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EINLEITUNG

nser Zeitalter giltunbestritten als das der Technik

und des Verkehrs, mit groerem Rechte konnte

man es als Zeitalter der technischen Speziali-

sierung bezeichnen. Denn die Technik muB sich

heute sowohl auf Leistungen groften Umfangs

einrichten, als auch in Spezialleistungen sich

den verschiedensten Anforderungen anpassen
und tdglich neue Spezialerzeugnisse fiir neue Spezialzwecke
schaffen. Daher werden die Mengen und Arten der Er-
zeugnisse eines grofen Hiittenwerkes so zahlreich, daBl es
uns wiinschenswert erscheint, unseren Kunden und Freun-
den einen ndheren Einblick in den Aufbau unseres Werkes,
sein Erzeugungsprogramm und seine Leistungsfdhigkeit zu
verschaffen. Durch die Vermittlung der Kenntnis unserer
Werksanlagen, die durch ununterbrochene technische Ver-
vollkommnung entwickelt worden sind, sind wir uns bewuBt,
das Vertrauen zu unseren Erzeugnissen und unseren Leistun-
gen zu stirken. Wir wollen ferner eine Ubersicht geben iiber

die grole Menge der verschiedenen Arten von Erzeug-
nissen, um unseren Kunden den Geschédftsverkehr
mituns zu erleichtern und die Ansichtzu festigen,
daB wir nicht nur in Umfang undVielseitig-
keit unseres Erzeugungsprogramms,
sondern auch in Giite und Ausfiih-
rung unserer Erzeugnisse an

fihrender Stelle stehen.
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ENTWICKL UNGS GESCHICHTE
DER BISMARCKHUTTE.

enngleich die oberschlesischen Eisenwerke schon vor hundert Jahren als Muster-
anstalten fiir ganz Deutschland galten, so blieb Oberschlesien doch noch lange
Zeit industrielles Neuland, selbst als in den vierziger Jahren des vorigen Jahr-
hunderts der Klodnitzkanal und die Eisenbahn von Breslau nach Myslowitz
erbaut wurden. Erst der Ausbau eines weitverzweigten Eisenbahnnetzes und
die dadurch hervorgerufene Erleichterung und Verbesserung der schwierigen
Transportverhdltnisse brachten die ErschlieBung Oberschlesiens iiber die engere
Heimat hinaus und fiihrten nach der politischen Einigung Deutschlands zu groBerer Ent-
wicklung seiner Eisenindustrie, teils durch den Ausbau der édlteren Werke, teils durch die
Grindung neuer Unternehmungen. Zu den letzteren gehort die Bismarckhiitte.

Die Bismarckhiitte wurde am 23. September 1872 in Kattowitz als ,,Kattowitzer Aktien-
gesellschaft fiir Eisenhiittenbetrieb begriindet; sie setzte bei Schwientochlowitz ihre W erks-
anlagen am 2. September 1873 in Betrieb. Auf Veranlassung des Erbauers und ersten Leiters
des Werkes nahm die Gesellschaft im gleichen Jahre die Firma ,,Bismarckhiitte® zu Bismarck-
hiitte O.-S. an. Es war damals die Erzeugung von Roheisen in Hochdfen und dessen Weiter-
verarbeitung nicht vorgesehen, auch besall das Werk keine eigenen Kohlengruben, sondern
das Unternehmen war von vornherein auf mdglichste Verfeinerung der gekauften Roh-
materialien und die Herstellung guter Qualitdten und Spezialititen eingerichtet. Der Betrieb
fand seine Hauptstiitze in einem Puddelwerk, das mit 15 Ofen errichtet worden war, und
einem Feineisenwalzwerk. Beide zusammen hatten eine Jahresproduktion von 2100 t.

In den ersten Jahren der Bismarckhiitte bildete das Puddeln den Hauptbetrieb. Das
hier erzeugte Schweilleisen, zu Platinen und Kniippeln ausgewalzt, wurde in der Hauptsache
zu Rohrbandeisen weiterverarbeitet. Die gesteigerte Nachfrage fiihrte zunédchst zur Erwei-
terung des Feineisenwalzwerks auf drei Strecken und bereits im Jahre 1875 zur Angliederung
eines Feinblechwalzwerks.

Nachdem im Jahre 1889 die Schweilleisenherstellung in Deutschland mit einer Pro-
duktion von 1750000t den Hohepunkt erreicht hatte, machte sich das Vordringen des
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FluBeisens immer mehr bemerkbar, bis das Puddeleisen schlieflich nur noch fiir einige
Spezialititen Verwendung fand. Im Zusammenhinge damit trat aber eine vollige Umwéilzung
in der Eisenindustrie ein, welche auch die Bismarckhiitte zu wesentlichen Betriebs-
dnderungen veranlaflte. Die ersten Schritte hierzu wurden 1890 durch Errichtung eines
Martinwerkes getan. Dieses, mit zwei Ofen begonnen und in den nichsten Jahren mehrmals
erweitert, setzte die Hiitte in den Stand, die Produktion nicht nur erheblich zu vergréBern,
sondern auch die Qualitdten zu verbessern, und im besonderen durch die Herstellung von
Schmiedestahl den hoheren Anforderungen zu entsprechen, die seit jener Zeit von den
Verkehrs- und Konstruktionsbetrieben, Militirwerkstidtten, Schiffsbauanstalten usw. an
die Hiitten gestellt wurden. Mit dieser Einrichtung wurde der Grund zu der Fabrikation
von Spezialstahl gelegt, welcher inzwischen bekanntlich eine beherrschende Bedeutung
erlangt hat.

Mit dem Martinwerk richtete die Bismarckhiitte 1890 auch ein GuBstahlwerk mit den
Nebenbetrieben fiir die Herstellung der Schmelztiegel ein. Auch dieser Betrieb erheischte
nach kurzer Zeit eine Vergroferung, und bald reichte der bisher in Anspruch genommene
Raum fiir die erforderlichen Erweiterungen nicht mehr aus. Es mufite daher im Jahre 1896
zur Errichtung eines neuen Werkes — des sogenannten ,,Oberwerks” im Gegensatz zum
alten Werk, dem ,Unterwerk®“ — geschritten werden, dessen Baulichkeiten ebenfalls durch
spiateren An- und Umbau neuzeitlichen Anforderungen angepalit werden mufiten. Es wurde
ein Rohrwalzwerk gebaut, dem bald im Jahre 1901 der Bau eines Grobeisen- und Grobblech-
walzwerkes folgte. SchlieBlich dridngten die Verhéltnisse zu einer grundlegenden Ver-
dnderung: der Angliederung eigener Erzgruben und Hochdfen, um den Roheisenbedarf aus
eigener Produktion decken zu kénnen. Die Gelegenheit hierzu bot sich 1906 durch die Uber-
nahme der Falvahiitte mit Kokerei, Hochofenwerk, Stahl- und Walzwerk. Nach dieser
Angliederung und den bis zuletzt fortgefiihrten baulichen und technischen Ausgestaltungen
der einzelnen Betriebsstdtten, die in Einzeldarstellung im folgenden geschildert werden,
umfaBt die Bismarckhiitte gegenwairtig folgende Anlagen:

1. Erzfelder und Hochdéfen mit Nebenbetrieben;

2. Martinstahlwerke mit StahlformgieBerei;

3. Walzwerke fiir Grob-, Fein-, Form- und Qualitdtseisen, Grubenschienen, Platinen,
Laschen- und Unterlagsplatten;

4. Feinblechwalzwerke fiir gebeizte und ungeheizte Feinbleche zu Stanz-, Falz- und
Emaillierzwecken, Verzinnungs- und Vernickelungsbleche, Dynamobleche, legiert
und nichtlegiert, Dachbleche, Feinbleche aus FluBeisen und Stahl, Hochglanzstahl-
bleche fiir Dampfzylinder und Ofenmaéntel, Zuckerformbleche und andere Form-
bleche;

5. Grobblechwalzwerke fiir Panzerplatten, Nickelstahlplatten und Schiffsbleche, Weich-
kernstahlbleche (Stahl-Eisen-Stahl), Lokomotivrahmenbleche, hochwertige Bleche
fiir den Automobil- und Luftschiffbau, Compound- und Panzerbleche;



6. Kaltwalzwerke fiir Bandstahl zu Sédgen, Schreibfedern, Uhrfedern, Musikfedern,
fiir Kartonnagenzwecke usw., blank und verzinnt, hirtbar und nichthértbar, Ver-
packungsbandeisen in allen Stirken, Bandeisen verzinnt usw.;

7. Rohrwalzwerke fiir nahtlose Stahlrohre aller Art bis zu 13 Zoll Durchmesser, Gas-
und Siederohre, Flanschen- und Bohrrohre, Leitungsrohre, Stahlmuffenrohre fiir
Bleidichtungen in Léngen bis zu 15 m in einem Stiick, sowie Wassergasschweillerei
fiir Rohre bis zu 3 m Durchmesser aller Art, wie Kanalisations-, Gas- und W asser-
leitungsrohre, Bohrrohre, komplette Turbinenleitungen fiir groBte Gefédlle, Rohr-
formstiicke, Schweillarbeiten aller Art;

8. Hufeisenfabrik fiir die Erzeugung von Falzhufeisen;

9. Spezial-GuB3stahl-, TiegelguBstahl- und Elektrostahlwerk, umfassend Hammer- und
PreBwerk, Stahlwalzwerk, Laufstabappretur, Profilzieherei und Appreturwerkstitte
zur Erzeugung von erstklassigem Werkzeugstahl fiir jeden Verwendungszweck,
Schnellarbeitsstahl, Magnetstihle, fertige Schnellarbeitsfriser und Spiralbohrer,
Steinbohrstdhle, auch fiir hdartestes Gestein, Bohrstdhle, hochwertige Konstruktions-
stihle fir den Automobil- und Luftschiffbau, wie Zahnridder, Kurbelwellen, Pleuel-
stangen, Nockenwellen usw., Blenden- und Panzerplatten, Profilstahl fiir Dampf-
turbinen, fertige Schaufeln und Zwischenstiicke, gezogener Stahl aller Art, Silberstahl,
Stahldraht, fertige GuBistahlwalzen zum Kaltwalzen von Metallen und Stahl, fertige
Scherenmesser, appretierte Schmiedestiicke fiir den Automobil- und Maschinenbau.

