B. H
LEIPZIG

EDELSTAHLBLECHE
für alle 

Verwendungsgebiete

TCatkmdfut&nSUM

H A R K O R T - E I C K E N  E D E L S T A H L W E R K E
G e s e l l s c h a f t  mi t  b e s c h r ä n k t e r  H a f t u n g

H A G E N  ( W E S T F . )



d w m ]

^ h t o U iA ^ r u i -

ÖFEN

Das Herz unserer hydraulischen 

Akku-Anlagen mit Druckluftbela

stung ist die hydropneumatische 

Steuerung, d ie ohne fremde Ele

mente wie Elektrizität oder Queck

silber und ohne Einbauteile wie 

Schwimmer präzis und mit unbe

dingter

B e t r i e b s s i c h e r h e i t
arbeitet.

Das beweisen über 1000 gelieferte 

An lagen  und mehrere 100 weitere 

Anlagen, die zur Zeit im Bau sind. 

Eine A n lage  mit einem Nutzinhalt 

von 28 000 I (Gesamt-Behälterinhalt 

280 000 I, Betriebsdruck 200 at) 

wurde kürzlich fertiggestellt und 

hat sich in der Praxis bewährt. 

In allen Fragen der Hydraulik 

stehen unsere Fachingenieure zu 

Ihrer Verfügung. (a 729

D e u ts c h e  Waf f i
Munit'onsfabrik*nA.-c.

für die Wärmebehandlung 

von Leicht- und Schwerme- 

tailen sowie Stählen aller 

Art. Beiz-, Bonder-, Reini- 

gungs- u. Trockenanlagen.

S T A H L  U N D  E IS E N
14 B . N r. 16, 20. A p r i l  1944
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S A U G Z U G A N L A G E N

A R D E L T W E R K E  Z W E I G B U R O  B E R L I N

DIDIER

Säurefeste Auskleidungen
Durch Verbindung von hochentwickelten Spezialsteinen mit neu
artigen, säurefesten Dichtungs- und Verlegewerkstoffen stellen die 
DIDIER-Werke säurefest ausgekleidete Eisenbeton-Beizbehälter her, 
die sich insbesondere durch Flüssigkeitsdichtigkeit, mechanische 
Widerstandsfähigkeit und Betriebssicherheit auszeichnen. In wie 
hohem Maße sich diese Auskleidungen in der Praxis bewähren, 
geht daraus hervor, daß allein von einem einzigen Industrie
unternehmen nicht weniger als 36 Behälter im Laufe von 3 Jahren 
beschafFt wurden.
Säurekitt »Höchst« zu Originalpreisen.

DIDIER-WERKE *
A B T E I L U N G  S Ä U R E B A U  • B Ü R O  B E R L I N



D E M A G  A K T I E N G E S E L L S C H A F T

Schlackenpfannen-
Wagen

Roheisenpfannen
Wagen

Roheisenpfannen-Wagen 
für Masselgießmaschinen

Jünkerather
Gewerkschaft
J ü n k e r a t h  (Rhl d. )

Die Entwicklung der S ta h l

e r z e u g u n g  und der dazu 

notwendigen Fördereinrich

tungen ist eng verknüpft mit 

dem Namen D E M A G .  

D EM A G -K rane  beschicken 

die Martinöfen, vergießen 

den Stahl und streifen die 

Blockformen von den glühen

den Blöcken. Grenzen für 

ihre Le istu ngsfäh ig ke it  

scheint es nicht zu geben. 

Die großen Schmiedekrane 

z. B. bewältigen spielend und 

mit erstaunlicher Feinfühlig

keit Lasten bis zu 300 000 kg 

Gewicht.

S T A H L  U N D  E IS E N
B . N r. 16, 20. A p r i l  1944



STAHL UND EISEN
ZE ITSC H R IFT FÜR D A S  D E U T S C H E  E IS E N H Ü T T E N W E S E N

Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute im JNS.-Bund Deutscher Technik -
Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. P e te rse n  

unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg für den wirtschaftlichen Teil

Heft 16 20. April 1944 64. Jahrgang
Seite Seite

Aufgaben der Arbeitspsychologie der Gegenwart. zu Seite 247). — Planung und Gestaltung von Hütten-Dampfkrafr-
(T e ill l: Psychologische Wege der Leistungssteige-....................werken. — Preisaussclr eiben der Siemens-Ring-Stiftung. — Kaiser
rung.) V o n  E m s t  B O rm em ann ................................................. 249 Wilhelm-Institut iiir Eisenforschung.

Umschau ................................................................................... 257 Patentbericht ........................................................................... 262
Falsche und richtige Ausführung der Kohlentrichter bei hand- Rnphhpm irpphiinffpn 263
bedienten Gaserzeugern. — Staubverbläseröstung. — Fortschritte
auf dem Gebiete des Gußeisens in den Jahren 1940 bis 1943 (Schluß Vereinsnachrichten - -................................................................264

Aufgaben der Arbeitspsychologie der Gegenwart
Teil II: Psychologische W ege der Leistungssteigerung

Von E r n s t  B o r n e m a n n
[Bericht Nr. 213 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT.*).]

(Notwendigkeit der Leistungspflege. Psychologische Aufgaben der Arbeitserziehung und der Betriebsführung 
zum Zwecke der Leistungssteigerung: Arbeitsanreize und Antriebsquellen zur Hebung der Schaffensfreude; Be
triebsbesprechungen; Vorschlagswesen; Erziehung zum Verständnis für Betriebszusammenhänge; Lohngerechtig
keit; Menschenführung. Die Stellung des Psychologen im Betrieb. Die Bedeutung der Arbeitspsychologie für die

Gegenwart.)

A. Notwendigkeit der Leistungspflege
Mit den Fragen der psychologischen Eignungs- 

üntersuchung und des richtigen Arbeitseinsatzes 
wurde gewissermaßen nur die „statische“  Seite der 
Aufgaben behandelt1), die in seelischer Hinsicht im 
Rahmen der Betriebsführung gestellt sind. W ir bauten 
-—- vergleichsweise gesprochen —  nur auf einem „ana
tom ischen“  Bilde auf, das man sich von der mensch
lichen Seele macht. G efragt wurde nach den anlage
mäßig gegebenen, verschieden ausgebildeten seelischen 
Funktionen und Funktionsgebieten. Das Z iel war, ent
sprechend der verschiedenen seelischen Beschaffenheit 
und der verschiedenen Anforderungen der B erufe die 
richtige Berufs- und Arbeitszuweisung zu tre ffe i. Nun 
w erden die „dynam ischen“  Gesetze behandelt, unter 
denen das Seelenleben genau wie alle K örperfunk
tionen  steht und die beachtet werden müssen, wenn man 
die günstigsten Leistungsvoraussetzungen schaffen will.

Es ist selbstverständlich, daß jede Maschine gepflegt 
werden muß, wenn man gute Leistung mit ihr erzielen 
will. Entsprechend ihrer Bauart hat jede Maschine ihre 
ganz bestimmten Behandlungsvorschriften. W ieviel 
m ehr sollte man daran aber bei dem Umgang mit M en
schen denken. D er Mensch steht auch unter seelischen 
Gesetzen, aber er ist in seinem W esen viel wandelbarer 
und befindet sich darum keineswegs zu allen Zeiten 
in gleicher Arbeitsverfassung, wie es bei einer Ma
schine der Fall ist. Durch richtige Führung und zweck
m äßige Betriebsgestaltung gibt es darum gerade auf 
seelischem Gebiete w eitreichende M öglichkeiten, den 
Leistungswillen zu steigern. W eiterhin ist die Leistungs
fähigkeit des Menschen keineswegs von vornherein so 
eindeutig abgeschlossen wie bei einer Maschine, von der 
man mit der Bestellung bereits w eiß, was man von ihr 
verlangen kann. Durch Uebung, Gewöhnung, durch 
Aenderung der inneren Einstellung zur A rbeit, durch 
Ueberwindung von seelischen Arbeitshemm ungen läßt 
sich die Leistungsfähigkeit des Menschen in ungeahnter 
Weise entwickeln.

Diese Ueberlegungen zeigen, welch wichtiges A u f
gabenfeld in der Behandlung dieser Fragen für den Be

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Pössneck, Postschließfach 146, zu beziehen.

*) B o r n e m a n n ,  E.: Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 37/47 
./Betriebsw.-Aussch. 209).

trieb liegt. D ie heute unabdingbar notwendige Lei
stungssteigerung kann auf keine ihrer Voraussetzungen 
verzichten. W ie von  seiten der Organisation und der 
Steuerung der Erzeugung bereits alles nur m ögliche ge
tan wird, dem erstrebten Bestwert der Leistung nahe
zukommen, so gilt es heute mehr denn je , auch alle 
M öglichkeiten der Leistungssteigerung von der P er
sonenseite her immer stärker auszuschöpfen. W ährend 
auf technischem  Gebiet fast alle Verbesserungen und 
Ausgestaltungen neuer Verfahren im mer ihre Zeit der 
Entwicklung und Ausschreitung benötigen, ist es auf 
psychologischem  W ege viel schneller m öglich, neue Lei
stungskräfte zu m obilisieren, wenn man nur selbst das 
richtige Verständnis, den rechten Takt, den inneren 
Schwung, den Glauben und den W illen dazu aufbringt.

Die psychologischen Fragen der Leistungspflege und 
Leistungssteigerung lassen sich einmal auf dem W ege 
der Erziehung d ^  einzelnen zur richtigen Arbeitsein
stellung und zur besseren Arbeitsleistung, zum anderen 
auf dem W ege der Führung und Organisation des B e
triebes und der Gestaltung des Arbeitsplatzes lösen, so 
daß die Bedingungen, unter denen der einzelne seine 
Arbeit verrichtet, auch w irklich den Gesetzen der Seele 
gerecht werden. Dem entsprechend werden sowohl die 
psychologischen Aufgaben in der Ausbildung des Nach
wuchses und in der Arbeitserziehung als auch die psy
chologischen Fragen der Betriebsführung zu streifen 
sein. Abschließend soll die Stellung des Psychologen 
im Betrieb und die Bedeutung der Arbeitspsychologie 
für die Gegenwart behandelt werden.

B. Gegenwärtige Aufgaben der Arbeitserziehung
Die Arbeitserziehung um faßt die Berufserziehung 

und Ausbildung der Jugendlichen 2) 8), die Anlernung 
und Umschulung der Erwachsenen 4) 5) 6) und die L ei
stungsertüchtigung und Fortbildung der Erwach

’ ) A r n h o l d ,  K .: Leistungsertüchtigung, 2. Aufl.
Berlin 1942.

*) A r n h o l d ,  K .: Grundsätze nationalsozialistischer 
Berufserziehung. Berlin 1938.

4) K u j p ,  H .: Zbl. Gew.-Hiyg. 1929, Beiheft 9.
5) F r i e d r i c h ,  A.: Grundlagen der Leistungsertüchti

gung, H. 1. Berlin 1939.
6) P f l a u m e ,  E.: Die Umschulung in der Eisen und

Metall verarbeitenden Industrie. Berlin 1940.
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sen en 7) 8). A lle diese Ausbildungsbemühungen ge
winnen heute im K riege eine besondere Bedeutung, da 
die Lücken, die der Krieg in die Reihen der Schaffenden 
reißt, nur durch besonders gute Vorbildung und Schu
lung der übrigen Arbeiterschaft ausgeglichen werden 
können.

Die Entwicklung des Eignungsuntersuchungswesens 
zeigte, daß die Berufseignung nicht nur von  dem V or
handensein einzelner Sonderbefähigungen abhängt, 
sondern weitgehend durch das Gesamtpersönlichkeits- 
bild, vor  allem in w illentlicher und charakterlicher 
Hinsicht1). Entsprechend dieser Erkenntnis gilt es 
heute in der Berufsausbildung ebenfalls, nicht nur ein
zelnes Fachwissen zu lehren und Fachkönnen zu ver
mitteln, sondern gleichzeitig immer auch die Gesamt
persönlichkeit zu erziehen und zu bilden3). Fast allge
mein besteht heute der Grundsatz, daß die Lehrlings
ausbildung nicht unmittelbar im Betrieb, sondern zu
nächst in besonderen Lehrlingsabteilungen (Lehrwerk
stätten, Lehrecken) beginnen soll, damit die Ausbilder 
sich dieser Erziehungsarbeit w irklich auch voll und ganz 
widmen können2). Bevor die allgemeine Fachausbildung 
einsetzt, w ird dabei meist eine allgemeine Grundaus
bildung vorgenom m en (fü r alle Metall verarbeitenden 
Berufe etwa der Grundlehrgang „E isen erzieht“ ).

K lar hat W. H i s c h e ”) umrissen, daß die Arbeits
erziehung dabei folgende vier Grundforderungen er
füllen muß, die Gewöhnung an: 1. k o n z e n t r i e r t e s  
A r b e i t e n ,  2. g u t e  L e i s t u n g ,  3. A c h t u n g  
v o r  d e r  g u t e n  L e i s t u n g  ( a u c h  d e r  L e i 
s t u n g  a n d e r e r ) ,  4. W e r t  u n d  W e r t s c h ä t 
z u n g  d e s  A r b e i t s g e r ä t e s .

G e w ö h n u n g  a n  k o n z e n t r i e r t e  A r b e i t  
besteht vor  allem in einer W illensschulung, einer Schu
lung der Selbstkontrolle, einer Erziehung zur Ueber- 
windung der in jedem  Menschen innewohnenden N ei
gung zum allmählichen Absinken oder Aufhören in den 
Leistungen, wenn die Freude an der Beschäftigung er
loschen ist. Selbstüberwindende Ausdauer, Verharren 
bei dem einmal gesteckten Ziel unterscheidet gerade 
die Arbeit von dem Spiel.

G e w ö h n u n g  a n  g u t e  L e i s t u n g  u n d  an 
A c h t u n g  v o r  d e r  L e i s t u n g  ist ohne ständige 
Leistungsüberwachung nicht m öglich. Bei der Arbeit 
gibt es wie im Sport keine Leistungssteigerung ohne 
zahlenmäßig festgelegten Leistungsvergleich. Ein 
Grundbestandteil jeder Lehrlingsausbildung bilden 
darum besondere eingeschaltete Probe- und Uebungs- 
arbeiten. A lle Lehrlinge des gleichen Lehrjahres be
kommen ein gleiches Probestück zur Bearbeitung aus
gehändigt, das in einer vorgeschriebenen Zeit fertig 
zustellen ist und nach einheitlichen Gesichtspunkten 
auf Sauberkeit, Genauigkeit, M aßhaltigkeit ausgewertet 
wird. D ie Ergebnisse dieser Prüf- und Uebungsarbei- 
ten werden meist nach erzielten W erten an Tafeln aus
gehängt, so daß ein jeder Lehrling seine Leistung im 
Vergleich zur Leistung aller anderen ständig vor  Augen 
sieht. Der besondere erzieherische W ert dieser Prüfun
gen liegt auch darin, daß der einzelne sich stets richtig 
in seinen Leistungen einzuschätzen beginnt, die Schwie
rigkeiten seiner Arbeit abzuschätzen lernt und dadurch 
Achtung vor der Leistung, auch der Leistung anderer 
bekom m t. W ir verstehen daher die Bedeutung der 
„E inheitsprobestücke“ 10), der Berufswettkäm pfe und 
der gerade in letzter Zeit so viel erörterten11) Frage der

7) H e l m s ,  A.: Dtsch. Volkswirtech. 12 (1943) S. 993.
s) M e s e a r i u s ,  G.: Die Lebensstufen in der Berufs

erziehung. Hamburg 1939.
8) H i  s e h e ,  W.: Arbeitserziehung. Ber. 16. Kongr. 

dtsch. Ges. Psychologie Leipzig 1939. S. 212.
10) P o p p e l r e u t e r ,  W .: Die psychokritische Päd

agogik. München 1936.
" )  K u p p ,  H.: Techn. Erziehung 12 (1937) S. 69.

Arbeitsbewertung, Arbeitsbeobachtung und Lehrlings
beurteilung für alle Fragen der Leistungssteige
run g2) 12) bi*10).

G e w ö h n u n g  a n  W e r t  u n d  W e r t s c h ä t 
z u n g  d e s  A r b e i t s g e r ä t e s  setzt das Streben nach 
guten Arbeitsleistungen voraus. Ohne gute W erkzeuge 
sind gute Leistungen nicht m öglich. Zweierlei muß er
reicht werden: Schonung und P flege des W erkzeuges.
Beides läßt sich dadurch erhöhen, daß man den Lehr
lingen einen Teil ihrer W erkzeuge sich selbst hersteilen 
läßt, z. B. Hammer, M eißel, Anreißnadel, W inkel. Die 
Achtung vor  dem W erkzeug läßt sich zweifellos da
durch erhöhen, daß man den Lehrlingen vom  ersten 
Tage ab nicht gleich das beste Arbeitsgerät in die Hände 
gibt. Bedeutungsvoll sind besonders anzustellende 
Meßübungen17).

Mit diesen Erziehungszielen wäre aber nur eine 
Seite der Arbeitserziehung beschrieben. W ichtiger ist 
vielleicht noch  die andere Seite der Erziehung zum ver
ständnisvollen Eingliedern des einzelnen in die Betriebs
ordnung. Der Hauptunterschied der heutigen Industrie
arbeit zu den Handwerksarbeiten früherer Zeiten be
steht darin, daß der einzelne nicht mehr frei für sich 
arbeitet, sondern eingegliedert ist in einer gemeinschaft
lichen Arbeitsorganisation. Eine vollkom m ene Lehr
lingsausbildung muß immer auch das Ziel sehen, dem 
Lehrling ein Verständnis fü r' den Aufbau einer neu
zeitlichen Arbeitsorganisation zu verm itteln18). Die L ei
stung eines Betriebes hängt nicht nur davon ab, was 
jeder einzelne leistet, sondern weitgehend von der guten 
Zusammenarbeit. Im  Sport (Fußball, Handball) ist es 
einem selbstverständlich, daß es auf die „M annschaft“  
und nicht auf den einzelnen ankomm t3). Im  Betrieb 
ist der Sinn für gute „m annschaftliche Zusammen
arbeit“  oft längst noch nicht genügend geweckt.

Gerade für die H üttenherufe ist die Erziehung zur 
guten Zusammenarbeit unerläßlich, und es kommt darauf 
an, den begabtesten Jugendlichen frühzeitig Gelegen
heit zu geben, Führungsbefähigungen zu entw ickeln. 
Arbeitsaufträge, in denen Jugendliche in kleinen Grup
pen die Durchführung einer Arbeit selbständig planen, 
anordnen und überwachen müssen, sind die beste V or
bereitung auf eine zukünftige Führerstellung18) 20) .  
Sinnreich sind dabei M annschaftswettkämpfe, wie sie 
K r ü g e r 21) anstellen ließ. W ichtig ist es ferner, 
gegenwärtig in ‘ der Erziehung nicht nur auf Arheits- 
güte, sondern auch auf Arbeitsschnelligkeit bedacht 
zu sein 22) 23).

Um den Sinn für den Zeitverbrauch für eine Arbeit 
zu schulen, läßt man heute in manchen Lehrwerk
stätten die Lehrlinge vor  Beginn ihrer Lehrarbeiten 
eine Arbeitsplanung vornehm en und veranschlagen, wie 
lange Zeit die Einzelbearbeitungen etwa in Anspruch 
nehmen. Man weiß, was das fertige Arbeitsstück nor
malerweise kostet, bekannt sind die W erkstoffkosten, 
errechnen lassen sich die Gemeinkosten, die auf jedes 
Werkstück aufzuschlagen sind. Was bleibt nach dieser 
Berechnung für die Löhne und wie hoch würde der 
Lehrlingslohn gegenüber dem Lohn eines Norm alarbei
ters sein? A u f diese Weise ist es m öglich, mit den 
Lehrlingen auszurechnen, wie weit sie schon einen

12) K o o s ,  C. A.: Z. Arbeitspsych. 11 (1938) S. 93.
15) L u c k e ,  E.:.Lehrwerkstatt 6 (1943) S. 38/39.
14) L a n g ,  H.: Lehrwerkstatt 1942, S. 55.
15j Lehrwerkstatt 6 (1943) S. 70/72 u. 101/03.
16) H u t h ,  A.: Siehe Fußnote 9. a .a .O .. S. 155.
171 K r ü g e r ,  G.: Psychotechn. Z. 4 (1929) S. 144.
18) F r ö h l i c h ,  L.: Oest. Schule 1937, S. 433.
19) A u  d e r  I th  : Psychotechn. Z. 10 (1935/36) S. 94.
20) R u p p  , H.: Z. Arbeitspsych. 11 (1938) S. 16.
21) K r ü g e r ,  G.: Z. Arbeitspsych. 11 (1938) S. 96.
22) K r ü g e r ,  G.: Berufsausbild. 17 (1942) S. 336.
28) K r ü g e r ,  G.: Beruf sausbild. 18 (1943) S. 25.
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Vollarbeiter ersetzen können (ob  zu 50, 60, 80 oder gar 
90 % ). Solche Berechnungen sind in doppelter Hin
sicht wichtig. Einmal um in dem Lehrling eine richtige 
Einstellung zum „V erdienst“  zu w ecken, d. h. den Stolz, 
nicht mehr bekom m en zu w ollen , als er auch „verd ient“ , 
d. h. erarbeitet hat. Zum anderen sind solche Berech
nungen aber auch bedeutungsvoll, um frühzeitig den 
Sinn für w irtschaftliche und sparsame Arbeitsweise zu 
schulen, Verständnis fü r die N otwendigkeit einer ver
antwortlichen Betriebsüberwachung heranzubilden, die 
Bedeutung sorgfältiger Arbeitsstudien und Arbeitsver
suche vor Augen zu führen und die Lehrlinge frühzeitig 
zu einer richtigen Einstellung gegenüber dem Zeit
studienmann zu gewöhnen, der ja nicht als „K o n 
trolleur“ , sondern als Treuhänder für eine gerechte 
Leistungsbeurteilung mit der Stoppuhr in die W erk
statt kommt.

