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Bedeutung des V orschlagsw esens für die Eisenhüttenbetriebe
V on  E r n s t  B o r n e  m a n n

[B ericht N r. 219  des Ausschusses für B etriebsw irtschaft des V ereins D eutscher E isenhüttenleute im  N S B D T .* ) .]

(Ziel des Vorschlagswesens. D ie besonderen Verhältnisse der Eisenhültenbetriebe. Vergleichende Uebersicht über 
die Beteiligung der verschiedenen Betriebsabteilungen eines Hüttenwerkes am Vorschlagswesen. Bewertungs
fragen. Organisation des Vorschlagswesens. Wert des Vorschlagswesens für die Leistungssteigerung. Bedeutung

des Vorschlagswesens als betriebliches Führungsmittel.)

I. Ziel des Vorschlagswesens
Das Vorschlagsw esen soll die schöpferische K ra ft  

d er G efolgsch aft w ecken und in den D ienst des B e 
triebsfortschrittes stellen. W ich tig  ist, daß auch dem  
G efolgsm ann in der W erkstatt und in der W erkshalle  
die M öglichkeit gegeben w ird, an allen Bestrebungen  
zur Betriebsverbesserung teilzuneh m en, da er aus 
seinen praktischen Erfahrungen heraus viele D in ge an
ders sieht, als etwa der Ingenieur im  K onstruktionsbüro. 
D ie bedeutungsvollste Seite des Vorschlagsw esens liegt 
darüber hinaus jedoch  in der seelischen W irk u n g auf 
die G efolgschaft.

Das Vorschlagsw esen hat seine hervorragendsten E r 
folge in solchen B etrieben gezeigt, die neue H er
stellungszw eige, vor allem  in der R üstungsfertigung, 
aufbauten (Flugzeugbau, E lektroindustrie , M aschinen
bau usw .). Im  folgenden soll untersucht w erden, 
welche F orm  die Einrichtung des Vorschlagsw esens im  
Rahm en der in vieler H insicht anderen Verhältnisse der 
E i s e n  s c h a f f e n d e n i n d u s t r i e  annehm en m uß. 
Es soll gew isserm aßen eine Bilanz gezogen w erden, 
w elche Ergebnisse und organisatorischen Einrichtungen  
durch das Vorschlagsw esen bei E isenhüttenbetrieben  
bisher geschaffen w urden, und w elche w eiteren E rfolge  
m it ihm  zu erwarten sind; dabei sind die m ehr als 
7jährigen Erfahrungen eines H üttenw erkes zugrunde 
gelegt. W äh ren d dieser Z eit sind bei diesem  W erke  
über 1400  V orschläge eingegangen. Die hier ge
w onnenen Ergebnisse des Vorschlagsw esens wären durch  
die E rfahrungen anderer H üttenw erke planm äßig zu 
erw eitern. E benfalls wäre der gegenseitige E rfahrungs
austausch über den zw eckm äßigen Ausbau und die B e
arbeitung des Vorschlagsw esens fü r seine w eitere E n t
w icklu ng wünschenswert.

II. Die besonderen Verhältnisse 
der Eisenhüttenbetriebe

Gegenüber der verarbeitenden Industrie m it ihren in 
ständigem  W an d el befindlichen V erfah ren  und A rb eits
w eisen liegt der Fortschritt des H üttenw esens stark  
auf m etallurgischem  G ebiet. D ie Arbeitsverrichtungen  
bleiben auch bei der H erstellung verschiedener Stahl
sorten im  w esentlichen die gleichen. Es fragt sich da
her, ob das V orschlagsw esen im  H üttenw erk  die gleiche  
Bedeutung erlangen kann wie in den w eiterverarbei
tenden Industrien, oder ob die entscheidenden N eu e
rungen auf dem H üttenw erk nicht vorzugsweise in der 
H and w issenschaftlich geschulter Ingenieure liegen.

D ie B edingungen für die M itarbeit der G efolgschaft 
im  Vorschlagsw esen sind auf einem  H ü tten w erk  auch 
darum andere, weil ein großer T eil der G efolgsch aft aus 
H ilfsarb eitern  oder „qualifizierten“  H ilfsarbeitern  be
steht und bis vor kurzem  fü r diese keine planm äßige

*) Sonderabdxucke sind vom Verlag Stahleisen m .b .H .,  
<151 Pössneck, Postschließfach 146, zu beziehen.

Ausbildung bestand. Zw eifellos wird bei m anchen G e
folgsch aftsm itgliedern eines H üttenw erkes eine größere  
Scheu bestehen, m it einem  V orschlag hervorzutreten, 
weil sie auf Grund geringerer schulischer V orbildung  
im sprachlichen A usdruck oft unbeholfen  sind und auch  
keine U ebung darin haben, einen G edanken oder kleine  
technische Skizzen aufzuzeichnen.

A u ch  fü r die B earbeitung der Vorschläge liegen in 
einem  H üttenw erk besondere B edingungen vor. B ei der 
W eitläufigkeit eines H üttenw erkes und seinen vielen  
verschiedenartigen Betriebsabteilungen ist es nicht 
m öglich, daß eine Vorschlagsabteilung die Vorschläge  
für alle diese Betriebe einheitlich p rü ft, beurteilt und 
durch eine Planungsabteilung einführen läßt, wie es in 
der verarbeitenden Industrie gehandhabt w erden kann. 
Bei der B eurteilung der Vorschläge ist es vielm ehr n ot
w endig, daß die einzelnen B etriebsabteilungen selbst 
jew eils aus ihren eigenen B etriebsverhältnissen heraus 
die Brauchbarkeit eines jeden V orschlages fü r ihren  
Betrieb prüfen . Das bedingt besondere O rganisations
m aßnahm en, um  eine rasche, zentral gesteuerte und  
doch den e i n z e l n  e n B e  t r i e b e n  gerecht w erdende  
Bearbeitung aller V orschläge zu erm öglichen.

III. Beteiligung 
der verschiedenen Betriebsabteilungen 

eines Hüttenwerkes am Vorschlagswesen
Einen U eberblick  über die V erteilu n g der ein 

gereichten V orschläge aus den verschiedenen B etriebs
abteilungen des G eschäftsjahres 1943  gibt T a fel 1. Etwa 
6 0 0  V orschläge sind während der Z eit eingegangen, 
davon sind bisher über 4 0 0  der w ichtigsten Vorschläge

Tafel 1. S t a t i s t i s c h e  U e b e r s i c h t  
ü b e r  d i e  E r g e b n i s s e  d e s  b e t r i e b l i c h e n  

V o r s c h l a g s w e s e n s  i m  J a h r e  1943
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in der vorliegenden A u fstellu n g erfaßt. Trotz der ver
hältnism äßig geringen Zahl der erfaßten  Vorschläge  
verblüfft die fast durchweg bestehende Uebereinstim - 
m ung zwischen prozentualer G efolgschaftsstärke  
(Spalte c) m it dem  A n teil der eingereichten V erbesse
rungsvorschläge (Spalte b2). Entgegen der Erwartung  
geht aus dieser Feststellung hervor, daß die H aupt- und 
W arm betriebe eines H üttenw erkes für die Beteiligung  
am Vorschlagsw esen nicht w esentlich schlechter ab
schneiden als die M aschinen- und Instandhaltungs
betriebe. Diese Feststellung ist um so erstaunlicher, 
als die O rganisation des W erkes so getroffen ist, daß zu 
den W arm betrieben  nur die Erzeugung im engeren Sinn 
gehört, und zu ihren G efolgschaftsm itgliedern nur die 
Schm elzer, W alzer und H am m erleute usw. gehören, 
nicht aber die M aschinisten, K ranführer,’ Schlosser 
und E lektriker, da die gesam ten m aschinellen Einrich
tungen in ihrer W artung und B edienung einer geson
derten M aschinenabteilung unterstellt sind.

U ngünstig scheinen die Verhältnisse für die M it
arbeit der G efolgsch aft im  Vorschlagsw esen nach der 
vorliegenden A u fstellu n g nur in solchen Betrieben zu 
liegen, die wenig oder gar nichts m it der Erzeugung und 
G estaltung des Betriebes zu tun haben (K aufm ännische  
V erw altung, Eisenbahnabteilung), besonders günstig da
gegen sind die V erhältnisse in solchen B etrieben , deren  
A u fgaben  gerade in der P lanung und Ueberw achung  
des Betriebes liegen (Energiew irtschaft und Technisches 
B ü ro).

Beispiele guter Verbesserungsvorschläge
Es ist selbstverständlich, daß in den eingereichten  

V erbesserungsvorschlägen m etallurgische Fragen kaum  
behandelt w erden k ön n en ; jedoch zeigt sich, daß in 
den Betriebseinrichtungen eines H üttenw erkes weit 
m ehr Verbesserungsm öglichkeiten liegen, als man ge
m einhin verm utet. Im  G runde liegen die Aussichten  
für die Entw icklung des Vorschlagsw esens im  H ü tten 
betriebe nicht viel schlechter als in der Eisen verarbei
tenden Industrie. A uch dort liegen die K onstruktions- 
aufgaben für die zu fertigenden G üter in H änden  
planender Ingenieure. In beiden Fällen bleibt aber in 
der V erbesserung der H erstellungsverfahren und der 
technischen Einrichtungen des Betriebes ein w eitgehen
des B eteiligungsfeld  für die übrige G efolgschaft. B ei
spiele m ögen es erläutern. A lle  nachfolgenden B ei
spiele stam m en nur aus H aupt- und W arm betrieben  
und nicht aus H ilfs- und Instandsetzungsbetrieben.

H ochofen
B e i s p i e l  1 . (Einspritzdüse zum Einspritzen von Wasser 

in den Boden von Schlackenpfannen.)
A uf eine Rundfrage des Betriebsführers hin, wie man den 

Umlauf der Schlackenwagen für den Hochofen beschleuni
gen kann, kam ein Gefolgschaftsmitglied auf den glücklichen 
Einfall, vom Boden der Schlackenkübel her zwischen 
Schlackenschale und Pfannenwand Wasser feinzuspritzen. Der 
sich an den glühendheißen Schlackenresten entwickelnde 
Dampf sprengt die Schlackenschale aus der Pfanne heraus. 
Das Schlackenkippen wurde durch diese Lösung wesentlich 
beschleunigt. Die Wagen werden durch diese Einrichtung 
viel mehr geschont. Der Schlackenwagenmangel (ein drohen
der Engpaß des Hüttenwerkes) wurde damit schlagartig be
hoben und 16 Arbeitskräfte gespart.
B e i s p i e l  2. Säuberung der Schiebergehäuse der Gas

leitung und Winderhitzer durch einen 
Wasserstrahl.

Von einem Gefolgschaftsmitglied wurde vorgeschlagen, 
die Schiebergehäuse anzubohren und mit einem Anschlpß 
für eine Spritzleitung zu versehen, so daß die Schieber
führung, die durch Gasstaub dauernd verschmutzt wird, je 
nach Bedarf durchgespült werden kann. Durch diese einfache 
Vorrichtung wurden wöchentlich 12 Arbeitsstunden gespart. 
B e i s p i e l  3. Parallelschaltung einer Beleuchtungslampe 

als Warnlicht.
Ein Gefolgschaftsmitglied kam auf den Gedanken, die Be

leuchtung seines Arbeitsplatzes parallel zu schalten zu den

Bild 1. Verschluß für den Einsatz
korb zum Beschicken von Elektroofen.

Stromleitungen der Motoren an Kühlwasserpumpen des Hoch
ofens. Hierdurch kann in kürzester Zeit der Pumpenausfall 
beobachtet und die Umstellung auf das Reservewassemetz 
veranlaßt werden.

Stahlwerke
B e i s p i e l  4. Einsatzkorb zur Beschickung von Elektroofen.

Bei kaltem Einsatz im Elektroofen wurde der hierzu er
forderliche Korb un
ten mit einem Seil 
zugebunden, das un
ter der Einwirkung 
der Hitze des Elek
troofens verbrannte, 
wodurch der Korb 
sich öffnete und den 
Einsatz freigab.

Zur Beschleuni
gung des Einsatzes 
und zur Einsparung 
der Seile haben zwei 
Gefolgschaftsmitglie
der einen neuartigen, 
unfallsicheren Ver
schluß konstruiert, 
der sich nach dein 

Einhängen in den Ofen selbständig öffnet (Bild 1).

B e i s p i e l  5. Vorrichtung zum Ein- und Ausbau von Tür
rahmen an Glüh- und Schmelzöfen, inson
derheit Siemens-Martin-Oefen.

Nach dem Vorschlag wird zum Rahmenwechsel in Siemens- 
Martin-Oefen durch den Beschickkran in die Türöffnung 
eine Platte mit Verklinkung und Deckelverschluß eingeführt, 
in die der alte Rahmen eingespannt und dann herausgefahren 
werden kann. In entsprechender Weise läßt sich auch der 
neue Rahmen wieder einführen und in der Zwischenzeit 
kann durch eine Schloßplatte mit Widerlagstiiek ebenfalls 
durch den Beschickkran der Ofen dicht gehalten werden.

Durch diesen Vorschlag wird der Rahmen wechsel heu Ir 
in / )  bis /(’ Stunde unter Mitwirkung von nur 4 Arbeitern 
erledigt, während früher bis zu 5 Stunden Arbeitszeit für 
10 bis 15 Mann erforderlich waren. Erzeugungsausfall und 
Wärmeverluste werden wesentlich gesenkt.

B e i s p i e l  6. Veränderte Mauerung von Schlackenkammer
gewölben und Schlackenkammerwänden an 
Siemens-Martin-Oefen.

Infolge der starken Wärmeeinwirkung auf die hohen 
Schlacken- und Gitterkammerwände sowie Schlackenkammer-

gewölbe bei Siemens- 
früher jetzt Martin-Oefen wird im-

— mer wieder beobachtet, 
daß die Seitenwände auf 
Grund der Ausdehnung 
der feuerfesten Steine 
ausbrechen und die Ge
wölbe nach Erkalten des 
Ofens durchsacken. An
geregt durch Beobach
tungen und Vorschläge 
zweier Gefolgschaftsmit- 

Bild 2. Verbesserung in der Maue- glieder wurde versucht, 
rung von Schlackenwänden und dem ersten Uebel da-

Gewölben an Siemens-Martin- durch abzuhelfen, daß 
Oefen. die Widerlager zurück

verlegt werden, so daß 
Ausdehnungsmöglichkeit für das Mauerwerk vor dem Wider
lager besteht, und dem zweiten Uebel dadurch, daß die Ge
wölbescheibe an den Stellen erhöht wurde, an denen das 
Gewölbe am stärksten durchsackt (Bild 2).

W alzw erke, P reß- und H am m erw erke
B e i s p i e l  7. Gesteigerte Luftzufuhr für einen Normal

glühofen.
Im Rondennormalglühofen eines Walzwerkes konnte 

keine Durchsatzsteigerung erreicht werden, weil die Wärme
zufuhr nicht mehr zu erhöhen war. Die Luftventile waren 
ganz geöffnet, die Gasventile dagegen hätten noch weiter ge
öffnet werden können, wenn mehr Luft vorhanden gewesen 
wäre. Ein Gefolgschaftsmitglied hat daraufhin einen Venti
lator angesetzt. Auf Grund dieser Anordnung konnten un
gefähr 25 %  Ronden mehr durchgesetzt werden. Die ge
schaffenen größeren Wärmereserven ermöglichen zudem ein

-Wärme*
ausdehnung
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weiteres Durchlaufen, während früher Gasdruckschwankun
gen ein Sinken der Temperatur herbeiführten.