Der Grundbesitz der Firma umfaf3t rund 130 ha.

Die Werksanlagen sind durch 3 normalspurige Gleisanschliisse mit der Staatsbahn und
durch 2 schmalspurige Anschliisse mit einem Kleinbahnnetz verbunden. Dem Transport
dienen 11 eigene Lokomotiven fiir Normalspur und 15 eigene Lokomotiven fiir Schmalspur
sowie 204 normalspurige und 66 schmalspurige Giiterwagen.

Mit diesem Umfange und einer technischen Einrichtung, die auf das modernste aus-
gestaltet ist, nimmt die Bismarckhiitte heute in der oberschlesischen Industrie eine fiihrende
Stellung ein, sowohl der Gesamtsumme ihrer Produktion nach, wie infolge ihrer hervor-
ragenden Qualitdtsleistungen, die namentlich auf dem Gebiete der Spezialstahlerzeugung
allgemein anerkannt sind.

Die auBlerordentliche Erweiterung der Anlagen hat auch mehrfache finanzielle Aus-
dehnungen mit sich gebracht. Das urspriingliche, auf 1800 000 M. bemessene Aktienkapital
wurde wiederholt erhoht. Der Erwerb der Falvahiitte im Jahre 1906 erforderte eine Kapital-
erhdhung von 4 000 000 M., wovon 2 800 000 M. zum Ankauf der Falvaaktien, der Restbetrag
zur Erweiterung der Werksanlagen dienten. 1909 folgte eine Erhdhung des Kapitals um
6000000 M. zum erneuten Ausbau des Werkes. Das Aktienkapital betrdgt jetzt 37000000 M.
AuBlerdem sind 1901 und 1910 Obligationsanleihen von zusammen 8 000 000 M. auf-
genommen worden, die mit 4 bzw. 4% Prozent verzinslich und durch Auslosung tilgbar sind;
hiervon sind noch etwa 6 800 000 M. im Umlauf.
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die gesamte zivilisierte Welt.

Agenturen unterstiitzt.

Die Entwicklungsgeschichte der Bismarckhiitte gibt in Zahlen ausgedriickt folgendes Bild:

Jahr Umsatz Arbeiterzahl
1876/1877 1500 000 M. 500
1882/1883 1955000 ,, 560
1888/1889 2 400 000 ,, 850
1893/1894 4400 000 ,, 1600
1899/1900 14 750 000 ,, 3150
1904/1905 16 500 000 ,, 3700
1909/1910 30 600 000 ,, 7000
1913/1914 41 500 000 ,, 7500
1919/1920 510 000 000 , 14500

Dividenden
5172 °o
In/.

14%
8%
24%
20%
7%
9%
28%

Vor dem Kriege umfaflte das Absatzgebiet der Bismarckhiitte nicht nur Europa, sondern

Vertretung mit Lager in Stuttgart.
Den Vorstand der Gesellschaft bilden jetzt die Herren:
1. Generaldirektor Robert Scherff in Bismarckhiitte;

2. Generaldirektor Claus Kaltenborn in Bismarckhiitte.

Herr
Herr

Herr

Herr
Herr
Herr
Herr
Herr
Herr
Herr
Herr
Herr
Herr
Herr

Herr

Turnus der Aufsichtsratsmitglieder.

Geh. Bergrat Dr. jur. V. Weidtman , Aachen, Vorsitzender
Kommerzienrat L. Born, Berlin, 1. stellv. Vorsitzender
Geh. Baurat Dr. ing. h. c. Paul v. Gontard, Berlin, 2. stellv.
Vorsitzender

Konsul H. v. Stein, Ko&ln, 3. stellv. Vorsitzender

Bankier Paul Bergmann, Berlin

Ingenieur Emil Diicker, Diisseldorf

Justizrat Eltzbacher, Ko6ln

Bankdirektor Herbert M. Gutmann, Berlin

Bankdirektor W. Harr, Siegen

Ingenieur, Konsul a. D. J. L. Kruft, Bad Oeynhausen
Direktor Gustav Menne, Siegen

Hugo v. Noot, Wien

Bankdirektor Dr. Hjalmar Schacht, Berlin

Bergassessor Friedr. Schleifenbaum, Siegen

Generaldirektor Emilio Sylvester, Niederscheiden

Der Vertrieb wurde durch eine Reihe von Vertretungen und

Eigene Filialen unterhdlt die Bismarckhiitte in Berlin und Breslau,

Gewdhlt Ausscheiden

1920
1919

1920
1920
1921
1921
1921
1921
1920
1920
1920
1919
1921
1920
1920

1924
1923

1924
1924
1925
1925
1925
1925
1924
1924
1924
1923
1925
1924
1924
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1872
1873
1874
1875
1883
1889
1889
1890
1890
1890
1894
1894
1896
1897
1898
1899
1900
1900
1901
1901

1902
1906
1906
1906
1908
1908
1908
1908
1909
1909
1909
1910
1910
1910
1910
1911

Geschichtliche Daten.

Grindung der Kattowitzer A.-G. fiir Eisenhiittenbetrieb.
Inbetriebsetzung der Werksanlagen 2. September.
Inbetriebsetzung des Feinblechwalzwerks.
Angliederung eines Feinblechwalzwerks.

Erste Versuche mit FluBeisen zur Herstellung von zweimal dek. Stanzblechen.
Erhohung des Aktienkapitals um 600 000 M.
VergroBerung des Feinblechwalzwerks.

Erhohung des Aktienkapitals um 600 000 M.
Inbetriebsetzung des Martinwerks Unterwerk.
Errichtung des GufBstahlwerks Unterwerk.

Erh6hung des Aktienkapitals um 1000 000 M.
Erweiterung des Feinblechwalzwerks um zwei Straflen.
Errichtung des Oberwerks.

Erhohung des Aktienkapitals um 2 000 000 M.
Inbetriebsetzung des Rohrwalzwerks Oberwerk.
Erweiterung des Rohrwalzwerks Oberwerk.
VergroBerung des GuBstahlwerks Unterwerk.
Inbetriebsetzung des Grobwalzwerks Oberwerk.
Ausgabe von Obligationen.

Anlage der StahlgieBerei Falvahiitte.

VergroBerung des Rohrwalzwerks Oberwerk.
Ubernahme des Aktienkapitals der Falvahiitte 29. September.
Erhéhung des Aktienkapitals um 4 000 000 M.

Neubau des Rohrenschweilwerks Oberwerk.
Vereinigung mit der Falvahiitte.

Modernisierung der Walzenstralen im Grobwalzwerk Oberwerk.
Inbetriebsetzung von Gasgebldsen Falvahiitte.

Beginn der Umbauten der Hochofenanlage Falvahiitte.
Erh6hung des Aktienkapitals um 6 000 000 M.
Modernisierung zweier Hochdfen.

Inbetriebsetzung der Koksseilbahn zu den Hochdfen.
Ausgabe von Obligationen

Bau des nahtlosen Rohrwalzwerks Oberwerk.

Neubau der StahlgieBerei Falvahiitte,

Bau des kontinuierlichen Walzwerks Falvahiitte.
Umbau des Blech-Trio-Walzwerks Oberwerk.



1911
1913
1914
1915

Modernisierung des Kaltwalzwerks Falvahiitte.
VergroBerung des Kaltwalzwerks Falvahiitte.

Errichtung der Benzolfabrik.

Erweiterung der Eisengieferei Falvahiitte.
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BESCHREIBUNG!

is der Darstellung der geschichtlichen Entwickelung ist ersichtlich, daBl aus
verhdltnism&Big kleinen Anfingen in wenigen Jahrzehnten ein ausgedehntes
Unternehmen entstanden ist, teils durch VergroBerung urspriinglich vor-
gesehener Betriebe, teils durch Errichtung oder Angliederung neuer Fabri-
kationszweige und Anlagen, Die Anlagen erwuchsen aus dem alten Unter-
werk, fliihrten nach mehrfachen VergroBerungen zum Bau des Oberwerkes und
schlielich zum Erwerb der Falvahiitte. So kommt es, dal sowohl durch das
fortwdhrende Anwachsen der Betriebe, als auch durch die Aufnahme zahlreicher neuer
Fabrikationszweige das Ineinandergreifen der einzelnen Betriebszweige, das Zusammen-
wirken der einzelnen Erzeugungsstidtten recht verwickelt geworden ist. Eine Reihe von Roh-
und Zwischenerzeugnissen gehen iiber von einer Erzeugungsstétte zur anderen, es findet teil-
weise ein Austausch statt zwischen den drei groBen Werksabteilungen. Der nebenstehende
Fabrikationsplan gibt ein Bild von den Wechselbeziehungen in den Erzeugungsvorgéngen der
einzelnen Betriebe.