Diese kurzen Ausführungen zeigen, welche Bedeu
tung auch die Ausbildungsfragen für die Betriebswirt
schaft haben, und wie wichtig die enge Zusammen
arbeit der Ausbildungsabteilung mit der Betriebswirt
schaft für eine gesunde Betriebsführung ist.

C. Psychologische Fragen der Führung im Be
trieb und ihre leistungssteigernde Wirkung
Die Fragen der Arbeitserziehung sind kaum zu 

trennen von denen der Führung. Jedes Führen besteht 
gewissermaßen in einer erzieherischen Einflußnahme 
auf den zu Führenden, und umgekehrt hätte auch A r
beitserziehung keinen Zw eck, wenn sie nicht unm ittel
bar abgestellt wäre auf die M itarbeit des einzelnen in 
einem bestimmt gearteten Betrieb.

Die Maßnahmen der Arbeitserziehung sind dabei 
allerdings vornehm lich  auf den einzelnen gerichtet, da
gegen die Maßnahmen der Führung im Betrieb auf die 
ganze G efolgschaft mit dem Ziel, durch richtige Be
triebsgestaltung gleichzeitig auch den Geist eines Be
triebes zu heben. W ährend man in den früheren Jahren 
seine Aufm erksam keit vor  allem auf die äußeren B e
dingungen des Arbeitsplatzes richtete, z. B. die Er
forschung der günstigsten Beleuchtungsverhältnisse, die 
richtige Anordnung des Arbeitsplatzes, den besten A r
beitssitz, die richtige Gestaltung des Arbeitsablaufes, 
zweckm äßige Verteilung der Arbeitspausen, Verm inde
rung störender Nebengeräusche usw., so ist die neuere 
arbeitspsychologische Forschung dadurch gekennzeich
net, daß sie sich im mer stärker den Fragen der seeli
schen Haltung des Arbeitenden zuwendet24), von der 
die Arbeitsleistung in entscheidender W eise beeinflußt 
und die durch geeignete Betriebsmaßnahmen gesteuert 
werden kann. Vgl. die neuen Veröffentlichungen zur 
Frage der innerbetrieblichen W erbung 25) bis 28).

I. Arbeitsanreize und Antriebsquellen zur Hebung der 
Schaffensfreude 

und zur Minderung der Arbeitsermüdung
Die neuere psychologische und medizinische F or

schung hat eine Reihe von Gesichtspunkten heraus
gestellt, die für die Leistungssteigerung von großer Be
deutung werden können '9). Kannte man in den ersten 
Jahren der Erforschung der menschlichen Arbeitskurve 
(K räpelin ) im wesentlichen nur die Ermüdung als ein

2t) H e r s i e y ,  K. B.: Seele und Gefühl des Arbeiters.
Berlin 1935.

26) K u p k e ,  E.: Jeder denkt mit. 5. Aufl. Berlin 1942.
s0) M i c h 1 i g k . P .: Innerbetriebliche Werbung. Ber

lin 1942.
27) K e r n ,  H.,  J. H o f f m a n n ,  J. L a n g e  u. P.  

M i c h l i g k  in: Mitarbeit der Gefolgschaft. Berlin 1943.
28) B e n k e r t .  H .: Mensch und Fortschritt im Betrieb. 

Wiesbaden 1943. i-
29) H o c h r e i n ,  M., und J. S c hl e i c h e r : Aerztliche

Probleme der Leistungssteigerung. • Leipzig 1943.

zigen leistungshemmenden Faktor, so erkennt man 
heute im mer mehr auch die Bedeutung der M onotonie, 
der Uebersättigung und vieler anderer Leistungshemm
nisse 30) bls32). Ja, es hat den Anschein, als ob die zu
letzt genannten Faktoren fü r die Praxis des betrieb
lichen Lebens von fast noch größerer Bedeutung sind 
als der erstere (nur von der geistigen, nicht von der 
körperlichen Ermüdung ist dabei die R ede!).

Eine Arbeit macht Freude und geht „le ich t von der 
Hand“ , wenn wir angeregt sind und Gefallen an ihr 
haben; sie fällt schwer, wenn sie uns gleichgültig ist 
oder sogar mit innerem W iderw illen durchgeführt wird. 
Ermüdend und zermürbend erscheinen aber gerade die 
inneren W iderstände zu sein, die es zu überwinden 
gilt34). Die angebliche Ueberanstrengung geht o ft gar 
nicht so sehr auf eine w irkliche Ueberarbeitung als 
vielm ehr nur auf eine verkram pfte Arbeitsweise, auf 
ein unnötiges Ankäm pfen gegen innere Widerstände 
zu rü ck 35). Häufig lassen sich M üdigkeit und U eber
anstrengung nicht dadurch bekäm pfen, daß man Er
holungsurlaub gibt oder Pausen einlegt, sondern da
durch, daß man versucht, dem A rbeiter neuen Arbeits
anreiz zu geben und neue Antriebsquellen zu eröffnen. 
Die neuere Psychologie hat im mer deutlicher den 
Unterschied zwischen Trieb und W illen in der mensch
lichen Seele aufgezeigt. Den stärksten Arbeitsim puls 
scheinen uns dabei im mer gerade die triebhaften K räfte 
zu geben, und die stärkste W illenskraft können wir 
dann entfalten, wenn triebhaftes und vorsätzliches 
W ollen gleichgerichtet sind. Diese Tatsachen zeigen, 
wie wichtig es ist, zur Erzielung größtm öglicher Lei
stungen alle K onfliktquellen  und alle menschlichen 
Reibungen auszuschalten. Die psychotherapeutischen 
Maßnahmen zur Leistungssteigerung, die in letzter Zeit 
viel erörtert wurden, setzen gerade an diesem Punkt 
an. Die Arbeit ist so zu gestalten, daß sie mit möglichst 
geringem inneren W iderstand geleistet w ird und dabei 
gleichzeitig m öglichst viele positive Arbeitsanreize be
stehen.

B e i s p i e l  1:
Bei Reihenfertigung ist es möglich, die gleiche Arbeit in 

freier Massenfertigung auszuführen oder in lockerer oder 
gebundener Fließarbeit. Dabei kann einmal bei raschem 
Tempo mit häufig eingelegten Pausen oder bei langsamer 
Arbeit mit wenig Pausen gearbeitet werden.

Psychologische Untersuchungen haben gezeigt, daß ein 
und derselbe Arbeitsablauf unter den verschiedenen Bedin
gungen ganz verschieden anstrengend sein kann. Bandarbeit 
bei raschem Tempo mit vielen eingeschalteten Pausen scheint 
dabei wesentlich wirtschaftlicher zu sein als Bandarbeit mit 
langsamem Tempo. Bei Bandarbeit mit raschem Tempo wird 
der an und für sich monotonen Arbeit ein zusätzlicher Ar
beitsanreiz gegeben36). Das Band wirkt bei einem angemes
senen Tempo wie ein Schrittmacher, und es entsteht zwangs
läufig ein Wetteifer mit dem Partner „Fließband“ . Die Ar
beit kann auf diese Weise eine sportliche Note bekommen. 
Eine an und für sich stumpfsinnige Arbeit läßt sich auf 
diese Weise bis zu einem gewissen Grad anregend machen. 
Diese im psychologischen Laboratorium gefundenen Ergeb
nisse fanden ihre Bestätigung in den Erfahrungen von 
Praktikern37) 3S).

’ •) A l f r e n ,  J„- Das Problem der Ermüdung. Eine 
psychologische Studie. Stuttgart 1927.

3I) W y a t t ,  S.: Industr. Psychotechn. 7 (1930) S. 114/23.
8S) L e w i n ,  K .: Psychotechn. Z. 182 (1928) S. 3.
35) L e w i n ,  K .: Psyche und Leistung. Ber. 3. Tagung 

dtsch. allg. ärztl. Gee. Psychotherapie Stuttgart 1941.
S4) B o r n e m a n n ,  E.: Z. angew. Psycholog. 54 (1938) 

S. 147.
8ä) S t e n d e r h o f f ,  E.: Arbeit u. Betrieb 13 (1942) 

S. 94.
36) B o r n e m a n n ,  E.: Arbeitsphysiologie 11 (1941) 

S. 331.
37) L u f t ,  H .: Techn. u. Wirtsch. 1942, S. 324.
88) H u l t z s c h ,  H.: Arbeitsstudien bei Ford. Dresden 

* 1926.
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B e i s p i e l  2:
Untersuchungen über die freie und zwangläufige Arbeits

weise89) haben erwiesen, daß Bandarbeit erheblich geringere 
geistige Energie erfordert als freie Massenfertigung. Das auto
matische Heranrücken und Weiterrücken der Arbeitsstücke 
mahnt den Arbeitenden zwangläufig zur Weiterarbeit, so 
daß er selbst eigentlich nur an die richtige Ausführung des 
einzelnen Arbeitsganges zu denken braucht. Die stärkere 
Bindung der Bandarbeit bedeutet daher eine erhebliche 
Willensentlastung. In der Tat gelang es Düker und Dohr
mann40) in der Anwendung dieser Einsicht, willensschwache 
Hilfsschüler planmäßig zur konzentrierten Arbeitsleistung zu 
erziehen.

Diese Tatsachen sind für den gegenwärtigen Arbeitsein
satz keineswegs bedeutungslos. Alle unzuverlässigen in- und 
ausländischen Arbeiter sind planmäßig an solche Arbeits
plätze zu setzen, an denen sie in möglichst gebundener Form 
Hand in Hand mit anderen Arbeitskameraden arbeiten (z. B. 
Fließbandfertigung, Transportarbeit in Ketten). In Hütten
werken finden sich in Walz- und Hammerwerksbetrieben 
solche Arbeitsplätze. Meist fühlen sich Arbeiter mit mangeln
dem Konzentrationsvermögen oder mangelnder Stetigkeit 
und Ausdauer an solchen Arbeitsplätzen, an denen sie durch 
die Leistungen der anderen Kameraden mitgezogen werden, 
selbst am wohlsten. Auch die Arbeitsüberwachung fällt in 
solchen Gruppen am leichtesten.

Die Aufgaben des Einsatzingenieurs ist es, planmäßig 
eine Arbeitsplatzkartei zu führen, durch die alle Arbeits
plätze danach erfaßt werden, wie weit sie freie Selbsttätig
keit verlangen, oder die Arbeiter zwangläufig zur Mitarbeit 
nötigen. Entsprechend dem Leistungswillen und der Arbeits
ausdauer wären daraufhin zweckentsprechende Arbeitsumbe- 
setzungen vorzunehmen.

B e i s p i e l  3:
Eine Arbeit dehnt sieh endlos und lastet wie eine Bürde 

auf uns, wenn sie wie ein „Berg“  vor uns liegt und wir kein 
Vorankommen spüren. So galt den Griechen als schlimmste 
Strafe die Sisyphus- und die Danaidenarbeit. Sieht man von 
der Sinnlosigkeit dieser Arbeit ab, so sind sie darum so 
schwer, weil sie niemals zu einem sichtbaren Erfolg führen. 
Eine Arbeit ist aber um so leichter zu bewältigen, je mehr 
sie in übersichtliche Teilarbeit aufgeteilt werden kann. Dann 
arbeitet man dauernd wenigstens auf ein Teilarbeitsziel hin. 
Anfangs- und Schlußantrieb können sich dann viel lebhafter 
während der ganzen Arbeit auswirken.

Diese psychologische Grundregel läßt sich ausnutzen, 
wenn man bei Reihenfertigung eine Anzahl gleicher Arbeits
stücke in richtiger Weise bündelt oder Stückzähler oder 
Schaubilder über die Arbeitsleistung einführt41) 42). Die Be
deutung der Arbeitsteilung für die Arbeitsleistung unter
suchte Ellenbogen und konnte allein durch richtige Arbeits
unterteilungen Leistungssteigerung bis zu 20 % erzielen48).

B e i s p i e l  4:
Zusätzliche Arbeitskraft wird oft aber auch durch Ein

flüsse gewonnen, die außerhalb der Arbeit liegen. „Wenn 
gute Reden sie begleiten, dann fließt die Arbeit munter 
fort“ , Soldaten singen beim Marschieren, und jeder von uns 
pflegt sich langweilige und schematische Arbeiten dadurch 
zu erleichtern, daß er beiläufig an andere Dinge denkt. 
Für viele, ja fast alle körperlichen und manuellen Tätig
keiten ist es möglich, auf diese Weise zusätzlichen Arbeits
schwung zu bekommen.

In einer Untersuchung über den Grad der geistigen 
Beanspruchung44) konnte der Verfasser nachweisen, daß 
bei fast allen körperlichen Arbeiten unser Bewußtsein 
zu höchstens 30 bis 40 % durch die durchzuführende 
Arbeit ausgefüllt ist. W ir können hier also sehr wohl 
auch noch gleichzeitig an andere Dinge denken. Für die 
Ausführung einer Arbeit ist es aber nun keineswegs

” ) D ü k e r ,  H .: Psychologische Untersuchungen über 
freie und zwangsläufige Arbeit. Leipzig 1931.

40) D ü k e r ,  H .: Ueber eine Methode zur systematischen 
Ausbildung der Willenstätigkeit. Bier. 14. Kongr. dtsch. Ge- 
sellsch. Psychologie Jena 1935. S. 284.

41) R u  p p .  H .: Z. Organis. 11 (1937) S. 131/32.
4ä) K u p k e ,  E.: Z. VD I 86 (1942) S. 761/68.
48) E l l e n b o g e n :  Der Einfluß der Arbeitsfraktio

nierung auf die Arbeitsleistung. Diss. Dresden 1937.
44) B o r n e  m a n n ,  E.: Arbeitsphysiologie 12 (1942)

S. 142 u. 173.

gleichgültig, ob und welche Gedanken uns gleichzeitig 
bei einer solchen Arbeit beschäftigen, oder ob wir be 
ginnen, dabei völlig  stumpfsinnig vor uns hinzudösen.

Es gilt unter allen Umständen jede M onotonie zu 
bekäm pfen, da sie Unachtsamkeit (Unfallgefährdung), 
verlangsamtes Arbeitstem po und Freudlosigkeit bei der 
Arbeit zur Folge hat, und damit jeder Leistungssteige
rung hemmend im W ege steht. Eine Arbeit ist aber 
nicht als solche m onoton, sondern erst die größere und 
geringere geistige Regsamkeit eines Arbeiters bewirkt 
das Aufkom m en der M onotonie. H ier liegt also eine 
große Verantwortung für jeden Betriebsführer, Be
triebsleiter und deren M itarbeiter. Schon kleine Be
triebsereignisse, die Aufzeichnungen von Arbeitskame
raden für gute Verbesserungsvorschläge, die Einführung 
kleiner Betriebsverbesserungen, ein abendliches Zu
sammensein mit dem Betriebsleiter anläßlich irgend
eines Betriebserfolges usw., all das kann schon genügen, 
um einen einzelnen Arbeitstag aus dem Gleichmaß der 
übrigen herauszuheben, und schon die Erwartung auf 
oder die Erinnerung an solche Ereignisse kann die A r
beitsfreude heben. Es gibt eine Fülle von M öglich
keiten, in dieser Weise die Stimmung der G efolgschaft 
im Betriebe zu heben, und es ist wichtig, solche „N eben 
sächlichkeiten“  nicht außer acht zu lassen.

Vergleicht man die Fabrikarbeit mit der zweifellos der 
menschlichen Natur besser angepaßten Landarbeit, so findet 
man bei der letzten einen natürlichen Lebensrhythmus, 
einen ständigen Wechsel in der Tätigkeit mit dem Ablauf 
der Jahreszeit, eine stete Anpassung an die jeweiligen Witte- 
rmigsverhältnisse, einen dauernden Kampf mit den Launen 
des Wetters, außerdem auch Feste, die den jährlichen Ab
lauf des Naturgesehehens begleiten: Das Osterfest, die Son
nenwendfeier, das Erntefest, die Weinlese, Ereignisse, die 
die Arbeit ständig begleiten und auf die wir „zuleben“ . Da
gegen wirkt die städtische Fahrikarbeit blaß und eintönig. 
Täglich der gleiche Arbeitsraum bei gleicher Temperatur 
und gleicher Beleuchtung, täglich die gleiche Werkbank, die 
gleichen Arbeitskameraden und häufig auch noch die glei
chen Werkstücke. Kein Tag, der sich aus den anderen 
heraushebt oder der einen besonderen Abschnitt im täg
lichen Leben bildet. Wie wichtig ist es angesichts dieser 
Sachlage, alle die „kleinen“  Freuden, die besonderen Ereig
nisse, die auch das Betriebsleben mit sich bringen, sorgfältig zu 
beachten und die Gefolgschaft dadurch zu einer verstärkten 
Anteilnahme an allem Betriebsgeschehen zu erziehen.

Wenn es um die M obilisierung der letzten Schaffens
kraft geht, sind alle diese Fragen der persönlichen Zu
friedenheit der einzelnen Arbeitskameraden keine Pri- 
vatsaehen mehr, sondern eine Angelegenheit, um die sich 
auch der Führer des Betriebes kümmern muß. Er ist 
dafür verantwortlich, was für ein Geist im Betrieb 
herrscht, um\ dieser Betriebsgeist ist ausschlaggebend 
dafür, welche Leistungen vollbracht werden.

In Kriegszeiten steht das Privatleben gegenüber der 
Betriebsarbeit immer mehr zurück. Es ist darum durch
aus nicht gleichgültig, welche „A tm osphäre“  den A rbei
tenden während seiner Tagesarbeit im Betrieb gefangen 
hält. Was der Betrieb an Eindrücken gibt, das ist die 
W elt des einzelnen. Ist der Betrieb freudlos und 
schwunglos, so ist es der einzelne auch, und seine A r
beitskraft wird daniederliegen. Ist der Betrieb in 
Ordnung, so ist es der einzelne auch, und die Schaffens
freude w ird steigen.

II. Förderung der Mitarbeit
D er stärkste Feind jeder Leistungssteigerung ist der 

Stumpfsinn, das Phlegma, die Gleichgültigkeit. Dem 
Arbeiter müssen gedankliche Inhalte gegeben werden, 
die ihn während der Arbeit beschäftigen können. Es 
ist dabei keineswegs notwendig, nur nach äußeren M it
teln zu suchen. V iel näher liegt es, diese gedanklichen 
Inhalte gerade in seiner täglichen Betriebsumwelt zu 
finden. Das beste Mittel ist es, im Betrieb die M itver
antwortung zu heben und die G efolgschaft zu stärkerer
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Anteilnahme in allen Betriebsangelegenheiten zu er
ziehen.

So wie der Soldat an der Front mit Leib und Seele 
ganz in den Tagesereignissen des Kriegsgeschehens auf
geht, so muß auch der A rbeiter ganz von den Sorgen 
und Aufgaben des Betriebes erfüllt sein.

1. Betriebsbesprechungen und Betriebsappelle
So wie der K om pagniechef vor einem entscheiden

den Einsatz seine Truppe zusammenruft, mit ihr die 
Lage bespricht, schildert, was auf dem Spiele steht und 
jeden zur M itverantwortung zwingt, so muß auch ein 
Betriebsführer oder Betriebsleiter von Zeit zu Zeit seine 
G efolgschaft oder wenigstens einen ausgewählten Kreis 
seiner G efolgschaft (seine Assistenten, M eister und V or
arbeiter) zusammenrufen und mit ihnen die Lage und 
den Zustand des Betriebes oder einzelner Betriebsabtei
lungen durchsprechen. W ichtig ist, daß solche „L age
besprechungen“  nicht verbunden sind mit den täglichen 
K onferenzen über den norm alen Fertigungsablauf. Es 
sollen gerade unabhängig von den täglichen kleinen Sor
gen der Erzeugung in gewissen Zeitabständen einmal 
die „g roßen “  Sorgen des Betriebes behandelt werden: 
Wie steht es mit dem A rbeitseifer der G efolgschaft? 
Wie mit dem Material- und Energieverbrauch? W o sind 
noch Einsparungen m öglich? W ie sind die technischen 
Einrichtungen des Betriebes beschaffen? W o sind un
bedingt Instandsetzungen notw endig und wo werden 
immer w ieder die gleichen Instandsetzungen wieder
holt? W ie steht es mit der Organisation des Betriebes 
oder einzelner Betriebsabteilungen? W o treten immer 
wieder unnötige W arte- und Verlustzeiten auf? W elche 
Verbesserungen und welche besonderen Maßnahmen 
sind unbedingt notw endig, um diese Mißstände zu 
steuern?