B e i s p i e l  8. Signaluhr zur Ueberwachung von Glühöfen.
In einem Werk machte die gleichzeitige Ueberwachung 

zahlreicher Glühzeiten einige Schwierigkeiten. Ein Gefolg
schaftsmitglied baute sich daraufhin eine Sigualuhr, bei der 
acht oder auch mehr Glühzeiten dadurch überwacht werden 
können, daß an der Uhr verstellbare Kontakte angebracht 
sind. Bei Ablauf der Glühzeit eines Ofens schaltet sich der 
betreffende Kontakt ein, es ertönt ein Klingelzeichen, und 
es wird durch ein Lämpchen die dem Ofen zugehörige 
Kammer erleuchtet. Dadurch wird die genaue Ueberwachung 
der Glühöfen gewährleistet. Die Uhr kann selbstverständ
lich auch für die Ueberwachung anderer Zeiten angewandt 
werden.

B e i s p i e l  9. Verhinderung von „Zerknallen“  bei der Tief
ofenbeheizung in Walzwerken.

Bei der Beheizung der Walzwerks-Tieföfen entstanden 
häufig „Zerknalle“ (die zumeist allerdings harmlos verliefen), 
und zwar bei der Stillegung, besonders bei automatischer 
Abschaltung der Sicherheitsventile in der Gas- und Luft
leitung infolge Betriebs- (Strom-) Störungen. Die Ursache 
lag darin, daß in der Gemischleitung Gas zurückblieb. Darauf
hin schlug ein Gefolgschaftsmitglied vor, die Schaltung so 
vorzunehmen, daß der Luftventilator noch kurze Zeit nach 
dem Schließen der Gaszufuhr weiterläuft, wodurch etwa vor
handene Gasreste fortgespült werden.

B e i s p i e l  10. Heraushebbarer Lattenrost mit Nietköpfen 
zum Aufstellen von Geräten im Bonderbad.

Anstatt der bisher üblichen Aufhängevorrichtung wird ein 
Lattenrost mit Nietköpfen in das Bonderbad getaucht, so 
daß die zu bondernden Geräte auf diesen Lattenrost gestellt 
werden können, ohne daß Fehlstellen auf den Auflcge- 
stellen entstehen. Durch diese Einrichtung wurde es mög
lich, 70 Geräte anstatt 40 Geräte gleichzeitig zu bondem. 
Durch diesen Vorschlag konnten ein Bonderbad und zwei 
Arbeitskräfte eingespart werden.

Drahtverfeinerung
B e i s p i e l  11. Wechsel von Litzen 1 und 3 mit 2 und 4 

beim Nähen von Flaehseilen.
Beim Nähen von Flachseilen bilden sich in den Rand

sehenkeln leicht Blasen, wodurch die einzelnen Litzen z. B. 
bei Flachfördemetzen nicht mehr gleichmäßig belastet wer
den. Durch den einfachen Kunstgriff, bei der zur Beseiti
gung dieser Erscheinung eingeschalteten doppelten Vernähung 
wechselnd die Litzen 1 und 3 mit den Litzen 2 und 4 zu 
tauschen, gelang es einem Gefolgschaftsmitglied, die Blasen
bildung gänzlich auszuschalten.

B e i s p i e l  12. Vorschläge zur Bearbeitung von Ziehsteinen.
Durch ein Gefolgschaftsmitglied wurde angeregt, die durch 

einseitigen Druck im Ziehkonus einseitige Abnutzung der 
Ziehsteine dadurch zu vermindern, daß dieser Druck durch 
Anbringen einer an einem Schwenkteil gelagerten Rolle be
seitigt wird. Hierdurch wird ein gleichmäßiger Druck be
wirkt. Die Ziehsteine erhalten eine längere Lebensdauer, 
der Zeitaufwand beim Nachpolieren wird geringer und die 
an Mehrzugmaschinen häufig auftretenden Drahtbrüche wer
den seltener.

Um die Arbeitszeiten zu verringern, die heim Ausbrechen 
von Ziehsteinen durch das Drehen von beiden Seiten ent
stehen, hat das gleiche Gefolgschaftsmitglied den Ziehstein 
auf eine mit Wachs versehene Scheibe geklebt und konnte 
dadurch ohne Umwechseln des Steines das Ausbohren vor
nehmen, wodurch eine wesentliche Zeitersparnis erreicht 
wurde.

Betriebsorganisation und Verwaltung
B e i s p i e l  13/14. Maßnahmen zur Leistungssteigerung aus

ländischer Arbeitskräfte.
Die Beaufsichtigung ausländischer Arbeitskräfte ist in 

Hüttenbetrieben besonders schwierig, da die Arbeit oft an 
keinen festen Platz gebunden ist. Darum ist es wichtig, daß 
jeder ausländische Arbeiter stets eine Ausweis- oder Kontroll
marke bei sich führt. Es konnte beobachtet werden, daß diese 
Ausweise mitunter auch böswillig verloren werden. Ein Ge
folgschaftsmitglied machte den Vorschlag, mit diesem Aus
weis die Essenskarte zu verbinden und auf dieser Essens
karte, die monatlich neu ausgestellt wird, durch den Meister 
täglich Eintragungen über die pünktliche und vollständige

Dienstableistung zu macl er vnd auch über die Art der Ar
beitsleistung. Nur gegen Vorzeigen dieser Essenskarte be
kommt der einzelne Mann sein ' Essen ausgehändigt. Den 
besten Arbeitern werdet: die Reste verteilt. Hierdurch wer
den die ausländischen Arbeiter zwangsläufig zur Arbeit an- 
gehalten, anderseits auch die Meister gezwungen, sich um 
jeden ausländischen Arbeiter persönlich zu kümmern.

Hier knüpft ein Vorschlag eines anderen Gefolgscliafts- 
mitgliedes an, auch unter den ausländischen Arbeitern Son
derzuteilungen (Rauchwaren u. a.) in verschiedenen Mengen 
je nach der Leistung zu verteilen und in der Unterbringung 
darauf zu achten, daß in den besten Baracken und Stuben 
nach Möglichkeit die besten Arbeiter zusammengelegt wer
den. Besonders wirksam wurden diese Bestrebungen aber 
dadurch, daß man von dieser unterschiedlichen Behandlung 
nicht von vornherein Gebrauch macht, sondern durch An
schlag die bevorstehende Einstufung bekanntgab, und da
durch ein gesundes Streben bei allen Einsatzfreudigen weckte.

Gründe für die verschiedenartige Beteiligung 
einzelner Betriebe am Vorschlagswesen

W en n  auch die anteilige Vorschlagszahl eines B e 
triebes nach T a fel 1 ziem lich genau m it der jew eiligen  
G efolgschaftsstärke übereinstim m t, so hängt es natür
lich doch noch von m annigfachen B edingungen ah, ob 
aus einem  Betrieb viele und vor allem  auch gute V o r 
schläge hervorgehen. Erhebliche Schw ankungen sehen  
wir z. B. in der durchschnittlichen Präm ienhöhe und  
dem  Prozentsatz wirklich brauchbarer Vorschläge für 
die einzelnen B etriebe. Diese Tatsachen scheinen w eit
gehend dam it zusam m enzuhängen, daß die M öglich
keiten, gute Vorschläge zu m achen, in den einzelnen  
Betriebsabteilungen eines H üttenw erkes verschieden  
sind. W esen tlich  ist es, ob es sich um einen gut ge
leiteten alten B etrieb handelt, in dem alle M öglich
keiten der Verbesserung ausgeschöpft sind, oder um  
einen rückständigen oder anlaufenden B etrieb , in dem  
es an allen Ecken und Enden noch V erbesserungsm ög
lichkeiten gibt.

V on  entscheidender Bedeutung scheint in den E r
gebnissen der vorliegenden A u fstellu n g aber auch zh 
sein, ob es die jew eiligen leitenden Ingenieure ver
stehen, ihre G efolgschaft zum M itdenken anzuregen  
und findige K ö p fe  in ihrem  Betrieb heranzuziehen.

IV. Bewertungsfragen
Voraussetzung für die freudige M itarbeit der G e

folgsch aft ist die gerechte und m öglichst rasche B e
urteilung aller eingereichten V orschläge, die angem es
sene B elohnung und die ansprechende F orm , in der sie 
überreicht w ird. Es k om m t darauf an, daß nicht nach  
W illk ü r und G utdünken beurteilt w ird, sondern daß 
einheitliche B ew ertungsrichtlinien eingehalten werden.

Beurteilungshogen
A u f Grund der Erfahrungen von m ehr als zwei 

Jahren ist der in Anlage 1 dargestellte Fragebogen  
ausgearbeitet w orden. D ieser Bogen wird zunächst 
von den zuständigen Betrieben ausgefüllt und durch 
sie ein Bew ertungsvorschlag gem acht. D ie U nterlagen  
werden durch den Prüfungsausschuß überprüft, und 
daraufhin w ird im Einverständnis m it der jew eiligen  
B etriebsabteilung die B ew ertung festgelegt.

Unter A  ist versucht worden, die einzelnen Fragen so zu 
stellen, daß eine Bewertung nach den Richtlinien von 
P. M i c h l i g k 1) leicht möglich ist, wobei jedoch Michligk 
noch nicht allen heranzuziehenden Punkten gerecht wird. In 
der Eisen schaffenden Industrie ist neben der Arbeitszeit
ersparnis auch nach der Möglichkeit der Erzeugungssteige
rung zu fragen, wie es etwa für Beispiel 7 wichtig wäre.

Weiterhin soll auch in der Bewertung die besondere 
kriegswichtige Bedeutung eines Vorschlages hervortreten, wie 
es der Fall ist. wenn durch einen Vorschlag und geeignete 
Umstellungsmaßnahmen kriegswichtige Stoffe eingespart wer
den oder durch technische Vorrichtungen bestimmte Arbeiten

*) Bewertungsfragen beim betrieblichen Vorschlags
wesen. Berlin-Zehlendorf 1943.
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Anlage 1. B e u r t e i lu n g s b o g e n

Verbesserungsvorschlag Nr.

.........................., den 1944.

An 1.
3.
5 . ....................................................................

2. zurück an Betriebswirtschaftsstelle 
4. zurück an Betriebswirtschaftsstelle 

..........6. zurück an Betriebswirtschaftsstelle

■ Ich bitte Sie, das Bearbeilungsblatt im Fall der Durchführbarkeit des Vorschlages eingehend auszufüllen und kurz
fristig zu erled:gen. —  Ein Blatt ist für Ihre Akten bestimmt.

Der Führer des Betriebes

..................................................  M .-N r . : .............
Betrieb: .............. ........................................  Stellung im Betrieb:
Der Vorschlag betrifft:

A ) Beurteilung des betrieblichen W ertes des Vorschlages.
I .  1. W elche allgemeinen Vorteile bringt der Vorschlag für Ihren Betrieb? (Zutreffendes bitte unterstreichen:) 

Arbeitserleichterung —  Unfallschutz —  Schönheit der Arbeit. Arbeitshygiene —  Schonung von Werkzeug und 
Maschine —  Verbesserung der Güte des Erzeugnisses —  erhöhte Betriebsordnung, verbesserte Organisation 
und Verwaltung —  Vermeidung von Betriebsstörungen —  sonstiger W ert für Leistungspflege und Leistungs-
steigerung.

2. Welche kostenmäßig erfaßbaren Vorteile ergeben sich jährlich?
a) Steigerung der Erzeugung und Einsparung von Arbeitszeit: RM /Jahr
b) Einsparung von Werkstoff," K ra ft- und Hilfsstoff: RM /Jahr
c) Verminderung des Ausschusses: - - ...........................RM /Jahr
d) Sonstige Unkostenminderung (Einsparung von Gemeinkosten)   RM/Jahr

Gutachten [einschl. Begründung (Fortsetzung umseitig) obiger Angaben]

II. Besondere kriegswichtige Bedeutung des Vorschlages.
1. Einsparung und Ersatz kriegswichtiger Stoffe:
2. Ersatz von hochwertigen Arbeitskräften durch weniger wertvolle:
3. Rückwirkung des Vorschlages auf den übrigen Betrieb' (Beseitigung von engsten Querschnitten, Betriebs

hemmnissen und Störungsursachen von besonderer Wichtigkeit oder nur neben- oder untergeordneter 
Bedeutung):

4. Ueberbetriebliche Bedeutung des Vorschlages:

I II . 1. Halten Sie die Durchführung des Vorschlages während des Krieges für wichtig? Bereits durchgeführt.
Ja. —  Nein.

2. W ie hoch sind (waren) die Durchführungskosten? R M
3. W a s muß zur Durchführung des Vorschlages getan werden?

B) Beurteilung des gedanklichen Inhaltes des Vorschlages und der Mitarbeit des Einsenders.
I. 1. Liegt der Vorschlag im Arbeits- und Aufgabenbereich des Einsenders?

2. Geht er über seinen Pflichtenkreis hinaus? ............
3. Ist das Problem durch den Einsender zum erstenmal bekannt geworden oder war es bereits im Betrieb be

sprochen? (Z. B. Aufgabenstellung.) ....................
4. Sind außer dem Einsender noch andere Gefolgschaftsmitglieder beteiligt?
5. Stammt von dem Einsender auch die praktische Durchführung des Vorschlages?
6. Ist der Vorschlag in der vorliegenden Form einführungsreif? . . . . . . . . . . .  . . .  . „

(Bis in alle Einzelheiten durchdacht —■ weitgehend geeignet —  abänderungsbedürftig in den Grund
gedanken brauchbar —  als Anregung für den Betrieb zu verwerten — )

7. Liegt dem Vorschlag eine eingehende Gedankenarbeit zugrunde? Selbständig schöpferische Arbeit gute Be- 
• triebsübersicht—  denkende M itarbeit—  aufmerksame Betriebsbeobachtung oder nur ein glücklicher Einfall?

(Zu 6 und 7: Zutreffendes bitte unterstreichen.)   j
8. l ie g t  dem Vorschlag ein für den Betrieb neuer Gedanke zugrunde?

II. Charakterliche Beurteilung des Einsenders:

I II . Erscheint der Vorschlag für Patentschutz geeignet?

IV . Welche Belohnung wird vorgeschlagen?   RM

(Name des Sachbearbeiters) 

......................... , dien.......................... 1944. (Unterschrift des Betriebschefs)
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von Frauen anstatt Männern, von ungelernten anstatt ge
lernten Arbeitern ausgeführt werden können, oder besonders, 
wenn es gelingt, sich wiederholende Störungen technischer 
Art zu verhüten, was vor allem dann von Bedeutung ist, 
wenn dies an bestimmten Engpässen des Betriebes geschieht 
(Beispiel 1). Damit erweitern sich die von Micliligk vor
geschlagenen Richtlinien um einige Punkte, und für kriegs
wichtige Vorschläge steigt der Prämiensatz auf etwa den 
doppelten Betrag2).