Aber nicht nur im Materialdurchgang besteht dieser weitverzweigte Zusammenhang der
einzelnen Betriebe, auch in der Energiewirtschaft stehen die drei groBen Werksabteilungen in
Wechselbeziehungen zueinander.

DerFabrikationsplan beweist, daBl trotz der riumlichen Trennung vieler W erksabteilungen
doch ein einheitlicher Aufbau des gesamten Erzeugungsprogramms vorliegt. Es lassen sich
deutlich zwei verschiedene Herstellungswege erkennen, die nebeneinander herlaufen, zum Teil
ineinander ibergreifen. Auf der einen Seite, ausgehend von Kohle und Erz, die Herstellung
von Roheisen, Verarbeitung in Martinstahlwerken und Erzeugung von Walzerzeugnissen in
einer Reihe verschiedener Walzwerke und &dhnlicher Betriebe. Auf der anderen Seite die
Erzeugung von GufBstiicken verschiedenster Art und GréBe und deren Verarbeitung bis zu
hochwertigen Fertigwaren. An diesen Fabrikationswegen sind die drei groBen Werks-
abteilungen in Wechselwirkung untereinander beteiligt; es besteht unter ihnen ein dauernder
Materialiibergang. Damit wird die groBtmdgliche Anpassungsfidhigkeit der einzelnen Betriebe

erreicht und eine wirtschaftliche Ausnutzung der Werksanlagen gewdéhrleistet.
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Martinstahlwerk.



Unterwerk,

Im einzelnen ergibt sich der Aufbau des Werkes folgendermafen:

1. Unterwerk.

Im Unterwerk stehen zwei Stahlschmelzbetriebe nebeneinander, das Martinwerk und das
GuBstahlwerk.

Das Martinwerk

wurde im Jahre 1890 mit zwei kleinen Ofen von je 15t in Betrieb genommen; heute umfafBt
die Anlage 6 grole Martin6fen mit 3 Chargier-, 3 Giel- und 2 Abziehkrénen.

Die Ofen werden mit Generatorgas geheizt, das von 14 Generatoren erzeugt wird. Der
Schrottplatz ist mit einem Magnetkran ausgeriistet, wahrend Schlackenplatz, Fallwerk und
Schere von zwei Krdnen bedient werden. Auf der Siidseite, in Verlidngerung der GieBhalle,
ist der Blockplatz, weiter einige Lagerhallen und Gebédude fiir die Nebenbetriebe, wie Dolomit-
mithle, Teerkochkessel, Chamottemiihle und Reparaturwerkstéitten.

Das Martinwerk arbeitet nach dem Roheisenschrottverfahren und stellt hauptsdchlich
Qualitdtsmaterial fiir Tiefstanz-Dynamo- und Kesselbleche her. Seine Rohbldcke und Roh-
brammen liefert es teils an das Oberwerk, teils an die Blockstrecke des Unterwerks.

Letztere bildet einen Teil des

Feinblechwalzwerkes,

welches zu den dltesten Betriebsanlagen der Hiitte gehdrt und auch heute noch eine ihrer
wichtigsten Betriebsstidtten darstellt. Es erstreckt sich parallel der Halle des Martinwerkes

jenseits der Generatorenhalle. Die Blocke gelangen zundchst in mit Generatorgas geheizte
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Feinblechstrecke,

Platinenstrecke.



Feinblechstrecke.

StoB6fen und werden dann auf der Blockstrecke zu Platinen ausgewalzt. Die StraBle wird
durch eine 1200 PS-Gleichstrom-Dampfmaschine angetrieben und besitzt ein Trio-Vorgeriist,
ein Trio-Fertiggeriist, ein Vorwalz- und zwei Dressiergeriiste. Die Weiterverarbeitung der
Platinen zu Blechen geschieht auf vier BlechwalzenstraBen in derselben Halle; eine fiinfte
FeinblechwalzenstraBe befindet sich im Oberwerk. Zwei Walzenstralen besitzen je fiinf
Geriiste und werden von Schwungraddampfmaschinen angetrieben, zwei weitere Strafien
mit zusammen acht Geriisten werden gemeinsam durch eine Tandem-Schwungradmaschine
angetrieben. Die moderne neue W alzenstraBle des Oberwerks ist mit elektrischem Antrieb und
doppelseitig mit zwei bzw. drei Geriisten ausgestattet. Die Warmofen werden teils mit Gas
aus einer dem Feinblechwalzwerk zugehorigen Generatorenanlage mit Urteergewinnung, teils
mit Kohle beheizt. Zahlreiche Appreturmaschinen besorgen die Fertigstellung der Bleche.
An das Walzwerk schlieBen sich die Beizerei und die Gliiherei an. Die Blechbeizen sind teils
mit Dampf, teils mit elektrischem Antrieb versehen. Die Glitherei ist mit sechs Tunnel-

Kistenglithéfen ausgeriistet. Den Transport der Glithkisten auBerhalb der Ofen vermitteln
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Blechscheren im Feinblechwerk.



zwei Krdne von je 20 t Tragkraft. Hergestellt werden fast ausschlieBlich zweimal dekapierte
Stanz-, Falz- und Qualitdtsfeinbleche aller Art und in allen Stirken, sowie Dynamo- und
Stahlbleche. Zur laufenden eingehenden Kontrolle der Qualitdten dienen moderne Maschinen;
Spezialuntersuchungen werden im Metallographischen und Magnetischen Laboratorium durch-
gefithrt. Nur durchgepriiftes Material wird verarbeitet, aulerdem wird das Fertigmaterial
vor dem Versand nochmals auf die vorgeschriebenen Sondereigenschaften untersucht. Lang-
jahrige Abnehmer biirgen dafiir, dal das Bismarckhiitter Qualitdts-Feinblech sich auch bei

dauernd gesteigerten Anspriichen stets bewéhrt hat.

Das Gusstahlwerk.

Die Abteilung GuBstahlwerk wurde im Jahre 1890 gegriindet und umfafite damals nur
das eigentliche Stahlwerk mit 2 Tiegel- und 4 Zementier6fen, ferner die Tiegelei und das
Hammerwerk. Es wurden zunidchst Werkzeugstihle fiir die verschiedensten Verwendungs-
zwecke hergestellt. Bald jedoch erwiesen sich wesentliche Erweiterungen dieser Anlagen als
nctig; Martin- und Elektroofen wurden aufgestellt, und nach Aufnahme der legierten Spezial-
stdhle in das Arbeitsprogramm erzielte der Betrieb durch Herstellung der Konstruktionsstidhle
fiir Automobil- und Flugzeugbau eine Uberlegenheit — es sei hier nur an das Bismarckhiitter
NC 4 erinnert —, die der Bismarckhiitte die dauernde Abnehmerschaft im Automobil- und
Flugzeugbau, in der Waffen- und Werkzeugfabrikation, im Schiffbau usw. sicherte. Das eigent-
liche Stahlwerk ist untergebracht in einer langgestreckten Halle von 125 m Lédnge und 25 m
Breite. Hier sind die Schmelz6fen aufgestellt, und zwar 4 Martin6fen mit 8 bis 12t Fassungs-
vermdgen, 3 Elektroofen, System Heroult, mit 2, 4 und 8 t Fassung, ferner 2 Unterflur-Tiegel-
6fen mit den dazugehodrigen Vorwidrmedfen fiir die Tiegel und Ferrolegierungen. Dicht
bei den Elektroofen sind in besonderen, an die Haupthalle angebauten Rdumen die Dreh-
bzw. Wechselstrom-Transformatoren fiir die Elektroofen untergebracht. Die elektrischen
Laufkrdne von 25 t Tragkraft, welche die ganze Halle bestreichen, dienen zum Aufstellen
der Kokillen, Transport der GieBpfannen und zum Verladen der Blocke. Diese werden,
soweit sie nicht gleich zur Weiterverarbeitung gelangen, auf dem direkt an die Schmelz-
halle angrenzenden Blockplatz, der von zwei 10-t-Laufkrdnen bestrichen wird, nach
Sorten getrennt gelagert. Auf derselben Seite der Stahlwerkshalle befindet sich auch die
Tiegelei mit ihren ausgedehnten Trockenkammern fiir die Schmelztiegel. In diesem Ge-
bidude ist ferner noch das Betriebslaboratorium fiir Schnellanalysen zur genauen Uber-
wachung der Chargenfiithrung, das metallurgische Laboratorium und die Kompressorenanlage
untergebracht, welche die PreBluft fiir die Putzerci und fiir das Stahlwerk zum Ausblasen
der Gespanne und Kokillen liefert. Am anderen Ende der Stahlwerkshalle befinden sich dann
die Betriebsbiiros und die Blockdreherei, wo die Blocke zur Erzielung der groften Ober-
flaichenreinheit iiberdreht werden. Von der Stahlwerkshalle gelangen wir in das direkt daran-
stoBende Hammer- und PreBwerk. Hier sind in der 128 m langen dreischiffigen Haupthalle

die schweren Dampfhdammer bis zu 2000 kg Schlagkraft, sowie drei dampfhydraulische
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GuBstahlschmelze, Martin- und Elektroofenanlage,



Hammerwerk.