2. Vorschlagswesen 4o) bls 49)
Die Bedeutung des betrieblichen Vorschlagswesens 

ist nicht nur darin zu sehen, daß durch viele Vorschläge 
von seiten der G efolgschaft tatsächlich wesentliche L ei
stungssteigerungen erzielt werden, sondern auch in 
seiner psychologischen W irkung, daß der Gefolgschaft 
durch diese Einrichtung Gelegenheit gegeben wird, in 
verstärktem Maße innerlich an der Arbeit teilzunehmen 
und während der Arbeit auch ü b e r  i h r e  A r b e i t  
nachzudenken. In der Einführung des Vorschlags
wesens liegt die Anerkennung der schöpferischen K raft 
der G efolgschaft, liegt die Achtung vor der Gefolgschaft 
als selbständig denkende M itarbeiter. Das Vorschlags
wesen ist damit eines der wichtigsten M ittel zur Er
zielung einer wahren Betriebsgem einschaft und zur 
Hebung der Betriebsleistung. N icht zuletzt schafft sieh 
der Betriebsführer durch das Vorschlagswesen aber 
auch ein Ventil für eine positive, gesteuerte Kritik.

Es wäre verkehrt, nur die w irtschaftliche Seite des 
Vorschlagswesens zu betrachten. Die persönliche Füh
lungnahme zwischen Betriebsingenieuren und allen Ein
sendern guter Vorschläge sollte planm äßig gefördert 
werden. Keineswegs darf sich die Behandlung des V or 
schlagswesens nur in statistischen, organisatorischen, 
Werbungs- und Bewertungsfragen erschöpfen. .

3. Erziehung der Gefolgschaft zum vertieften 
Verständnis für die Betriebszusammenhänge

Für den willigen und freudigen M itarbeiter genügt 
es nicht, alle Anordnungen pünktlich und genau zu be

45) M i c h l i g k ,  P.: Das betriebliche Vorschlagswesen. 
Berlin-Zehlendorf 1941.

4®1 B i  e h r  a c h ,  H .:'Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 594/97.
47) S t e i n w a r z :  Das betriebliche Vorschlagswesen

als nationalsozialistisches Führungsinetrument. Berlin-Zeh
lendorf 1943.

48) S t e i n w a r z :  Meine Erfahrungen .als Betriebs- 
Mhrer mit dem betrieblichen Vorschlagswesen. Berlin- 
Zehlendorf. 1943.

49) B o r n e m a n n ,  E.: Stahl u. Elsen demnächst.

folgen. W ichtig ist es, daß dies auch mit innerem V er
ständnis geschieht. Es soll nicht nur „m itgearbeitet“ , 
sondern auch „m itgedacht“  werden. W ill man diese 
innere Anteilnahm e an allem Betriebsgeschehen wenig
stens bei dem intelligenteren Teil der G efolgschaft er
reichen, so empfiehlt sich, nicht einfach nur Anw ei
sungen zu geben und Anordnungen zu erlassen, sondern 
stets auch die Begründung, warum diese Maßnahmen 
notwendig sind, und nicht nur zu tadeln, sondern auch 
zu erklären, was für Folgen durch falsche Bearbeitungs
weise oder Außerachtlassen bestim mter Vorschriften  
entstehen. Schon bei dem Betriebseintritt des neuen 
Arbeiters sollte diese Erziehungsarbeit beginnen.

Den Frauen, die im Zuge des allgemeinen Frauenein
satzes ihre Arbeit aufnahmen, wurde z. B. am ersten Tage 
in einem kurzen anschaulichen Vortrag das Wesen der 
Hüttenvorgänge erläutert und anschließend in einem Rund
gang das Werk gezeigt. Anstatt einer trockenen Betriebs
ordnung wurde weiterhin versucht, in Form eines persön
lichen Briefes des Betriebsführers der eintretenden Arbeite
rin einen Feitfaden zu geben, der sie über die wichtigsten 
Betriebseinrichtungen und -Vorschriften unterrichtete und 
erklärte, warum sie geschaffen wurden, so daß jede neue 
Arbeiterin die Bitte an sich selbst gerichtet fühlte, auch 
ihrerseits mitzuhelfen, den angestrebten „Familiengeist“  im 
Betrieb weiterzufördern.

Große W irkungen hatten Lehrgem einschaften des 
Leistungsertüchtigungswerkes über Fragen der Betriebs
wirtschaft und M enschenführung. D ort wurde den 
Meistern und Vorarbeitern in einigen Vortragsreihen 
Einblicke in den Aufbau und die Führungsordnung des 
Hüttenwerkes verm ittelt, Fragen der Kostenrechnung 
besprochen und das Zustandekom men der Akkorde er
klärt. Jeder lernte seine Arbeit unter dem Blickwinkel 
höherer Betriebszusammenhänge kennen, und es war er
freulich zu sehen, wie dabei manches V orurteil dahin
schwand. Aehnliche W irkungen können in großen 
W erken Rundbriefe des Betriebsführers an Meister und 
A^orarheiter erzielen, vor allem dann, wenn sie zu einem 
Gedanken- oder Erfahrungsaustausch zwischen Betriebs
leitung und G efolgschaft führen. Ein besonderer W ert 
aller derartigen Schulungsmaßnahmen für den Betrieb 
liegt dabei auch in dem Einfluß auf den Arbeitsgeist, 
den sie ausüben können. Betriebsleiter, M eister und 
G efolgschaft lernen sich bei derartigen Veranstaltungen 
als gemeinsam Interessierte an Betriebsfragen von einer 
anderen Seite kennen als nur von derjenigen des V or 
gesetzten und des Untergebenen im täglichen Arbeits
ablauf.

III. Gerechtigkeit in der Lohnfestsetzung
Eine harmonische Gem einschaft ist die Voraus

setzung guter Leistungen. Gegen nichts ist eine G e
meinschaft so empfindlich wie gegen Ungerechtigkeit. 
Die Lohnfrage ist daher einer der schwierigsten Punkte 
zur Aufrechterhaltung der Betriebsharmonie und da
mit auch der Leistungsfreude. Nur stichwortartig kann 
hier angedeutet werden, welch ein ausgedehntes psycho
logisches Arbeitsfeld durch die Fragen der lohnordnen
den Maßnahmen angeschnitten worden ist, ganz zu 
schweigen von den Fragen der Aufklärung der G efolg 
schaft über die Entlohnungsgesichtspunkte.

Die Fragen, nach welchen Anforderungsarten die 
Arbeitsplatzbewertung vorzunehm en und nach welchen 
Bewertungsgesichtspunkten und w elcher „G ew ichtung“  
zwischen den einzelnen Anforderiingsgruppen sie durch
zuführen sei, sind in den letzten Jahren bereits genug 
erörtert worden o0) bls 63). Bei der Verschiedenheit der 
Belastung gleicher Arbeiten in neuzeitlichen oder ver-

50) B e c k ,  E.: Arbeitsplatzbewertung und Tarifgestal- 
tung. Diiss. Aachen 1941.

61) DAF.-Jahrbuch 1940/41.
52) F a b e r ,  E., v o n :  Industr. Psyehoteehn. 17 (1940) 

S. 265/90; 18 (1941) iS. 48/80.
53) I  n gle n o h  ], J.: Industr. Psyehoteehn. 19 (1942) S. 145.
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alteten Betrieben wird es nicht m öglich sein, Berufs
arbeiten nur auf Grund der gleichen Arbeitsbezeich
nung in die richtige Lohngruppe einzureihen. V or 
allem in der Eisen schaffenden Industrie w ird man sich 
die Mühe machen müssen, die Arbeitsplätze nach ihren 
Einzelanforderungen zu bewerten. Zu begrüßen wäre 
es, wenn man dabei nicht nur auf Schätzungen, sondern 
soweit wie m öglich auch auf Messungen und Berech
nungen zurückgreifen würde. So lassen sich z. B. die 
Um welteinflüsse: Wärme, Feuchtigkeit, Staub, B len
dung, Lärm physikalisch messen. Die Verantwortung 
für das Leben anderer geht aus der Unfallhäufigkeit 
hervor und die Verantw ortung für Maschine und W erk
stück z. B. aus deren Kosten. Durch das Kaiser-Wil- 
helm-Institut für Arbeitsphysiologie ist eine Reihe von 
Untersuchungen im Gange, um die Fragen der Messung 
der körperlichen und geistigen Beanspruchung zu 
lösen54). Für den Grad der geistigen Beanspruchung 
lassen sich Unterlagen aus der bereits früher erwähn
ten Untersuchung44) entnehmen und weiterhin auch 
aus den Gesichtspunkten, die bei der Aufstellung der 
vergleichenden Berufskunde herangezogen wurden05). 
Die geistige Beanspruchung einer Arbeit richtet sich 
nicht nur danach, w ieviel bei einer Arbeit zu bedenken 
ist, sondern ebenso auch danach, welche Antriebs
quellen sie enthält, um Arbeitsfreude und Arbeitseifer 
zu entwickeln. Auch dieser Gesichtspunkt wäre bei 
der Beurteilung der Arbeitsschwierigkeiten mit einzu
beziehen.

A lle  Bemühungen um eine richtige Lohnfestsetzung 
bleiben aber wertlos, wenn es nicht gleichzeitig gelingt, 
richtige Akkordfestsetzungen zu treffen. D ie Norm al
leistung und der Leistungsgrad müssen beide auf 
diesen Punkt bezogen werden. Ein w eiterer Ausbau 
der Untersuchung von G. L e h m a n n  °4) und eine Zu
sammenstellung der Ergebnisse werden darum wahr
scheinlich wertvolle Unterlagen für die schwierige 
Frage der Leistungsgradbestimmung schaffen.

Die zweite Schwierigkeit liegt darin, den Verdienst 
oberhalb und unterhalb der Normalleistungen zu be
stimmen, um so zu einer M obilisierung aller Leistungs
reserven zu komm en. Auch hier liegt noch  ein wich
tiges betriebswirtschaftliches und psychologisches A r
beitsfeld.

IV. Richtige Menschenführung
Große M öglichkeiten der Leistungssteigerung sind 

schließlich in der richtigen Art der M enschenführung 
und M enschenbehandlung gegeben. Das ist vor allem 
für H üttenbetriebe von Bedeutung, da sich H ütten
arbeit nicht in Einzel-, sondern vorw iegend in Gruppen
arbeit vollzieht. W ichtiger noch als die allgemeine 
Forderung nach guter M enschenführung sind leicht
faß liche Führungsregeln und brauchbare Führungs
hilfen. Es läßt sich immer wieder beobachten, daß die 
meisten Fehler im Umgang mit Menschen weniger aus 
mangelndem guten W illen als vielm ehr aus Gedanken
losigkeit und dem Unvermögen entstehen, im rechten 
Augenblick das rech te 'W ort zu sagen oder die richtige 
Handlungsweise zu finden —- eine Kunst, die auch ge
lernt sein will, aber auch gelernt werden kann —- ent
gegen dem Vorurteil so vieler, die meinen, daß man 
zum M enschenführer geboren sein muß.

Als allgemeine Führungsregel gilt:
1. K l a r e  A n w e i s u n g  g e b e n ,  f ü r  k l a r e  

A u f g a b e n g l i e d e r u n g  u n d  k l a r e  R e g e 
l u n g  d e r  Z u s t ä n d i g k e i t  s o r g e n .  Das Ziel 
der Vorgesetzten muß aber darüber hinaus sein, das 
Streben seiner M itarbeiter zu wecken und anzu
spornen. Damit ergibt sich
li) L e h m a n n ,  G.: Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 85/90 

(Betriebsw.-Aussch. 211). <
55) B o rn  e m a n n . E.. und A. M e l c h e r :  Industr. 

Psychotechn. 18 (1941) S. 196/216.

2. m e h r  l o b e n ,  w e n i g e r  t a d e l n !  Ein Lob 
freut stets, ermutigt, w eckt den W unsch, es noch 
besser zu machen. Es schlägt die Brücke zwischen 
Vorgesetzten und Untergebenen. Ein Tadel schlägt 
nieder, entmutigt. W ir sind im täglichen Leben 
leider gewohnt, die gute Leistung so hinzunehmen, 
als sei sie nichts anderes als selbstverständliche 
Pflicht. Jeder Fehler muß anderseits zurechtge
wiesen werden. A ber auch jeder Tadel läßt sich in 
die Form  des Lobes kleiden: „Das ist ganz schön 
so, wenn Sie nur auch bedacht hätten“  und anstatt 
der leicht verletzlichen Zurechtweisung kann man 
immer versuchen, den Schuldigen seine Fehler selbst 
finden zu lassen: „W as meinen Sie selbst dazu?“  „Ist 
das w ohl richtig so?“  „K ann das richtig sein?“

3. A u c h  e i n  p e r s ö n l i c h e s  W o r t  f a l l e n  
l a s s e n !  Man glaubt, ein Betrieb ließe keine Zeit 
dazu, Dienst Sei Dienst. Aber auch das persönliche 
W ort hat seinen W ert fü r den Betrieb. Erfolgreiche 
Arbeit setzt gute Zusammenarbeit voraus. Meist sind 
es nur Mißverständnisse und Vorurteile, die nicht 
rechtzeitig zur Aussprache kommen. Ein gelegent
liches persönliches W ort beugt vor und sorgt dafür, 
daß Untergebene und Vorgesetzte sich niemals fremd 
werden. Ein guter Vorgesetzter muß nicht nur stets 
ein offenes Ohr für alle Sorgen und Beschwerden 
seiner G efolgschaft haben, sondern in seinem Wesen 
muß es auch liegen, daß man sich traut, auch einmal 
mit einem schweren Anliegen an ihn heranzutreten.

4. E i n e n  S t o ß t r u p p  i n t e r e s s i e r t e r  u n d  
s t r e b s a m e r  M i t a r b e i t e r  s c h a f f e n !  Oft 
wird die Klage laut, daß der Betrieb zu viel A n ford e 
rungen stellt, um allen Aufgaben gerecht zu werden, 
geschweige denn, sich auch noch um diese mensch
lichen Angelegenheiten zu kümmern. H ier gibt es 
nur einen Ausweg, sich selbständige M itarbeiter zu 
schaffen. Das Vorschlagswesen und das Leistungs
ertüchtigungswerk kann diesem Zweck dienen, d ie
jenigen ausfindig zu machen, denen ihre Arbeit mehr 
bedeutet als nur ein Broterwerb, und die darum keine 
zusätzliche Mühe scheuen, wenn es gilt, sich restlos 
einzusetzen. Diese Besten der G efolgschaft müssen 
zu einer Gemeinschaft zusammengeführt werden. 
Aus einem solchen Kreise werden sich immer Frei
w illige finden, die bereit sind, sich auch für Sonder
aufgaben einzusetzen. Aus den Reihen dieser be
sonderen Verantwortungsträger sind weiterhin aber 
auch zukünftige Meister und Vorarbeiter auszulesen.

5. D i e  G e f o l g s c h a f t  e i n  s t u f e n .  Die Bildung 
dieser Stoßtrupps hat zugleich einen anderen Zweck. 
In großen Betrieben ist es wichtig, daß der Betriebs- 
führer oder Betriebsleiter wenigstens die Besten 
seiner G efolgschaft genau kennt, sich um diese per
sönlich bemüht und deren Arbeit verfolgt. Diese 
Einsatzfreudigen haben ein Anrecht darauf, daß sie 
eine bessere und aufmerksamere Behand'ung er
fahren und nicht mit der großen, meist trägeren 
Masse der übrigen gleichgestellt werden. Es ist von 
größter Bedeutung, daß diese Besten der Gefolg-

. Schaft zu einer besonderen Gemeinschaft zusammen
gefaßt werden und in ihrem idealen Streben gegen
seitig Halt finden, da sie der Zahl nach gering sind, 
und darum in den einzelnen Betriebsabteilungen 
meist allein für sich stehen und mitunter als Streber 
angesehen werden.

Genau so w ie es gilt, diesen Besten- der G efolg
schaft aufmerksame Beachtpng zuzuwenden, so ist 
ein besonders wachsames Auge auf die Bummelanten, 
die unzuverlässigen und schlechteren Arbeiter der 
G efolgschaft zu lenken. Man muß den Gründen 
ihres Versagens nachgehen und alles tun, um sie zur 
besseren Arbeitsdisziplin anzuhalten. Daraus ergibt 
sich die Zweckm äßigkeit der Einstufung der G efolg 
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schaft in drei Leistungsgruppen. Durch eine der
artige Einstufung wird sich ein jeder Betriebsleiter 
die Uebersicht über seine G efolgschaft erleichtern. 
Em pfehlenswert ist es, wenigstens bei den G efolg 
schaftsmitgliedern der Leistungsstufen I und III  auf 
einer Liste oder Kartei fortlaufend Aufzeichnungen 
über alle besonderen V orfälle  zu machen. Ein der
artiges Verfahren hat w eder etwas mit einer Schwar
zen Liste noch mit einer Günstlingswirtschaft zu 
tun. Die Einstufung der G efolgschaft und alle Ein
tragungen entspringen lediglich dem Bestreben, die 
G efolgschaft besser zu kennen und dem jeweiligen 
Gefolgsm ann gerecht zu werden. Es liegt an jedem  
einzelnen selbst, ob er zur Leistungsstufe I, II 
oder III gehört. Jeder hat Gelegenheit, in die L ei
stungsstufe I aufzusteigen, und dieses Streben sollte 
bei der gesamten G efolgschaft geweckt werden.
In Lehrwerkstätten hat es sich bewährt, derartige Einstu- 

' fungen öffentlich auszuhängen und etwa ^jährlich neu vor
zunehmen. Bei ausländischen Arbeitern sollte man wenig
stens durch Bekanntmachung darauf aufmerksam machen, 
daß derartige Einstufungen vorgenommen werden und die
jenigen bei etwaigen Sonderzuteilungen (Zigaretten, Ohst, 
Toilettenartikel) und auch bei der Raum- und Lagervertei
lung zunächst bedacht werden, die auf Grund ihrer Leistungen 
diese Sonderzuweisungen auch am meisten verdienen.
•6 . A u c h  ü b e r  M i ß s t ä n d e  u n d  F e h l s c h l ä g e  

i m  B e t r i e b e  E r k l ä r u n g e n  a b g e b e n !  
W enn es trotz all dieser M ittel nicht gelungen ist, 
alle M ißstände im Betriebe abzustellen, so ist es 
em pfehlenswert, auf einem Betriebsappell oder 
einem Betriebsrundgang auf deren Unverm eidbar
keit hinzuweisen. M ißstände w erden leich ter  er 
tragen, w enn man w eiß . daß sie von  oben erkannt 
sind und alles getan wird, um ihrer H err zu w erden, 
als dann, wenn man glaubt,, daß sie von oben  nicht 
gesehen w erden, oder  —  was noch  schlim m er ist —- 
nicht gesehen werden wollen. Im  letzteren Falle 
entsteht U nzufriedenheit und Unwillen.

7 . B e i s p i e l s a m m l u n g  b e s o n d e r e r  B e t r i e b s 
v o r f ä l l e .  U eber derartig wohlbegründete allge
meingültige psychologische Grundregeln hinaus gibt 
es noch eine große Zahl p lötzlicher Zw ischenfälle, 
in denen es richtig zu handeln gilt. Auch hier braucht 
man sich nicht nur auf die zufällige Entscheidung 
des Augenblicks verlassen, sondern kann man sich 
auf unvorhergesehene Schwierigkeiten vorbereiten. 
In den Schulungen zur M enschenführung, die im 
Rahmen des Leistungsertüchtigungswerkes durchge
führt werden, geht ein H üttenwerk dazu über, 
praktische Fälle, die sich im Betrieb ereignen oder 
jederzeit ereignen können, zu erzählen, dabei aber 
die „P o in te “ , wie sich diese Fälle in der Praxis 
lösten, zu verschweigen und dafür mit der Frage zu 
enden : „W ie  würden Sie sich verhalten, wenn sich 
das in Ihrem Betrieb zntrüge?“  Durch solche Denk
aufgaben gewöhnt man sich daran, das Verhalten der 
anderen als eine Folge der eigenen Entscheidung 
und Handlungsweise anzusehen. Man lernt, die 
Schuld für viele Schwierigkeiten auch bei sich und 
nicht nur bei anderen zu suchen.