Richtbeispiele
Bei der B ew ertung selbst zeigt sich, daß das A u s

punkten und Berechnen der B elohnungshöhe für den

Anlage 2. R i c h t l i n i e n  f ü r V o r s c h l a g s p r ä m i e n

I. Leistungsstufe: Faktor
1. umsichtige Mitarbeit .............................................. 1
2. mitdenkende Beteiligung ............................................1,5
3. schöpferische Leistung ...........................................2

I I . Stellung des Einsenders im Betrieb (Aufgabe und
Arbeitsgebiet): Faktor f2

1. Angelernte und Hilfsarbeiter (auch Frauen 
und Lehrlinge) .................    1,2

2. Facharbeiter ................................................................ 1
3. Vorarbeiter, Sachbearbeiter, Angestellte der 

Verwaltung ........................................................................0,8
4. Meister, Gruppenführer, sonstige Sachbear

beiter m. g. V . *)  0,5
5. Abteilungsleiter, Betriebsingenieure m. g. V.*), 

Hauptgruppenführer ...................................................0,3
Berichtigung des Faktors f2: Liegt der Vorschlag im 
eigenen Pflichtenkreis, Faktor um 0,3 mindern; betrifft 
Vorschlag fremdes Arbeitsgebiet, um 0,3 erhöhen
III . Zweck des Vorschlages (insgesamt bis zu 20 Punkten):

Pa
1. Arbeitserieichterung
2. Unfallschutz
3. Schönheit der Arbeit, Arbeitshygiene
4. Schonung der Werkzeuge und Maschinen
5. Verbesserung der Güte des Erzeugnisses
6. Verbesserung der Organisation und Verwaltung 

(erhöhte Betriebsordnung)
7. Vermeidung von Betriebsstörungen
8. Sonstiger W ert für Leistungspflege und Leistungs

steigerung
l i l a .  Kriegswichtiger Zweck (soweit nicht schon ander

weitig erfaßt, insgesamt bis zu 20 Punkten): p3„
10. Einsparung und Ersatz kriegswichtiger Stoffe
11. Ersatz von Facharbeitern durch Hilfsarbeiter 

Ersatz von Männern durch Frauen
Ersatz voij Deutschen durch Ausländer oder 
Gefangene

12. TJeberbetriebliche Bedeutung
13. Sonstige Kriegswichtigkeit

IV . Wirtschaftlicher W ert (für je 50,—  K M  monatliche 
Ersparnisse 1 Punkt):

1. Für Arbeiitszeitersparnisse (im Einzel
fall, also ohne erweiterte Anwendung)

2. Für Einsparung an W erk-, K ra ft- und 
Hilfsstoffen . . .  ........................................

3. Verminderung des A u ssch u sses..............
4. Für sonstige Unkostenminderung • • -,

IV a . Erzeugungssteigerung (Beseitigung engster Quer
schnitte der Erzeugung)  .............. 1— 50 Punkte i

1 Punkt =  5 K M  Prämie
Formel: Prämie =  f± • f2 • (p3 + P3» +  P4 + P4«) '• 5 =  R M .

*) mit gegebener Verantwortung.
(In Anlehnung an „Die Bewertungsfragen  ̂beim be- 

betrieblichen Vorschlagswesen“ von P. M  i c h 1 i g k.)

einzelnen Vorschlag entsprechend An lage 2  doch recht 
mühsam ist und sich eine vo ll befriedigende G enauig
keit m eist kaum  erreichen läß t, da auch in der P u n kt
bewertung noch subjektive Einflüsse liegen. W as den

P 4
1 bis 20 
Punkte

insges. 
für IV 

bis zu 50 
Punkten

2) M an beachte im übrigen die Durchführungsbestim
mungen für die Belohnung von Verbesserungsvorschlägen 
las Generalbevollmächtigten für den Arbeitseinsatz vom 
12. März 1943, 3 O I I I  Nr. 10 303/44; vgl. z. B . Nr. 125 der 
Deutschen Bergwerkszeitung vom 31. Mai 1944.

zusätzlichen Faktor fx angeht, so ergibt sich, daß bei 
kleineren, niedrig zu belohnenden V orschlägen meist 
auch nur eine um sichtige M itarbeit ( f j  =  1 ) , bei den 
m ittleren Vorschlägen vorw iegend eine m itdenkende  
B eteiligung ( f t =  1 ,5) und bei den bedeutenden V o r 
schlägen m eist auch eine schöpferische Leistung (ft =  2) 
vorliegt. U nter dieser A nnahm e hat sich eine leicht-

Anlage 3. R i c h t b e i s p i e l e  f ü r  d i e  B e l o h n u n g  
v o n  V e r b e s s e r u n g s v o r s c h l ä g e n

Belohnung wird nur ausgezahlt, wenn der Vorschlag 
für den Betrieb wirklich auch einen Vorteil oder eine 
Verbesserung bringt; außerdem niemals, bevor der Vor
schlag im Betriebe durchgefühnt ist. Sofern aus diesem 
Grunde von einer Geldbelohnung abgesehen werden muß, 
in einzelnen Fällen ein fleißiger oder wohldurchdachter 
Vorschlag aber doch eine besondere Anerkennung er
fahren soll, wird dem Einsender des Vorschlages ein 
Buch mit persönlicher Widmung des Betriebsführers 
überreicht.

Buchprämien werden gegeben:
1. W enn die vorgeschlagene Verbesserung durch den Be

trieb bereits ins Auge gefaßt war, aber ohne Kenntnis 
davon durch den Einsender des Vorschlages nochmals 
vorgebracht wurde.

2. W enn der Vorschlag auä bestimmten Gründen un
durchführbar ist, in der Ausarbeitung aber große 

Mühe und großen Eifer des Einsenders verrät.
Geldbelohnungen werden gegeben:

20,—  RM
1. Geringe Ersparnisse, 10,—  bis 50,—  R M  monatlich.
2. Wesentliche Arbeitserieichterung, aber keine unmittel

bare Ersparnis.
3. Vorschlag im Gedanken richtig, bedeutet wesentliche 

Betriebsverbesserungen, kann aber wegen zu großer 
Kosten erst nach dem Kriege oder bei Neubauten 
durchgeführt werden.

4. Vorschlag in der gegebenen Form nicht durchführbar. 
Durch den Vorschlag wird aber erstmalig auf ein 
Betriebehemmnis hingewiesen, das bisher nicht ge
sehen wurde. Durch die Betriebsleitung sind andere 
Maßnahmen zur Aenderung eingeleitet worden.

30,—  bis 40 —  R M  
Ersparnis rd. 50,—• bis 100,—  R M  monatlich oder rd. 
1000,—■ R M  jährlich. Außerdem bei guten Anre
gungen zur Verhinderung des Ausschusses, zur 
Schonung der Werkzeuge und Maschinen, zur Unfall
verhütung oder Organisationsverbesserung, deren W ert 
und Bedeutung für den Betrieb kostenmäßig schlecht j  

festzustellen ist.
50,—  R M

Ersparnis von 1500,—  bis 2000,—  R M . jährlich oder rd. 
100 Arbeitsstunden/Monat, oder 25 Arbeitsstunden/ 
Woche.

150,—  K M
Bei Einsparungen von etwa 5000,—  RM /Jahr oder einer 
Arbeitskraft.

Anmerkung über Erhöhung des Betrages je nach Art ; 
und Ausarbeitung des Vorschlages:

Diese Prämiensätze sind zu erhöhen, wenn die Vor- 
j schlage überbetriebliche Bedeutung haben, wenn sie die 
j  Beseitigung engster Querschnitte ermöglichen und Rück- | 
i  Wirkung auf den gesamten Betriebsablauf (Verminderung 

von Arbeitsstörungen, erhöhte Betriebssicherheit, ge- 
i steigerte Arbeitsgüte) zur Folge haben. Weiterhin ist zu j 

berücksichtigen die Erstmaligkeit und Selbständigkeit 
des Gedankens, die Mühegabe bei der Ausarbeitung des i 
Vorschlages, weiterhin die Persönlichkeit und die Stel
lung des Einsenders im Betrieb. Die Leistung ist um so 
beachtlicher, wenn der Einsender ein Hilfsarbeiter oder 
Lehrling ist. Die Beträge können unter diesen Umstän- 1 

i den verdoppelt oder verdreifacht werden.
Anmerkung über Verringerung des Betrages je nach der 
Stellung des Einsenders im Betrieb:

Nur etwa 80%  des Normalbetrages wären aus- 
j  zubezahlen, wenn der Vorschlag von einem Vorarbeiter, 

Sachbearbeiter oder Angestellten der Verwaltung 
stammt; eitwa 50 %, wenn er von einem Meister, Gruppen
führer oder Sachbearbeiter mit gegebener Verantwortung 

: herrührt; etwa 30 %, wenn er von einem leitenden Be- 
triebsingenieur eingereicht wurde. Immer bleibt dabei j  
zu prüfen, ob der Vorschlag in das Aufgabenfeld 
des Einsenders fällt. Nur dann darf eine Belohnung ge
zahlt werden, wenn der Vorschlag über die eigentlichen 
Dienstobliegenheiten hinausgeht.
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faßliche Zusam m enstellung von ßich tbeispielen  als 
zw eckm äßig erw iesen, an H and deren sich für eine 
große A nzahl von V orschlägen die ungefähr in Frage 
kom m ende B elohnung bestim m en läßt (A n la ge i<). Da 
die Belohnung gleichzeitig auch einen gewissen W erbe
ein flu ß ausüben soll, werden grundsätzlich keine V or
schläge m it w eniger als 20 R M  bew ertet. U m  zur 
w eiteren und vertieften  M itarbeit anzuspornen wird 
bei kleinen Vorschlägen die Belohnung na h oben ab
gerundet.

Berücksichtigung des gedanklich-n  W ertes

Es würde dem  G erechtigkeitsem pfindea der G e 
folgschaft w idersprechen, wenn man hei der B e
lohnungsfestsetzung allein von dem w irtschaftlichen  
W ert aussing und nicht auch die persönlichen M ühen  
und die Originalität des Gedankens gebührend berück
sichtigte. V erfäh rt man ganz streng entsprechend den 
Richtlinien von P. M ichligk , so würde ein w ertvoller  
Gedanke vielfach  nicht zu einer angem essenen Be
lohnung führen können, wenn er in dem  W erk  des E in 
senders nur gelegentlich angewandt w erden kann. Für 
Eisenhüttenbetriebe würde sich daraus z. B . eine er
hebliche Schlechterstelhing für alle H ilfsbetriehe  
gegenüber den H auptbetrieben ergeben.

D ie reine W irtschaftlichkeitsberechnung wider 
spricht dem Grundgedanken des Vorschlagsw esens, 
dessen Z iel ist, die denkende M itarbeit der G efo lg 
schaft zu heben, die geistig R egsam en ausfindig zu 
machen und zu fördern . Im  Teil B des B eurteilungs
bogens (A n la ge 1 )  wurde darum in voller A bsicht all 
den Fragen, die den gedanklichen Inhalt des V o r 
schlages betreffen, ausführlicher nachgegangen, als es 
gem einhin üblich ist. Ohne diese B erücksichtigung  
m üßte die H öhe einer Präm ie für den gleichen V o r 
schlag in verschiedenen Betrieben im w esentlichen p ro
portional zu der jew eiligen G röße des B etriebes bleiben , 
da sich der w irtschaftliche W ert aus der Erzeuguugs- 
höhe des betreffenden W erkes ergibt, was niem als be
friedigen könnte. Zu  einer gerechten Beurteilung  
scheint es unbedingt nötig, einm al die überbetriebliche  
Bedeutung eines Vorschlages ( I I I , 4 ) und zum  anderen  
auch seinen gedanklichen W ert zu berücksichtigen.

A nerkennung der M itarbeit
B ei der B ew ertung eines V orschlages k om m t es nie

m als nur auf die geldliche B elohnung an. Jeden E in 
sender bewegt o ft ein reges W erksinteresse, ein ge
wisser Idealism us, die Freude am W erksfortsch ritt und  
nicht zuletzt ein gewisser Stolz, seihst auf einen ver
nünftigen G edanken gekom m en zu sein und bei der 
W erksgestaltung m ith elfen  zu dürfen. Gerade diese 
ideale Seite sollte im  Vorschlagsw esen noch m ehr ge
pflegt w erden. D en m eisten Einsendern eines V o r 
schlages ist daran gelegen, daß sie als denkende M en 
schen ernst genom m en und anerkannt w erden. Die  
höchste Belohnung ist ihnen o ft, daß auch der B e 
triebsleiter oder sogar der B etriebsführer von ihrer 
M itarbeit w eiß und sich darüber freu t. D ie  persön
liche Fühlungnahm e der Betriebsleitung m it den  
Einsendern guter Vorschläge m uß darum gefördert 
w erden. Es ist w ichtig, auch auf die F orm  zu achten, 
in der die Belohnung überreicht w ird. E ine selbstver
ständliche P flich t des W erkes ist es, einem  jeden E in
sender eines Vorschlages in einem  sorgfältig auf
gesetzten und vom  B etriebsführer persönlich unter
schriebenen B rief für jeden V orschlag und jede A n 
regung zu danken. Erhält ein V orschlag eine B elohnung  
oder die A nerkennung durch das Geschenk eines Buches, 
so wird das Schreiben m it der Belohnung vom  B etriebs
leiter, in E inzelfällen  sogar vom  W eTksleiter persönlich  
überreicht. A b er auch nachträglich sollte m an m it dem  
Einsender von guten V orschlägen im m er w ieder per
sönliche W orte  w echseln, z. B . über die Bewährung

ihrer Verbesserungen oder auch anderer N eu eru n g «, 
im B etriebe.

D urchführung der Vorschläge
Ebenso w ichtig ist zur A ufrechterhaltung der freu

digen M itarbeit die rasche Einführung und Erprobung  
eines jeden G edankens. Ein jedes G efolgschaftsm it  
glied ist enttäuscht, wenn ein Gedanke zwar seine B e
lohnung und A nerkennung findet, nachher aber doch  
nicht in die Tat um gesetzt wird. D am it wirklich jede  
brauchbare Anregung zur A usführung kom m t, em p
fiehlt es sich, grundsätzlich alle Vorschläge erst dann  
endgültig zu beurteilen , w enn sie eingeführt und hin
reichend erprobt sind. Das bringt für den einzelnen  
Einsender m anchm al eine H ärte und fü r viele V o r
schläge auch oft eine lange Bearbeitungszeit m it sich. 
D er V orschlagseinsender und die B earbeitungsstelle für  
das Vorschlagsw esen werden dann aber im m er gem ein
sam darauf drängen, daß der Gedanke auch durchgesetzt 
wird.

D ie D urchführung des Vorschlages sollte m an im m er  
m it dem  Einsender besprechen und ihn bei langer 
W artezeit stets auf dem laufenden halten. M an soll 
darauf achten, ihn an der V erw irklichung des V o r 
schlages teilnehm en zu lassen; denn für jeden bedeutet 
es etwas, wenn ein eigener Plan oder E in fall W irk lich 
keit gewinnt. M an kann sicher sein, daß sich niem and  
so tatkräftig fü r eine N euerung oder V erbesserung ein- 
setzen wird wie derjenige, der die Idee gehabt hat.

Prüfungsausschuß
Trotz noch so sorgsam ausgearbeiteter B ew ertungs

richtlinien bleibt die Beurteilung eines Vorschlages bis 
zu einem  gewissen Grad subjektiv, und eine W irt
schaftlichkeitsberechnung läßt sich gerade in E isen
hüttenbetrieben oft kaum  durchführen, w enn es sich  
z. B . um V orrichtungen zur V erm inderung von B etriebs
störungen zur A rbeitserleichterung, zum  U nfallschutz, 
zu Verbesserungen im Förderw esen usw. handelt.

Aus diesem Grunde ist ein W erk  schon frühzeitig  
dazu übergegangen, die abschließende B eurteilung nie
mals von einem  einzelnen vornehm en zu lassen, son
dern einen sorgfältig ausgewählten Prüfungsausschuß  
dafür einzusetzen3).

Der Prüfungsausschuß setzt sich aus 7 Vertretern zusani 
men: dem Geschäftsführer des Vorschlagswesens (ein Mit
glied der Abt. Betriebswirtschaft), 3 Vertretern der DAF. 
(Betriebsobmann, Erfinderbetreuer, ein Meister aus dem Be
trieb), 3 Vertretern der Verwaltung (ein Betriebsleiter, ein 
Mitarbeiter des Technischen Büros, ein Vertreter der Patent
abteilung). Bei jeder Beurteilung; sind außerdem die zustän
digen Herren der für den Vorschlag betreffenden Betriebt* 
zugegen. Der Prüfungsausschuß tritt alle 1 bis 2 Wochen 
zusammen, wobei jedesmal etwa 20 Vorschläge bearbeitet 
werden.