Schmiedepressen bis 1200t PreBdruck zum Schmieden groBer Stiicke im Mittelschiff auf-
gestellt, wahrend in den beiden Seitenschiffen die kleinen Himmer, zwanzig an der Zahl, und
in der Verlingerung der Haupthalle acht méchtige Fallhdmmer von 500 bis 2000 kg Schlag-
kraft, sowie einige grole Spindelpressen zur Herstellung von gesenkgeschmiedeten Zahnrédder-
scheiben usw. stehen. Zwischen den Pressen und Himmern stehen die dazugehdrigen Wiarme-
ofen, in denen das Material auf die richtige Schmiedetemperatur gebracht wird. Parallel zur
Haupthalle liegt die Putzerei, in der mittels PreBluftmeiBiel und durch Abschleifen auf vier-
zehn Schleifmaschinen jeder Oberflichenfehler vor der Weiterverarbeitung auf das sorg-
filtigste entfernt wird. Das so im Hammerwerk erreichte Fabrikat gelangt dann nach
genauester Untersuchung auf Fehlerfreiheit in die Hérterei, wo es geglitht bzw. gehértet oder
vergiitet wird. Ausgeriistet ist die Hérterei mit drei groBen Glith6fen mit fahrbarem Herd fiir
Kastengliihung, einem Stobbei-Ofen und zwei kleineren Glith6fen; ferner stehen dort noch
ein Hirteofen mit Kohlenfeuerung, ein Olhdrteofen und ein kleiner Versuchsofen. In einer

zweiten groflen Halle von 65 m Linge, die von zwei Laufkridnen bestrichen wird, steht noch
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Gesenkschmiede.



PreBlwerk,

PreBwerk.



eine schwere dampfhydraulische Schmiedepresse fiir 12001 Predruck, ferner mehrere
stehende und liegende méchtige hydraulische Loch- und Ziehpressen von 550t Prefdruck
mit den dazugehoérigen Wiarmedfen.

Neben dieser Schmiedehalle liegen die Bearbeitungswerkstétten, in welchem die Schmiede-
stiicke aus dem Hammer- und PreBwerk fertig bearbeitet werden. Hier stehen in zwei Stock-
werken, die durch einen elektrischen Aufzug miteinander verbunden sind, eine grofle Anzahl
von Werkzeugmaschinen verschiedenster Art und GroBle, Hobel- und Drehbidnke modernster

Konstruktion, Frds- und StoBmaschinen, Bohr- und Schleifmaschinen. Ferner befindet sich

Hirterei und Veredelungsanlage.

auch hier die Gesenkmacherei fiir das Hammerwerk, sowie die Werkzeugmacherei fiir alle
Betriebe.

Die Erzeugnisse des Hammer- und PreBwerkes, Schmiedestiicke verschiedenster Art und
GroBe, Transmissionswellen, Schiffswellen, Kurbelwellen und andere mehrfach gekropfte
Wellen, Zahnrdderscheiben, Ventilkegel, andere fassonierte Schmiedestiicke, Scheiben, Ringe,
Kugeln usw. gelangen dann ins GuBstahlmagazin, wo sie nach nochmaliger genauer Priifung
zum Versand kommen.

Jenseits des eben beschriebenen Hammerwerkes liegt das

Stahlwalzwerk.

Die Hauptwalzwerkshalle hat eine Ldnge von 150 m bei 25 m Breite. Das Stahlwalzwerk

besteht aus einem Grob-, Mittel- und dem Feinwalzwerk. Die GrobstraBBe dient zum Vor-
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strecken der aus der GuBstahlschmelze kommenden Rohblocke auf Halbzeug. Sie besteht
aus drei Triogeriisten mit 660 mm W alzendurchmesser und einem Poliergeriist, angetrieben
wird sie durch eine Tandemmaschine. Die Blocke werden in einem Siemens-Halbgasofen
vorgewidrmt, das Walzprogramm umfafit Rund-, Quadrat- und Flachstahlprofile.

In gestaffelter Anordnung liegt die Strecke II mit zwei Triogeriisten von 500 mm W alzen-
durchmesser, angetrieben von einer Einzylinder-Schwungradmaschine, zugehorig steht ein
Rollofen mit 14,65 m Herdlinge. Die Stralen sind mit Rollgdngen, Hebetischen, Kniippel-

scheren und Warmsédgen ausgeriistet. Es werden vornehmlich Kniippel von 40 bis 160 mm

Metallographisches Laboratorium.

hergestellt. Die Feinstrale besteht aus vier Doppelduogeriisten mit 250 mm W alzendurch-
messer und einem Poliergeriist.

Hergestellt werden Rund- und Quadratstahl bis 24 mm, Flachstahl von 3 mm aufwairts
bei 13 bis 40 mm Breite, auBerdem Spezialprofile. Uber den FeinstraBen liuft ein elektrischer
Kran von 10t Tragkraft zum Auswechseln der Walzen und Geriiste.

Zum Putzen der vorgewalzten Kniippel dient eine Beizerei und Schleiferei, die sich in
demselben Gebdude befindet. Eine Walzendreherei mit Spezialbdnken besorgt das Kali-
brieren der Walzen und ebenso das Schleifen der Polierwalzen. Neben der Walzendreherei
liegt die Walzwerksgliiherei mit sechs groBen Gliih6fen und den Wasser- und Olbehiltern.
Eine groBe, hinter den Strecken befindliche Zurichterei, ausgeriistet mit vier Schlittensédgen,
mehreren Scheren, Stanzen, Schleifmaschinen, Wickelmaschinen zum Aufrollen von Draht

und Bindern, besorgt die Fertigstellung des Materials zum Versand. In dem ausgedehnten
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Lager wird das fertige Material gelagert und verladen. Ein Teil der Erzeugnisse des
Stahlwalzwerks wird in der Profilzieherei weiterverarbeitet. Sie besitzt Trommel- und
Stangenziehbinke, Anspitzwalzwerke, Poliermaschinen, Richtmaschinen und eigene Glitherei
und Beizerei. In dieser Abteilung werden von einfachen Runddrdhten, Quadrat- und Flach-
stahlen bis zu komplizierten Profilen die verschiedensten Stahlsorten mit vollig blanker Ober-
fliche gezogen. Die Hauptfabrikation umfafit die Herstellung von Kugel-, Spiral-, Bohr- und
Schraubenmaterial, von Fassonstdhlen fiir die Herstellung von Schreib-, Druck- und anderen
Prazisionsmaschinen, sowie Silberstahl.

In zwei Stahllagern wird Stahl in allen gangbaren Abmessungen, aus den einzelnen
Fabrikationen stammend, gelagert. Jede zum Versand kommende Stange Qualitdtsstahl wird
nach Bruchaussehen und auf Oberflichenfehler und Héirte untersucht, und hierauf mit
bunten Etiketten, enthaltend Marke und Behandlungsvorschrift, beklebt.

Auch die Schmiede- und Gesenkschmiedestiicke werden auf MaBhaltigkeit und Ober-
flichenfehler untersucht. Die qualitativ-technologischen Untersuchungen werden in der
Materialpriifungsanstalt, sowie in der Metallographischen Versuchsanstalt durchgefiihrt.
Die Einrichtungen gestatten die Untersuchungen nach jeder Richtung in physikalischer,
chemischer, thermischer und metallographischer Hinsicht. Die Materialpriifungsanstalt
ist fiir alle Anforderungen auf dem Gebiete der schmelztechnischen und qualitativ-tech-

nologischen Priifung und Forschung ausgeriistet.

Die Energieerzeugung

gestaltet sich im Unterwerk mannigfaltig. Die wichtigsten Kohleverbraucher sind die Kessel-
betriebe, die Generatorenanlage des Martinwerks und das Feinblechwalzwerk. Die Dampf-
kesselanlagen stehen in verschiedenen Gruppen in den Betrieben. Im ganzen sind vorhanden
12 Walzenkessel mit je 76 qm Heizfliche, 9 Wasserrohrkessel mit 100 bis 420 qm Heizfl4che,
8 Atm, und Wanderrosten, 2 Batteriekessel und 8 Zweiflammrohrkessel mit je 90 qm
Heizflache.

Das zum Betriebe erforderliche Wasser wird dem am Werke vorbeifithrenden Ravabach
entnommen. Da es jedoch nicht unmittelbar zur Kesselspeisung geeignet ist, sind groBBe Klar-
teichanlagen errichtet worden, in denen das Verbrauchswasser zundchst vorgereinigt wird.
Die weitere Reinigung vollzieht sich in Wasserreinigern von 80 cbm stiindlicher Leistung. Ein
grofler Teil des Speisewassers wird indessen durch Kondensation aus dem Abdampf gewonnen.
Das geschieht in der Zentralkondensation mit einem stehenden Oberflichenkondensator von
200 gm und drei liegenden Oberflichen-Kondensatoren mit je 500 qm Kiihlfliche. Zu der
Anlage gehoren eine kombinierte NaBluft-, Kiithlwasser- und Kondensatpumpe mit Dampf-
antrieb und drei Riickkithlwerke mit je 1000 cbm stdl. Leistung. Die Hauptdampfverbraucher
sind das Feinblechwalzwerk, das Hammerwerk, die Blockstrecke und das Stahlwalzwerk. Die

elektrische Energie bezieht das Unterwerk von der Falvahiitte, von dort wird Drehstrom von
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3000 Volt geliefert, der in der elektrischen Zentrale durch zwei Motorgeneratoren auf Gleich-
strom von 220 Volt umgewandelt wird. In der Beizerei befindet sich aulerdem ein Gleich-
stromgenerator fiir 110 Volt, angetrieben durch eine Tandem-Dampfmaschine mit 250 PS und
120 Umdr./Min. Im GuBstahlwerk stehen ein Drehstromtransformator 1250 KVA und zwei
Wechselstromtransformatoren von je 660 KVA fiir die Elektrostahldéfen, als Reserve ein
Drehstrom-Wechselstrom-Umformer, der vom Hauptnetz gespeist werden kann. Die Haupt-

stromverbraucher sind die Elektrostahlofen, das Feinblechwalzwerk und das Hammerwerk.