B e i s p i e l :
„W ie  soll ich mich verhalten, wenn ein G efolg 

schaftsm itglied mit einer Beschwerde über ein anderes 
G efolgschaftsm itglied zu mir kom m t?“  Es ist ein v ie l
geübter Betriebsfehler, daß der Vorgesetzte dem G e
folgschaftsm itglied zunächst gleich gutwillig sein Ohr 
leiht, um nachträglich auch mit dem Beschuldigten im 
Vertrauen die Angelegenheit durchzusprechen. R ich 
tiger wäre es aber, zu fordern, daß gleich beide, der 
K läger und der Beschuldigte, vor ihm antreten. Dadurch 
erspart sich der Vorgesetzte nicht nur viel Zeit und 
überflüssige Rederei, sondern es wird von vornherein

unterbunden, daß jegliches Mißtrauen zwischen den 
beiden Streitenden auftritt. „W as hat der andere über 
mich w ohl bei meinem Vorgesetzten in m einer A b 
wesenheit gesagt?“  Ist ein solches Mißtrauen da, so 
w ird selbst der gerechteste Schiedsspruch des V or 
gesetzten die Angelegenheit der Streitenden niemals 
restlos beseitigen können.

D. Das Wesen der Betriebspsychologie
I. Die Stellung des Psychologen im Betrieb

Nur kurz konnte geschildert werden, welche Bedeu
tung die Beachtung seelischer Fragen für die Leistungs
steigerung hat. W ie aber sollen viele der Einsichten, 
die die Psychologie erbracht hat, Eingang in die B e
triebswelt finden und welche Stellung soll der P sycho
loge im Betrieb einnehmen?

D em  einzelnen Betriebsleiter soll keineswegs die 
menschliche Verantw ortung in seinem Betrieb geschmä
lert werden. Nachdem in Großbetrieben schon so viele 
Aufgaben der Betriebsleitung an die zentrale V er
waltung übergingen, ist gerade das persönliche Verhält
nis des jeweiligen Betriebsleiters zu seiner G efolg 
schaft eines der G ebiete, in denen er die volle  Frei
zügigkeit behalten soll. An der Persönlichkeit des B e
triebsführers, der Betriebsleiter und deren M itarbeiter 
liegt es gerade, was für die Arbeitsfreude im Betrieb 
getan wird, und auf ihnen ruht die entscheidende V er
antwortung für den Arbeitsgeist und den Leistungs
stand eines Betriebes.

So wie ein jeder Betriebsführer und ein jeder B e
triebsleiter aber heute für fast alle Sachgebiete seine 
besonderen M itarbeiter hat, so wird ihm auch der Psy
chologe ein w ichtiger H elfer und Berater in allen 
menschlichen Fragen der Betriebsführnng, besonders 
bei vielen Fragen der Leistungssteigerung werden56). 
Je größer ein Betrieb ist, um so größer ist die Gefahr 
mannigfacher Mißverständnisse oder m angelhafter Zu
sammenarbeit einzelner Betriebsabteilungen. Solche 
Hemmnisse verringern den Arbeitsschwung und die 
Verantwortungsfreude. H ier kann ein Psychologe als 
Verm ittler oft segensreich wirken. Als neutrale Stelle 
kann er Vorschläge machen und gleichsam als „B etriebs
nörgelstelle“  alle solche Mißstände sammeln, die die 
Seele drücken und sich bei gutem W illen leicht ab
stellen lassen. Es wird dabei von seinem Geschick und 
Taktgefühl ahhängen, wie weit es ihm gelingt, erfolg 
reich m itzuhelfen, Betriebsreibungen zu überwinden. 
Die Aufgabe des Psychologen ist es, im mer wieder die 
Aufmerksamkeit auf die so w ichtigen seelischen Dinge 
im Betrieb zu lenken, Erfahrungsaustausch über Fragen 
der M enschenführung und -behandlung in die W ege zu 
leiten, Rat und Anregungen zu geben. Er ist gewisser
maßen das menschliche Gewissen des W erkes. Gemein
sam mit dem idealistisch gesinnten Teil der G efolg 
schaft hat er all die Bestrebungen in die W ege zu 
leiten, von denen hier gesprochen wurde. W ichtig ist 
es darum, daß dem Psychologen stets auch bestimmte 
Aufgaben im Betriebe zugewiesen werden, z. B .: Die
Bearbeitung des betrieblichen Vorschlagswesens, die 
betriebliche Berufslaufbahn-Beratung, die Leitung des 
Leistungsertüchtigungswerkes, die Schriftleitung der 
W erkzeitung oder besonderer W erksbriefe des Betriebs
führers an die Gefolgschaft.

Im m er wird dabei die Stellung des Psychologen von 
seiner Persönlichkeit ahhängen. Es wird ihm nur selten 
m öglich sein, unm ittelbar in die Betriebswelt einzu
greifen. Alles komm t darum auf das Vertrauen an, das 
er zu gewinnen versteht. Sein W irken ist in vieler 
Hinsicht mit dem jenigen eines Arztes zu vergleichen, 
der helfend einspringt, wo er gerufen wird. D er E rfolg 
seiner Arbeit kann darum nur da gegeben sein, wo das

56) D u i s b u r g ,  C.: Soz. Deutsehl. 1943, S. 397.
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ganze W erk in aufgeschlossener, verständnisvoller 
und einsatzfreudiger M itarbeit nützliche Ratschläge 
aufgreift und zur Tat werden läßt.

II. Betriebs- und Arbeitspsychologie als Lehrfach
für betriebliche Führungskräfte

Die Bedeutung der Psychologie für den Betrieb wird 
immer größer werden. N icht nur auf den unm ittel
baren Einfluß des Psychologen auf die Betriebsgestal
tung wird es ankommen, sondern vor allem auch auf die 
mittelbaren W irkungen durch die Verbreitung aller 
betriebspsychologischer Einsichten5').

W ichtig ist es, daß die werdenden Ingenieure und 
Meister m öglichst frühzeitig mit den Fragen der Psy
chologie vertraut gemacht werden. Zu wünschen wäre 
es, daß die Fragen der Arbeitspsychologie als Unter
richtsfach auf H och- und Fachschulen58), ebenso aber 
auch auf den anzustrebenden Lehrgängen fü r M eister
ausbildung im mer stärker eingebaut würden.

Dabei w ird es nicht darauf ankommen, schablonen
haftes W issen zu sammeln, sondern vielmehr stets 
darauf, praktische Erfahrungen auszutauschen und Bei
spiele zu schildern, wie durch bestimmte arbeitspsycho
logische Maßnahmen Leistungssteigerungen möglich 
wurden, wie durch erfolgreiches Handeln der Betriebs
geist gewandelt werden konnte, und wie sich durch 
ähnliche Maßnahmen auch anderswo die Arbeitsfreude 
erhöhen ließe. Betriebspsychologie ist eine Lehre, die 
sich nicht in Laboratorien und auch nicht im Studier
zim mer ausdenken läßt, sie ist vielm ehr eine Wissen
schaft, die aus der Summe praktischer Betriebserfah
rungen und praktischer Betriebsbeispiele langsam, aber 
lebensnah aufgebaut werden muß. Es wäre darum er
freulich, wenn sich allmählich ein immer größerer Kreis 
von Betriebsführern, Ingenieuren und Psychologen zu
sammenfinden würde, um einen gegenseitigen befruch
tenden Erfahrungsaustausch über betriebspsychologi
sche Fragen zu pflegen  und um in gemeinsamer Arbeit 
das w ichtige Gebiet der Betriebs- und der Arbeits
psychologie der V ollendung immer näher zu bringen.

III. Die Bedeutung der Psychologie der Gegenwart
In gedrängter Form ist versucht worden, einen 

U eberblick über die Aufgaben der Arbeitspsychologie 
der Gegenwart zu geben. Eine Fülle neuer Gesichts
punkte hat sich in den letzten Jahren ergeben, und es 
entsteht die Frage, warum sie alle erst heute auf
tauchen.

Wenn am Abschluß dieser Ausführungen eine A nt
wort darauf gegeben werden soll, so ist es ein persön
liches Bekenntnis, der Glaube, daß w ir am Einbruch 
eines neuen Zeitalters in der W irtschaftsführung 
stehen. W ar das vorige Jahrhundert das Jahrhundert 
der Technik, das Jahrhundert der Entdeckung der Ge
setze der Materie und ihrer Beherrschung, so erleben 
wir nun den Umschwung, daß wir uns auch den Ge
setzen des arbeitenden Menschen verstärkt zuwenden 
müssen. Es ist ein Grundgedanke des National
sozialismus, daß nicht der Mensch der W irtschaft, son
dern die W irtschaft dem Menschen zu dienen hat. A lle 
Organisationen der W irtschaftsführung und die Ge
staltung der einzelnen Betriebe wären demnach so zu 
treffen, daß sie der Natur der m enschlichen Seele m ög
lichst gerecht werden.

Die Zuwendung zur Betrachtung der Gesetze des 
arbeitenden Menschen scheint nicht zuletzt aber auch 
ein Hauptthema des heutigen Völkerringens. Einmal

•” ) B r a m e s f e l d ,  E.: Frankfurter Ztg. Nr. 366 67 
v. 21. 12. 1943.

5S) F r i e d r i c h ,  A:  Rdsch. dtsch. Techn. 23 <1943) H. 23.

gilt es, alle Leistungsreserven zu mobilisieren, und die 
wichtigsten Reserven liegen vielleicht gerade in der 
Natur des Menschen, der mitunter noch nicht von der 
rechten Seite aus „angefaßt“  wird. W er diese Reserven 
am besten aufzuschließen versteht, dem wird letztlich 
auch der Sieg sein. W ir Deutschen sehen in der Arbeit 
den Hauptinhalt und damit einen Sinn des Lebens. 
Damit gilt es für uns, die Arbeit auch so zu gestalten, 
daß sie dem Menschen wirklich Befriedigung und 
Freude schafft. In der Ideologie unserer Feindländer 
wird die Arbeit dagegen als eine Last em pfunden, von 
der es die Menschheit zu befreien  gilt. Trennung von 
A rbeit und Leben, gesteigerte Technisierung und 
Mechanisierung der Arbeit ist ihr Ziel. Betrachten wir 
diese Gegensätze, so wäre es die Aufgabe der deutschen 
Arbeitspsychologie, gerade auch im Krieg aktiv m itzu
arbeiten bei der Verw irklichung des deutschen Ideals 
der Gestaltung des Arbeitslebens und der Sozialord
nung, so, daß sie dem Wesen der menschlichen Natur 
angepaßt sind. So verstanden, hat die Arbeitspsycho
logie einen wesentlichen Beitrag zu leisten, nicht nur 
bei der Aufgabe der Aufrichtung der gegenwärtigen 
Kriegswirtschaft, sondern auch bei der Gestaltung der 
zukünftigen deutschen Lebensordnung.

Zusammenfassung
Die psychologischen Aufgaben im Rahmen der Be

triebsführung beschränken sich nicht nur auf die 
Fragen des richtigen Arbeitseinsatzes, sondern beziehen 
sich ebenso auf die Leistungspflege und Leistungs
steigerung. Diesem Ziele haben einmal die Arbeits
erziehung und zum anderen alle Maßnahmen zur organi
satorischen Gestaltung und zur Führung des Betrieben 
zu dienen.

A u f dem Gebiete der Arbeitserziehung genügt es 
nicht, nur besonderes Fachkönnen und Fachwissen zu 
verm itteln, sondern entscheidend ist immer die B ildung 
der Gesamtpersönlichkeit vor allem in w illentlicher 
und charakterlicher Hinsicht und die Erziehung zu 
verständnisvollem Eingliedern des einzelnen in das Be
triebsganze.

Die Hauptaufgaben der psychologischen Betriebs
führung bestehen darin, die G efolgschaft zur stärkeren 
inneren Beteiligung an allen Betriebsmaßnahmen zu 
bewegen. A u f vielen W egen ist es m öglich, dem G e
folgsmann neue Antriebsquellen und Arbeitsanreize 
zu eröffnen, um dadurch Eripüdung zu mindern und 
Schaffenskraft zu steigern. Betriebsbesprechungen, 
Betriebsappelle, Schulungen, W erksbriefe und Maß
nahmen des Vorschlagswesens können das V er
ständnis und die gedankliche Mitarbeit der G efolg
schaft an allem Betriebsgeschehen heben. Stärkere- 
Beachtung einzelner Führungsregeln sowie gerechte 
Lohnordnung durch Arbeitsplatzbewertung und richtige ’ 
Akkordfestsetzung schaffen die Voraussetzung eines 
harmonischen Betriebsgeistes.

Der Psychologe ist dabei gewissermaßen das Ge
wissen im Betriebe für alle menschlichen Angelegen
heiten und hat neben vielen anderen Aufgaben als eine 
neutrale Stelle überall dort helfend, ratend und schlich
tend einzugreifen, wo unnötige seelische Reibereien im 
Betriebe entstehen. V on  vielen Seiten her kann er hei 
der Gestaltung des Betriebsgeistes aktiv mitwirken.

Die zunehmende Bedeutung der psychologischen 
Fragen für die Leistungssteigerung machen eine stär
kere Zusammenarbeit und den Erfahrungsaustausch von 
Betriebsingenieuren und Psychologen untereinander 
notwendig. Eine gesteigerte Lehrtätigkeit in betriebs
psychologischen Fragen für werdende Meister und Inge
nieure ist wünschenswert.
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Umschau
Falsche und richtige Ausführung der Kohlen

trichter bei handbedienten Gaserzeugern
Bild 1 zeigt in der rechten Hälfte die ursprüngliche Aus

führung des Kohlentrichters einer größeren Gaserzeugeran
lage. Diese Ausführung war gut, denn sie ermöglichte, wie 
die Pfeillinien I und II zeigen, sowohl Mitten- als auch 
Randschüttung und damit eine g l e i c h m ä ß i g e  V e r -

iSpätere Ursprüngliche

. B i l d  1. U rsprungncne Ausiunrung einer negicn 
•ichtung und ihre spätere „Verbesserung' 1

Bild 2. Einbau eines 
mehrteiligen 

Verteilungsringes, 
a = weggestemmter 

vorstehender Gewölbeteil

länglich-rechteckigem Querschnitt, die Glühöfen mit Gas ver
sorgen). Hierdurch und wegen der völlig fehlenden Stoch- 
arbeit (mit der Stochstange könnte auch hier die Kohlen
schüttung ausgeglichen werden) bilden sich in den Ecken 
Durchbläser, die Luft strömt teilweise unverbraucht durch 
die dünne Kohlenschicht und verbrennt das bereits gebil
dete Gas im Gasraum. Die weitere Folge ist schlechtes Gas 
(Halbgas), eine Schweißofentemperatur im Gasraum über 
der Kohlenschüttung (1200 0 bis 1300 °) und entsprechend 
hohe Wärmeverluste im Gaserzeuger und in dem dahinter
liegenden Staubsack.

Ursprünglicher Einbau Spätere Änderung
(gut) ^  (schlecht)

l e i l u n g  der Kohle über den ganzen Schachtquerschnitt. 
Aus nicht mehr aufzuklärenden Gründen ist dann der untere 
Teil des Kohlentrichters so geändert worden, wie es die 
linke Hälfte des Bildes zeigt. Seitdem ist keine Mittenschüt
tung mehr möglich, alle Kohle fliegt beim Senken des Streu
kegels an den Schachtrand, da der Kegel zu tief sitzt und 
der Verteilerkranz fehlt.

Es ist merkwürdig, daß solche Fehler viele Jahre lang 
unbemerkt bleiben können, obwohl die Stocher durch das 
Ausgleichen der Kohlenschüttung mittels Stochstange; ver
mehrte Arbeit hahen und die Gaserzeugung infolgedessen 
oft große Mittenkrater aufweisen. Heißes, rußendes Gas mit 
hohem Kohlensäure- und niedrigem Kohlenoxydgehalt so

wie eine schnelle Verstopfung der 
Kanäle und Leitungen sind die 
Folgen derartiger Fehler.

Bild 2 zeigt, wie dieser Nachteil 
beseitigt werden konnte, nämlich 
durch Einbau eines m e h r 
t e i l i g e n  schmiedeisernen Ver
teilerkranzes. Infolge Umstellung 
der Gaserzeuger auf Braunkohlen
briketts in Langformat mußte der 
Verteilerkranz einen größeren 
Durchmesser erhalten als die Gas
erzeugerbeplattung hat, um eine 
Brückenbildting der Briketts zwi
schen Verteilerkranz und Slt/eu- 
kegel zu vermeiden. Die Mehr- 
teiligkeit der Ausführung ermög
licht einen bequemen Ein- und 
Ausbau durch die Gewölbeöffnung.

Bild 3 zeigt einen entgegen
gesetzten Fehler. Der Streukegel 
war ursprünglich (linke Bildseite) 
richtig eingebaut, so daß auch 
hier sowohl Rand- als auch Mitten
schüttung möglich war, also die 
Kohle gleichmäßig über den 

Schachtquerschnitt verteilt werden konnte. Da die Gaserzeuger 
(infolge mangelhafter Bedienung) offenbar sehr heiß betrieben 
wurden, brannte der Streukegel leicht durch. Statt die Be
dienung zu verbessern, wurde der Kohlentrichter samt dem 
Streukegel durch Einbau eines konischen Untersatzes (rechte 
Bildseite) beträchtlich gehoben. Die Folge ist, daß sich die 
herausfallende Kohle in allen Lagen des Streukegels am Unter
satz und am Gewölbemauerwerk stößt und ausnahmslos in die 
Mitte fällt, so daß sich im Schacht ein hoher Berg bildet. An 
den Schachtwänden liegt die Kohle dagegen tief, besonders in 
den vier Ecken (es handelt sieh um gemauerte Gaserzeuger von

Bild 3. Ursprünglicher Einbau und spätere Aenderung am 
Aufgabetrichter eines gemauerten Gaserzeugers.

Eine zusätzliche Gasverbrennung oberhalb der Kohlen
schicht kann sich auch dadurch ergeben, daß diese gemauer
ten Gaserzeuger mit Unterdrück betrieben werden. Da näm
lich das unbemantelte Mauerwerk naturgemäß undicht ist, so 
können durch den Unterdrück im Gaserzeuger erhebliche 
weitere Luftmengen eingesaugt werden. Gaserzeuger, beson
ders auch gemauerte Gaserzeuger, sollten daher nicht mit 
Unterdrück,, sondern mit wenigstens geringem U e b e r d r u c k  
im Gasraum betrieben werden. Erfahrungsmäßig setzen sieh 
die Mauerwerksfugen bei Ueberdruck schnell mit Ruß zu, so 
daß der entgegengesetzte Nachteil, nämlich von Gasverlusten, 
praktisch nicht zu befürchten ist. G u s t a v  N e u m a n n.

Staubverblaseröstung
Die Erzaufbereitung; erfordert eine weitgehende Zerkleine

rung auf Korngrößen unter 1 mm, so daß die Frage auftritt. 
wie die Weiterverarbeitung derartiger staubförmiger Güter 
wirtschaftlich erfolgen kann. Insbesondere die Entwicklung 
der Schwimmaufbereitung vor weniger als 20 Jahren brachte 
angereicherte Erze in Korngrößen von 0,1 bis 0,5 mm, so daß 
die Verarbeitung des Gutes in einem chemischen Verfahren 
mit hoher Reaktionsgeschwindigkeit nahe lag. Es zeigte sich, 
daß Schwimmaufbereitung und Staubverblaseröstung zwei 
sieh gut ergänzende Arbeitsstufen sind.

Wie H. II i 11 e r 1) ausführt, geht die S t a u b v e r 
b l a s e r ö s t u n g  im allgemeinen so vor sich, daß die 
Staubteilchen in den Ofenraum gefördert werden und sich 
dort — langsam sinkend — mit der umgebenden Gasatmo- 
sphäre umsetzen. Dabei steht die Sinkgeschwindigkeit des 
Korns im umgekehrten Verhältnis zu der Zähigkeit des Gases, 
die bekanntlich mit steigender Temperatur zunimmt. Bei 
Röstofentemperatur (800 bis 1000 °) ist die Zähigkeit bereits 
dreimal so groß wie bei 20 °, so daß die Fallgeschwindigkeit 
auf ein Drittel sinkt2).