Zu den Aufgaben des Prüfungsausschusses gehört 
nicht nur die Bew ertung des einzelnen V orschlages, 
sondern auch die A ufstellu n g der R ichtlin ien  des V o r 
schlagswesens und die U eberw achung ihrer D urch
führung. So gilt es zunächst festzulegen , was als ein 
„V orsch lag“  anzusehen ist. E i n  V o r s c h l a g  m u ß  
i m m e r  e i n e  S o n d e r l e i s t u n g  s e i n ,  d i e  
ü b e r  d e n  P f l i c h t e n  k r e i s  d e s  E i n s e n d e r s  
h i n  a u s  g e h t .  V orarbeiter, M eister und höhere B e
triebsangestellte sollten im m er nur solche Gedanken  
als V orschläge einreichen, auf die nicht ein jeder k om 
men w ürde, und die den U rheber selbst m it einem  be
rechtigten Stolz erfüllen . D urch das „N ivea u “  d er ein 
gereichten  Vorschläge richtet sich ein jed er selbst im  
H inblick auf die A n sprü ch e, die er an sich stellt, und  
die m ithin auch an ihn zu stellen  sind. Zur richtigen  
Steuerung des Vorschlagsw esens m u ß gerade dieser G e 
danke im m er w ied er h ervorgeh oben  w erden .

s) M i c h l i g k ,  P .: Das betriebliche Vorschlagswesem 
Berlin-Zehlendorf 1941. S. 50.
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Daneben ist es A u fgabe des Prüfungsausschusses, 
darüber zu wachen, daß alle eingereichten Vorschläge  
m öglichst rasch erprobt und eingeführt werden und 
ständig zu p rüfen , ob die V orschläge auch weiterhin  
angewandt w erden. Für besonders gute V orschläge  
w erden von ihm  gelegentlich Nachbelohnungen ange
fordert. B etriebsm ißstände, die durch einzelne B e
triebsabteilungen aufgedeckt w erden, sind durch den 
Prüfungsausschuß w eiter zu verfo lgen . Darum  gehören  
alle M itglieder des Prüfungsausschusses zugleich auch  
dem A rbeitskreis für Leistungssteigerung an. D er G e
schäftsführer des Prüfungsausschusses ist zugleich auch  
der G eschäftsführer dieses Arbeitskreises fü r  Leistungs
steigerung.

V orschläge überbetrieblicher Bedeutung
Eine besondere A u fg ab e , der sich der Prüfungsaus

schuß anzunehm en hat, ist die U eberprü fung der ein
zelnen V orschläge in bezug auf ihren überbetrieb
lichen W ert und die entsprechende W eiterleitu n g des 
V orschlages. W en n  ein V orschlag überbetriebliche B e 
deutung hat, so setzt das seinen W ert erheblich herauf, 
und jedes W erk  sollte so viel Idealism us aufbringen, in 
der Festlegung der B elohnung den W ert m it einzu
beziehen, den der V orschlag auch für andere U n ter
nehm en haben w ird.

A b er auch bei V orschlägen von überbetrieblicher  
Bedeutung ist es w ichtig, guten V orschlägen zu einer 
w eitgehenden N utzbarm achung zu verhelfen . Zwischen  
K onzernw erken kann dies durch einen überbetrieb
lichen Erfahrungsaustausch geschehen, wie ihn
H. B i e b r a c h 4) bereits vorgeschlagen hat, w om it die 
besten Erfahrungen gem acht w urden. Innerhalb von  
10  M onaten , seitdem  dieser K onzernaustausch besteht, 
konnten über 200  V orschläge von überbetrieblicher  
B edeutung gem eldet und nachw eislich die U nterlagen  
zu 186  V orschlägen  von einzelnen K onzernw erken an 
andere W erk e  des K onzerns w eitergeleitet w erden ( A n 
lage 4 ) .

F ü r die einzelnen Fertigungszw eige ist es weiterhin  
m öglich , durch die Ringe und Ausschüsse Verbesse-

Anlage 4. V e r b e s s e r u n g s v o r s c h l ä g e  i m  
K o n z e r n  a u s t a u  s c h

f-4
. Ä  ¿1

* ■ t» t»bc ,

ö  3

^  p cd

Zu- und Vornam e 
des Einsenders

Stichwortartige
Angabe

f |
f i !O a> i >  -o 1 
2  ' j Z

W erk I
1 Nowack, K urt Bau eines behelfsmäßigen 

Verladekranes unter Ver
wendung vorhandener Preß
luftmotoren als Ersatz für 
Fliegerschaden 18

2 Burda, Heinrich Gabel zum Einlegen von 
Federtragrollen für Stahl
gurtbänder 
W erk II

20

3 Heyduck, Otto a) Vorrichtung z. Abziehen 
von Lagerschalen

b) Abziehvorrichtung zum 
Abziehen v. Kugellager
laufringen

1

4 Derwald, W alter

■

Kläranlage im Kartoffel- 
schälraum der Lagerküche 
z. Gewinnung d. Kartoffel
stärke 
W erk III

16

ö Olleseh, Leo Hohlschl. von Ventiltellern 725

6

usw.

Schröer, W ilh. Spannvorrichtg. zur H er
stellung von dünnwandigen 
Blechteilen usw. 727

rungsvorschläge zu verbreiten und einzuführen. W ü n 
schenswert wäre daneben auch ein gesteigerter Er
fahrungsaustausch in V erbesserungsvorschlägen für M a
schinenabteilungen, Instandsetzungsbetriebe, V erkehrs
und Fördereinrichtungen, d. h. gerade solchen V o r 
schlägen, die für viele B etriebe von Bedeutung sein 
können und an keinen bestim m ten Fertigungszw eig ge
bunden sind.

So wie die D urchführung im  eigenen Betrieb da
durch beschleunigt w ird, daß m an den V orschlags
einsender selbst w esentliche Teilarbeiten zur V erw irk 
lichung seines V orschlages in die H and nehm en läßt, 
so sollte m an es den Einsendern von V orschlägen von  
überbetrieblicher Bedeutung erm öglichen, ihre G edan
ken auch m it anderen W erk en  zu besprechen.

V. Organisation des Vorschlagswesens
In G roßbetrieben wird es kaum  m öglich sein, daß  

eine Vorschlagsabteilung die einzelnen V orschläge von  
sich aus ausarbeitet und deren Einführung im A ufträge  
des Betriebsführers durchsetzt. A u f eine gegenseitig  
befruchtende Zusam m enarbeit des Prüfungsausschusses 
m it dem  jew eiligen B etrieb ist dann größter W ert zu 
legen. Je m ehr B earbeiter sich m it einem  Vorschlag  
zu befassen haben, desto schwieriger ist m eist die rasche 
Erledigung und die U ebersicht über den B earbeitungs
stand eines jeden  Vorschlages. Es ist darum angebracht, 
hier auch einige „V orsch läge zum  Vorschlagsw esen“  zu 
m achen5).

Anlage 5
| S 1 6 1 7 1 8 ¡9  [ 10 j 11 112 113 114 115 [ 16 117 118 119 120 121 [ 22 [ 23 124 125 126 [ ¿7 ] 28 ] 29 130 [ 311 l.g l3 1

| Jan. | Febr. | März | April | Mai | Juni | Juli | Äug. | Sepl [ Okt. | Nov. { Dez. |

Lid. Nr. 

Name: geb.:

Beschäftigt als:

Vorbildung:

Der Vorschlag betrifft den Betrieb: 

Vorgeschlagene Verbesserung:

Nach Empfang des Vorschlages wird eine entsprechende 
Karte (Anlage 5) mit Vorschlagsnuimner angelegt. Dem Ein
sender wird der Empfang und die laufende Nummer seines 
Vorschlages mitgeteilt. Dem betreffenden Betrieb wird der 
Vorschlag mit einem Beurteilungsbogen (Anlage 1) zugesandt. 
Durch Aufstecken eines Reiters wird vermerkt, daß von der 
betreffenden Betriebsabteilung spätestens in 14 Tagen eine 
Antwort erwartet wird. Andernfalls erfolg die 1. Mahnung 
(Anlage 6). Teilt der Betrieb mit, daß der Vorschlag erst er
probt werden muß, so wird die Kartei in ein neues Fach des 
Karteikastens gestellt (Bild 3), in dem alle langfristigen lau-

Anlage 6 

Von Abt. Betriebswirtschaft, denAn
Betrieb:

Am  ist Ihnen der Vorschlag Nr. des Gefolg
schaftsmitgliedes   zugesandt worden.

W ir bitten Sie, den Vorschlag umgehend zu bearbeiten 
und bis zum zurückzugeben. Falls der Vorschlag
vor einer Bearbeitung im Betrieb erprobt werden muß, 
bitten wir, uns bis zum genannten Termin mitzuteilen, 
bis wann die Bearbeitung vorgenommen werden kann. 
Die rasche Bearbeitung aller eingereichten Vorschläge 
ist unerläßlich, um die freudige Mitarbeit der Gefolg
schaft hochzuhalten.

Abt. Betriebswirtschaft.

-   ~ 5) Vgl. hierzu noch H  e i n k e 1, E .: Meine Erfahrungen
4) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 594/97 (Betriebsw.-Aussch. als Betriebsführer mit dem betrieblichen Vorschlagswesen. 

206). Berlin-Zehlendorf 1943.
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Bild 3. Karteikasten zur Termintiberwachung der jeweils 
bearbeiteten Verbesserungsvorschläge.

fenden Vorschläge wieder der Nummer nach eingeordnet 
sind und einen andersfarbigen Reiter tragen, der angibt, für 
welchen Monat eine Rückfrage vereinbart worden ist. A uf der 
Karteikarte selbst wird laufend vermerkt, wann Rück
sprachen mit dem Einsender oder weitere Benachrichtigungen 
erfolgten, oder wann schriftlich oder mündlich Nachfragen 
bei dem Betrieb gehalten wurden.

Sind die Vorschläge vom Betrieb bearbeitet, so wandern 
die Karteikarten in ein anderes Fach. Hier werden die Vor
schläge nach Betriebsabteilungen und sachlicher Zusammen
gehörigkeit geordnet, damit auf den einzelnen Sitzungen des 
Prüfungsausschusses möglichst viele Vorschläge ein und des
selben Betriebes und Vorschläge von solchen Betriebs
abteilungen besprochen werden können, die in naher Zu
sammenarbeit miteinander stehen. Werden die Mitglieder 
des Prüfungsausschusses und die Vertreter der einzelnen Be
triebsabteilungen zur Sitzung eingeladen, so wandern die 
Karteikarten in ein letztes Fach für die jeweilige Sitzung. 
Gleichzeitig werden die Unterlagen des Vorschlages nebst 
ausgefülltem Beurteilungsbogen im Umlauf allen Mitgliedern 
des Prüfungsausschusses zugesandt. Nach der Verhandlung 
wird die Bewertung des Vorschlages auf jeder Karteikarte 
eingetragen und die Karteikarten betriebsweise, alphabetisch 
nach dem Namen der Einsender geordnet, in einem weiteren 
Karteikasten abgestellt. Die Karten bekommen auch in die
sem Kasten farbige Reiter, wenn laut Sitzungsbeschluß nach 
einer bestimmten Zeit eine Ueberprüfung vorgesehen ist. 
Durch das alphabetische Abstellen der erledigten Vor
schläge lernt man zwangsläufig die Namen der Einsender 
kennen, die bereits wiederholt gute Vorschläge eingereicht 
haben. So entsteht eine Liste der hervorragenden Mitarbeiter 
im Vorschlagswesen. Ziel ist, diese Gefolgschaftsmitglieder 
allmählich zu Leistungskameradsehaften zusammenzufassen.

In jedem Geschäftsjahr werden Karteikarten mit anderen 
Farben benutzt. Dadurch ist es leichter, eine Jahresbilanz 
über die Erfolge des Vorschlagswesens zu machen. Es ist eine 
lohnende Aufgabe der Geschäftsführung, dadurch einen ge
sunden Wetteifer unter den einzelnen Betriebsabteilungen 
anzuregen. Unabhängig von diesen Karteien empfiehlt es sich, 
noch ein „Hauptbuch“ über alle eingegangenen Verbesse- 
rungsvorscliläge zu führen, in dem der Reihe nach die 
monatsweise eingegangenen Vorschläge zusammengestellt sind 
und in dem man durch verschiedenfarbige Striche vermerken 
kann, ob es sich um Vorschläge von Männern, Frauen, Hilfs
arbeitern, Facharbeitern, Vorarbeitern, Angestellten, Meistern 
oder Ingenieuren handelt.

Auch darüber muß man ständig eine Uebersicht haben, 
ob durch das Vorschlagswesen die Gefolgschaft in der rechten 
W eise angesprochen ist. Tafel 2 zeigt eine Gegenüberstellung 
des Anteils der Vorschläge von Angestellten und Arbeitern 
im Vergleich zu der Belegschaftsstärke von Angestellten und

Tafel 2. V e r t e i l u n g  de r  V o r s c h l ä g e  
a u f  A r b e i t e r  u n d  A n g e s t e l l t e

Angestellte Arbeiter

G efolgsch a ftsstärke.......................... 1 8 % 8 2 %

Anteil an den eingereichten  V or
schlägen . . . .. . ...................... 3 1 % 69 %

Arbeitern. Es ist selbstverständlich, daß Meister, Konstruk
teure, Techniker usw. eine größere geistige Beweglichkeit 
und Betriebsübersicht haben und daher von ihnen auch mehr 
Vorschläge erwartet werden dürfen. Das Zahlenbild der 
Tafel 2 zeigt aber, daß an diese Angestellten auch ein 
strengerer Maßstab darüber angelegt wird, was als „Vor
schlag“ gelten darf, so daß Angestellte und Arbeiter verhält
nismäßig gleich stark an den eingereichlen Vorschlägen be
teiligt sind.

Werbung0)
D ie rasche Bearbeitung aller Vorschläge selbst ist 

die beste W erbu n g für das Vorschlagsw esen. U nter  
allen U m ständen m uß verm ieden w erden, daß eine un
organische „R ek lam e“  fü r das Vorschlagsw esen ge
macht w ird, so daß es unm öglich w ird, die p lötzlich  
anschwellende Flut der Vorschläge zu verarbeiten, der
w eilen der Vorschlagseinsender enttäuscht und vielfach  
auch vergeblich w artet und das eben gewonnene V e r 
trauen zum  Vorschlagsw esen w ieder verliert. Im  übri
gen kom m t es keineswegs auf die Masse der V orschläge  
an. Selbstverständlich gehört jedoch zu jedem  V o r
schlagswesen auch W erbung. Das Ziel ist der gute V o r 
schlag. Die erste Voraussetzung ist, M ängel zu sehen. 
G elegentliche A ufgabenstellungen der B etriebsleitung  
können die G efolgschaft in sachlicher Form  auf w ich
tige Betriebspunkte hinlenken. E m pfehlensw ert ist ein 
kleines B rett, das in jeder B etriebsabteilung aufzuhän
gen ist. A u f diesem  Brett erscheinen je nach N o t
w endigkeit A u fru fe  des Betriebsführers an die G e fo lg 
schaft, Erfolgsberichte über das Vorschlagsw esen, a ll
gem eine A ufgabenstellungen des Betriebsführers an die  
gesam te G efolgschaft oder Sonderaufgaben des eigenen  
B etriebes. W eiterhin  w erden auf diesem B rett die 
N am en der Einsender belohnter V erbesserungsvor
schläge aus den jew eiligen Betriebsabteilungen ange
schlagen und gelegentlich auch besonders sinnreiche  
V orschläge einzelner G efolgschaftsm itglieder genannt. 
Regelm äßige Berichte in der W erkszeitung unterstützen  
das B estreben, die G efolgschaft für das Vorschlagsw esen  
zu gewinnen. Beispiele guter neuartiger B etriebsver
besserungen können dort geschildert w erden. Ein b e 
sonders gutes M ittel sind W ettbew erbe ganzer B etriebe  
oder aller G efolgschaftsm itglieder, wobei derjenige  
Sieger w ird, der während z. B. zweier G eschäftsjahre  
die m eisten durchführbaren und belohnten V erbesse
rungsvorschläge einbrachte. Durch einen derartigen  
W ettbew erb w erden gerade diejenigen zum  weiteren  
Nachdenken angestachelt, die zu den findigen K öp fen  
des W erkes gehören. Ebenso em pfiehlt es sich, W e t t 
bewerbe über die anteilige B eteiligung der G efolgschaft 
am Vorschlagsw esen zwischen den einzelnen B etriebs
abteilungen zu veranstalten. V o r  allen D ingen kom m t 
es aber darauf an, daß das Vorschlagsw esen durch E r 
folge , gute und rasche Arbeitsw eise für sich selbst w irbt.