II. Oberwerk.

Im Oberwerk befinden sich vornehmlich die groBen Walzwerke, ein Grobeisenwalzwerk,
das Grobblechwalzwerk mit einer Feinblechstrale, das nahtlose Rohrwalzwerk nebst der

W assergasschweilerei.

Grobblech- und Grobeisenwalzwerk.

Die Walzblocke und Brammen fiir die schweren Stralen werden teils vom Martinwerk
des Unterwerkes, teils von der Falvahiitte angeliefert. In den groBen Walzwerkshallen
befinden sich drei WalzenstraBen nebeneinander angeordnet, eine 800er Trio-Blechstrafle,
von einer Tandem-Schwungradmaschine mit max. 1250 PS angetrieben, ein 1200er Grobblech-
duo mit Tandem-Verbund-Umkehrmaschine von max. 11 000 PS und eine 630er Triostralie
mit finf Gerilisten und Tandem-Schwungradmaschine von max. 1600 PS,

Ein Siemens-Regenerativ-Tiefofen fiir das Grobblechduo und zwei Doppel- sowie ein
einfacher StoBofen fiir die TriostraBen, geheizt durch acht Schachtgeneratoren, warmen die
Blocke oder Brammen vor. Elektrische Krine bedienen diese Ofen. Zwei Tiefofenkrine von
15t bzw. 7,5t Tragkraft mit drehbarer Zange und ein Brammenkippwagen fithren dem Grob-
blechduo, zwei fahr- und drehbare Blockgreiferkrine von je 5t die Blocke bzw. Brammen
den Straflen zu.

Die Trio-BlechstraBBe ist ein Lauthsches Trio mit 4000 t Monatsleistung. Vor und hinter
dem Geriist sind elektrische Hebetische mit anschlieBendem elektrischen Rollgang und
Schleppziigen angeordnet. Das Brammengewicht fiir die StraBle betrigt 500 bis 2500 kg.
Erzeugt werden Mittelbleche von 5 mm aufwérts, Lingen bis 12 m oder Breiten bis 2200 mm.

Das Grobblechduo besitzt ebenfalls beiderseits elektrisch betriebene Rollgdnge mit Hebe-
zylindern zum Drehen der Brammen, ferner Transport-Rollgdnge und Schleppziige vor den
Scheren. Auf dieser Stralle werden Bleche von 8§ mm aufwérts gewalzt in Ldngen bis 20 m
oder Breiten bis 4300 mm, im Gewicht bis 12 000 kg Blech bzw. 20 000 kg in der Bramme.
Die monatliche Leistung betrdgt etwa 8000 t.

Die Grobeisentriostrale hat ein Blockgeriist, ein Kniippelgeriist, zwei Fertiggeriiste und
ein Poliergeriist. Das Blockgeriist hat Blockkanter vorn und eine elektrisch angetriebene

Wippe hinten, letzteres ebenfalls die iibrigen Geriiste, sowie sdmtliche Geriiste Rollgidnge
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Tiefofen und Tiefofenkran mit drehbarer Zange,



Grobstrecke, Ausziehkran.

und Schleppziige vorn und hinten. Es werden Blécke von 420 bis 700 kg verwalzt zu I- und
U-Eisen NP 10 bis 16, Grubenschienen 70, 80 und 92 mm, Kniippel 40 bis 120 mm Quadrat
und entsprechende Rundeisen, sowie Platinen 250 mm breit. Die monatliche Leistung betrdgt
etwa 4000 t.

Die drei Walzenstralen werden von einem Laufkran von 40t Tragkraft auf gleicher Kran-
bahn iiberfahren; derselbe bestreicht gleichzeitig die W alzendreherei und das Walzenlager.

In der Verlingerung der Walzwerke befinden sich die Appretur fiir Grob- und Mittel-
bleche und die Grobeisenappretur. In der ersteren steht eine dampfhydraulische Schere fiir
300 t Scherendruck fiir Bleche 3500 50mm mit 800mm Ausladung; ferner eine Blechschere
fiir Bleche 2800 20 mm, 500 mm Ausladung, und eine Schere fiir Bleche 2000 12 mm, 300 mm
Ausladung, ein Blechgliihofen mit Halbgasfeuerung und elektrischer Ein- und AusstoB-
maschine nebst Warmrichtvorrichtung; schlieBlich noch eine elektrisch betriebene Kaltricht-
maschine. Dazu kommen noch eine Hohlschnittstanze, zwei Schablonenscheren und eine

Blechstanze.
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Blechschere L



Kleineisenzeugappretur,

Schienenappretur,



Warmrichten einer ausgegliihten Platte.



Blechschere II.



Laschenappretur.



Grobblechappretur.

Zum Transport und zur Verladung der Bleche dienen im ersten Schiff drei Krane von
3 bis 20t Tragkraft, darunter ein Magnetkran von 16t Tragkraft, im Mittelschiff des Ge-
bdudes ein 10-t-Kran. In der Grobeisenappretur befindet sich ein Warmbett und ein Kalt-
lager mit Rollgdngen fiir Profileisen, daran anschlieBend eine gréBere Zahl der iiblichen
Zurichtmaschinen, z. B. eine Schlittenwarmsdge, eine Pendelwarmsdge, Scheren, Rollenricht-
maschinen, Richtpressen, Stanzen, Mehrspindelbohrmaschinen, Frds- und Schleifmaschinen
fiir die Appretur sdmtlicher Eisenbahnoberbaumaterialien. Zum Abtransport der auf dem
Warmbett gekiihlten Profileisen und zur Verladung derselben dient ein Pratzenkran. Zwei
normalspurige Gleisstringe durchschneiden quer die Walzwerkshalle, so daB bequem von

allen drei Lidngsschiffen die Verladung der Walzwerkserzeugnisse erfolgen kann.

Das Rohrwerk.

Neben den schweren Walzwerken liegt das Rohrwerk, bestehend aus den nahtlosen Rohr-
strafen und der WassergasschweiBlerei. Das Rohrwalzwerk besteht aus vier groBen 200 m
langen Hallen, in denen die drei Rohrstralen untergebracht sind. Die Rohrstrafle I besteht
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aus einem Schrigwalzwerk (System Mannesmann) und einer kontinuierlichen Rohrstralie
(System FaBl). Die Walzwerke werden durch Elektromotore angetrieben. Die Rohrstrafie I
liefert nahtlose Rohre von 42 bis 75 mm &dullerem Durchmesser und leistet bis zu 2000 t
monatlich.

In der ndchsten Halle steht die Rohrstrafle I in dhnlicher Anordnung, ein Schrigwalz-
werk mit Drehstrommotor angetrieben; anschlieBend eine RohrstraBe (System Mannesmann)
mit zwei Pilgerschritt-W alzgeriisten, jedes mit hydraulischem Vorschub und pneumatischer

Pufferung. Der Antrieb erfolgt durch Riemen von einem Gleichstrommotor von 1800 PS.

Kontinuierliches Walzwerk.

Diese Strafle liefert nahtlose Rohre von 76 bis 146 mm dufBlerem Durchmesser und bis zu 16m
Liange. Die monatliche Erzeugung betrdgt rund 2000t. In der Halle IV befindet sich eine
weitere Rohrstralle, bestehend aus einem Schrigwalzwerk (System Mannesmann) mit Dreh-
strommotor und einem Pendelwalzwerk (System Briede) mit hydraulischem Vorschubzylinder.
Rohrstrafle IV erzeugt Rohre von 146 bis 310 mm duflerem Durchmesser und leistet rund 20001
monatlich. Das Walzwerk ist mit Transportrollgdngen versehen.

Hinter diesen drei Rohrwalzwerken befinden sich nun hintereinander in der langen Halle
angeordnet die Kratzbdnke mit den Kratzbankdéfen, die MaBwalzwerke, Richtpressen, Sdgen,
Abstechbianke, Rohrprobierpressen usw., und schlielich in der Appretur Gewindeschneid-
bianke, Bundschweillpressen und Spezialfrisbdnke fiir Muffenrohre. Quer zu den Rohrwerks-
hallen liegt die Magazinhalle und dahinter die Beteerungsanlage mit den Einrichtungen zur
Beteerung der Rohre und einer Maschine zum Bejuten von Stahlmuffenrohren usw.
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Pilgerschrittwalzwerk IV.



Halle II mit Reduzierwalzwerk.



Bundrohrfabrikation.

DieAW assergasschweifierei

liegt neben der Halle I des Rohrwalzwerks. Hier werden geschweilite Rohre aller Dimen-
sionen hergestellt. Die fiir die Fabrikation erforderlichen Bleche kommen aus den in der
Nihe liegenden Blechwalzwerken und werden auf den Blechbiegemaschinen, von denen zwei
elektrisch betriebene mit 8 m Walzenldnge und eine mit 3 m Walzenldnge vorhanden sind,
gebogen. Die vorgebogenen Bleche gelangen auf die SchweillstraBen, von denen sechs vor-
handen sind fiir Rohre von 6 bis 8 m Linge und 300 bis 2000 mm Durchmesser. Die Erhitzung
erfolgt mit Wassergas, die Schweilung unter Himmern. Die Gaserzeugeranlage besteht aus
drei Wassergasgeneratoren (System Dellwick—Fleischer), die stiindlich 1000 cbm Gas liefern,
und zugehorig ein Gasometer mit 500 cbm Inhalt und ein zweiter mit 210 cbm in Reserve. In
der groBen Schweillhalle sind ferner noch mehrere Handfeuer zum Schweiflen von Rohrform-

stiicken untergebracht.
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Rohrlager der Gasschweiflerei.