Bemerkenswerte Ausführungen über die Staubverblase
röstung im Zusammenhang mit der Abröstung des Pyrits 
machen G. F. H ü 11 i g und P. L ü r m a n n 1), obwohl die

') Oest. Chein.-Ztg. 45 (1942) S. 81/87.
5) W e n d e b o r n ,  H.: Metall u. Erz 33 (1936) S. 50/51.
3) Angew. Chiem. 39 (1926) S. 759.
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Ergebnisse der Praxis dieser theoretisch eingehend begrün
deten Arbeit widersprechen. An Hand von Patentanmeldun
gen gibt H. H iller1) einen Ueberblick über die wichtigsten 
und technisch aussichtsreichsten Bauarten und Arbeitsweisen.

einem stehenden 
Zylinder als dem 
eigentlichen Röst
raum besteht, in 
dem die R ö - 
s tu n g  des Stau
bes in  d e r  

S c h w e b e  im 
G l e i c h s t r o m  

erfolgt. Die 
Durchsatzlei

stung liegt bei 
2 t Pyritstaub je 
24 h. Vor dem 
eigentlichen Re
aktionsraum liegt 
ein sich kegel
förmig erweitern

der Yorraum.
Außerdem sind 
Prallkörper in 
der Zuleitung 
für das Erzstaub- 

Luft-Gemisch 
, und schräg auf

wärts gegen das 
abströmende Ge
misch Einzeldü- Hüd 3. StaubverbLaseröstung: Einblasen 
sen zur Verlang- äes R östgutes durch zwei gegeneinander 

, s geneigte Düisen.samung der Strö
mung des Ge

misches sowie Leitflächen zur gleichmäßigen Verteilung des" 
Röstguts im Luftstrom angeordnet. Ein sorgfältig geleiteter 
V e r b r e n n u n g s -  u n d  R ö s t v o r g a n g  bildet den 
Kernpunkt des Verfahrens, insbesondere wurde das Mengen
verhältnis Erz und Luft zweckentsprechend gewählt. Um vor

Bild 1. Kohlenstaub-Verbrennungskammer zur Staub
verblaseröstung,

Eine erste Lösung strebt das amerikanische Patent 677 263 
an, wonach in eine Art K o h l e n s t a u b - V e r b r e n 
n u n g s k a m m e r  das Röstgut einrieselt (BiUl 1), während 
die V e r b r e n n u n g s l u f t  unterhalb schräg nach a u f 
w ä r t s  gerichtet eingeblasen wird. Bei nicht gleichmäßigem 
Korn tritt jedoch eine ungewollte Sichtung ein. Bei dieser
Bauart ist keine Nachröstung möglich, wie auch nicht bei
dem Verfahren nach DRP. 192 888, bei dem die V e r 
b r e n n u n g s l u f t  t a n g e n t i a l  eingeführt, die Röst
gase zentral durch den Boden abgezogen werden (Bild 2).

Mehrere Lösungen erstreben 
eine Verlängerung der A u f e n t 
h a l t s z e i t e n  der größeren 
Erzteilchen im Brennraum, die 
jedoch ebenfalls noch keine
brauchbare Betriebsform erbrach
ten (USA.-Patent 1 273 844 und
1 310 455), in dem nach Bild 3 
das mit Luft gemischte Röstgut 
durch zwei g e g e n e i n a n d e r  
g e n e i g t e  D ü s e n  in den Ofen 
unter kräftiger Durchwirbelung 
eingeblasen wird.

Bild 4 zeigt verfahrensmäßig 
einen Fortschritt, da neben der 
Förderluft noch warme Z u s a t z 
l u f t  zur Verbesserung der Ver- 
breimungsverhältnisse eingeblasen 
wird. Gut eingeführt hat sich das 
Staubröstverfahren -von B. A. 
S t i m m e l ,  K.  D. M c B e a n  
und G. G r u i c k s h a n k  (USA- 
Patent 1 884 348) in einem um
gebauten Etagenofen, der im obe
ren Ofenteil mit einer V o r -  
t r o c k n u n g s z o n e  und im 
unteren Ofenteil mit einer N ach - 

r ö s t z o n e  arbeitet. Die Einblasedüsen sind s e i t l i c h  
angeordnet (Bild 5). Nach diesem Verfahren arbeiten in 
Europa und Uebersee zahlreiche Großanlagen, weil die Ar
beitsweise einfach ist und auch keine grundlegende Arbeiter
umschulung erfordert, da manches vom Etagenofenbetrieb 
beibehalten worden ist.

Recht brauchbar ist der technisch durchgebildete und er
folgreich betriebene S t a u b r ö s t o f e n  von H,  F r c e -  

•m an4) :  Bild 6. In dem in der Bildmitte dargestellten 
stehenden Zylinder wird oben der Erzstaub —  hochwertiger 
Pyrit mit 50 %  S — von Ventilatorluft eingebracht und die 
F a l l g e s c h w i n d i g k e i t  der Staubteilchen durch einen 
von unten nach oben durch einen Wanderrost (am Boden des 
Ofens) strömenden Luftstram abgebremst. Auf dem Wan
derrost wird fortlaufend das Röstgut ausgetragen und gleich
zeitig beim Luftdurchtritt nachgeröstet, während die Luft vor
genannt wird. Das Röstgas tritt oben aus. Das erzielte Röst
gut hat 65 % Fe und nur noch 0,5 % S. Die Temperatur in 
der Brennkammer liegt bei 1100 beim Eintritt in  den Ab
hitzekessel haben die Abgase noch rd. 1000 °, beim Austritt 
350 °. Bei einer Durchsatzmenge von 438 t Pyrit je Monat 
wurden 614 t Danrpf je Monat, allerdings nur von 100° erzeugt. 
Der Ofen hat damit eine Leistung von 15 t Pyrit je  24 h 
und eine Dampferzeugung von 1,4 kg Dampf/kg Pyrit.

Anscheinend wurde bisher auf die richtige F ü h r u n g  
d e r R ö s t u n g  selbst wenig Wert gelegt, so daß H. H i l l e r  
und R. P i t z 1) eine Ofenbauart entwickelt haben, die aus

Bild 2. Staubverblase- 
röstung mit tangentialer 
Einführung der Ver

brennungsluft.

4) Chem. metall. Engng. 44 (1937) S. 311.

Bild 4. Staubverblaeeröstung unter Verwendung von 
warmer Zusatzluft neben der Förderluft.

allem den am Ofenboden sich ansammelnden Abbrand zu 
kühlen und gleichzeitig auch eine Nachröstung durchzufüh
ren, wird eine geringe Luftmenge durch Düsen etwas über 
dem Boden eingeführt. Bei dem nach diesem Verfahren ar
beitenden Ofen 

wird in einem 
kleinen Verbren
nungsraum eine 
möglichst lange 
Verweilzeit des 

Reaktions
gemisches erzielt, 
die allerdings in 
Wirklichkeit nur 
Sekunden dauert, 
die der Erzstaub 

im Reaktions
raum verweilt.

Im Gegensatz 
zum Etagenofen 
überrascht bei 
der Staubröstung 
die kurze R e - 
a k t i o n s z e i t ,  
wJeil wegen der 
guten Mischung 
von Staub und Bild 5. Staubröstofen
Luft eine unend- mit Vortrocknungs- und Nachröstzone.
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lieh große Oberfläche zur Verfügung steht, während bei den 
Etagenöfen die Luft nur an der freien Oberfläche des Röst
gutes einwirken kann.

Die heißen Röstgase werden in A b h i t z e k e s s e l n  aus
genutzt, obwohl man starke Korrosion befürchtete. Jedoch 
wird heute unlegierter Stahl für diese Anlage verwendet. 
Wichtig ist nur, daß die mit dem Röstgas in Berührung 
kommende Eisenfläche stets ü b e r  dem T a u p u n k t  des 
im Röstgas enthaltenen Wasserdampfes und der Spuren 
schwefliger Säure liegt. Nur bei gewissen Erzen, die mit 
geringer positiver Wärmetönung abrösten, wie Zinkblende, 
Kupferkiese und Schwefelkiese mit niedrigerem Schwefel
gehalt wird k e i n e  Abwärme gewonnen werden können; 
aber auch dann hat dieses Staubröstverfahren nach H. H iller1) 
infolge der sorgfältigen Ofenbauart den Vorteil, E r z e m i t 
n i e d r i g e r  V e r b r e n n u n g s w ä r m e  noch verarbeiten 
zu können, die in den üblichen Etagenöfen oder auch in Dreh
rohröfen nicht mehr abzurösten sind, oder einen Brennstoff
zusatz erfordern. Im Vergleich mit Etagenöfen weist der 
Verblase-Staubröstofen noch den Vorteil auf, daß er o h n e  
A n h ä u f u n g  von Röstgut im Ofen (Verbrennungsraum) 
arbeitet, was besonders bei Instandsetzungsarbeiten, Still- 
setzcn des Ofenbetriebes usw. von Vorteil ist, da das Ofen
gebäude gasfrei bleibt und kein belästigender Qualm hoeli- 
steigt.

Bild 7.- Wärmestrombild für BildS. Wärmestrombild für 
Drehrohr-Staubröstofen. den Hiller-Pitz-Verblase-

Staubröetofen.

In Bild 7 und 8 sind die W ä r m e s t r o m b i l d e r  für 
einen Drehrohrofen2) und für den Hiller-Pitz-Verblase- 
Staubröstofen einander gegenübergestellt. Man ersieht daraus, 
daß der Großteil der entwickelten Wärme bei dem letzt
genannten Ofen durch das Röstgas abgeführt wird und alle 
übrigen Wege des Wärmestromes nur von untergeordneter 
Bedeutung sind. Für die Führung der Wärmemengen ist 
übrigens die richtig gestaltete Isolierung oder Ausmauerung 
wichtig, so daß bei Erzstaub mit großer Verbrennungswärme 
eine wirtschaftliche Abhitzeausnutzung möglich ist, während 
Erzstaub, dessen Wärmeentwicklung beim Rösten nur ge
ring ist, ohne Fremdwärmezufuhr geröstet werden kann. 
Allerdings spielt hierbei auch die Ofengröße eine Rolle.

Wenn dieses Verfahren auch bisher noch nicht für die 
Röstung oder Sinterung eisenhaltiger Erzstaube, Kiese usw. 
in der Eisenhüttenindustrie Verwendung gefunden hat, so ist

die Entwicklung, die das Verblasestaubrösten in der M e ta l l -  
h ü t t e n i n d u s t r i e  in den letzten Jahren genommen hat, 
doch recht bemerkenswert, wenn auch bisher nur Tages
leistungen bis 30 t erzielt wurden. Kurt Guthnumn.

Fortschritte auf dem Gebiete des Gußeisens 
in den Jahren 1940 bis 1943

(Schluß zu Seite 247)
Da die Frage nach der A b k ü r z u n g  der langen T e m 

p e r d a u e r  immer noch den Tempergießer stark beschäf
tigt, nehmen auch die Arbeiten auf dem Gebiet des Schnell
tempergusses einen breiten Raum ein, ohne allerdings we
sentlich Neues zu bringen. Hier ist zunächst eine Ver
öffentlichung von H. A. S c h w a r t z  265) zu erwähnen, die 
eine Zusammenstellung der wichtigsten bekannten Maßnah
men zur Abkürzung der Temperzeit gibt. M c M i l l a n  268) 
berichtet über ein Temperverfahreu der International Har- 
vester Co., Chicago, das in einem gasbeheizten Strahlrohr- 
Durchstoßofen ohne Anwendung von G l ü h t ö p f e n  durch
geführt wird und das bereits nach 14’/^ h abgeschlossen ist. 
Der Ofen ist in fünf T e m p e r a t u r z o n e n  eingeteilt 
und enthält zur Vermeidung von Verzunderung ein zum 
Teil verbranntes und getrocknetes M i s c h g a s  aus Natur
gas, Koksofengas und Luft im Ueherdruck. Nach 3 li er
reichen die Gußteile, die auf Rosten und Schienen durch 
den Ofen geschoben werden, eine Temperatur von 925 °, 
die 21/2 h beibehalten wird. Sie werden dann durch Zu- 
strömenlassen kalter Gase durch Ofendecke und Herd in 
2 h auf 785 0 und weiteren 6 h auf etwa 600 °  abgekühlt und 
verlassen nach einstündigem Aufenthalt in der letzten durch 
besondere Kühlrohre gekühlten Zone den Ofen in hand
warmem Zustand. Die 466 Schmelzen, über die hier be
richtet wird, wurden in einem k o h l e n s t a u b g e f e u e r 
t e n  F l a m m o f e n  von 30 t Fassungsvermögen hergestellt. 
Die Gattierung, deren genaue Zustellung leider nicht an
gegeben ist, soll von der üblichen Zusarnniensetzung aus 
Roheisen, Trichter, Guß- und Stahlschrott nicht abweichen. 
Die Schmelztemperatur beträgt etwa 1450 bis 1550°; die 
Zusammensetzung des Rohgusses, deren höherer Silizium
gehalt für diesen Schnelltemperguß charakteristisch ist, wird 
in folgenden Grenzen angegeben:

C% Si o „ Mn o/0 P °/„

; 2,00—2,40 1,60—1,90 0,25-0,35 <  0,12

Ueher die G i e ß t e m p e r a t u r ,  die ja von wesent
licher Bedeutung auf die Kornverfeinerung und damit auf 
den Karbidzerfall ist, werden leider keine Angaben ge
macht. Die Frage, ob bei dem hohen Siliziumgehalt die 
Gefahr der primären Graphitausscheidung eine wesentliche 
Rolle spielt, wird in der dem Bericht folgenden Erörterung 
von Mc Millan verneint. Selbst bei geringer Primärgraphit
bildung lagen die durchschnittliche Z u g f e s t i g k e i t  bei 
40 bis 42 kg/mm2 und die D e h n u n g  hei 15 bis 20 % 
(bezogen auf 50,8 mm). R. M. C h e r r y 267) berichtet über 
A u f b a u  und W i r k u n g s w e i s e  derartiger T e m p e r 
ö f e n ,  deren Grundformen dem im Bild 38 wieder
gegebenen elektrisch beheizten Rollgangofen entsprechen. 
Dieser Ofen ist 1,6 m breit, 40 m lang und leistet bis zu 
35 t in 24 h bei einer Gesamtdurchsatzzeit von 14 bis 15 h 
und einem Stromverbrauch von 267 kWh/t. Es sei darauf 
verwiesen, daß in einem Bericht von W. F. R o ß  268) meh
rere derartiger in Amerika verwendeter gas- oder elektrisch 
beheizter Ofentypen, die mit Schutzatmosphäre arbeiten, 
beschrieben werden. Zwei japanische Arbeiten von H. T a - 
n i m u r a  289) beschäftigen sich in der ersten vorwiegend 
mit der Verwendung eines ebenfalls hochsiliziumhaltigen 
S c h n e l l t e m p e r g u s s e s  mit 1,9 bis 3 %  C und 1,2 
bis 2,5 % Si zu S c h l e u d e r g u ß r o h r e n ,  während die 
spätere Veröffentlichung den Einfluß von K u p f e r  und 
N i c k e l  auf die Zug- und Schlagfestigkeit von Temper-

265) Metal Progr. 36 (1939) S. 451/52.
266) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 46 (1939) S. 697/712.

S. 697/712.
2“; ) Irou Ase (1940) S. 34/37.
268) Iron Age 146 (1939) S. 60.
269) Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 7, S. 559/66 und 26 (1940) 

Nr. 12, S. 860/64.
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Bild 38.

kühlrohre Hauptantrieb

Tunnelofen mit Rollenförderung.

Antrieb der Entlade- Enßadungs- 
vorrichtung gestell

guß behandelt. Die Zusammensetzungen der untersuchten 
Tempergußsorten sind in Zahlentafel 14 dargestellt, wobei
Zahlentafel 14. Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n T e nt p e r -  

g u ß  (nach Tanimura)

c  % 81®/« Cu •/„ Ni»,«

1 . 1,8 bis 2,2 0,6 bis 1,4 0,6 bis 9,0 __
2. ! 2,1 bis 2,4 0,5 bis 1,4 — 0.4 bis 6,0

der Mangangehalt etwa bei 0,6 % , der Phosphorgehalt bei 
0,2 % und der Schwefelgehalt bei etwa 0,06 % liegen. Die 
Untersuchungen bestätigen die bekannte Erscheinung, daß 
Nickel die G r a p h i t b i l d u n g  fördert, während Kupfer 
keinen so ausgeprägten Einfluß auf den Karbidzerfall aus
übt. Jedoch wird bei letzterem eine günstige Ausbildung der 
Temperkohle in Form kleiner Knötchen erreicht, die im 
Gegensatz zu Tempereisen mit über 2 % Ni, dessen Temper
kohle flocken- bis blättchenförmig ausgebildet ist, sich durch 
höhere Werte der Z u g -  und S c h l a g f e s t i g k e i t  be
merkbar macht. Der verhältnismäßig niedrige Schwefel
gehalt muß hierbei berücksichtigt werden.

Ueber die Beschleunigung des Zementitzerfalls im Schnell
tempereisen berichten G. B r i n k m a n n u n d P. T o - 
b i a s  270), wobei sie, fußend auf der Ansicht von 
S c h w a r t z 271), daß der Zementitzerfall über die Graphiti
sierung der y-Miscbkristalle durch ständiges Auflösen von 
Karbiden erfolgt, das Gesetz von N o y e s und W h i t 
n e y 272) über die Auflösungsgeschwindigkeit eines Kristalls 
in einer Lösung zugrunde legen. Dieses lautet:

^ L = k - 0 (co - c J ,
dt

worin k eine Konstante bedeutet, die abhängt vom Diffu- 
sionsbeiwert und von der Dicke der gesättigten Grenzschicht, 
und O die Oberfläche bezeichnet. Durch K o r  n V e r f e i n e 
r u n g  wird demnach eine größere Oberfläche und damit 
eine B e s c h l e u n i g u n g  des Z e m e n t i t z e r f a l l s  er
reicht. Alle Mittel zur Kornverfeinerung, wie z. B. durch 
B a d  B e w e g u n g  zur Erzeugung molekularer Schwingun
gen, durch starke U n t e r k ü h l u n g  der Schmelze infolge 
niedriger Gießtemperatur, k a l t e r  G i e ß f o r m  usw., 
durch S c h m e l z ü  b e r h i t z u n g ,  durch entsprechende 
S c h l a c k e n b e h a n d l u n g  und durch P f a n n e n -  
z u s ä t z e ,  begünstigen also den schnellen Zementitzerfall. 
Es kann gezeigt werden, daß nach einer Kurzzeittemperung 
von 4 bis 5 h hei 950 ° und Proben von 12 mm Querschnitt 
eine völlige Durchtemperung eintritt, wenn das Eisen mög
lichst langsam und matt in kalte Formen (Naß- oder Ko
killenguß) gegossen wird, und wenn der Schmelze in der 
Pfanne bis etwa 0,2 % A l u  m i n i u m , T i t a n  oder Z i r 
k o n  zugesetzt werden.

Die Rohgüsse hatten folgende Zusammensetzung:

C»/o 81% Mn »/„ P% s % !

2,9 bis 3,01 0,94 bis 0,96 0,55 bis 0,60 0,24 0,150bis0,155

Daß die S c h in e 1 z b e d i n g u n g e n einen wesent
lichen Einfluß auf den Zementitzerfall haben, konnte A. 
L. B o e g e l i o l d  273) nachweisen, der beobachtete, daß 
E i s e n o x y d e i n s c h l ü s s e  die Graphitbildung fördern. 
Im Zusammenhang hiermit sei auf eine andere Arbeit von

27°) Gießerei 29 (1942) S. 109/14.
27‘ ) Trans. Amer. Soe. Steel Treat. 9 (1926) S. 883.
272) Eggert: Lehrbuch für physikalische Chemie, 3. Aufl., 

S. 503.
27s) Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 4, S. 1084/1121.

G. B r i n k m a  n n und P. T o b i a s 274) hingewiesen, die 
die Regelung der K e i m z a h l  durch zweckmäßige Schmelz
führung und Pfannenzusätze bei S c h w a r z k e r n g u ß  und 
w e i ß e m  T e m p e r g u ß  behandelt. Während bei 
S c h w a r z g u ß ,  wie vorher besprochen, die Zementit- 
zerfallsgeschwindigkeit, die von der Korngröße wesentlich 
beeinflußt wird, maßgebend ist, ist bei Schwarzkernguß oder 
weißem Temperguß ein frühzeitiger Zementitzerfall uner
wünscht, da Temperkohle schlechter vergast wird als Zetnen- 
tit. Daher bestimmt hier die Entkohlungsgeschwindigkeit 
die Hochtemperaturglühzeit. Es wird gezeigt, daß am besten 
bei einer keimfreien Schmelze die K e i m z a h l  und damit 
die für den Graphitisierungsvorgang zweckmäßige K o r n  
g r o ß e  durch Zugabe von 0,1 % Al in der Pfanne geregelt 
werden kann.