VI. Der Wert des Vorschlagswesens 
für die Leistungssteigerung

Eine E rfolgsberechnung des Vorschlagsw esens ist 
schwierig. Nach den A ngaben der T a fel 1 sind von  
einem  W erk  im letzten G eschäftsjahr 19 4 10  R M  B e
lohnung fü r 4 1 4  V orschläge ausgezahlt w orden. D abei 
steht bei einer R eihe w esentlicher V orschläge eine  
endgültige Bewertung noch aus, da gerade bei den ent
scheidenden V orschlägen die Einführung und E rp ro
bung besonders lange dauert. 20 000  R M  als G esam t
betrag der ausgezahlten oder noch auszuzahlenden B e
lohnungen wird sicher nicht zu hoch gegriffen sein. 
Dem gegenüber ist der W ert der Ersparnisse durch das 
Vorschlagsw esen um ein V ielfach es höher, zumal da die 
Einsparungen ja nicht nur einm alig sind, sondern durch  
den größten Teil der eingeführten Vorschläge auch in

6) Vgl, hierzu K u p k e ,  E .: Masch.-Bau Betrieb 21 
(1942) S. 26.
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weiteren Jahren die gleichen V orte ile  abgeworfen  
werden.

V iele der V erbesserungsm öglichkeiten, die durch  
den planenden Ingenieur beim  erstm aligen A u fb au  
noch nicht gesehen w erden konnten, w erden durch das 
Vorschlagswesen erfaßt. Selbstverständlich ist es m ög
lich, daß auch ohne die Einrichtung des Vorschlagsw esens 
m anche B etriebsm ißstände durch die G efolgsch aft be
seitigt w erden; das Vorschlagsw esen ist jedoch  eines 
der w esentlichen Führu ngshilfen , um  zu verhindern, 
daß Schlam perei und R ückgang der W irtsch aftlich k eit 
eintreten. D ie Tatsache, daß jedesm al ein erstaunlicher 
A nstieg in der Zahl der eingegangenen Verbesserungs
vorschläge zu verzeichnen war, w enn eine W erbu n g  
stattgefunden h atte, läßt wohl darauf schließen, daß 
die Einrichtung des Vorschlagsw esens w esentlich dazu 
beiträgt, die E rfindertätigkeit der G efolgsch aft zu stei
gern. M it Sicherheit läßt sich z. B . sagen, daß die V e r 
besserungsvorschläge der B eispiele 1, 6 , 8 und zum  Teil 
auch 13 und 14 ohne die Einrichtung des V orschlags
wesens nicht zustande gekom m en w ären.

VII. Die Bedeutung des Vorschlagswesens 
als betriebliches Führungsmittel

Es wäre verkehrt, den W e rt des Vorschlagsw esens 
nur von der Seite der kostenm äßig erfaßbaren  Erspar
nisse zu beurteilen . Ein entscheidender V orte il liegt 
in dem  m enschlichen E in flu ß , den die E inführung des 
Vorschlagsw esens auf den G eist des Betriebes und die 
seelische H altu n g der G efolgsch aft ausüben kann, von  
w elcher Seite aus noch viel w eiterreichende W irkungen  
zu erw arten sind7).

1. Erhöhte Arbeitsfreude
D ie  E instellung des einzelnen zu seiner A rb eit und  

die A ch tu n g vor sich selbst wird anders, w enn e r an
geregt w ird, w ährend seiner A rb eit auch über seine 
A rb eit und seinen B etrieb nachzudenken, als dann, 
w enn e r  nur stum pfsinnig sein Tagew erk verrichtet8).

2. Förderung des Betriebsfortschrittes, Beseitigung der
Betriebsblindheit

Selbst w enn es nicht gelingt, in bestim m ten Fragen  
die richtige L ösung zu finden, so hat das V orschlags
wesen doch einen großen psychologischen W ert. Es er
zieht dazu, dauernde Betriebshem m nisse nicht m ehr 
als unabänderliche G egebenheiten hinzunehm en, son
dern aller Schw ierigkeiten aus eigener K ra ft H err zu 
w erden. M eckerern und N örglern  w ird durch die E in 
richtung des Vorschlagsw esens planm äßig der B oden  
entzogen, da nunm ehr jeder die M öglichkeit hat, 
positive V orschläge zu m achen. M it der E inführung  
des Vorschlagsw esens ist gew isserm aßen ein neues 
Recht für die G efolgsch aft geschaffen w orden, fü r  be
sonders anerkennensw erte schöpferische L eistungen, 
die über den täglichen P flichten kreis des einzelnen  
hinausgehen, auch in besonderer W eise  ausgezeichnet 
zu werden. D ie U nterdrückung und A usnutzung tüch
tiger G efolgsch aftsm itglieder durch schlechte U n ter
führer wird dam it unterbunden. V iele  Spannungen  
zwischen V orgesetzten  und U ntergebenen können da
durch verm indert w erden.

3. Erziehung zur Betriebsgemeinschaft und zum wahren
Führertum

N ur der ist ein w irklicher Führer, der es versteht, 
seine G efolgsch aft zu selbständigen Persönlichkeiten  
und zum  verantw ortlichen M itdenken zu erziehen ; der
jenige hat dagegen den G eist wahren Führertum s und

7) S t e i n w a r z, H .: Das1 Vorschlagswesen als national
sozialistisches betriebliches Führungsinstrument. Berlin-
Zehlendorf 1943.

s) B o r n e m a n n ,  E .: Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 253
(Betrlebsw.-Aussch. 213).

w irklicher G em einschaft noch nicht erfaßt, der in jedem  
Vorschlag zunächst eine K ritik  an sich oder seiner A r 
beit erblickt. Das F ühren besteh t darin, den freien  
W illen  des ein zeln en  zu  leiten  und einem  gem einsam en  
Ziel einzuordn en, nicht aber darin, unbedingt alles 
selber m achen zu ivollen.

A us der Schaffensfreude und der geistigen A u f
geschlossenheit einer G efolgschaftsgruppe kann man 
auf den G eist eines V orgesetzten  schließen, und die Zahl 
der eingegangenen V orschläge in einem  B etrieb kann  
geradezu als ein G radm esser dafür gelten.

4. Auslese befähigter Gefolgschaftsmitglieder
„ In  der E inführung des Vorschlagsw esens liegt die 

Anerkennung der schöpferischen K ra ft der G efo lg 
schaft, liegt die A ch tu n g vor der G efolgsch aft als selb
ständig denkender M itarbeiter“ 8). Es ist kein Z w eifel, 
daß dort, wo m an einer G efolgsch aft die G elegenheit 
zu besonderer Leistung gibt, sich rasch auch diejenigen  
heraussondern w erden, denen ihre A rbeit m ehr be
deutet als nur ein B roterw erb, und die tiefer nach- 
denken als ihre übrigen A rbeitskam eraden. O ft sind 
das gerade stille bescheidene M enschen, die in ihrem  
anspruchslosen W esen  im B etriebe kaum  aufgefallen  
wären, die in ihrer B efähigung und charakterlichen  
H altung aber alle Förderung verdienen und in ihrer 
geistigen U eberlegenheit nicht selten die V oraus
setzungen zu guten U nterfüh rern  in sich tragen.

5. Pflege der schöpferischen Kraft der Gefolgschaft
V erfo lgt m an die eingesandten V orschläge, so wird  

m an bem erken, daß es stets nur einige w enige sind, die 
durch besondere schöpferische Begabung auffallen . 
Diese wenigen sind das „geistige K ap ita l“  eines B e 
triebes.

A ngeregt durch die E rfahrungen der Siem ens- 
Schuckert-W erke?) und des D ortm u n d-H oerder H ü tten 
vereins10) ist h eute durch die D eutsche A rbeitsfront 
fü r alle deutschen B etriebe das Leistungsbuch gestiftet 
worden. Einen besonderen betrieblichen W ert kann  
dieses Leistungsbuch dadurch bekom m en, daß man  
diese Leistungsbuchträger zu besonderen Leistungs
gem einschaften zusam m enfaßt. In  kleinen Gruppen  
lassen sich m it diesen Leistungsbuchträgern kritische  
Betriebsbesichtigungen durchführen, technische Bücher 
durcharbeiten, V orträge und A rbeitsgem einschaften  
abhalten. Das Z iel ist es, diese B efähigtesten der Ge
folgsch aft auch zum  N utzen des W erk es geistig weiter- 
zuhilden.

A uch „das Erfinden“  läßt sich bis zu einem  gewissen  
Grade „organisieren“ . Jeder hat seihst erlebt, daß es 
zu einem  guten G edanken oft eines besonderen D en k 
anstoßes b ed u rfte , der einem  in angeregter U nterhaltung  
mit G leichgesinnten besonders leicht kom m t, und jeder  
w eiß, wie sehr ihm  eine Erw eiterung seines B lickfeldes  
und die M öglichkeit, neue Erfahrungen zu sam m eln, 
dabei helfen . D ie schöpferische Leistung läßt sich also 
planm äßig pflegen , indem  m an die dazu Begabten häu
figer zu gegenseitigen A ussprachen, B etriebsbesichti
gungen usw. einlädt. Schw ierige B etriebsproblem e, 
die sich dabei zeigen, können in gem einsam er A rbeit 
als „G em einschaftsvorschlag“  einer A rbeitsgem ein
schaft von Leistungsbuchträgern übernom m en w er
den. In  jedem  W erk  kann dam it begonnen w erden, 
indem  m an die wichtigen Fragen, die im  betrieblichen  
Vorschlagsw esen aufgetaucht sind, aber unvollkom m en  
gelöst blieben, an diesen K reis der Leistungsbuchträger 
w eiterleitet. D ie geistig bew eglichen, erfinderischen  
K öp fe  eines W erkes dürsten o ft danach, neue A ufgaben  
zu sehen, an denen sie sich versuchen können, vor allem  
dann, wenn sie im eigenen B etrieb ein etwas einseitiges

s) K u p k e ,  E .: R K W -N ach r. 16 (1941) S. 158/61.
10) B r e t s c h n e i d e r ,  K .:  Stahl n. Eisen 61 (1941 <

S. 177/85 (Betriebsw,-Ausseh. 181).
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A rbeitsfeld  haben oder in ihrer W erkstatt und ihrer 
täglichen U m w elt alle M öglichkeiten der Verbesserung  
schon fast ausgeschöpft haben.

Zusammenfassung
Eisenhüttenw erke zeigen für die erfolgreiche D urch

führung des Vorschlagsw esens vielfach  erschwerende  
B edingungen; trotzdem  bestehen auch hei ihnen m an
nigfache M öglichkeiten  zur Leistungssteigerung durch  
die geistige M itarbeit der G efolgsch aft. D er Sinn des 
Vorschlagsw esens liegt nicht nur in seinem w irtschaft
lichen, sondern m ehr noch in seinem  idealen W ert, 
die G efolgschaft zur vertieften A nteilnahm e am W erk s
geschehen zu erziehen. Bei der B ew ertung der V o r 
schläge ist darum neben ihren w irtschaftlichen A u s
w irkungen auch die geistige Leistung noch stärker zu 
berücksichtigen. W ill m an erreichen, daß das V o r 
schlagswesen diesen Sinn erfü llt, dann müssen die be
stehenden B ew ertungsrichtlinien noch Ausw eitungen  
erfahren. Ebenso gilt es, die persönliche F ühlung
nahm e zu den Einsendern von Vorschlägen zu fördern  
und auf eine rasche Erprobung und Einführung der 
V orschläge zu dringen.

Das V orschlagsw esen m uß sich organisch in den 
G esam thetrieb eingliedern. Eine besondere K artei 
kann die U ebersicht über den Bearbeitungsstand aller 
V orschläge w esentlich erleichtern und eine erhebliche

M ithilfe  bei der statistischen Erfolgsrechnung für das 
Vorschlagsw esen sein. Statistische U ebersichten sind 
notw endig, um das Vorschlagsw esen zw eckm äßig  
steuern zu können. B ei allen W erbem aßnahm en ist 
m ehr auf die Güte der Vorschläge als auf die M enge  
der Vorschläge hinzuw irken.

D urch das Vorschlagsw esen können beachtliche Ein 
sparungen erzielt w erden; dabei fällt die vielfach  m ög
liche Erzeugungssteigerung und die Einsparung an A r
beitszeit und W erkstoff während des K rieges besonders 
n s  Gew icht. Bei diesen Einsparungen handelt es sich 
m eistens um  laufende Ersparnisse, so daß die wirk
lichen V orteile  des Vorschlagsw esens von Jahr zu Jahr 
steigen.

D er H auptw ert des Vorschlagsw esens liegt aber in 
seinem  E in flu ß auf den Geist des Betriebes. Das V o r 
schlagswesen hilft die A rbeitsfreude zu erhöhen, die 
Betriebsblindheit zu bekäm pfen , den W erksfortschritt 
zu fördern , die B etriebsgem einschaft zu bessern und 
eine A uslese unter der G efolgschaft zu treffen. A uch  
die schöpferische K ra ft einer G efolgschaft läßt sich 
planm äßig p flegen  und steigern; M ittel und W ege  dazu 
wurden aufgezeigt. Das Vorschlagsw esen kann als ein 
wichtiges und neuartiges Führungsm ittel angesehen  
w erden, über dessen A usgestaltung ein gegenseitiger 
Erfahrungsaustausch von W erk  zu W erk  zu begrüßen

Messung und Aufzeichnung von Walzdrücken
V on N o r b e r t  d e  B a l l

( Vorzüge der Messung des Walzdruckes durch die Dehnung des Walzen Ständers gegenüber einem unbelasteten 
Vergleichsstab. Beschreibung eines derartigen Gerätes unter Benutzung der Eltas-Lehre und seine Anwendungs

gebiete.)

Einrichtungen zum Messen der W alzdrücke während  
des Betriebes w erden von den W alzw erken seit langem  
und neuerdings im m er dringender gefordert. Sie sollen  
es erm öglichen, U eberlastungen von W alzenständern  
und -lagern zu verhindern, besonders aber den W a lz 
vorgang zu überwachen. Die A nforderungen, die an 
eine solche E inrichtung gestellt w erden, sind folgen d e:

1. U nem pfindlichkeit gegen Stöße
2. Tem peraturunabhängigkeit
3. A lterungsbeständigkeit
4 . Eignung zur A ufzeichnung auf Schreibstreifen
5. Ausreichende Anzeigegeschw indigkeit.

Diese Forderungen sind m it dem  bisherigen M eßver
fahren, z. B . durch Einschalten einer D ruckdose zwi
schen der A nstellvorrichtung und dem B rech topf, nicht 
befriedigend zu erfüllen . V on  den verschiedenen B au
arten der D ruckdosen arbeiten m anche nicht schnell 
genug, oder sie sind gegen W alzstöße  em pfindlich und  
nicht alterungsheständig.

Diese N achteile sind zu verm eiden, wenn m an den 
W alzdruck  bestim m t, indem  m an die unter dem W a lz 
druck entstehende D ehnung der W alzenständer gegen
über einem  unbelasteten Vergleichsstab als M aß für  
den W alzdruck  benutzt. Da es sich dabei um Längen- 
unterschiede von B ruchteilen eines M illim eters handelt, 
können diese nur m it ausgesprochenen F ein m eßver
fahren festgestellt werden. H ierzu eignet sich die be
kannte E ltas-L ehre1). Sie hat einen zwischen zwei Spulen  
beweglichen A n ker, der die Indu ktivität dieser Spulen  
hei Verschiebungen des A nkers aus der N ullage so än
dert, daß durch Einfügung dieser Spulen in eine W ech 
selstrom brücke auch kleinste Verschiebungen an einem  
Brückeninstrum ent sichtbar w erden. Zur W alzdru ck 
m essung w ird am W alzgerüst im  oberen Ende der M eß 
länge ein M eß k o p f m it E ltas-Lehre und im unteren der

von der E ltas-Lehre abgetastete Vergleichsstab fest an
gebracht, wie aus der Zeichnung des A ufnahm egerätes  
( Bild 1 )  ersichtlich ist.