Zur Fertigstellung der geschweiliten Rohre sind noch einige Hillsmaschinen vorhanden,
zwei doppelte Rohrendenfrismaschinen, eine hydraulische Aufweitmaschine, eine Bordel-
maschine und zwei Rohrprobierpressen.

Die Monatserzeugung dieser Anlage betrdgt je nach den Rohrdurchmessern bis 3000 t.
Die Verladung der Fabrikate erfolgt auf dem Rohrlagerplatz, der in der westlichen Ver-
laingerung der Rohrschweillerei liegt und von demselben Laufkran, wie in der Halle selbst,
bestrichen wird. Rohre bis zu 1250 mm Durchmesser werden aus einem Blech hergestellt,
bei groBBeren Durchmessern entstehen zwei Lingsschweifindhte. Die Rohre finden Verwendung
vornehmlich bei Trinkwasser-, Abwasser- und Gasleitungen. Alle moéglichen Formstiicke,
Kriimmer, Abzweigungen und Ubergangsstiicke werden ebenfalls hergestellt, die Enden mit
Muffen, Flanschen oder Gewinde versehen.

An die groBe SchweiBhalle schlieBen sich zwei Nebenhallen an, in welchen die Bohrrohr-
drehereien untergebracht sind. Hier befinden sich 71 Spezialdrehbédnke, die monatlich bis zu

2500 t Bohrrohre fertigstellen kénnen. Zu den Bohrrohrdrehereien gehdrt eine Werkzeug-
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macherei mit -Schmiede, in denen Pridzisionswerkzeuge fiir das Gewindeschneiden an die

Bohrrohre hergestellt werden.

Zur Energieerzeugung

sind im Oberwerk Dampfkessel in mehreren Gruppen mit einer Gesamtheizfliche von 4495 qm
aufgestellt. Es sind vorhanden 6 Wasserrohrkessel mit je 425 qm Heizfldche, 10 Atm., 2 Bat-
teriekessel, 8 Zweiflammrohrkessel und 3 Wasserrohrkessel. Zum Kesselbetrieb gehort eine
Wasserreinigungsanlage (System Reichling) fiir 40 cbm stiindliche Leistung, Die Dampf-
maschinen des Grobblechwalzwerkes sind angeschlossen an eine Zentralkondensation, be-
stehend aus zwei Oberflichenkondensatoren von je 750 qm Kiihlfliche und zwei weiteren
Oberflichenkondensatoren von je 500 qm Kiihlfliche mit zwei Kaminkiihlern von 1500 cbm/Std.

Die wichtigsten Kohlenverbraucher sind neben dem Kesselbetrieb das Grobblechwalz-
werk und das Rohrwalzwerk. Die Hauptdampfverbraucher sind das Grobblechwalzwerk, das
Rohrwalzwerk, das Feinblechwalzwerk und die elektrische Zentrale des Oberwerks. Das
Oberwerk besitzt eine eigene elektrische Zentrale, bezieht aber den groBten Teil der bend-
tigten elektrischen Energie von der Falvahiitte. In der Zentrale stehen zwei Gleichstrom-
generatoren von 1000 KW, direkt gekuppelt mit einer Dampfturbine (System Escher—WyB)
von 3000 PS und direkt angeschlossenem Oberflichenkondensator; ferner sind vorhanden ein
Wechselstromgenerator zu 660 KW fiir Elektrostahlofen und ein Drehstromgenerator zu
1100 KW, beide auf der Schwungradachse einer Schwungrad-Tandemmaschine von 2000 PS
laufend; hinzu kommen noch zwei Kaskadenumformer zu je 1500 KW Leistung, auf Gleich-
strom von 440 Volt umformend, ein Motorgenerator in Reserve und ein Transformator von
6000 KW im AnschluB an die Kraftiibertragung von Falvahiitte.

Zum Maschinenbetrieb des Oberwerks gehdren noch eine Druckwasseranlage fiir 60 Atm.
Druck in einem Nebenbau der elektrischen Zentrale, eine Druckwasseranlage fiir 20 Atm.
Druck im Anbau an das Grobblechwalzwerk und eine Prefluftanlage fiir die Wassergas-
schweillerei und das Rohrwerk. An Nebenbetrieben sind ferner vorhanden eine Reparatur-
werkstatt mit Schmiede, in welcher eine Anzahl von Werkzeugmaschinen aufgestellt sind,
eine Modelltischlerei mit allen erforderlichen Hilfsmaschinen und ein Modellager, eine Mon-
tage- und Installationswerkstatt und ein Reserveteilmagazin. Zur Versorgung einer Reihe von

Walzwerksofen dient die

Zentralgeneratoren-Anlage.

Sie besteht aus sechs Drehrostgeneratoren mit 3 m Schachtdurchmesser und je 20 1Durch-
satz in 24 Stunden. Die Generatoren besitzen Einbauten fiir Urteergewinnung, zur Bekohlung
dienen Hoch- und Tiefbunker mit Becherwerksanlage. Die Gasreinigeranlage hat vier Wasch-
bzw. Kiihltirme und ein Riickkiihlwerk. Die Gebldseluft wird erzeugt mit einem elektrisch
betriebenen NaBluft-Kreiselgebldse, einem elektrisch betriebenen Kreiselgebldse und in Re-

serve einem Kapselgebldse, welches mittels Riemen durch einen 50-PS-Gasmotor angetrieben
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wird. In der Urteergewinnungsanlage steht ein elektrisch betriebenes Schwelgas-Kreisel-
gebldse, ein Teerrieselturm, ein StofBscheider, mehrere Teerhochbehdlter und Teergruben,
zugehorige Teerpumpen, ferner ein kleiner Zweiflammrohrkessel mit Gasbeheizung zur Teer-
erwdrmung. Die Zentralgeneratorenanlage wird noch weiter ausgebaut zur Herstellung von

schwefelsaurem Ammoniak.

Falvahiitte.

Die Falvahiitte, welche bis zum Jahre 1906 unter Donnersmarckscher Verwaltung eine
selbstindige Entwicklung durchgemacht hatte, bestand urspriinglich aus einem Hochofenwerk,
einer Puddelhiitte, sowie Blech-, Stab- und Feineisenwalzwerken. Spéter waren hinzu-
getreten Kokereien und GieBereien. Nach der Vereinigung des Werkes mit der Bismarck-
hiitte ist das Fabrikationsprogramm immer mehr auf ein gemeinsames Arbeiten beider Betriebe
eingestellt worden. Die VergroBerungen und Erweiterungen, welche die Falvahiitte schon
vorher im Laufe der Zeit erfahren hatte, sind auch nach der Vereinigung nicht zum Stillstand
gekommen. Die Falvahiitte stellt einen umfassenden Hiittenbetrieb dar, der, von den Erzen
und der Kohle ausgehend, eine Reihe von Fertigerzeugnissen nicht nur in eigenen Betrieben

herstellt, sondern auch einen Teil seiner Halbfabrikate an die Bismarckhiitte abgibt.

Die Kokerei

besteht aus vier Gruppen Kokséfen, und zwar besitzt Gruppe I und II je 40 Kammern dlterer
Bauart, Gruppe III 50 Kammern mit den Abmessungen 0,45 X 1,7 X 10 m mit einem Durchsatz
von 180t in 24 Stunden und Gruppe IV mit 32 Kammern von 0,5X 1,8 X 10 m und einem
Durchsatz von 120t in 24 Stunden. Die Ofen der Grupe I bis III liegen in einer Reihe hinter-
einander, Gruppe IV liegt neben Gruppe III. Zu jeder Ofengruppe gehdrt eine Stampf- und
Ausstofmaschine. Die Kohle wird groBtenteils von der benachbarten Deutschlandgrube ge-
liefert, in einer Kohlenmiihle gemahlen und in einem 1200-t-Kohlenbunker gelagert. Zur Ver-
teilung der Kohle im Bunker dient ein Gurtférderer. Das Abfiillen erfolgt auf einem Gurt-
forderer, der die Kohle auf eine senkrecht dazu laufende Becherkettenanlage bringt, mit
nachgeordnetem Gurtférderer zum Fiillen der Kohlenstampfmaschine. Der Kokstransport
wird durch eine Seilstreckenférderung zur Mollerhalle bewerkstelligt, Abfallkoks gelangt zu
einer modernen Kokssieberei mit Normalspur- und Schmalspuranschlufigleisen. Die Neben-
produkteanlagen der Kokerei bestehen aus Anlagen zur Rohteerabscheidung, einer Ammoniak-
fabrik zur Herstellung von schwefelsaurem Ammoniak und der Benzolfabrik. Der Rohteer
wird in vier wassergekiithlten Schrigrohr-Intensivkiihlern von je 550 qm gewonnen. Die
Ammoniakfabrik arbeitet nach dem halbdirekten Verfahren. Die Benzolfabrik dient zur Er-
zeugung von Rohbenzol, sie ist eine Anlage von Still. Es werden verschiedene Handelsbenzole

durch fraktionierte Destillation hergestellt, ferner Toluol, Solventnaphtha und Naphthalin.
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Agglomerieranlage.