Ueber die Herstellung von weißem Temperguß, der aller
dings wohl mehr dem Schwarzkernguß entspricht, berichtet 
auch A. E. D a v i e s  275), wobei die Gattierung, die im 
Drehofen erschmolzen wird, bis zu 50 % S t a h l s c h r o t t  
enthält. Der Schwefel gelialt von mindestens 0,1 bis 0,2 % 
wird als geeignetes Mittel angesehen, selbst bei hohem 
Siliziumgehalt die Primärgraphitausscheidung zu unter
drücken. Da durch M a n g a n  Schwefel gebunden wird, 
lehnt er höhere als die zwei- bis dreifache Menge Mangan 
gegenüber dem Gehalt an Schwefel ab. Für den Temper
vorgang wird eine Glühtemperatur von 980 ° und eine 
Glühzeit von 48 h, ausreichend für Querschnitte bis zu 
40 mm, angegeben. Die Zusammensetzung der Erzmischung 
schwankt je nach Wanddicke der Gußteile zwischen einem 
Teil neuem zu drei bis elf Teilen altem Erz, wobei das 
letzte zur Regenerierung der Witterung ausgesetzt wird. 
Es werden noch Hinweise auf die Herstellung von Schnell
temperguß sowie vergütbarem und schweißbarem Temper
guß gegeben. In Vervollständigung einer früheren Arbeit278) 
berichtet C. F. J o s e p h  277) über einen angeblich neuen 
amerikanischen Werkstoff, den sogenannten „ A r m a  
S t e e l “ . Es handelt sich um ein nicht vollständig getem
pertes ,Tempergußeisen mit 2,65 bis 2,75 % C, 1,25 bis 1,35% 
Si, 0,38 bis 0,42 % Mn, 0,05 % P und 0,13 bis 0,15 % S, 
das im D u p l e x v e r f a h r e n ,  Kupolofen—Lichtbogenofen, 
erschmolzen wird. Die Gußstücke werden 15 h lang bei 
870 °  im naturgasbeheizten Muffelofen in bewachter Glüh- 
atinosphäre z u n d e r f r e i  und ohne A u ß e n  e n t k o h  - 
l u n g  geglüht und in Del oder Luft abgekühlt. Eine an
schließende Glühung von 4 bis 8 h erzeugt, je nach Glüh
dauer, eine Brinellhärte von 160 bis 240 kg/mm2. Dieser 
Temperguß, der den Eigenschaften eines unlegierten, ge
schmiedeten Stahles mit 0,35 bis 0,50 % C entsprechen soll, 
wird zur Herstellung von N o c k e n w e l l e n ,  K o l b e n 
s t a n g e n ,  K o l b e n  und S c h w i n g h e b e l  verwendet 
und kann durch Azetylen-Sauerstoff-Brenner an der O b e r -  
f l ä c h e  g e h ä r t e t  werden. G. A. S c h u m a c h e r  278) 
beschreibt ebenfalls ein Duplexschmelzen im Kupolofen mit 
nachgeschaltetem Flammofen, wobei mit dem flüssigen 
Kupolofeneisen Sand- und Kalkzuschläge zugegeben werden, 
um den Fe-O-Gehalt der Schlacke, der nach einer Schnell
methode bestimmt wird, zwischen 5 und 12 % zu halten.
Durch diese S c h l a c k e n f ü h r u n g  wurden die Schmel
zen des S c h w a r z k e r n  g u s s e s  bedeutend gleichmäßiger 
und die Warmrißgefahr fast völlig beseitigt. Die Belle City 
Malleable Iron Co. stellt einen ähnlichen p e r l i t i s c h e n  
T e m p e r g u ß  unter dem Namen „Belmalloy“  her, der

27i) Gießerei 29 (1942) S. 356/58.
275) Foundry Trade J. 66 (1942) S. 167/69; 67 (1942) S. 97/101

u. 103; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 241.
278) Iron Age 143 (1939) Nr. 21, S. 27/31.
277) Iron Steel 15 (1942) S. 450/53; vgl. Stahl u. Eisen 63 

(1943) S. 241.
27S) Trans. Amer. Foundrym. Aas. 49 (1941) S. 123/40.
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unter Zulegierung von etwa 1,0 % Mn und 0,25 bis 1,0 % 
Mo im L i c h t b o g e n o f e n  erschmolzen wird. Mit einem 
geringen zusätzlichen K u p f e r  g e h  a l t  versehen, erhält 
dieser Temperguß den phantasievollen Namen „Belectro- 
mal“ . Leider gibt der Berichterstatter E. F. C o n e 279) keine 
genauen Zusammensetzungen für beide an. Die Temperung 
erfolgt in Glültkisten, die durch einen langen Dressler- 
Tunnelofen laufen, und besteht aus einem 30stündigen An
wärmen bis auf 925 °, einem 35stündigen Halten bei 925 °, 
einem 20stündigen Abkühlen auf 745 °  und weiterem lang
samen Abkühlen auf etwa 600 ° mit einer Geschwindigkeit 
von 2,2 °/h. Die erreichten Festigkeitswerte sind in Zahlen- 
tafel 15 dargestellt.

Zahlentafel 15. F e s t i g k e i t s w e r t e  v o n  p e r l i -  
t i s c h e m  T e m p e r g u ß  (nach E. F. Cone)

Belmalloy Belectromal

Zugfestigkeit in kg/mm2 . . 
Streckgrenze in kg/mm2 . .
Dehnung in % .....................
Brinellhärte.............................

49 bis 56 
31,6 bis 35 
5 bis 10 

179 bis 207

42 bis 49 
31,6
15 bis 20 

145 bis 170

R. E. C o x  28°) erwähnt einen elektrischen T u r m 
t e m p e r o f e n ,  bestehend aus zwei Kammern zum An
heizen und Glühen bzw. Abkühlen, der, im Gegensatz zum 
vorher erwähnten T u n n e l o f e n ,  wenig Raum in An
spruch nimmt und sehr anpassungsfähig an jede gewünschte 
Betriebsweise ist. Wenn mitgeteilt wird, daß jede Tem
perung 24 h in Anspruch nimmt, dann kann es sich nur 
um einen pe.rlitischen Schnelltemperguß handeln. Der Strom- 
aufwand soll 300 kWh/t Guß betragen. Auch R. J. C o -  
w a n 281) behandelt in breiter Form das Thema des n i c h t  
v o l l s t ä n d i g  d u r c h g e t e m p e r t e n  Tempergusses, 
der es infolge seines stalilähnlichen Grundgefüges ermög
licht, W ä r m e b e h a n d l u n g s -  und O b e r f l ä c h e n 
h ä r t u n g s v e r f a h r e n  anzuwenden, wie sie bei Stahl 
üblich sind, wobei die Gefügeumwandlungen je nach den 
gewünschten mechanischen oder physikalischen Eigenschaf
ten des* Enderzeugnisses durch den Temper- und Wärme
behandlungsprozeß gesteuert werden können. Erwähnens
wert ist die W a c h s t u m s b e s t ä n d i g k e i t  bei aus
reichenden Fesligkeitseigenschaften bei Temperaturbeanspru
chungen unterhalb 700 °. Wenn auch die Arbeit nichts 
wesentlich Neues bringt, so ist sie insofern bemerkenswert, 
als sie uns ein Bild darüber vermittelt, welch großen Wert 
und welche Z u k u n f t s a u s s i c h t e n  der Amerikaner 
diesem „stahlähnlichen“  Temperguß beimißt.

Ein ganz anderes Verfahren, um die T e m p e r z e i t  
a b z u k ü r z e n ,  besteht darin, daß die Gußstücke nach 
Abkühlen in der Gießform auf etwa 800 °  unmittelbar in 
einen Glühofen mit einer Temperatur von 1050 ° über
geführt werden, worüber G. J. P o g o d i n - A l e k s s e -  
j e w 282) berichtet. Nach verschieden langem Halten bei die
ser Temperatur wird entweder langsam auf 750 0 abgekühlt 
oder eine Pendelglühung zwischen 950 °  und 750 °  vor
genommen. Die Gesamtglühzeiten betrugen etwa 3 bis 5 li 
und führten je  nach Glühart zu der gewünschten Graphiti
sierung.

Ueber die G i e ß b a r k e i t  von Temperguß berichtet
E. J. A s h 28S), indem er an einer näher beschriebenen Gieß
spirale das Auslaufvermögen von im Flammofen erschmol
zenem Tempergußeisen, das besser sein soll als entspre
chende Schmelzen aus dem Lichtbogenofen, nachweist. Das 
beste Auslaufvermögen wird bei einem bestimmten Sauer
stoffrest in der Schmelze erreicht.

Daß Temperguß vorteilhaft auch als A u s t a u s c h - 
W e r k s t o f f  für B r o n z e l a g e r  verwendet werden kann, 
zeigt W. S i 1 b e r b e r g 284), der bei einem ferritisch-per- 
litisehen Tempereisen mit 160 bis 200 Brinellhärte eine 
mehr als A^mal so große V e r s c h l e i ß f e s t i g k e i t  
nachweisen konnte. Einen dankenswerten Beitrag über das 
Verhalten von Temperguß gegen geschmolzenes Z i n k  gibt
F. R o l l  285). Er findet, daß stark entkohlter, weißer Tem

279) Metals & Alloys 12 (1940) S. 150/53.
28°) Foundriy, Cleveland, 69 <1941) S. 38/39 u. 113.
2S1) Steel 106 (1940) Nr. 13, S. 44/47, 72 u. 80.
282) Liteinoje Delo 11 (1940) S. 10/11.
28a) Trans. Amer. Foundnym. Ass. 47 (1940) S. 609/19.
284) Nowosti techn. 9 (1940) S. 56/57.
285) Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) S. 206/07.

perguß für Gußstücke, die mit geschmolzenem Zink bei 
Temperaturen bis 470 0 in Berührung kommen, geeignet ist.
F. P r i s 1 1 286) gibt eine für den Praktiker anschauliche 
und zusammenfassende Darstellung über die Werkstoffeigen- 
schaften, die maßgerechte Gestaltung, das Formen, Gießen, 
Glühen und Putzen von Temperguß. H. F o r d  287) zeigt 
an Hand von Anwendungsbeispielen, vor allem solchen der 
Automobilindustrie, daß der Temperguß infolge seines ge
ringen und leichten Bearbeitungsaufwandes ein wertvoller 
und sparsamer Werkstoff für die Kriegsindustrie ist.

Ausblick und Entwicklung
Der Berichterstatter möchte die „Fortschritte auf dem 

Gebiete des Gußeisens“  nicht abschließen, ohne auf die an
erkennenswerten Bestrebungen der letzten Zeit hinzuweisen, 
die darauf hinzielen, dem W e r k s t o f f  G u ß e i s e n  noch 
weitere A n w e n d u n g s g e b i e t e  zu erschließen und sei
ner B e d e u t u n g  und vielartigen Verwendungsmöglichkeit 
beim Konstrukteur und Verbraucher gebührende Beachtung 
zu verschaffen. Die Vervollkommnung der Schweißtechnik, 
die Verbreitung der Leichtmetalle und der Einsatz der Kunst
werkstoffe haben auf einigen Teilgebieten zwar die Ver
wendung des Gußeisens mit Recht zurückgedrängt. Gleich
zeitig hat aber diese Entwicklung in Zusammenhang mit 
einer fehlenden Werbung und Aufklärung zu der heute 
schon als überlebt geltenden Ansicht geführt, daß dem Guß
eisen als Werkstoff schlechthin keine überragende Bedeu
tung zukomme. Wie nachteilig sich eine solche Auffassung 
auf die Wirtschaftsstruktur und vor allem auf die gerade 
im Gießereiwesen sehr im argen liegende N a c h w u c h s 
f r a g e  auswirken muß, bedarf keiner weiteren Erörterung. 
Es ist daher um so begrüßenswerter, daß E. P i w o -  
w a r s k y  288), aufbauend auf einem früheren Bericht von 
R. B e r t s c h i n g e r 28*), in einem bemerkenswerten und 
umfangreichen Aufsatz diese Probleme beleuchtet und neben 
zahlreichen Anwendungsbeispielen, die dem K o n s t r u k 
t e u r  wesentliche Anregungen geben, Ausblicke auf weitere 
E n t w i c k l u n g s g e b i e t e  des Gußeisens bringt. Daß 
auch in den US A.  und in E n g l a n d  eine anzuerkennende 
Aufklärungsarbeit in dieser Richtung geleistet wird, zeigen 
die Veröffentlichungen von E. B r o w n  und J. W.  B o l 
t o n 280) und J. G. P e a r c e 291), wobei die Verfasser ins
besondere die Bedeutung des Gußeisens als wertvollen 
A u s t a u s c h w e r k s t o f f  im Hinblick auf die Kriegs
verhältnisse berücksichtigen. Da die z. T. ungünstige Be
urteilung des Gußeisens im wesentlichen auf die B e w e r 
t u n g  der Maschinenbauwerkstoffe nach dem s t a t i s c h e n  
Z u g v e r s u c h  zurückzuführen ist, soll hier noch auf eine 
Arbeit von F. R o l l  292) hingewiesen werden, der die 
E n t w i c k l u n g  der Z u g f e s t i g k e i t  von 1880 bis 1940 
schildert und zu bemerkenswerten Vergleichen bei der Be
trachtung der B i e g e w e c h s e l f e s t i g k e i t  und 
D a u e r s c h l a g f e s t i g k e i t  zwischen Gußeisen, Stahl
guß und Stahl St 37 kommt. Darüber hinaus werden einige 
kennzeichnende Eigenschaften des Gußeisens herausgestellt. 
Erfolgversprechende Entwicklungsgebiete für das Gußeisen 
sind neben der Betriebseinführung des S c h n e l l -  
t e m p e r g u s s e s  einerseits eine A r m i e r u n g  durch 
Stalilcinlagen und anderseits seine Weiterverarbeitung durch 
p l a s t i s c h e  V e r f o r m u n g .  In der S o w j e t - U n i o n  
hat man sich schon seit längerem mit der Erzeugung eines 
sogenannten S t a h l g u ß e i s e n s  befaßt, das durch Ein
lagerung von Walzstahl in Graugußstücke hergestellt wird. 
N. M. L e w a n o w  293) berichtet hierüber und stellt Unter
suchungen über das Gefüge und den Elastizitätsmodul an. 
Seine Angaben werden von W. S. T ü r k i n  294) nachgeprüft, 
der dabei allerdings keine wesentlichen Fortschritte in bezug 
auf die Festigkeitseigenschaften und die Wirtschaftlichkeit 
erkennen konnte. Nach E. P i w o w a r s k y  285) ist es er
forderlich, um lückenlose V e r s c h w e i ß u n g  zu erzielen 
und Segregationskarbidbildung zu vermeiden, als A r m i e 
r u n g s w e r k s t o f f  einen s i l i z i u m r e i c h e n  (etwa 
1 bis 3 %  Si), weichen bis mittelharten Stahl zu wählen. 
Auf den von dem Verfasser in Aussicht gestellten Bericht

286) Gießerei 28 (1941) S. 103/111 u. 129/132.
287) Foundry, Cleveland, 69 (1941) S. 90/91 u. 186/96.
288) Gießerei 30 (1943) S. 141/52.
289) Gießerei 26 (1939) S. 55/67.
29°) Foundriy, Cleveland, 69 (1941) S. 88 u. 165.
29‘ ) Foundry Trade J. 62 (1940) S. 437/38.
292) Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) S. 127/29.
2" )  Westn. Metalloprom. 19 (1939) Nr. 12, S. 11/18.
294) Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 10, S. 53/55.
295) Gießerei 30 (1943) S. 150/52.
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über die praktische Auswirkung der Armierung und die 
Theorie des armierten Gußeisens, die R. B e r t s c h i n -  
g e r 296) in seinem Vortrag anläßlich ,des 10. Aachener 
Gießereikolloquiums behandelte, darf man gespannt sein.

Ueber die Versuche, durch W a l z e n ,  P r e s s e n  und 
S t a u c h e n  das Gußeisen zu verformen, berichten H. 
A. N i p p e r  u n d  E. P i w o w a r s k y ® 1), wobei außer
ordentliche Fertigkeitssteigerungen erzielt wurden. Durch 
Ausdehnung dieser Erkenntnisse auf zahlreiche Walz
versuche an Gußeisensorten aller Art konnte E. P i w o - 
w a r s k y 29S) die Angaben der Nipperschen Patentschrift 
bestätigen, wonach die Z u g f e s t i g k e i t  verschiedener 
Gußeisensorten von 18 bis 28 kg/mtn2 durch W a r m v e r 
f o r m u n g  auf 65 bis 120 kg/mm2, bei erreichbaren D e h 
n u n g s w e r t e n  von 3 bis 12 % , gesteigert werden konnte. 
Ueber die Anwendung des S p r i t z -  oder P r e ß g u ß -  
v e r f a h r e n s ,  das auch zu dem noch offenen Entwick
lungsgebiet des Gußeisens gehört, liegen keine neueren 
Schrifttumsangaben vor. Es sei jedoch der Vollständigkeit 
halber auf die Ausführungen hierüber in dem bekannten 
Buch von E. P i w o w a r s k y :  „Hochwertiges Gußeisen,
seine Eigenschaften und die physikalische Metallurgie seiner 
Herstellung“  (Berlin 1942) hingewiesen, dessen Bedeutung 
für das gesamte Fachgebiet H. J u n g b 1 u t h 2" )  in einer 
eingehenden Würdigung hervorgehoben hat. Erich Hugo.

29°) Gießerei 30 (1943) S. 113.
297) Gießerei 28 (1941) S. 305/11.
29s) Gießerei 30 (1943) S. 150.
2" )  Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 834/35.

Planung und Gestaltung 
von Hütten-Dampfkraftwerken

In dem obigen Aufsatz von K a r l  S c h r ö d e r 1) sind 
die folgenden Berichtigungen vorzunehmen.

Unterschrift zu Bild 14, 3. und 4. Zeile, muß wie folgt 
lauten:

I. Spezifischer Wärmeverbrauch des Turbosatzes ein
schließlich des Kondensations- und Kesselpumpen- 
Kraftbedarfs.

II. Spezifischer Wärmeverbrauch des gesamten Kraft
werkes.

In Bild 16 ist der Abszissen-Maßstab an den einzelnen 
Ordinatenpunkten vom Ordinatenschnittpunkt wie folgt zu 
beschriften:

10 16 26 10 40 16 5° 20 __32_
20 32 (anstatt 30) 40 l) 2X32

>) Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 2/10 u. 24/29.

Preisausschreiben der Siemens - King - Stiftung
Die Siemens-Ring-Stiftung, die am 13. Dezember 1916, 

am 100. Geburtstag von W e r n e r v o n  S i e m e n s ,  gegrün
det wurde, hat sich u. a. die Aufgabe gestellt, das Andenken 
großer Männer der Technik durch Verbreitung von Bio
graphien zu ehren. Um die Herausgabe derartiger geeigneter

Lebensbeschreibungen zu fördern, hat sie ein Preisausschrei
ben erlassen, das bereits in den Jahren 1938 bis 1943 mit Er
folg durchgeführt wurde. Das Preisausschreiben ist für die 
Jahre 1944 bis 1946 verlängert worden, und zwar ist für jedes 
Jahr ein Preis von 1000 RM. ausgesetzt worden für die beste, 
Biographie eines verstorbenen großen deutschstämmigen 
Ingenieurs.

Bewerbungen sind jeweils bis zum 1. September bei der 
Geschäftsstelle der Siemens-Ring-Stiftung, Berlin NW 7, 
Hermann-Göring-Straße 27, einzureichen, von der auch die 
näheren Bedingungen ängefordert werden können.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
Formänderungswiderstand kaltgereckten Stahles
Die Aenderung der mechanischen Festigkeitswerte durch 

voraufgegangene Beanspruchung über die Elastizitätsgrenze 
hinaus ist seit langem Gegenstand von Untersuchungen ge
wesen. Von F. K ö r b  e r  und A.  E i c h i n g e r 1) wurden 
Versuche über den Formänderungswiderstand kaltgereckten 
Stahles durchgeführt. Es wurden drei Stähle verwendet: 
a) mit 0,04 % C, b) mit 0,12 % C und c) mit 0,20 % C. Da 
mit den gleichen Proben auch die Druckversuche unternom
men wurden, war als Probenform ein kurzer Stab von 22,6 
mm Dmr. und 35 mm Länge zwischen den Einspannköpfen 
gewählt worden, der in derselben Einspannvorrichtung ge
zogen und gedrückt wurde.

Die erstmaligen Zug- und Druckversuche ergaben für alle 
Stähle den gleichen Wert des E-Moduls von 21 000 ±  600 
kg/mm2. Obere Streck- und Quetschgrenze waren bei den 
einzelnen Stahlsorten gleich, desgleichen die unteren Werte 
dieser Grenzen. Bezieht man die Spannung oberhalb der 
Fließgrenze auf den augenblicklichen Querschnitt, so decken 
sich die Spannungsdehnungslinien für Zug- und Druckversuch. 
Nach einer einmaligen Reckung zwischen 20 und 48 °/oo 
wurden die Proben einer Druckbeanspruchung ausgesetzt. 
Dabei zeigte sich die bekannte Erniedrigung der Proportio
nalitätsgrenze (Bauschinger-Effekt), die aber von der Zeit, 
die zwischen Kaltreckung und Druckbeanspruchung vergeht, 
stark abhängig ist.

Von den Ursachen für das Auftreten einer deutlich aus
geprägten Fließgrenze scheint die Annahme der Mosaik
block-Struktur die Versuchsergebnisse am besten zu klären. 
Nimmt man an der Grenze zweier solcher Blöcke einen un
stetigen Uebergang der Orientierung des Gitters sowie der 
Konzentration der Beimengungen an, so würde einerseits 
mit abnehmender Größe der Einzelblöcke die Fließgrenze 
zunehmen, anderseits würden beim Fließen die Grenzen 
der Blöcke durchbrochen werden, wodurch sich das Gleiten 
über den ganzen Block ausdehnen könnte. Jedenfalls muß 
eine Deutung der Vorgänge sowohl die gehobene Fließgrenze 
als auch das plötzliche Einsetzen des Fließens, verbunden 
mit einem Lastabfall, erklären. Hubert Titze.

*) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 26 (1943) Lfg. 3,
S. 37/50.