*) R e d e p e n n i n g ,  W .: Z . V D I 87 (1943) S. 265/66. 
d e  B a l l .  N .: Areh. teelm. Messen demnächst.

D er W alzdruck  
ruft in den W al- 
zenstäiidern Span
nungen hervor, die 
außerhalb der neu
tralen Achse und 
nahe dem Ueber- 
gang vom H olm  
zum Joch des Stän
ders Biegung, in 
der neutralen Stän
derachse dagegen  
Zug ergeben ( Bild  
2 ) . U m  klare M eß
ergebnisse zu er
halten, ist daher 
anzustreben, daß 
die M eßeinrichtung  
in der neutralen  
Achse angebracht 
wird. D a die W a l
zenständer nie über 
die Proportionali
tätsgrenze bean
sprucht werden, 
sind ihre bei Zug  
auftretenden D eh 
nungen den W a lz 
drücken genau ver- 
hältnisgleich. H ierfü r kann, wenn

P der W alzdruck je H olm  in kg 
Q der H olm querschnitt in cm 2 
E der Elastizitätsm odul des H olm w erkstoffes  

k g /c m 2
L die M eßlänge am H olm  in cm ist,

Bild 1. Anordnung des Aufnahme
gerätes am Walzenständer, 

a =  Maßstab, b =  Meßkopf (Eltas- 
Lehre), c =  Tastfläche, d =  Schutz

haube.
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Bild 2. Formänderung eines belasteten Walzenständers.
L =  Meßlänge der Walzdruck-Meßeinrichtung.

 --------- =  Neutralachse bei Belastung.

nach dem  H ookeschen G esetz die D ehnung I des H o l
mes aus dem  W alzdru ck  nach der Form el 

P • I,
I =  cm berechnet werden.

0  • E
Da fern er die Feinm essung m it der Eltas-Lehre  

Ström e im A nzeigegerät liefert, w elche den D ehnungen  
ausreichend verhältnisgleich sind, ist auch der A us
schlag des A nzeigegerätes dem  W alzdru ck  verhältnis- 
gleich.

Z u r A nbringung des A ufnahm egerätes w ird eine gut 
zugängliche Stelle des W alzenständers gew ählt. Die  
übliche M eßlänge ist etwa 400  m m ; die dabei ent
stehende D ehnung soll m inde
stens 20  M ikron betragen, damit 
die unverm eidlichen m echani
schen M ontage-U ngenauigkeiten  
gegenüber der D ehnung vernach
lässigt werden können.

Das A ufn ah m egerät m uß so 
angebracht w erden, daß es vor 
allem  durch D ehnungen im  
K e rn , nicht aber durch O ber
flächenspannung des H olm es  
beein flu ßt w ird. Zu diesem  
Z w eck  w erden an den gew ählten  
M eßpunkten  zwei Löcher zur 
A ufnahm e der Lehrensockel in 
den Ständer gebohrt, die kegelig  
aufgerieben w erden. Iii'M 3 . Behrensockel

und Meßstab.

Bild 5. Schaltung der Walzdruck-Meßeinrichtung.
I  =  Eltas-Meßkopf. —  IX =  Netzgerät 

a =  Taster, b =  Anker, c =  Blattfedern, d =  Meßstab, 
e. f  =  Meßkopfispulen, g, h =  Widerstände, i =  Anzeigegerät.

1 =  Potentiometer.

Jeder Lehrensockel (B ild  3 )  hat zur Verm eidung  
m echanischer Verschiebungen einen kräftigen K e ge l
zapfen, der in dem  W alzenständer durch eine K o p f
schraube festgehalten w ird. A n  je einem  Lehrensockel 
werden (sieh e Bild 1) der M eßstab (a) von gleicher 
W ärm eausdehnung wie der W alzenständer und der M eß 
k op f (b) m it der Eltas-Lehre festgeschraubt. D er M eß
stab hat oben eine durch K lem m schraube gesicherte  
Schraubkappe m it Feingewinde zur F eineinstellung und  
m it einer gehärteten Tastfläche. A u f dieser Tastfläche  
sitzt der Taststift der E ltas-Lehre auf. M eß k o p f und  
M eßstab müssen zwecks guter W ärm eübertragung vom  
W alzenständer in ein eng anschließendes dickwandiges 
Schutzgehäuse (d) eingebaut w erden, das unm ittelbar 
an den W alzeiiständer (B ild  4 )  festgeschraubt wird und 
gleichzeitig m echanischen Schutz bietet. A u f diese 
W eise w erden T em peraturfehler (d . h. M eßfeh ler durch  
ungleiche Erw ärm ung von Ständer und M eßstah) ver
m ieden.

Sind die kegeligen Bohrungen für die Lehrensockel 
an den W alzgerüsten einm al angebracht, so läßt sich das 
A ufnahm egerät in kurzer Zeit an- und abbauen, so daß 
hei gleichen W alzgerüsten  m it gleichen H öchstdrücken  
oder gleichen M eßbereichen Vergleichsm essungen ohne 
großen Zeitaufw and an m ehreren Gerüsten m it dem  
gleichen Gerät durchgeführt werden können, voraus
gesetzt, daß der U m bau m it der notw endigen Sorgfalt 
geschieht. Falls aber die M eßbereiche, wie dies meist

Bild 4. Walzdruck-Aufnahmegerät an einem Walzenständer. Bild 6. Rundes Anzeigegerät für Walzdruckmessungen.
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der Fall ist, ungleich sind, müssen für jedes Gerüst be
sondere M eßeinrichtungen beschafft werden.

D ie  Spulen der E ltas-Lehre sind m it zwei in einem  
besonderen N etzgerät untergebrachten O hm schen W i
derständen (g und h) zu einer Brücke geschaltet, wie 
aus dem  Schaltbild  (B ild  5 )  ersichtlich ist. Diese Brücke  
wird über einen Eisenw iderstand in Lam penform  und  
einen U m spanner, w elche ebenfalls im  N etzgerät unter
gebracht sind, an das W ech selstrom netz angeschlossen, 
w ofür eine Lichtleitung genügt. D urch den Eisenw ider
stand w ird bew irkt, daß die M eßergebnisse auch von  
Schw ankungen der N etzspannung bis +  10 %  nicht be
e in flu ßt w erden.

Das N etzgerät enthält ferner einen G leichrichter, 
um als A nzeigegerät (i) hochem pfindliche D rehspul
instrum ente anschließen zu können, da deren Ausschlag  
den W alzdrücken verhältnisgleich ist. U m  die M eß 
einrichtung bei unbelasteten W alzen  auf N u ll nach
stellen zu können, ist an die Brückenschaltung ein  
P otentiom eter (1) angeschlossen; es wird an einer für den 
W alzer zugänglichen Stelle, z. B . dem  Steuerpult, oder 
.'n der noch erw ähnten W andsch alttafel untergebracht.

D ie A n zeigegeräte, w elche die aus den gem essenen  
Dehnungen durch R echnung oder durch Eichung be
stim m ten W alzdrücke in t anzeigen, werden zw eckm äßig  
entw eder in runder Form  auf einem W andarm  im  
B lick feld  des W alzers unm ittelbar am W alzgerüst 
(B ild  6 )  angebracht oder in quadratischer F orm  in vor
handene Steuerpulte eingebaut. D a die M essung elek 
trisch erfolgt, kann sie in beliebiger E ntfernung vom  
W alzgerüst vorgenom m en w erden, w obei für die V e r 
bindungsleitungen w egen der geringen M eßström e oder 
Spannungsabfälle für die E ltas-Lehre 2 ,5  m m 2 Q uer
schnitt bei A lu m in iu m , im übrigen 1,5 m m 2 bei K u p fer  
ausreichen.

Z u r fortlaufenden A ufschreibung der W alzdrücke  
wird ein elektrischer Tintenschreiber an das N etzgerät 
angeschlossen. A u ch  der T intenschreiber hat ein Dreh- 
spulm eßw erk, dam it die A nzeige des Tintenschreibers  
der aus der Brückenschaltung abgeleiteten G leichspan
nung oder dem W alzdruck  verhältnisgleich ist.

Bild 7. Bichtelektrischer Kompensator.
G =  Galvanometer, R  =  Widerstand, V  =  Veretärkerrohr, 

T  =  Tintenschreiber, F  =  Photozelle, L  =  Glühlampe.

D a aber diese Gleichspannung zur Betätigung des 
Tintenschreibers nicht ausreicht, wird zwecks V e r 
stärkung zwischen den Tintenschreiber und das N e tz 
gerät ein lichtelektrischer K om pensator (B ild  7 )  ein
gefügt. D ie zu m essende Spannung wirkt über ein 
richtkraftfreies G alvanom eter G dem  Spannungsabfall 
an dem  W iderstand R  im  A nodenstrom kreis des V e r 
stärkerrohres V  in K om pensation  entgegen ; der W id e r
stand R  ist m it dem  Tintenschreiber T  in Reihe ge
schaltet. Im  G itterstrom kreis der Verstärkerröhre be
findet sich eine P hotozelle F , die durch die G lühlam pe L

ausgeleuchtet wird. D urch den Zeiger des G alvano
m eters G wird der auf die P hotozelle fallende Lichtstrom  
derart gesteuert, daß der Spannungsabfall am W id e r
stand gleich der zu m essenden Spannung M  ist. W en n  
z .B . bei zunehm endem  W alzdru ck  die Spannung an der 
Brücke größer wird als der Spannungsabfall am  W id e r
stand R , so wird durch den über das Galvanom eter  
fließenden Ausgleichstrom  der auf die P hotozelle  
fallen de Lichtstrom  vergrößert. Der A nodenstrom  
nim m t dann so w eit zu, bis der Spannungsabfall am  
W iderstand R w ieder gleich der zu m essenden Spannung 
ist. D a Tintenschreiber und W iderstand  R vom  glei
chen Strom  durchflossen w erden, erhöht sich im glei
chen M aß der Ausschlag des Schreibgerätes T . Es sei 
bem erkt, daß dieser K om pensationsvorgang eine ge
wisse Z eit erfordert, die aber fü r W alzdruckm essung in 
den m eisten Fällen zugestanden w erden kann.

A n  die W alzdruck-M eßeinrichtung kann ferner ein 
—  m it Rücksicht auf die geringen M eßspannungen —  
hochem pfindliches Feinrelais als W arnrelais an gesch los-, 
sen w erden. Dieses W arnrelais läßt sich m it einem  
D rehknopf auf jeden W alzdru ck  innerhalb des M eß
bereiches einstellen und betätigt bei U eberschreiten  
des eingestellten Druckes einen U m schaltkon takt, der 
ein oder m ehrere W arngeräte (M eldelam pe, H upe, 
G locke, A nzeigerelais) betätigt. W en n  der W alzdruck  
um  etwa 10  %  unter den eingestellten W ert sinkt, geht 
dieser K on takt selbsttätig in die R uhestellung zurück.

Steuerstrom

Steuerstrom 
(  vom Netzgerät) 

+ -

Bild 8. Warneinrichtungen.

Oben: Warneinriclitung. —  Unten: W arn- und Stichzähl
einrichtung.

F , =  Feinrelais für W arnung, F 2 =  Feinrelais für Stich
zählung, Z =  Zeitrelais, Z ± =  Zählrelais, L  =  Signallampe, 

H  =  Hupe, M  =  Melderelais.

Das W arnrelais kann durch ein Zählrelais ergänzt 
werden, um die vorgekom m enen Ueberlastungen zu 
zählen. Bild 8  zeigt eine h ierfür geeignete Schaltung. 
Sie enthält ein Feinrelais F  (W arn relais), das vom  
Steuerstrom  durchflossen w ird und das Zählrelais Z  
bei jedesm aligem  A nsprechen betätigt. D am it auch bei 
kurzzeitigen Ueberlastungen das H upensignal nicht 
überhört w ird, wird durch ein Zeitrelais die A nsprech
zeit fü r die in der W alzw erkhalle anzubringende H upe H  
und eine m it dem  W arnrelais in gem einsam em  Gehäuse 
vereinigte Signallam pe L erhöht.
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Die W alzdruckm essung kann ferner zur Stich
zählung verwendet w erden. Voraussetzung ist dabei, 
daß die W alzdrücke bei Beginn des W alzen s am größten  
sind, dann eine Zeitlang gleichbleiben und wieder 
fallen. H ierzu ist außer dem  vorerw ähnten von W alz- 
druck-M eßeinrichtung betätigten W arnrelais ein zweites 
Feinrelais vorzusehen; es w ird so eingestellt, daß es 
etwas unterhalb des kleinsten betriebsm äßigen W a lz 
druckes auslöst und dabei ein Zählreläis betätigt, das 
die Stiche zählt.

Bild 9. Wandschalttafel.

D ie vorerw ähnten G eräte w erden zw eckm äßig auf 
einer gem einsam en W an d sch alttafel (B ild  9 )  aufgebaut. 
Sie w ird am  besten an einer erschütterungsfreien W an d  
in einem  staubfreien B au m  (z. B . im  Betriebsbüro) an
gebracht. D ie abgebildete T afe l zeigt links ein N e tz 
gerät m it einer Zählrelaiskom bination , in der M itte  
den T intenschreiber und rechts den K om pensator. Seit
lich vom  T intenschreiber sieht m an B elais-E instell- 
knöpfe fü r zwei Feinrelais, links fü r W arnu ng, rechts 
für Stichzählung.

Bild 10. Walzdruck-Meßeinriehtung.
1 =  Aufnahmegerät, 2 =  Netzgerät, 8 =  Anzeigegerät,

4 =  Schreibgerät, 4a =  Kompensator (zu 4), 5 =  Netzanschluß.

D ie Gesam tanordnung der W alzdru ck -M eßein rich 
tung geht aus B ild  10  hervor. D ie E i c h u n g  der E in 
richtung kann entw eder durch die vorerw ähnte R ech- 
nung oder, wo dies die V erhältnisse zulassen, durch  
V ersuch erfolgen . Bei der B erechnung der W alzdrücke  
aus den Ständerdehnungen m uß man folgende F eh ler
quellen berücksichtigen:

1. Das Elastizitätsm aß E hängt von  der Zusam m en
setzung und der B ehandlung des W erkstoffes der 
W alzen stän d er beim  G ießen  ab. D ieser Fehler  
beträgt schätzungsw eise bis i t  5 % .

2. D er H olm querschnitt Q w eicht, da es sich um  un
bearbeiteten G uß handelt, vom  Sollw ert bis 
i  1 %  ah.

B ei einem  A n zeigefeh ler der E ltas-Lehre von +  1 %  
beträgt also der m ögliche G esam tfehler bis +  7 % . 
Trotzdem  reicht die rechnerische Eichung für den 
W alzbetrieb , der den W alzdru ck  nur als A nhaltspunkt 
benutzt, ohne daß der genaue W ert bekannt sein m u ß, 
meist aus.

Bei der Eichung durch V ersuch kann man in der 
M itte des K alibers eine hydraulische W inde anbringen, 
deren D ruck genügt, um das W alzgerät annähernd m it 
Betriebslast zu dehnen. Zw ischen die W in d e und die 
W alzen  w erden Sättel eingebaut, um den W alzen du rch 
m esser genau auszufüllen und auf die W alzen  nur 
m äßige Flächendrücke auszuüben. D ie A blesungen am  
M anom eter der W in d e , das auf etwa 1 %  genau anzeigen  
m uß, wird dann m it der Anzeige der W alzd ru ck -M eß
geräte verglichen.