Die Hochofenanlage

besteht aus 3 Hochdéfen mit 10 Winderhitzern, den GieBhallen, dem Gebldsemaschinenhaus,
der Gasreinigung und einigen Nebenbetrieben. Ofen I und III besitzen Schrigaufziige, Ofen II
einen Senkrechtaufzug. Fiir Ofen I und III ist ein Senkrechtaufzug in Reserve. Die Wind-
erhitzer liegen in einer Linie und haben 4500 bis 5000 qm Heizfliche, ihre Beheizung erfolgt
mit vorgereinigtem Gas. Die zu den Hochéfen gehdrigen drei GieBhallen werden mit je zwei
Laufkatzen zum M assentransport bedient. Die zur Beschickung der Hochdfen erforderlichen
Rohstoffe, insbesondere Erz und Kalkstein, werden teils durch Flachbahn, teils durch eigene
Hochbahn in Erztaschen oder auf Lagerplidtze gestiirzt, um von dort zur Méllerhalle und zu
den Aufziigen gefahren zu werden. Die Beschickung der Ofen erfolgt in der Hauptsache mit
Schwedenerzen und Kiesabbrinden.

Zur Sinterung mulmiger Erze dient eine Agglomerieranlage, bestehend aus einer Dreh-
trommel von 70 m Lédnge und 3 m Durchmesser mit Kohlenstaubfeuerung. Sie leistet einen

Durchsatz von 3001 in 24 Stunden.
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Gebldsemaschinenhaus.

Die Hochofengebldsemaschinen stehen in der elektrischen Zentrale: es sind vorhanden
drei Gasgebldse zu je 500 PS (Korting-Zweitaktmaschinen) und zwei elektrisch betriebene
Turbogebldse zu je 1000 PS.

Zur Wasserversorgung des Hochofenwerkes dienen mehrere elektrisch betriebene direkt
gekuppelte Kreiselpumpen und Dampfkolbenpumpen, welche das Wasser in zwei Hoch-
behédlter fordern.

Zur Hochofenanlage gehdrt noch die Gasreinigung, die in eine Vor- und eine Fein-
reinigung unterteilt ist. Erstere liefert vorgereinigtes Gas filir die Winderhitzer und fiir die
Stahlwerkskessel, letztere reinigt das Gas fiir die Gebldsemaschinen.

Die Hochofenschlacke wird zum Teil in einer Schlackenbrecheranlage mit zwei Stein-
brechern und einer Siebtrommel zu Schotter in drei verschiedenen Koérnungen umgewandelt,
ein anderer Teil kann ausgenutzt werden zur Herstellung von Schlackenziegeln in einer
Schlackensteinfabrik mit einer stiindlichen Leistung von 1000 Steinen.

Die Hochofen liefern in erster Linie das in den Stahlwerken benétigte Martinroheisen.

Daneben werden auch Sonderqualititen erzeugt,
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Gesamtansicht des Martinwerkes.

Das Martinwerk.

Das Martinwerk gehort in bezug auf seine technische Ausriistung und seine Gesamt-
anordnung zu einem der besteingerichteten Stahlwerke. Es besitzt vier Stahlofen zu je 50t
Einsatzgewicht, einen Roheisenmischer, der ebenfalls in einen Martinofen umgewandelt
werden kann, und einen kleineren Ofen zu 20 t, der hauptsdchlich Stahlformguflichargen her-
stellt. Das fiir die Ofen bendtigte Gas wird von 12 Drehrostgeneratoren mit je 15t Durchsatz
in 24 Stunden geliefert. Kohlenbunker und Aschenkeller werden durch zwei Greiferkrane
bedient.

Zwischen Generatorhalle und Ofenhalle liegt der Schrottplatz, zu dem der Schrott
durch zwei normalspurige Hochbahnstringe zugefithrt wird und der von vier Magnetkrdnen
von 5 t Tragkraft und 31 m Spannweite bestrichen wird. Drei dieser Kridne sind gleichzeitig
mit Pratzen versehen, mit deren Hilfe die Chargiermulden von und nach der Ofenbiihne
geschafft werden. AuBlerdem befinden sich auf dem Schrottplatz zwei elektrisch angetriebene
Schrottpressen zum Pakettieren.

Die Beschickung der Stahléfen erfolgt durch vier Chargierkrane von 5t Tragkraft mit
Hilfskatze. In der GieBhalle laufen drei GieBkrane von je 60t Tragkraft und 19 m Spann-
weite, drei Hochkrane mit 10 t Tragkraft, ein schnellaufender 10-t-Kokillenkran und zwei
10-t-Konsolkrane iiber den GieBgruben. Neben der Generatoranlage steht ein Dolomitbrenn-

ofen und daneben befindet sich eine Reparaturschmiede.
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Ofenbiihne mit Chargierkran.



Martinwerk, Abstichseite.



In der Verlingerung der Stahlwerkshalle befindet sich die

Stahlformgieferei.

Dieselbe bezieht den zu vergieBenden Stahl von dem Ofen I des Martinwerks, jedoch
werden fiir die Herstellung schwerer Stiicke auch Chargen der groBen Ofen genommen. Die
GieBkrane des Martinwerks konnen die ganze Linge der StahlgieBerei durchfahren. Zur
Trocknung der Formen und zum Glihen der fertigen GuBstiicke sind sechs Glih- und
Trockendfen vorhanden. Im Nebenschiff befinden sich die Aufbereitungsanlagen fiir die

Formmasse, die Putzerei mit einigen Sdgen zum Abschneiden der Trichter und Kopfe, eine

Mechanische Werkstiitte.

W erkstatt und eine Schmiede und ein kleines Modellager. Die GieBerei liefert StahlguBstiicke
bis zu den groBten Abmessungen und in den schwierigsten Ausfiihrungen. Neben den
gewohnlichen StahlguBqualititen werden fiir hochbeanspruchte Stiicke Stdhle bis zu den

hochsten Festigkeiten geliefert, als Spezialitdt wird HartstahlguB3 hergestellt.

Die Graugieflerei.

Sie befindet sich neben der Hochofenanlage und besteht aus einer langgestreckten Halle,
die von zwei Laufkranen von 20 und 12t bestrichen wird. In einer Nebenhalle stehen drei
Kupoldfen, deren Abstich in die Haupthalle reicht. Daneben liegen einige Trockenkammern
und die Sandaufbereitung mit Kollergdngen, Kugelmiihlen und Mischmaschinen sowie Riittel-

formmaschinen. An die GieBerei schlieBt sich ferner eine GuBlputzerei und eine mechanische
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Stahlgiefierei, Formseite.

StahlgieBerei, GieBlseite.



Eisengieflerei.



W erkstatt an, die mit entsprechenden Werkzeugmaschinen ausgeriistet ist. Die GraugieBerei
dient sowohl zur Herstellung von GrauguBl fiir den eigenen Bedarf, insbesondere zur Deckung

des Kokillenbedarfs der beiden Stahlwerke, als auch zur Herstellung fremder GuBwaren.

Eisenwalzwerk.

Hier stehen drei Walzenstrecken in Anordnung nebeneinander. Strecke I besteht aus
einer Feinstrecke mit kontinuierlicher Vorstrecke. Letztere besteht aus zwei Staffeln von je
sechs Geriisten. Das 460er Blockwalzwerk verwalzt Blocke von 175 mm Quadrat, welche in

einem StoBofen mit Halbgasfeuerung gewdrmt und in der ersten Staffel auf 70 mm Quadrat

Blockstrecke.

heruntergewalzt werden. Der Antrieb dieser sechs Walzenpaare erfolgt durch einen 600-PS-
Drehstrommotor mit 360 Umdrehungen, die Ubersetzung durch Vorgelege und Kegelrider.
Zwischen der ersten und zweiten Staffel liegen zwei Scheren. Die zweite Staffel wird eben-
falls elektrisch angetrieben durch einen 1000-PS-Drehstrommotor mit 422 Umdrehungen. Das
letzte W alzgeriist besitzt zwei Nebengeriiste. Die angeschlossene 265er Fertigstrecke besteht
aus fiinf Geriisten und zwei Poliergeriisten fiir Bandeisen. Der Antrieb erfolgt durch einen
1000-PS-Drehstrommotor mit 422 Umdrehungen in der Minute. Hinter dem Fertiggeriist ist
eine rotierende Schere eingebaut. Der Auslauf erfolgt auf ein automatisches Kiihlbett von
40 m Liange. Das Bandeisen wird auf einem Rollgang dem Bandeisenhaspel zugefiihrt. Die

StraBe erzeugt Rundeisen 8 bis 30 mm, Quadrateisen 8 bis 30 mm, Flacheisen von
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Feinstrecke.

16—52 X 5— 16 mm, Bandeisen 18—40 X 2—5 mm, Rohr-Bandeisen 50 und 70 X 2 mm. Die
Strecke mit dem Warmlager wird von einem 15-t-Laufkran von 15,5 m Spannweite tiberfahren.