Patentbericht
KI. 18 c, Gr. l l 4o, Nr. 739 957, vom  14. Novem ber 1939. 

Ausgegeben am 8. Oktober 1943. G u t e h o f f n u n g s 
h ü t t e  O b e r h a u s e n  AG. (Erfinder: Martin Bleser.) 
Schutzbelag für Steinherde von Wärmöfen.

Die mit Chromerzsteinen als Deckschicht versehenen 
Ofenherde werden mit einer Streuschicht belegt, die aus 
einer Mischung zerkleinerter Chromerzsteinbrocken mit 
Chromerzmehl und einem Bindemittel aus gebranntem 
Bindeton oder Magnesitgraupen besteht. Die anfallende 
Eisenschlacke kann aus solchen Herden leicht herausgebro
chen werden. Auf die so entstandenen Fehlstellen wird 
neue Streumasse aufgebracht, die sich sowohl mit den Herd
steinen als auch mit der vorhandenen Streuschicht durch 
Sinterung verbindet.

KI. 18 d, Gr. 260, Nr. 739 958, vom  29. April 1938. 
Ausgegeben am 8. Oktober 1943. S a n d v i k e n s  J e r n -  
v e r k s  A k t i e b o l a g  in Sandviken, Schweden. Er
finder: Karl Torkel Berglund in Sandviken, Schweden.) 
Stahllegierung für durch Walzen oder ähnliche Verarbei
tungsverfahren hergestellte korrosionsbeständige, gehärtete 
Schneidwerkzeuge.

Die bekannte korrosionsbeständige, härtbare Stahllegie
rung zur Herstellung feiner Schneidwaren, wie Rasierklin
gen oder chirurgischer Instrumente, mit 0,6 bis 2,5 % C 
und 8 bis 22 % Cr erfährt durch den gleichzeitigen Legie
rungszusatz von 0,05 bis 0,25 % N und 0,2 bis 6 %  Mo, 
das ganz oder teilweise durch Wolfram ersetzt werden kann, 
eine beträchtliche Senkung der Härtetemperatur, die für ein 
Legierungsbeispiel (1,09 %  C, 0,52 %  Mn, 0,24 % Si, 
13,1 % Cr, 1,01 % Mo, 0,136 % N) mit 75 0 angegeben wird, 
so daß die Härtung unter Verwendung elektrischer Oefen 
üblicher Bauart durchgeführt werden kann.

Kl. 18 d, Gr. 270, Nr. 740 113, vom 16. Dezember 1941. 
Ausgegeben am 12. Oktober 194-3. H y d r i e r w e r k  S c h o l 
v e n  AG. (Erfinder: Emst Specka.) Werkstoff für Kühler
rohre.

Als korrosionsbeständiger Werkstoff für ICüIderrohre 
und solche Teile von Kühlapparaten, die von sauerstoff
und/oder kohlensäurehaltigem Wasser durchflossen werden, 
wird verzinktes Eisen großen Reinheitsgrades, z. B. Armeo- 
eisen, vorgeschlagen.

KI. 18 c, Gr. 3S0, Nr. 740 250, vom  17. März 1940. 
Ausgegeben am 15. Oktober 1943. F r i e d .  K r u p p  AG. 
(Erfinder: Dr.-Ing. Fritz Brühl.) Nitrierbehälter.
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Der Nitrierbehälter besteht aus warmfestein Stahl und 
ist mit einer Auskleidung aus Aluminium oder einer Alumi- 
niumlegierung versehen.

Kl. 18 c, Gr. 710, Nr. 740 252, vom  4. September 1937. 
Ausgegeben am 15. Oktober 1943. T r i e r e r  W a l z w e r k  
AG. (Erfinder: Dipl.-Ing. Martin Reimann.) Behandlung 
von mit Aluminium überzogenen Einpackblechen aus Stahl.

Die beim Plattieren von rostfreiem Chrom-Molybdän- 
Stald auf Stahlblech zur Glühung des Plattiergutes verwen
deten Einpackbleclie bestehen aus Eisenblechen mit einer 
Aluminiumauflage, die erfindungsgemäß durch oxydieren
des Glühen in eine Schicht aus FeAl3 und A120 3 umgewan- 
delt worden ist. Derart vorbehandelte Einpackbleclie neigen 
nicht zum Klehen und Einbrennen am Plattierblech.

Kl. 18 b, Gr. 1601, Nr. 740 336, vom  26. August 1939. 
Ausgegeben am 18. Oktober 1943. Zusatz zu Patent 726 940 
[vgl. St. u. E. 63 (1943) S. 184], A u g u s t - T h y s s e n -  
H ü t t e  AG. (Erfinder: Dr.-Ing. Eduard Herzog.) Verfahren 
zur Gewinnung einer zur Ferromanganerzeugung geeigneten 
phosphorarmen Schlacke beim Roheisenwindfrischen.

Bei der Arbeitsweise nach dem Hauptpatent bleiben 
schwer entfernbare Restbestände der kalkreichen Phosphat
schlacke in dem mit einem kalkfreien, basischen oder neu

tralen Futter zugestellten Konverter zurück und stören damit 
die angestrebte Wirkung dieses Futters. Das Roheisen wird 
deshalb nach beendeter Manganoxydation und nach Entfer
nung der manganreichen Schlacke in einen zweiten, mit dem 
üblichen Dolomitfutter ausgekleideten Konverter entleert, 
wo unter Zugabe der erforderlichen Kalkmenge die phos
phorreiche Endschlacke erblasen wird.

Kl. 40 b, Gr. 17, Nr. 740 350, vom  30. Januar 1938. 
Ausgegeben am 18. Oktober 1943. D e u t s c h e  E d e l 
s t a h l w e r k e  AG. (Erfinder: Dr. phil. nat. Richard
Kieffer und Dr.-Ing. Hermann Strauch.) Verwendung einer 
Hartmetallegierung für Werkzeuge zur Bearbeitung lang
spanender Werkstoffe.

Zum Schruppen langspanender Werkstoffe, insbesondere 
Stahllegierungen aller Art, mit Schnittgeschwindigkeiten von 
10 bis 60 m/min und mit Vorschüben von 1,5 bis 5 mm je 
Umdrehung eignen sich Hartmetallegierungen, die aus 1,5 
bis 4,5 % Titankarbid, aus 9 bis 15 % Eisen, Nickel oder K o
balt als Hilfsmetall und aus Wolframkarbid als Rest be
stehen, wobei der Gehalt an Hilfsmetall mindestens das 
Doppelte, vorzugsweise das Zweieinhalb- bis Fünffache 
des Gehaltes an Titankarbid beträgt.

Buchbesprechungen
D er deutsche Steinkohlenbergbau. Technisches Sammel

werk. Hrsg. vom  Bergbau-Verein, Essen. Schrift- 
waltung: Friedrich W ilhelm  W edding, Bergassessor 
a .D ., Essen, und Reinhard W üster, Bergassessor a. D., 
Essen. Essen: Verlag G lückauf, G. m. b. H. 4°.

Bd. 1. [Markscheidewesen 1.] Geologie. Geophysik. 
Berechtsamswesen. Unter besonderer Mitwirkung 
von P rofessor D r. K arl Lehmann, Bergwerksdirektor, 
Essen, bearb. von Friedrich W ilhelm  W edding, Berg
assessor a. D., Essen. Textbd. mit 425 Abb., dazu 
1 Anlagem appe m it 27 geologischen Blättern. 1942. 
(X IX , 704 S.) Textbd. 98 RM , Anlagem appe 60 RM. 
Als Fortsetzung des in den Jahren 1903 bis 1905 vom 

Bergbauverein in Essen herausgegebenen und in den weitesten 
Kreisen bekanntgewordenen zwölfbändigen „Sammelwerks“ 
ist nunmehr der 1. Band (ohne Anlagemappe) des die Zeit 
von 1900 bis zur Gegenwart umfassenden neuen technischen 
Sammelwerks: „Der Deutsche Steinkohlenbergbau“  erschie
nen. Schon aus der Tatsache, daß zwei Bände dieses nach 
jeder Richtung großzügig angelegten und mustergültig durch
geführten neuen Werkes dem „Markscheidewesen“  gewidmet 
sind, erhellt die große Bedeutung, die diesem Arbeitsgebiete 
und seinen Grenzwissenschaften im Gegensatz zu früher zu
gefallen ist. Der 1. Band (Markscheidewesen I) vereinigt die 
Wissensgebiete „Geologie, Geophysik und Berechtsams
wesen“ , während der noch in Vorbereitung stehende 2. Band 
das Vermessungs- und Rißwesen sowie die Bergschäden be
handeln wird.

Wenn es auch kaum der allgemeinen Auffassung ent
sprechen dürfte, daß hier zwei so selbständige Wissensge
biete wie „Geologie“  und „Geophysik“ unter dem Oberbegriff 
„Markscheidewesen“  vereinigt sind, so ist das eine Angelegen
heit der Herausgeber des rein bergbaulich ausgerichteten 
Sammelwerkes. Jedenfalls sind beide Wissenszweige in vor
bildlicher Weise von berufenen Vertretern didser Wissen
schaften abgehandelt worden. Insbesondere haben die strati- 
graphisch-tektonischen Verhältnisse der im Abbau befind
lichen Kohlenlagerstätten des großdeutschen Raumes dank 
der gemeinsamen Bearbeitung durch je  einen mit den Son
derverhältnissen der Kohlengebiete vertrauten Geologen und 
einen Markscheider eine sowohl die letzten rein wissenschaft
lichen Erkenntnisse als auch die Erfordernisse des Berg
baues berücksichtigende Bearbeitung erfahren. Da ¿1er zur 
Verfügung stehende Raum ein näheres Eingehen auf Einzel
heiten der Abhandlungen, an denen 29 im Reich der Wissen
schaft und der bergbaulichen Praxis bestens bekannte Männer 
mitgearbeitet haben, verbietet, kann nur ein kurzer Ueber- 
blick über die wichtigsten Einzelabschnitte und ihre Ver
fasser gegeben werden.

In dem ersten von K. O b e r s t e - B r i n k  betreuten Abschnitt 
werden „das Niederrheinisch-Westfälische Gebiet“ von K. 
O b e r s t e - B r i n k  und F. H e i n e ,  „das Oberschlesische

Gebiet“  von E. B e d e r k e  und O. N i e m c z y k ,  „das 
Saar-Lothringer Gebiet“  (Weslmärkisches Kohlenbecken) von
V. H e i n t z  und R. D r u  nt m , „das Aachener Gebiet“  von 
C. H a h n e ,  H. F a l k e  und H. F i  s e n  i , „das Nieder
schlesische Gebiet) (Innersudetisches Steinkohlenbecken) von 
E. B e d e r k e  und K.  Fr  i c k e  behandelt. Mit den kleineren 
Vorkommen „Sachsens“ , „Ibbenbürens“ , von „Plötz — Wettin 
■— Löbejün“ , von „Böhmen und Mähren“ , von „Barsinghausen 
— Obernkirchen — Minden“ , und „Grünbach am Schnee
berge“  beschäftigen sich K. O b e r s t e - B r i n k ,  H. Q u i 
r i n  g , W.  P e t r a s c h e c k  und F. R. H e llw ig . Dazu treten 
Abhandlungen über „die Vorkommen im Altreich“ und „in 
der Ostmark“  von H. Q u i r i n g und W. P e t r a s c h e c k 
sowie ein „vergleichender Ueberblick über die Stratigraphie, 
Paläogeographie und Tektonik der großdeutschen Steinkohlen
becken“  von K. O b e r s t e - B r i n k ,  die „Wasserführung 
in den großdeutschen Steinkohlenbergbaugebieten“  von E. 
L i n s e 1 und die „Kohlenpetrographie“  von E. H o f f m a n n. 
In dem zweiten, von K. H a u ß m a n n eingeleiteten Ab
schnitt „Geophysik“  werden besprochen: „Geophysikalische 
Einrichtungen des Bergbaus“  von W. L ö h r und „geophysi
kalische Verfahren zur Erforschung von Gebirgsschichten und 
Lagerstätten“  von L. M i n t r o p. Der letzte Abschnitt „Be
rechtsamswesen“  mit Aufsätzen von G. W. H e i n e m a n n ,  
W.  W e i g e l t ,  F. R. G r a s s ,  H. G. H a r t m a n n  und
H. M ö l l e r  ist dem Berechtsamswesen in Preußen und im 
Reich, in Sachsen, in der Ostmark, in Ostoberschlesien und 
im Protektorat Böhmen und- Mähren gewidmet. Es schließen 
sich an: Arbeiten über „Grundlagen und Grundsätze des 
Längenfelderrechts“  von O. K l o c k m a n n ,  „die Strek- 
kung und Darstellung von Grubenfeldern“  von W. N e u - 
m a n n ,  „Berechtsamsrisse und Mutungsübersichtskarten“ 'von 
W. W a l t e r  und „Feldesbewertung“  von W. P o h l e .  Ein 
lückenloses Namensverzeichnis und ein nach Stoffgebieten 
gegliedertes, sehr eingehendes Sachverzeichnis machen den 
Schluß.

Es versteht sich von selbst, daß ein aus so heterogenen 
Einzelbestandteilen und von so vielen Bearbeitern ver
faßtes Werk nicht den einheitlichen Fluß eines aus der 
Feder eines einzigen Verfassers hervorgegangenen Buches auf
weisen kann. Demgegenüber, hat das Werk den Vorzug, daß 
jedes Gebiet von einem seiner besten Sonderkenner bearbei
tet worden ist. Auf diese Weise stellt das monumentale Buch
werk gewissermaßen ein aus großen und kleinen, untereinan
der verbundenen Einzelblöcken errichtetes zyklopisches Ge
meinschaftsbauwerk dar, das seiner überragenden Bedeu
tung für lange Zeit sicher sein darf. Allen Bearbeitern des 
Werkes, insbesondere der stets vorantreibenden Kraft von 
Professor Dr. L e h m a n n ,  gebührt höchste Anerkennung. 
Das nicht nur inhaltlich sondern auch nach seiner Ausstattung 
vorbildliche Werk bedarf keiner Empfehlung. Zu wünschen 
bliebe nur, daß die angezeigte „Anlagemappe“  mit ihren zahl
reichen geologischen Blättern, die infolge kriegsbedingter 
Verhältnisse nicht zur Ausgabe gelangen konnte, bald nach 
dem Kriege erscheint. Paul Kukuk.
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Vereinsnachrichten
Eisenhütte Südwest 

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im NSBDT.

Am Dienstag, dem 25. April 1944, vormittags 9.30 Uhr, findet 
im Sitzungssaal der Reichsvereinigung Eisen, Außenstelle 
Südwest in Metz, Platz des Führers, eine

Sitzung des Fachausschusses Walzwerk 
statt mit folgender T a g e s o r d n u n g :
1. E r f a h r u n g e n  b e i  d e n  B e t r i e b s b e g e h u n 

g e n  u n d  B e s p r e c h u n g  d e s  w e i t e r e n  V o r 
g e h e n s .
Berichterstatter: a) Dipl.-Ing. E c k e r ;

h) Betriebschef H u m a n n  ; 
c) Dipl.-Ing. G ö d e r t .

2. P l a t i n e n e r z e u g u n g  i m S ü d  w e s t e n .
3. V e r s c h i e d e n e s .

A enderungen in der M itgliederliste
Cords, Paul, Dipl.-Ing., Direktor a. D., Moosburg (Obb.), 

Neue Post 07 014
Drescher, Carl, Hütteningenieur, Direktor, Hayingen (Westm.), 

Schloßkasino 28 192
Fjeld, Hermod, Dipl.-Ing., Oslo (Norwegen), Maridalsveien 

275 (V. Aker). 42 163
Girardet, Otto, Ingenieur i. R., Magdeburg S, Kretschmann- 

straße 21 19 033
Kaltenborn, Claus, Dr.-Ing. E. h., Generaldirektor a. D. 

Tschenstochau (Distr. Radom/Generalgouvernement), Hüt
tenstraße 6 04 023

Köckritz, Hans v., Dr.-Ing., Stahlwerkschef, Völklingen (Saar), 
Wilhelmstr. 57 30 080

Kreinberg, Friedrich, Betriebsleiter a. D., Werdohl, Hein- 
richstr. 13 059

Kukla, Otto, Dr.-Ing., Direktor, Erkrath (Bz. Düsseldorf), 
Haus Morp 6a 21 068

Mehrtens, Joh., berat. Ingenieur, vereid. Sachverständiger für
Gießereiwesen, Detmold, Baclistr. 41 02 031

Mewes, Rudolf, Ingenieur, Carlsruhe (Oberschles.), Schloß
straße 25 27 175

Neumann, Erich, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Stahlwerkschef, 
Diemlach (Post Kapfenberg), Grazer Str. 51 34 149

Rousseau, Peter, Betriebsingenieur, Hamburg 39, Braam- 
kamp 58 40 217

Schmick, Heinrich, Dipl.-Ing., Direktor i. R., Bielefeld 2, 
Hoberge 17 08 084

Schmidt, Franz, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Betriebsleiter, 
Wartberg (Mürztal) 36 390

Schnabbe, Rudolf, Dr.-Ing., Oberingenieur, Essen, Moltke- 
straße 102 26 096

Den Tod für das Vaterland fanden:
Moriunz, Rudolf, Dipl.-Ing., Kladno. * 8. 11. 1913, 19. 12.

1943 38 266
Rottmann, Herbert, Direktor, Düsseldorf-Grafenberg * 28. 6.

1908, f  20. 12. 1943 38 379

Gestorben:
Rreyer, Anton, Dipl.-Ing., Betriebschef, Dillingen (Saar) 

* 16. 9. 1875, f  4. 1. 1944 20 023
Eichhorn, Konrad, Generaldirektor a. ü., Wiesbaden-Bieb

rich * 18. 2. 1853, f  11. 1. 1944 90 004
Gilles, Christian, Direktor a. D., Berlin * 18. 9. 1876, f  14.

1. 1944 08 027
H of {mann, Wilhelm, Direktor, Krefeld * 10. 5. 1886, f  4. 1.

1944 36 172
Krasel, Hermann, Direktor i. R., Düsseldorf * 19. 2. 1876,

f  5. 12. 1943 06 044
Maag. Paul, Ingenieur, Unterwellenborn * 2. 7. 1906, f  29.

1. 1944 43 121

Marré, Arthur, Fabrikant, Düsseldorf-Gerresheim * 8. 6. 1886, 
f  11. 1. 1944 24 062

Meuth, Hermann, Dr.-Ing., Präsident, Stuttgart * 5. 1. 1876, 
f  16. 12. 1943 25 076

Sclmaubelt, Anton, Direktor, Düsseldorf * 12. 1. 1877, f  29.
11. 1943 16 057

Tillmann, Wilhelm, Hochofenchef, Dortmund * 11. 2. 1879, 
f  1. 2. 1944 27 288

Neue Mitglieder:
Bartholome, Werner, cand. rer. met., Koblenz, Im Rauental 1

44 032
Bergh, Folke Erlandsson, Bergsingenjör, Fagersta Braks 

A.-B., Klosterverken, Langshyttan (Schweden) 44 033 
Bozic, Feodor, cand. rer. met., Breslau 1, Nikolaistadtgraben 

26 44 034
Claus, Werner, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Böhmischdorf (Ost- 

sudetenl.), Flaus 333 44 034
Freitag, Wolf gang, Hütteningenieur, Markkleeberg-Ost, Gösel- 

weg 5 44 036
Gabler, Karl, Oberingenieur, Saarbrücken 1, General-SchrOth- 

Straße 61 44 037
Görges, Ernst, stud.i rer. met., Dortmund, Amold-Bücklin- 

Straße 50 44 038
Heinen, Ludwig, stellvertr. Betriebsleiter, Brebaeh (Saar), 

Elisabethstr. 10 4f 039
Hingst, Rudolf, Dipl.-Ing., Berlin-Steglitz, Kissinger Str. 9

44 040
Holmberg, Fjalar, Ing., Walzwerksingenieur, Oy Vuoksennis- 

ka Ab, Imatra (Finnland); Wohnung: Järnverket B 88
44 041

Horchler, Friedrich, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Wermels
kirchen, Friedhofstr. 12 44 042

Kessel, W ilhelm, Ingenieur, Stahlwerksassistent, Diedenhofen 
(Westmark), Metzer Str. 36 c 44 043

Köhler, Karl, Dipl.-Ing., Spiesen (Saar), M.-v.-Richthofen- 
Straße 10 44 044

Köppers, Hanns August, Ingenieur, Saarbrücken 1, Präsident- 
Baltz-Str. 1 44 045

Kupfer, Georg, Dipl.-Ing., Essen, Huyssenallee 24 44 046
Litzlea, Konrad, Betriebsingenieur, Laband (Oberschles.), 

Rathausstr. 2 44 047
Mattula, Otmar, Ingenieur, Teschen (Oberschles.), Mühl

graben 13 44 048
May, Karl, Dr.-Ing., Abteilungsleiter, Essen, Wortbergrode 

Nr. 14 44 049
Nielsen, Peter Karl, Oberingenieur, De Forenede Jem- 

stöberier, Frederiksvaerk (Dänemark); Wohnung: Sol-
vaenget 1 44 050

Ochsendorf, Hermann, Oberingenieur, Braunschweig, Donner- 
burgweg 25 44 051

Ritscher, Helmut, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Straßburg (Eis.),
Twingerstr. 3 44 052

Rüding, Otto, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Dortmund-Barop, 
Ami Hedreiscli 32 44 053

Sattler, Ludwig, Betriebsingenieur, Völklingen (Saar) - Wehr
den, Hindenburgstr. 52 44 054

Scherzer, Karl, Dr. jur., gesehäftsf. Gesellschafter, Lammers
dorf über Aachen 1 44 055

Schulz, Emil, Zivilingenieur, Frankfurt (Main) 1, Schlosser
straße 15 ' 44 056

Seelbach, Johanties, Dipl.-Ing., Betriebsführer, Weidenau 
(Sieg), Luisenstr. 16 44 057

Seiden, Gerhard, Dr.-Ing., Geschäftsführer, Remscheid, 
Hammesbergerstr. 31 44 058

Tiedl, Herihann, Ingenieur, Walzwerksleiter, Staraehowiee 
(Distr. Radom/Generalgouvemement), Ahornstr. 172 44 059

Vogt, Adolf, Dr.-Ing., Werksleiter, Kraftbom (Kr. Breslau)
44 060

Wauer, Karl-Heinz, stud. rer. met., Hermhut (Oberlausitz), 
Berthelsdorfer Str. 9 44 061

Wulff, Carl, Düsseldorf 10, Sybelstr. 1 44 062
Zulkowski, Georg, Dipl.-Ing., Direktor, Kattowtiz (Ober

schles.), Straße des Reichsarbeitsdienstes 6 44 063

Eisenhütte Südwest
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBDT.