Zusam m enfassung
D ie W alzdruekm essnng bietet folgende V o rte ile :

1. Schutz der A n lage.
Die W alzgerü ste , W alzen , E inbaustücke, Lager 
(insbesondere W älzlager) und H ilfseinrichtungen  
können nur einen bestim m ten H öchstdruck ver
tragen. Besonders beim  K altw alzen  von dünnerem  
W erkstoff m it zu hohem  D ruck kann das W a lz 
werk leicht Schaden leiden, was hohe Unkosten  
durch B etriebsunterbrechungen und Beschaffung  
der Ersatzteile verursacht. D iese lassen sich ver
m eiden, wenn man den W alzdruck  laufend m ißt 
und dam it bei jed er U eberlastung ein hörbares 
oder sichtbares W arnsignal verbindet.

2. G ünstigster W alzdruck .
Je nach dem  ICaliber und der zu w alzenden L e 
gierung kann nur hei einem  bestim m ten W a lz 
druck m aßhaltig  gew alzt w erden ; w enn man über 
diesen D ruck hinausgeht, erfolgt keine w esentliche  
Q uerschnittsverm inderung. Zur Erzielung des 
besten W irkungsgrades m uß m an daher laufend  
prüfen , ob der günstigste W alzdru ek  eingehalten  
w ird. Bei Tandem w alzw erken kann man durch 
die W alzdruckm essung außerdem  eine genaue 
Lastverteilung auf die einzelnen G erüste er
reichen.

3. Ueberwachuftg des W erkstoffs.
Durch die W alzdruckm essung wird jede U nregel
m äßigkeit, z. B . harte Stellen oder ungleiche B an d
dicke, bei dem  in das W alzw erk eintretenden  
W erkstoff aufgedeckt. Falls die M essung an bei
den Ständern vorgesehen w ird, kann man außer
dem  feststellen , ob der eintretende W erkstoff an 
einer Seite stärker als an der anderen ist.

4. G leichm äßiges W arm w alzen .
Beim  W arm w alzen von flachem  Stahl zeigt ein 
U nterschied in der Belastung beider Ständer die  
ungleichm äßige A bkühlu ng der W alzen  und damit 
die U ngenauigkeit der K aliber an. F ü r ein gleich
m äßiges Erzeugnis m uß m an den W alzdru ck  und 
die B alligkeit der K aliber gegeneinander ab
stim m en.

5. Bestim m ung der V eiform u n gsarb eit.
Bei Anw endung eines Tintenschreihers kann man  
durch P lanim etrieren der W alzdruckku rve die 
V erform ungsarbeit w ährend der einzelnen W a lz 
stiche feststellen , w o rü b er—  im  Gegensatz zu dem  
häufig gem essenen Leistungsverbrauch —  wenig 
U nterlagen vorliegen. Sie sind w ertvoll für die 
Planung neuer W alzw erksantriebe.

Ein anderes Anw endungsgebiet der W alzdru ck -M eß
einrichtung ist die Stichzählung, indem  die Einhaltung  
der für jedes Erzeugnis vorgeschriebenen W alzstiche  
laufend —  entw eder durch den Schreibstreifen oder 
durch ein besonderes Stichzählrelais —  überw acht wird.
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Ferner kann man diese Einrichtung zur B etätigung von  
H ilfseinrichtungen z. B . W ipptischen und L ängenm eß
einrichtungen benutzen. Sie kann auch zur laufenden  
Ueberw achung des Preßdruckes bei Pressen dienen.

G egenüber anderen V erfah ren  der W alzdru ck 
m essung bietet die M essung mit der E ltas-Lehre fo l
gende V orteile :

1. W alzdruck  und A nzeige stehen in linearem V er
hältnis und sind frei von Alterungserscheinungen.

2. D ie A nzeige erfolgt fast trägheitslos.
3. Die an den W alzenständer anzubauenden Teile  

sind kleiner gegenüber m echanischen M eßgeräten.
4 . Die Fernanzeige bedarf keiner besonderen Ueber- 

tragungseinrichtung.

Die Erhöhung der Verformbarkeit von Feuerverzinkungen
V on W i  I h e l m  P ü n g e l  und R o b e r t  S t e n k h o f f

(Einfluß der Vorbehandlung der Oberfläche des Stahles—  Beizen oder mechanisches Scheuern —  auf die Haft
festigkeit von Zinküberzügen. Feuerverzinken von Draht mit der elektrischen IViderstandserhitzung. Anwendung

von Zinkdoppelbädern mit Aluminiumzusatz.J

D ie Güte der V erzinku ng von Stahlblechen und 
Drähten wird im  w esentlichen beurteilt nach der D icke  
der Zinkauflage in g /m 2 O berfläche, nach der T au 
chungszahl in einer K u p fersu lfatlösu n g1) und nach dem  
V erhalten bei m echanischer V erform u n g. B ei D rähten  
wird die H aftfestigkeit durch die W ickelprobe fest- 
gestellt. D er D raht wird dabei um einen D orn von 
einer bestim m ten D icke gew ickelt, wobei der Ueberzug  
nicht reißen oder abblättern darf. Bei B lechen und 
Bändern wird eine Faltprobe angew endet; ein B lech
streifen wird um  180 °  gebogen, bis die Schenkel zu
sam m engedrückt sind. D ie Biegekante darf hierbei in 
einem  bestim m ten A bstand der Schenkel keine Risse 
oder A bblätterungen zeigen. F erner wird auch ein 
P robestreifen über einen D orn von bestim m ter D icke  
hin- und hergebogen, w obei als M aßstab für die H a ft
festigkeit die Biegezahl bis zum  A u ftreten  eines ersten  
Anrisses gilt. M it zunehm ender D icke der Zinkschicht 
wird im allgem einen das V erhalten  bei diesen P rü
fungen ungünstiger, aber auch dünne Z inkauflagen  
können bereits bei geringer V erform u n g reißen oder 
abblättern.

Das V erhalten  bei der V erform u n g, besonders die 
H aftfestigkeit zwischen Zinkschicht und G rundw erk
stoff, sind abhängig von der O berflächenbeschaffenheit 
des zu verzinkenden Stahles und der verw endeten B eiz
m ittel. N ach W . G . I m h o f f  2) verursachen häufig 
U nreinheiten der Beizsalzsäure —  besonders E isen
salze —  ein A bblättern  der Zinkschicht. Schlechtes  
H aften  soll in m anchen Fällen  auch auf zu glatte O ber
fläche des zu verzinkenden Stahles zurückzuführen sein.

N ach dem  C r a p o - V erfah ren 3) wird die H a ftfäh ig 
keit von Zinküberzügen auf weichen Stahldrähten da
durch verbessert, daß der heiße D raht durch ein Bad  
aus Zyannatrium , K ochsalz und Soda hei 600  bis 700  ° 
gezogen w ird, w obei die angeblich entstehende leichte  
A ufkoh lu n g die H aftfestigkeit des U eberzuges erhöhen  
soll. J. P . F i s c h e r  und C.  C.  C r a n e 4) schlugen  
vor, den m it Z in k  zu überziehenden Gegenstand vor  
dem  V erzinken in einem  phosphorhaltigen M ittel zu 
glühen. So soll beim  Behandeln m it Phosphingas (P H S) 
der Phosphorwasserstoff gespalten w erden und der in 
den Stahl diffundierende Phosphor ein festeres H aften  
des Zinküberzuges bew irken. N ach dem  V erfah ren  von
F. A . H e  r m a n n ° )  wird die zu verzinkende Stahl
oberfläche durch anodisches Beizen in einer kalten  
Schw efelsäurelösung bei hohen Strom dichten gereinigt. 
N ach S e n d z i m i r 6) tritt an die Stelle der Beizung  
in Säure zunächst eine oxydierende und dann eine re
duzierende G lühbehandlung; anschließend wird unter 
Luftabschluß verzinkt. K ennzeichnend für alle diese 
V erfahren  ist die R einigung der Stahloberfläche vor

*) S c h u l z ,  E . H .: Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1017.
2) Iron Trade Rev. 85 (1929) S. 451/56.
s) Amer. Patent 1 501 887, 1 528 254, 1 546 305, 1 552 041/42 

(1925).
4) Amer. Patent 1 910 385 (1932).
5) D R P . 572 453 vom 9. Pebr. 1930.
6) Franz. Patent 716 144 (1931).

dem Eintauchen in das Zinkbad. Oh bei dem  Crapo- 
V erfahren oder bei dem  V erfahren  von Fischer und  
Crane die H aftfestigkeit des Zinks durch die A u f
kohlung oder durch die Phosphoranreicherung ver
bessert w ird; sei dahingestellt.

Zur Erhöhung der V erform barkeit von auf Blechen  
und D rähten auf feuerflüssigem  W eg e  aufgetragenen  
Zinküberzügen wurden in den letzten Jahren im F or
schungs-Institut der V ereinigten Stahlwerke verschie
dene W ege beschritten, über die hier berichtet werden  
soll.

V erzinkung von Blechen
1. E r h ö h u n g  d e r  A u f l a g e d i c k e  

u n d  V e r f o r m u n g s f ä h i g k e i t
Es war w iederholt beobachtet w orden, daß der Zink- 

Überzug auf ein und dem selben B lech recht unterschied
lich haftete. A n  glatten Stellen traten bei m echani
scher V erform un g frühzeitig Anrisse auf, während an 
anderen schwach aufgerauhten Stellen der O berfläche  
der U eberzug besser h aftete. Da bekanntlich beim  
Spritzverzinken lediglich durch A ufrauhen der O b er
fläche, z. B . durch Sandstrahlung, der Zinküberzug fest 
h aftet') und beim  Em aillieren eine gewisse Aufrauhung  
der O berfläche das H aften  des Ueberzuges verbessert8), 
wurde untersucht, oh auch bei der Feuerverzinkung  
die H aftfäh igk eit durch eine A ufrauhung der Stahlober
fläche beein flu ßt wird.

Diese kann durch m echanische oder chem ische E in 
w irkung erzielt werden. M echanisch wurde die O ber
fläche durch Sandstrahlen und durch Schm irgeln mit 
K örnungen von 0 0 0 0 , 60  und 24  aufgerauht.

A ls chem isches M ittel zur Erzeugung gerauhter 
Flächen wurden Salz-, Schw efel- und Salpetersäure ver
w endet, wobei auch die Einwirkungen der Beizzeit und 
die der Säuredichte geprüft wurden. Die B adtem pe
raturen betrugen bei der salz- und salpetersauren Beize  
+  2 0 °  und bei der schw efelsauren Beize +  5 0 ° .  Bei 
dem üblichen Beizen wird der Salz- und Schwefelsäure  
m eist Sparbeize hinzugefügt, um den Angriff auf das 
M etall selbst zu verhindern. Bei den Versuchen sollte  
aber, nachdem  durch die übliche Beizung der Zunder  
von der B lechoberfläche bereits entfernt war, das M e
tall angegriffen w erden; daher wurde ohne Sparbeize  
gearbeitet. Die in Säure aufgerauhten Proben wurden  
nach dem Beizen in W asser abgespült.

N ach einigen Beobachtungen führt auch die bei 
einer Lagerung der zu verzinkenden Stahlteile ein
tretende A nrostung zu einer A ufrauhung, die sich auf 
die H aftfestigkeit der Verzinkung günstig auswirkt. 
D aher wurden auch B leche verschieden lange Z eit an 
der L u ft dem  natürlichen Anrosten ausgesetzt, dann 
ebenso wie die m it Schm irgel oder Sandstrahl behan
delten Proben in 2 0 % ig e r  Salzsäure m it Sparbeize ge
heizt und verzinkt.

7) Z. Metallkdie. 29 (1937) S. 63. M  a c h u, W .: Metallische 
Ueberziige. Leipzig 1941. S. 224.

s) V i e l h a b e r ,  L .: Die Emailtechnik. Berlin 1939.
S. 72.
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Haftfestigkeit von Zinküberzügen.

Die untersuchten Proben m it 100 m m  K antenlänge  
wurden aus 1 m m  dickem , kaltgew alztem  Band her
gestellt und m it einer Tauchdauer von 10 s bei 4 70  
verzin kt; sie hatten folgen d e Zusam m ensetzung: 0 ,0 9  %  
C, 0 ,02  %  Si, 0 ,45  %  M n, 0 ,03 2  %  P , 0 ,0 3 6  %  S, 0 ,05  %  
C f, 0 ,1 0  %  Cu. K altgew alztes B and wurde benutzt, 
w eil es eine glatte O berfläche hat, die die W irk u n g der 
künstlichen A ufrauhung besonders deutlich erkennen  
lassen m ußte.

Die D icke der Z inkauflage in g /m 2 O berfläche wurde 
an aus der M itte  der Proben herausgeschnittenen  
Stücken von 5 0 X 5 0  m m 2 G röße nach dem  V erfahren  
von O. B a u e r “) durch Lösen in arseniger Schw efel
säure bestim m t. Die Streuung w ar durch genaue E in 
haltung aller Versuchsbedingungen gering; daher sind 
die W erte  gut vergleichbar, wenn auch vielleicht die 
G rößenordnung der Zinkauflage m it der im  B etrieb er
reichten als F olge der unterschiedlichen G röße der 
Proben nicht übereinstim m t. D ie V er fo rm 
barkeit oder H aftfestigk eit wurde geprüft ______
durch w iederholtes B iegen eines 10 m m  ----------
breiten Probestreifens um  einen D o m  von  
10 m m  D m r., w obei die Biegungen bis zum  
ersten fein en , m it einer Lupe erkennbaren  
A n riß  oder zum  A u ftreten  der ersten A b 
blätterungen gezählt w erden. D ie E rgeb
nisse sind in den B ildern 1 bis 8  w ieder
gegeben, und zwar sind jew eils die A u f 
lagendicke und die A n zah l der erreichten  
B iegungen in einem  B ild  zusam m engefaßt.

2S

b) B e i z u n g  i n  S c h w e f e l s ä u r e  ( B ilder 2  
und 3 ) .  Vorversuche ergaben, daß beim  B eizen in 
Schw efelsäure sehr lange, praktisch nicht in Frage  
kom m ende Beizzeiten zur E rzielu ng der erforderlichen  
R auhigkeit notw endig waren. D iese V ersuche hatten  
daher m eist nur m ittelbare B edeutung.

D er H öchstw ert in der Zinkauflage trat bei 20pro- 
zentiger Schw efelsäure nach 40stündiger B eizzeit auf. 
D ie A u flag e  war m ehr als doppelt so dick wie die der 
nur in üblicher W eise  kurze Zeit in 20prozentiger  
Schw efelsäure geheizten Proben. In U ebereinstim m ung  
m it der vorhergehenden Versuchsreihe trat nicht un
m ittelbar m it Zunahm e der Zinkauflage eine V e r 
besserung der B iegefähigkeit ein. D eutlich  ausgeprägt 
w urde die V erform b arkeit erst beim  H öchstw ert der 
Zinkauflage.