Ein Teil des Walzgutes von der Staffel I gelangt durch einen Riegelschlepper zur
Strecke II bzw. Strecke III. Die Strecke II besitzt eine 350er Vorstrecke mit drei Geriisten
und einem Poliergeriist; sie kann daher auch als Fertigstrecke laufen. Der Antrieb erfolgt
durch einen 1200-PS-Drehstrommotor mit 268 Umdrehungen. Verwalzt werden Riegel von
50 bis 65 mm, die im Gasofen angewdrmt werden fiir Bandeisen oder kleines Fassoneisen,
oder die StraBe wird von Staffel I oder von der Vorstrecke der Strecke III bedient. Erzeugt
werden Winkeleisen 30 bis 50 mm, T-Eisen 30 bis 50 mm, Bandeisen 50 bis 110 mm und ver-
schiedenste Kleinfassoneisen. Die angeschlossene 265er Fertigstrecke besteht aus fiinf
Geriisten, angetrieben durch einen 1100-PS-Drehstrommotor, regulierbar von 180 bis 600 Um-
drehungen. Hinter dieser Strafle liegt ebenfalls ein automatisches Kiihlbett von 45 m Lénge.
Dazwischen steht eine rotierende Schere, die bis 15 mm Quadrat schneidet. Beim Walzen
von Bandeisen werden, wie bei Strafle I, zwei Poliergeriiste angekuppelt. Da die Strecken I

und II in derselben Flucht liegen, erfolgt der Auslauf des Bandes auf denselben Rollgang
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Stabeisenstrecke.



und zu denselben Haspeln. Das Walzprogramm der Fertigstrecke umfafit Winkeleisen von
13 bis 26 mm, T-Eisen von 13 bis 26 mm, Bandeisen 13—51 X 1—5 mm.

Die Strecke III besteht aus einer 570er Vorstrecke mit einem Geriist und einer 450er
Fertigstrecke aus drei Gerilisten. Auf der Vorstrecke werden Blocke von 175 mm Quadrat,
welche in einem StoBofen mit Halbgasfeuerung gewdrmt sind, auf 50 mm heruntergewalzt.
Der Antrieb erfolgt von dem Motor der Fertigstrecke durch Riemeniibersetzung; dieser besitzt
1200 PS und ist regulierbar von 80 bis 200 Umdrehungen. Der Auslauf dieser Strafle erfolgt

ebenfalls auf einem Rollgang zu einem Kiihlbett; eingebaut sind zwei Schlittensdgen. Das

Kiihlbett.

Walzprogramm umfaf3t Rundeisen von 28 bis 55 mm, Quadrateisen von 27 bis 55 mm, Flach-
eisen von 45—104 X 10—30 mm, Bandeisen fiir Rohrwerk und Kaltwalzwerk von 90 bis
130 mm. Ldngs der Walzwerkshalle laufen drei Montagekrane. In der Ofenhalle sind zwei
Magnetkrane zum Chargieren der Blocke. Quer zu den Hallen vor den FertigstraBen lduft
ein Pratzenkran zur Verteilung der Riegel.

An die drei WalzenstraBen schlie8t sich hinter den Warmbetten quer zur Walzwerks-
halle die Appreturhalle an, in welcher die Appreturmaschinen und die Binderei untergebracht
sind. Das Fertigmaterial wird aus den Mulden der einzelnen Strecken mittels Pratzenkranes
entweder an die Appreturmaschine oder direkt in das Magazin zur Verladung geschafft. Das
Magazin lauft parallel zur Walzwerkshalle. In den dort aufgestellten Hiirden werden die
Walzerzeugnisse kommissionsweise mit dem Magazinkran zusammengestellt.
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Kaltwalzwerk.



Kaltwalzwerk.

Im Kaltwalzwerk laufen 48 Walzgeriiste. Von den Walzmaschinen sind 22 Geriiste mit
8-Zoll-Walzen, 25 mit 6-Zoll-Walzen und 1 mit 250-mm-W alzen ausgeriistet. Zu der Anlage
gehodren2l Topfglihdofen,2Kastenglith6fen, 2Beizereicn, Sandputzmaschinen,Poliermaschinen,
Rundscheren, Stanzen und eine Verzinnerei. Hergestellt wird Bandstahl und Bandeisen in
den verschiedensten Qualititen und Ausfiihrungen in Breiten von 5 bis 110 mm und Stdrken

von 0,1 bis 3 mm.

Rohrenwalzwerk.

Es werden in diesem Betriebe, dessen Gebdude sich an das Kaltwalzwerk anschlielen,
nur stumpfgeschweilite Rohre in Grofen von 13 bis 33 mm &duBerem Durchmesser gezogen.
Vorhanden sind zwei SchweiBéfen mit Dampfkesseln im Fuchs. Die zu den Ofen gehérigen
Ziehbinke werden von einem 85-PS-Motor getrieben. Zum Abschneiden der Rohren dienen
zwel Kreissdgen, zum Anschneiden der Gewinde sind acht Schneidmaschinen vorhanden,
sowie zwei Drehbédnke fiir Werkzeuge, fiinf Fittingsschneidmaschinen und eine Schere zum

Endenbeschneiden.

Hufeisenfabrik.

Die Hufeisenfabrik liegt in der Nédhe des Hochofenbetriebes. Es sind vorhanden sechs
Fabrikationspressen, und zwar drei leichtere und drei schwerere. Alle Systeme sind mit
Walzgeriisten versehen. Es werden Handelseisen in allen GroBen von 00 bis 6 hergestellt.
Die Erzeugung betrdgt monatlich 400 bis 500 t.

Elektrische Zentrale.

In der elektrischen Zentrale wird Drehstrom von 3000 Volt und 50 Perioden erzeugt,
dazu dienen fiinf AEG-Turbodynamos von 2000 bis 11 400 KW. Alle Turbinen haben darunter-
liegende Oberflichenkondensatoren. Das Kiihlwasser fiir die Kondensatoren wird in vier
Riickkiithlwerken von 1800 bis 3600 cbm stiindlicher Leistung gekiihlt. Zusatzwasser liefert
die Pumpstation Bismarckhiitte. Fiir die Falvahiitte geschieht die Kraftiibertragung fiir die
grofleren Motoren direkt durch Kabel, fiir Kleinmotoren wird der Strom durch Transforma-
toren in den einzelnen Betrieben auf 550 Volt umgewandelt. Auch Gleichstrom wird durch
zwei Umformer hergestellt. An die Bismarckhiitte wird Drehstrom durch Kabel abgeleitet
und dort umgewandelt.

Die Hauptstromverbraucher sind sédmtliche Walzwerke, die Hochofenanlage und das
Martinwerk. Die wichtigsten Kohleverbraucher sind die elektrische Zentrale, das Martinwerk
und das Walzwerk, dazu kommt dann der Hochofen als Koksverbraucher. Zur Dampf-
erzeugung dienen die Kesselanlagen in der Zentrale und im Stahlwerk. Es sind vorhanden
13 Steilrohrkessel mit zusammen 4200 qm Heizfliche; 11 Kessel haben mechanisch beschickte
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Hufeisenfabrik.
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Elektrische Zentrale.



Arbeiterheim.

Wanderroste, ferner Hochofen- und Kokereigas-Zusatzheizung. Zu den Kesseln gehéren die
erforderlichen Pumpen und eine Wasserreinigung System Reisert. Die wichtigsten Dampf-
verbraucher sind das Martinwerk, das Walzwerk und die Hochofenanlage.

* *

*

Von der Bismarckhiitte sind ausgedehnte

Wohlfahrtseinrichtungen

fiir die Angestellten und Arbeiter geschaffen worden. Die Einrichtungen umfassen ein
groBBeres, gut eingerichtetes Arbeiterheim, in welchem 250 Arbeiter Schlafstellen finden. Im
ErdgeschoB befindet sich ein gerdumiger Speisesaal und eine allen Arbeitern zugéngliche
Volkskiiche. Fiir die Erholung dient ein grofler Garten. Aullerdem befindet sich im Arbeiter-
heim eine Biicherei mit Lesesaal. In einem besonderen Gebdude ist ein Kinderheim fiir
Kinder von drei bis sechs Jahren errichtet.
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Die Bismarckhiitte hat auch in den letzten Jahren trotz der hohen Baukosten den Bau
von Beamten- und Arbeiterhdusern an beiden Werken fortgesetzt und besitzt gegenwaértig
iber 150 eigene Héuser, eingerichtet mit elektrischem Licht, Wasserleitung und allem neu-
zeitlichen Zubeho6r. Im Zusammenhédnge mit diesen Familienwohnungen steht den Frauen
der Arbeiter ein Dampfwaschhaus zur Verfiigung. Die Einrichtung der Werkkantinen bietet
wiahrend der Arbeitszeit Erfrischung. Ein eigenes Arbeitergasthaus und ein besonderes
Beamtenkasino gewédhren den Werksangehdrigen die Pflege des geselligen Verkehrs. Zu

den Wohlfahrtseinrichtungen gehort ferner das Bismarckhospital mit etwa 65 Betten.

Hospital.

Zuletzt sei das Gebdude genannt, in dem die ganze Verwaltungsarbeit ihre Organisations-
zentrale besitzt: das Hauptverwaltungsgebdude. Dies enthélt die umfangreichen Biiros, in
denen zahlreiche Beamte die laufenden Buchfiihrungs-, Korrespondenz- und Kalkulations-
arbeiten verrichten. Herrscht dort iiberall eine wohltuende Ruhe gegeniiber dem sinnver-
wirrenden Treiben an den Arbeitsstitten, so ist diese stille Biiroarbeit doch nicht minder
umfangreich und wichtig, denn hier lduft der ganze Betrieb zusammen, weil von hier aus die
Fédden zu den Abnehmerkreisen fiilhren und die Arbeit der Betriebsstidtten hier einen fiir die
Offentlichkeit sichtbaren Ausdruck findet.

In wenigen Jahrzehnten ist hier unter teilweise recht ungiinstigen Verhédltnissen ein
Unternehmen geschaffen worden, dessen Arbeitskreis die gesamte Kulturwelt umspannt, eine
Leistung, die denen zur Ehre gereicht, die als Leiter des Werkes sich fiir den stetigen Ausbau

und die Leistungsfdhigkeit auch unter schwierigen Umstdnden eingesetzt haben.
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