Arbeitstagung am 7. Mai 1944
Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden.
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Voraussetzungen für die Widerstands-Stumpfschweißung von Rohren.
Geschäftliche Mitteilung der AEG.

Die Abbrenn-Stumpfschweißung hat das Wulstschweißver
fahren mehr und mehr verdrängt und kommt für Rohrschwei
ßungen ausschließlich in Betracht. Das Bild gibt einen Anhalt 
für das Anpassen der Schweißbacken an den Durchmesser und 
die Wanddicke der Rohre.

Im Vergleich zu vollen Querschnitten 
gleicher Durchmesser sind Rohre allge
mein kürzer einzuspannen und mit 
kürzerem Erwärmungsbereich zu schwei
ßen, da die Rohrwand dem Stauchdruck 
sonst durch Ausknicken ausweicht, und 
zwar um so leichter, je dünner sie ist. Es 
ist um so mehr der Fall, als die Rohr
schweißung wegen des kürzeren Erwär
mungsbereiches einen höheren bezogenen 
Stauchdruck erfordert. Bei wärme
empfindlichen Stählen kommt es auch 
sehr darauf an, die Stoßstelle g l e i c h 
m ä ß i g  zu erwärmen: genau passende 
und die Rohre möglichst weit umfassende 
Backen müssen ihre unvermeidliche Wärmeableitung und den 
Schweißstrom über den ganzen Umfang gut verteilen, um 
den Ausfall der Schweißung nicht durch unterschiedliche 
Wärmebeeinflussung des Werkstoffes zu beeinträchtigen.

Eine einwandfreie elektrische Stumpfschweißung setzt 
gleiche Querschnitte an den zu vereinigenden Teilen voraus. 
Die zu verschweißenden Rohrwände dürfen höchstens um 1/10 
ihrer Dicke verschieden und müssen senkrecht zur Achse ab
gestochen sein. Sie sind außerdem genau aufeinander auszu
richten, damit sie nicht schräg abbrennen, was bei der Stau

chung ein Abgleiten der zu verschweißenden Stoßflächen zur 
Folge haben könnte. Deshalb ist auch — besonders beim Vor
schuhen altbrauchbarer Rohre —  dafür zu sorgen, daß sie 
nicht verformt bzw. wieder gerundet sind. Heizrohre 
kleinen Durchmessers lassen sich daher meist besser als 

Rauchrohre großen Durchmessers vor
schuhen.

Die rohrförmigen Ansätze der handels
üblichen Vorschweißflanschen müssen 
ebenfalls rechtwinklig zur Achse abge
stochen und den anzuschweißenden Roh
ren, die mit viel größerem Durch
messer und Wanddickenspielraum herge
stellt werden, im Sinne der vorstehenden 
Ausführungen möglichst genau angepaßt 
werden. Dabei soll der stumpfzuschwei
ßende Ansatz des Flansches wenigstens 
so lang bleiben, wie das Abbrennen und 
Stauchen der Schweißung erfordert und 
— bei wechselbeanspruchten Werk

stücken — für eine ausreichend große Hohlkehle nötig ist, die 
einen günstigen Kraftlinienfluß vom Rohr zum Flansch ge
währleistet. Bei sehr dicken Flanschen soll der Ansatz noch 
um wenigstens eine Rohrwanddicke länger sein, damit die 
Schweißung nicht durch zu starke Wärmeableitung des
Flansches erschwert wird. Diese Vorarbeiten ermöglichen, 
die unbedingte Zuverlässigkeit und die hohe Wirtschaftlich
keit der elektrischen Abbrenn-Stumpfschweißung auch für die 
Herstellung von Rohren mit Vorschweißflanschen nutzbar
zu machen.

a S 2 S

AEG  K  6*589
1 )fü r  vo lle  Querschnitte
2 )  " Rohre , w enn s>  12,5% von D
3)  .. _ s - 12,5 -10% von Q
* )  » - , »* s'~10 % von D
s  - W anddicke
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft 

Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft 

Maerz Ofenbau G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MÜNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5
677
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au s bewährten Austauschwerksloffen ge= 
maß Anordnung 39a der Reichssfelle für 
Metalle,, ferner aus Speziallegierungen und 
allen Legierungen nach Din, Hg N,KM u.FL.N.

C f d c t ' n M c’

••

M e ta llw e rk e  Ww. L. E b b in g h a u s  Stahleisen m. b. H., Pössnedc.
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Lunkerpulver
BRUINELLA

zur Verringerung des Schmiede- 
und Walzabfalls bei Stahlblöcken

M it Bruinella „Apece B "  behandelter Kopf 
eines im Gespann gegossenen 1-t-Blocks.

U n s e r e  b e w ä h r t e n  Q u a l i t ä t e n :

#
Bruinella „Apece B “ für silizierte Stähle und 

Edelstahle für Blöcke über 1 t.

Bruinella „Apece A “ für silizierte Stähle und 
Edelstahle für Blöcke über 10 t.

Bruinella „E 1 H “ für niedriggekohlte Stähle für 
Blöcke jeder Größe und für Edelstahlblöcke 
unter 1 t.

Bruinella „E 1“ für Stahlformguß.

E x p o r t  nach a l l en  I n d u s t r i e s t a a t e n

Unsere Broschüre:

„Der Einfluß des Lunkerpulvers Bruinella ,A pe ce  ö'  
auf die M akroseigerung in Stahlb löcken"  

stellen w ir Interessenten auf Anfrage kostenlos zur Verfügung.

F. L. de Bruin <inh. h. Ams>
F a b r i k  c h e m i s c h e r  E r z e u g n i s s e  

V e r t r ie b sb ü ro :  Halle/Saale,Kuhntstr. 14a

2*
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EUMUCO AKTJ E N G  E S E L  L S G H  AFT
SE IT  1 8 6 9  FÖR M A S C H I N E N B A U

A N F R A G E N  S IN D  Z U  R IC H T E N  A N :
|  Z W E IG B Ü R O  E U M U C O  B ER LIN  W 35  • K U R F Ü R S T E N S T R . 54

E U M U C O - M A X I M A
GESENKSCHMIEDE- U. 

KALIBRIERPRESSE
 ̂ -v *. v». -> .>*-?;; ä i  >>- v‘ -’'V- <V"*' v

Kohlenstaub
feuerung

bewahrt zum Betrieb von:

Walzwerksöfen (auch für hochwertigste Edel

stähle) • Schmiedeöfen (auch für hochwertig

ste Edelstahle) • Stahlausglüh- und Ver- 

göteöfen • Härte- und Anlaßöfen 

Rollöfen • Paketschweißöfen • Puddel

öfen • Wärmeöfen mit ausfahrbarem  

Herd • Temperöfen • Herdflammöfen 

für W alzenguß • Rotierende Schmelz

öfen fürGrau- undTemperguß*Kupfer- 

raffinieröfen • Preßwerksöfen • Durch

stoßöfen • Metallverhüttungsöfen

Billig im Betrieb • Betriebssicher 
Vollautomatisch • Einfache Schlak- 
kenfuhrung • Geringer Verschleiß 
Im m er betriebsbereit • Arbeitet mit 
geringstem  Abbrand • Hält gleich
m äßige  Temperatur • Auch in Kom 

bination mit Gasfeuerung

K o h le n s ta u b m ü h le n  • K o h le n t r o c k n e r  

Kohlenstaub-Zuteilapparate  • G roßstaub

bunker ■ Pneumatische Fördereinrichtungen  

für K oh le, Kohlenstaub und A sche ■ Rohr

leitungen ■ Kohlenstaubbrenner

Ofenbaugesellschaft

BERG & CO.
Köln Schließfach 96

643
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Stahlguß
1862 lieferte Alfred Krupp schon Eisen-
bahnscheibenräder aus Stahlguß. Seit
dem ist in den Krupp-W erken die Stahl
gußerzeugung dauernd weiter vervoll
kommnet worden. Immer größere und 
formschwierigere Stahlgußstücke konn
ten hergestellt werden. Auch der legierte 
Guß wurde weiterentwickelt, so daß wir 
heute beim Stahlguß auch alle die Sonder
legierungen nutzbar machen können, die 
bei Schmiedestücken in Frage kommen.

Zweistufiges Spiralgehäuse aus Stahlguß für eine Wasserturbinenanlage. Gewicht etwa 40 t. FRIED. KRUPP
73a

| ZEISS 1
I SP E K T R O G R A P H  I
¡¡§ „Automatischer Littrow-Spektrograph QG 55“

Glas- und Quarzoptik * Automatische Verstellung 
beim Übergang von einem zum anderen Spektralbereich. 

Dreifache Dispersion des „Q 2 4 “



Klein — 
doch leistungsstark

F l o t t m an n - B l o c k ko m p r e s s or e n  

zeichnen sich besonders durch ihre 

kleine und gedrungene Bauart aus. 

Der Kompressor ist direkt mit dem 

Motor gekuppelt, wodurch viel an 

Platz eingespart wird. Mit dem 

F l o t t m a n n -  B l o c k k o m p r e s s o r  

erzielen Sie auf einer Grundfläche 

von nur 2,9 x  1,1 m eine Leistung 

von 10 cbm /m in. Das ist neben der 

Qualität und der soliden Konstruk

tion ein wesentlicher Vorzug des 

F l o t t m a n n - B l o c k  kompressors .

®
(fiotinttutn mg
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lassen Sie am besten in unserer gut ein
gerichteten Lagergießerei mit L age r
m etall „ T h e r m i t "  (LgPbSn 6 Cd)
ausgießen oderausschleudern. Wirleisten 
Gewähr für sauberen und dichten Guß, 
was für die ständige Betriebssicherheit 
der Lager von größter Bedeutung ist. 
Wir liefern Lagermetall „Thermit" aber 
auch in Barrenform zum Selbstvergießen 
in Ihrem Betrieb! „ 5 7 9

A n f r a g e n  
e r b e t e n  an:
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BHH
BAILDON-SILESIASTAHL GMBH  

GLEIWITZ

Die Qualität
der Roh- und Hiifsstoffe ist 
von entscheidender Bedeutung 
für die einwandfreie Beschaf
fenheit chemischer Erzeug
nisse. Ebenso wichtig ist die 
Zuverlässigkeit der Präparate, 
die Sie für Ihre analytischen 
Untersuchungen verwenden. 
Wenn Sie sich zeitraubendes 
und kostspieliges Herumpro
bieren ersparen wollen, rate 
ich Ihnen: halten Sie sich an 
bewährte Erzeugnisse wie die 
stets zuver läss igen Chemi
kalien der Chemischen Fabrik
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BERLIN S036

Die Voraussetzung für sichere 
Konstruktionen

ist eine genaue Kenntnis der Dauerfestigkeit, Zeit
festigkeit und Betriebsfestigkeit von Werkstoffen 
und Formelementen. Zu ihrer Ermittlung benutzt 
der Fachmann

Schenck-Schwingprüfmaschinen!
Sie sind leicht zu bedienen, arbeiten rasch und lie
fern zuverlässige Angaben. Schreiben Sie wegen 
Einzelheiten an

FÄPIEREjITECHNIKER
De r Ingen ieur will Vollkom m enes schaffen. 
Er ist es gewohnt, an sein Material hohe  

'A n sp rüche  zu stellen. Schon beim  Papier
bogen, auf dem  er se ine Ze ichnungen  
entwirft, fängt es an: hochtransparent mufj 
er sein, dazu  fest und widerstandsfähig:

EZüSD  Pauspapier
V o n  solchen Ze ichnungen  dann  K op ie n  auf

E S j B
auspapier

mit sfrichscharfen rote« ode r schwarzen 
Linien, d ie  sich bequem 'vuijd schnell mit 
A m m o n ia k g a s  o d e r  d urch  l*tü$ sigke its- 
auftrag entwickeln lassen.

Papiere mit der „Safir"-M arke  w e r< i^ . i 
grofjen Industriewerken des In-u. Auslandes 
ständig verarbeitet. Daher ihr guter Ruf

Ro t h s t e in
E n t a s c h u n g

Auch die größte und härteste Schlacke wird von meinen 
verschiedenen, jeder Schlacke angepaßten Brechwerken so 
zerkleinert, daß ein einwandfreies F o r t s c h w e m m e n  und 
Weiterleiten auf kilometerweite Entfernung erreicht wird.

A N T O N  R O T H S T E I N
F a b r i k  f ü r  z e i t g e m ä ß e  K e s s e I  h a u s  ei n r i c h  tu ng

L E I P Z I G
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6 3  J a h re

Abfallbeizen-Aufarbeitung
ohne Wasser u n d  ohne Dampf d u r c h

R o l l k r i s t a l l e r
mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. M e h r f a c h e  

Leistung gegenüber den üblichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der 

Rollkristaller ist von allen Seiten zugänglich. Es gibt keine beweglichen Teile in 

der Lösung. Der Platzbedarf einer mittelgroßen Anlage ist nur 8x5x2 m.

LEG IERUNGEN

AUFKOHLUNGSM ATERIALIEN

FEUERFESTE ERZEUG N ISSE

DrSCHWEDLER
K.-G. für E lek troo fenbau  • E S S E N ,  Ku rienp la tz  2

Z A H N  &  CO. G .M .B .H .  B E R L IN  W 1 5  w

HORBACH & SCHMITZ
K O L N

Die folgerichtige t e c h n i s c h e  Weiterentwicklung der 
bekannten SCHW EDLER - Induktionsöfen hat zu einer 
weiteren Leistungssteigerung dieser Öfen geführt. Ein 
2000-kg-SCHWEDLER-lnduktionsofen zum Schmelzen von 
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in 24 Stunden. 
Unsere Kunden geben hierbei einen in längerer Betriebs
zeit festgestellten Abbrand von 0,3 —  0,5°/o an. Eine 
wesentliche Erleichterung ist bei SCHW EDLER-Induktions- 
öfen die neue Reinigungsmöglichkeit der Ofenrinne ohne 
Ausgießen des Sumpfes. Verlangen Sie die Druckschriften!

Jetzt

noch höhere Schmelz-Leistung

bei geringstem  Abbrand
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HYDROKOLIAG
213

• lektroeisen-Progromm

Der von uns eingeführte Niederfre
quenz - Induktionsschmelzofen für 
Gußeisen ist schon in zahlreichen 
Ausführungen mit nutzbaren Abstich
gewichten von 300  bis 3000  ka in 
Betrieb. Die Eisengießereien haben 
folgendes Anwendungsprogramm 
für den Ofen entwickelt: Grauguß, 
weißer und schwarzer Temperguß, 
Halbstahl; Qualitätsguß, dünnwan
diger, komplizierter Guß, Kolben
ring- und Spindelguß, feinkörniger 
G uß  für hohe Schnittgeschwindig
keiten; Sondereisen mit genau vor
geschriebenem Kohlenstoffgehalt; 
bestimmte l eg i e r te  E i s en sor ten ;  
Schmelzüberhitzung im Doppeltver
fahren oder mit kaltem Einsatz; Ver
arbeitung von Spänen zu hochwer
tigem Guß; Aufkohlen von Stahl
spänen.

^ELEKTROOFEN K G. K Ö L N

August Rüggeberg
Büro: Berlin C  2, A lexanderstraße 25
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m  im
F. W. Kutzscher
W e rk  für technische Metallwaren 
Spezialabte ilungen für Oel- und 
Benzingefäße,Tank- und Behälterbau

\ J L Q 4 \
F Ü R  G A S E  A L L E R  A R T  

D e s in te g r a to r -G a s w a s c h e r  fü r

E n t s t a u b u n g  vo n  G e n e ra to rg a s ,  
W a sse rg a s ,H o c h o fe n g a s ,S y n th e se g a s

E n t t e e r u n g  vo n  Leuchtgas, K o k e 
re ig a s ,  G e n e ra to r g a s  au s  B rau n k o h le  
o d e r  Ste in  k o h le ,Sch w e lga se n , K o h le n 
w a s se r g a s

T H E I S E N  G M B H ,  M Ü N C H E N

PUMPEN 
ARMATUREN

Anfragen sind zu richten unter dem Kennwort „Amag“ 
an die Geschäftsstelle dieser Zeitschrift

683

U o (% $ û A S m U T R A N S P O R T H
HANOMAG
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Schleif- und Poliermaschinen sowie 

Produkte für metallografische

L A B O R A T O R I  E N

JÜAN! wmu
Spezialhaus für Laboratoriums-Einrichtungen

Düsseldorf

Generalvertretung der Optischen Werke

C. Reichert

L E I N E W E F E R J  
A P P A R A T E

W ä rm e a u s ta u sc h e r  für a lle  
in d u s t r ie l le n  Z w e ck e . 
G ro f j r a u m h e iz u n g  „L ie sc o th e rm

j o h . K L E I N E W E F E R S  s ö h n e
K R E F E L D  B ü r o s  i n  b e r l i n  • w i e n  - H a m b u r g

A b t .  R e k u p e r a t o r e n  —  f r ü h e r  L i e s e n  4  Co .

Sparbeize Adacid
der hochwertige Beizzusatz für alle 

Säuren und Stahlwerkstoffe selbst 

höchster Säureempfindlichkeit

K E B O

Dr. K eller & Bohacek
Rostschutz-Gese llschaft

H a lle  a. d. S a a le  10
Postfach  10

Kostenlose Beratung in allen Fragen der Belztechnlk 
und des Oberflächenschutzes in wässerigen Lösungen

BÜRO BE RL IN  • BERL IN W 62 .  BU D A PES TER  ST RASS E  14
V e r l a g  S t a h l e i s e n  m.  b.  H. ,  Düsseldorf und Pössneck. — Verlagsleiter: A l b i n  H o l i s c h e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 

Verantwortlich f. d. Textteil: D r.-Ing. Dr. mont. E. h. O. P e t e r s e n ,  Düsseldorf. —  Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i„ V . O s k a r G a r w e g ,  
Düsseldorf und Pössneck. —  Anzeigenpreisliste 1. —  D ruck: C. G. V o g e l ,  Pössneck.
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D U ISB U RG

GEBR. SCHÖLTEN

Krane 
aller Art

Verladebrücken

Bekohlungs
anlagen

M
 Glühofen mit fahrbarem Herd für Bleche und Platten, Herdmaße 1 8 x 4 m.

Industrieöfen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen WWW

_  Poetter Düsseldorf |J|
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Z u r  E r l e i c h i e r u n g  
d e r  s p a n l o s e n  

K a l f v e r f o r m u n g  
von S fah l

in der Fertigung 
von Sfahlrohren, Profilen, 
Sfahlf laschen, Hohlkörpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

M E T A L L G E S E L L S C H A F T  A.-G.
T E C H N I S C H E  A B T E I L U N G  F R A N K F U R T  A M M A I N

fü r  H ü tte n b a u  W ILHELM  SCH W IER  Düsseldorf
F e r n s c h r e i b e r :  H ü t t e n b a u  D ü s s e l d o r f  *  Fe r n r u f :  D ü s s e l d o r f  1 9 0 3 5  *  B i s m a r c k s t r a ß e  17

Blaw-Knox-

Schieberumsteuerungen
in Verbindung mit unserem durch 

DRP. 698929 

geschützten Doppelsteuerapparat 

oder unserer neuen Programmsteuerung 

für die Umsteuerung von 

Regenerativöfen

Hundertfach  bewähr t !  

Z a h lre ic h e  Nachbes t e l l ungen!