D er auffällige A b fa ll der B iegezahlen bei 24  und 
35 h Beizzeit kann nicht erklärt w erden ; verm utlich

  Auflageing/m?
 Anzahl der Biegungen bis zum Auftreten von Rissen
 Anzahl der Biegungen bis zum Abblättern

BOprozentige Satzsäure Beizdauer 10Stunden

I

•I'S
10

■I

a) A u f r a u h u n g  d u r c h  S c h m i r g e l  
( B ild  1). Bereits bei den m it der sehr 
feinen Scheibe 000 0  abgeschm irgelten  
Proben stieg die D icke der Z inkauflage er
heblich an, die V erform u n gsfäh igkeit än
derte sich dagegen nicht. M it wachsender 
R auhigkeit des Schm irgels und dam it der 
O berfläche des Stahles nahm  die D icke der 
V erzinkungsschicht stark zu, zugleich stieg  
aber auch die V erform b arkeit erheblich.
Bei V erw endung der Schm irgelkörnung 24  
war die Z inkauflage m ehr als doppelt so 
dick wie beim  nicht geschm irgelten Band.
D ie Biegezahl bis zum A u ftreten  von Abblätterungen  
war um das Zw anzigfache gestiegen, feine Risse traten  
bereits früher auf als bei K örnung 6 0 ; im m erhin lag 
die dabei erreichte B iegezahl noch fü nfm al so hoch  
wie heim  glatten Band.
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•) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1018.

hängt er m it nicht erfaßbaren Streuungen zusam m en, 
die durch B eizsalze hervorgerufen w erden. W ah r
scheinlich entsprach der w irkliche V erlau f etwa dem  
der dünn gezeichneten K urve.

c) B e i z u n g  i n  S a l z s ä u r e  (B ild er 4  und 5 ) .  
Auch bei der B eizung in Salzsäure wurden Beizzeiten  
angew endet, die lediglich den E in flu ß der A ufrauhung
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Bild 8. Einfluß des Röstens auf die 
Haftfestigkeit von Zinküberzügen.
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klären sollten , die aber fü r die betriebliche Beizung  
belanglos sind. D ie B eziehungen zwischen Biegezahlen  
und Zinkauflage waren denen beim  Beizen in Schw efel
säure ähnlich. W äh ren d  aber dort m it steigender 
Säuredichte die Zinkdicke noch in schw achem  M aße  
anstieg, trat bei der Salzsäurebeizung bei größerer B eiz
baddichte als 20  %  wieder ein A b fa ll der Zinkdicke  
ein. Das gleiche gilt vom  E in flu ß der B eizzeit. D ie  
Rauhigkeit der O berfläche —  G röße der Poren —  nahm  
dabei auch ab ; jedoch bew irkte offenbar die außer
ordentlich  fein e V erteilu n g der Poren den aus dem  
B ild  hervorgehenden w eiteren A n stieg der Biegezahlen.

D urch ein die O berfläche aufrauhendes Beizen in 
Schw efel- und Salzsäure entstanden also bei dem  V e r 
zinken dickere Zinkauflagen  und bessere H a ftfestig 
keit der Zinkschicht; jedoch kom m t diese Behandlung  
w egen der erforderlichen langen B eizzeit für die be
triebliche V erw endung nicht in B etracht.

d) B e i z u n g  i n  S a l p e t e r s ä u r e  ( B ilder 6 
und 7 ) . In  Salpetersäure genügen dagegen bereits kurze  
B eizzeiten von einigen M inuten, um starke A ufrauhung  
und dam it günstige Voraussetzungen fü r die V erzin 
kung zu erzielen. Bei einer Säuredichte von 20  %  und  
einer Beizdauer von 5 m in stieg »die A u flagedicke auf 
das D reifache gegenüber dem  nicht gebeizten B lech ; 
die Biegezahl bis zum  A bblättern  stieg ebenfalls außer
ordentlich. Das A u ftreten  des ersten feinen Anrisses, 
der bereits sehr früh erfolgte, w urde durch die Erhöhung  
der B eizbaddichte oder der B eizzeit nicht wesentlich  
beein flu ßt. Bei längerer Beizzeit und größerer B eiz
baddichte w ar die Aufrauhung der Bleche so stark, daß 
die Zinküberzüge zum T eil recht narbig waren. D aher 
kom m en nur Säuredichten unter 10 %  und Beizzeiten  
unter 10  m in in Frage.

e) R o s t e n  a n  d e r  A t m o s p h ä r e  (B ild  8 ). 
M it steigender R ostungsdauer bis zu etwa 2 W och en  
stieg die D icke der Zinkauflage schwach aii und blieb  
dann ziem lich gleich. Die B iegezahl, sowohl bis zum  
A u ftreten  des ersten feinen Anrisses als auch bis zum  
B eginn des A bblättern s, stieg allm ählich m it der 
Rostungszeit bis zu 4  W och en  zunächst langsam , später 
sehr schnell an. N ach einer R ostdauer von 5 W och en  
w ar der W iderstand  gegen V erform u n g vier- bis fü n f
m al so groß wie bei den nicht angerosteten Blechen.

D ie  nach vierw öchiger und längerer R ostung ge
beizten Bleche waren vor dem  V erzinken m it zahl
reichen feinen Poren bedeckt. A u f  die A usbildung der 
Zinkschicht hatten diese Poren jedoch keinen nach
teiligen E in flu ß ; die O berfläche war völlig  glatt.

Insgesam t war som it in allen Fällen  eine A u f 
rauhung der O berfläche des zu verzinkenden Bleches

von günstigem  E in flu ß auf die D icke des Zinkiiber- 
zuges und auf seine H aftfestigkeit.

2. T a u c h u n g s z a h l  d e r  V e r z i n k u n g  
a u f g e r a u h t e r  B l e c h e  

D ie Tauchungszahl wurde nur an einigen Proben b e 
stim m t, da die Ergebnisse auf andere Proben unter B e 
rücksichtigung der D icke der Z inkauflage übertragen  
w erden können. Zur P rüfung wurde nach den V o r
schriften der D eutschen R eichspost eine 20prozentige  
K u p feisu lfa tlösu n g bei 1 8 °  benutzt. Nach Zahlen- 
tafel 1 und B ild  9  entsprachen im allgem einen die 
Tauchungszahlen der Zin kdicke, d. h. m it steigender 
Zinkdicke nahm  bei der gleichen Behandlungsart die

Zahlentafel 1. E i n f l u ß  d e r  Z i n k d i c k e  a u f  d i e  
T a u c h  u n g s z a h l

Nr. Behandlung der B leche vor  der Verzinkung

1 licke
des

Zink
über
zuges
g /m 2

Za
hl

 
de

r 
Ta

uc
hu

ng
en

1 nicht nachbehandelt....................................... 300 5 - 6
2 5 Wochen a. d. Atmosphäre gerostet, 

dann g e b e i z t ............................................. 425 9
3 geschliffen mit Schmirgelscheibe 24, 

dann g e b e i z t ............................................. 750 13
4 72 Stunden geheizt in 5% iger Schwefel

säure ............................................................. 520 16
5 72 Stunden gebeizt in 20% iger Schwefel

säure ......................  .................................. 780 18
6 72 Stunden gebeizt in 40% iger Schwefel

säure ............................................................. 830 21
7 14 Stunden gebeizt in 10% iger Salzsäure 840 12
8 14 Stunden gebeizt in 20% iger Salzsäure 1290 16
9 14 Stunden gebeizt in 38% iger Salzsäure 730 12

10 15 Minuten gebeizt in 20% iger Salpeter
säure ............................................................. 1350 10— 12

Z in k a u fla ge  g~/m2 

Bild 9. Einfluß der Zinkdicke auf die Tauchungszahl.
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Tauchungszahl zu. A llerdings ist au ffallen d , daß bei 
gleicher Zinkdicke die A rt der A u frauhung von E in flu ß  
ist. Dies kom m t vor allem  beim  V ergleich  der Beizung  
in Salpeter-, Salz- und Schw efelsäure zum Ausdruck. 
Eine E rklärung hierfür kann noch nicht gegeben w er
den; sie dürfte aber sicher m it der G röße der H a rt
zinkschicht in V erbin d u n g stehen. H ierüber wird  
später in einem  anderen Zusam m enhang berichtet.

A uch bei den Biegezahlen ergab sich ein deutlicher  
Einfluß der A rt der A u frauhung. H iernach wiesen die 
abgeschmirgelten Proben bei m ittlerer Zinkauflage die 
höchste V erform b arkeit auf. D ie Gefügeuntersuehung  
ließ erkennen, daß die G röße der H a r t z i n k s c h i c h t  
in der T at von ausschlaggebendem  E in flu ß auf die V e r 
form barkeit ist. D iese Zw ischenschicht w ar dann auch 
bei den geschm irgelten Proben w egen Fehlens der B eiz
salze am geringsten ausgebildet.

Die B ild er 10  und 11 lassen ferner erkennen, daß  
auch bei den in starker Salzsäure gebeizten Proben die 
Hartzinkschicht dünner w ar als bei den in üblicher 
W eise gebeizten Proben. Dies trug neben der starken

deren war auch die B ildungszeit für die H artzink
schicht wegen der V erkü rzung der Tauchdauer im  
Zinkbad  k leiner gew orden. D ie stärkere Salzsäure er
gibt daher nicht nur dickere, gegen K orrosion  und m e
chanische Beanspruchung w iderstandsfähigere Z in k 
überzüge; sie gestattet auch bei gleicher Zinkdicke in
folge kürzerer B eizdauer und kürzerer V erzinku ngs
dauer ein w irtschaftlicheres A rb eiten , da der D urch
satz größer und die H artzinkbildung sowie der W ärm e
verlust als F olge der kürzeren Tauchzeit geringer wer
den dürften.

D ie an zahlreichen Stellen der O berfläche des 
kupferhaltigen Bleches auftretenden m atten Stellen  
sind zwar, wie die Versuche bew eisen, nicht nachteilig, 
aber doch unerw ünscht. H ell glänzende U eberzüge  
ohne m atte Stellen ergaben sich auch bei solchen  
B lechen , bei denen die O berfläche statt durch Beizen  
durch Sandstrahlen aufgerauht w urde. D ie Z inküber
züge waren denen von gebeizten B lechen hinsichtlich  
der D icke und des W iderstandes gegen m echanische  
V erform u n g durchaus gleichw ertig. A llerdings m ußte

y
a

4 ,

Bild 10. Normal giebeizt und verzinkt (X 200) 
a = Reinzinkschicht, b =  Hartzinksehicht.

Bilder 10 und 11.

Bild 11. M it 20 %iger Salzsäure gebeizt und ver
zinkt (X 200) ' 

a =  Reinzinkschicht, b =  Hartzinksehicht. 
Einfluß der Vorbehandlung des. Stahles auf die Ausbildung der Zinkschacht.

A u frau h u n g, die in B ild  11 deutlich zu erkennen ist, 
zur besseren V erform b arkeit dieser U eberzüge bei.

Eine N achprüfung dieser Ergebnisse im  B etrieb war 
m öglich , als sich bei der V erzinku ng von B auteilen aus 
kupferh altigem  Stahl Schw ierigkeiten ergaben. T e il
weise sprang nach der V erzinku ng die Zinkschicht bei 
leichten H am m erschlägen in größeren Flächen ab. 
U ntersucht wurden Stahlbleche von 4  m m  D icke aus 
schw ach k u pferhaltigem  Stahl m it 0 ,25  %  C, 0 ,2 2  %  Si, 
1,39  %  M n , 0 ,02  %  P , 0 ,0 2  %  S und 0 ,1 0  %  Cu, sowie 
B leche aus k upferhaltigem  Stahl m it 0 ,1 4  %  C, 0 ,53  %  
Si, 0 ,7 6  %  M n, 0 ,03  %  P , 0 ,02  %  S, 0 ,1 5  %  Cr und 0 ,5 4  %  
Cu. G ebeizt w urde bei den V ersuchen im  Laboratorium  
und im  B etrieb in Salzsäure von 15 %  (10  0 B e) und  
20 %  (13 0 Be) bei 15 ° ,  und zwar 2 , 4  und 6  oder  
3  und 6 h lang. (D ie übliche B eizzeit liegt bei 4  bis 
5 h .) D ie Säuredichte von 2 0  %  senkte die B eizzeit 
auf IV 2 bis 2 h, hiernach genügte eine Tauchdauer im  
Zinkbad von 2 bis 3 m in, w ährend für die gleiche A u f 
lagendicke bei der üblichen Beizung in 15prozentiger  
Salzsäure eine solche von 10 bis 12 m in erforderlich  
war. N ach dem  V erzin ken  hatten alle Teile  und Proben  
aus den schwach kupferhaltigen  B lechen N r. 1 blanke, 
blum ige O berflächen . A u f  den Proben aus dem  k u pfer
haltigen Stahl N r. 2 war die Zinkschicht stellenw eise  
m attblum ig, an anderen Stellen —  offenbar infolge der 
starken B eizw irkung, nam entlich bei V erw endung der 
starken Salzsäure —  hellglänzend. D ie H aftfestigkeit  
des Zinküberzuges w ar bei den Proben aus den m atten  
und den hellverzinkten Stellen in allen F ällen  gleich gut.

Die auch bei diesen Proben festgestellte  V errin ge
rung der H artzinkschicht hängt offenbar m it der kür
zeren Beizdauer zusam m en, w odurch auch die M enge  
der abgeschiedenen B eizsalze geringer w ird. Zu m  an

scharfer Quarzkiessand verw endet w erden, da gew öhn
licher Kiessand zwar eine w eitgehende Reinigung der 
O b erfläch e, aber keine genügende A ufrauhung her
vorrief. Ferner m uß bei V erw endung des Sandstrahl
gebläses, wie Zahlentafel 2  zeigt, eine gewisse E inbuße  
an D ehnung und Einschnürung m it in K au f genom m en  
werden.

Zahlentcfel 2
F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  v e r 

z i n k t e m  B l e c h  2

Be
hand
lung

Streck
grenze
kg/mm-

Zug
festig
keit

kg/mm2

Deh
nung

öio 0 11

Ein
schnü
rung
%

N icht-
gestrahlt,
verzinkt
Sand

> 39,6 53,7 21 54

gestrahlt,
verzinkt

> 36,3 52,1 15 48

V erzinkung von D rah t10)
Da für die Behandlung von D raht aus w irtschaft

lichen G ründen nur D urchlaufverfahren , also verhält
n ism äßig kurze Beiz- und Tauchzeiten in Frage k om 
m en, schied als V orbehandlun g das B eizen  in Säure -—  
auch in Salpetersäure —  von vornherein aus. Daher 
wurden zum  T eil andere V erfah ren  entw ickelt, die 
aber grundsätzlich zu dem gleichen Ziel w ie bei den 
V ersuchen m it B lechen führten.

Z u r B efreiung von m itgeschleppten B eizsalzen bei 
der üblichen Beizung, die zur H artzinkbildung und da

10) Einige Ergebnisse dieser Untersuchungen wurden 
bereits auf der Europäischen Korrosionstagung in Frank
furt am 10. und 11. 9. 43 bekanntgegeben.
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Bild 12. Zinkauflage 200 glm2 (X 2)
Wickelprobe

Bild 14. Zinkauflage 265 g/m3 (X 2)

Bild 13. Normale Feuerverzinkung (Schliff aus Bild 12). Bild 15. Verzinkung mit Widerstandserhitzung
Querschliff (X 300) (Schliff aus Bild 14). Querschliff {X  300)

Bilder 12 bis 15. Herstellung von Zinküberzügen auf Draht, a =  Reinzinkschicht, b und c =  Hartzinkschicht, d =  Draht

m it zu geringer V erform b arkeit der Zinküberzüge fü h 
ren, w urden D rähte nach dem  Beizen durch eine Sand- 
scheueranlage m it gew öhnlichem , feucht gehaltenem  
Quarzsand gefü h rt; dabei wurde durch eine R ührvor
richtung der Sand ständig bew egt, um  K analbildungen  
beim  D urchlaufen des D rahtes zu verm eiden, w odurch  
die R einigung der D rahtoberfläche schlechter werden  
konnte. D urch dieses einfache V erfah ren , das sich 
ohne weiteres in den vorhandenen Verzinkungsanlagen  
einbauen ließ , w urden auf D rähten dicke Zinküberzüge  
m it guter V erform b arkeit erhalten, da neben der E nt
fernung der B eizsalze auch eine gewisse A u frauhung  
eintrat. Das V erfah ren  konnte aber infolge der ver
hältnism äßig geringen D urchziehgeschw indigkeit durch  
die Sandscheueranlage w irtschaftlich nur bei D rähten  
über 2 m m  D icke angewendet werden.

U ntersuchungen beim  W eichglühen von D raht, bei 
denen an Stelle des üblichen M uffelglühofens die 
elektrische W iderstandserhitzung verw endet wurde, 
führten zu w eiteren Feststellungen. B ei diesem  V er
fahren wird der zu glühende D raht in einen Strom 
kreis eingeschaltet, dessen Strom  durch K on takte  aus 
Salz- oder Bleibädern zugeführt w ird. D ie erhitzte  
Strecke des D rahtes läuft durch ein R ohr m it Schutz
gas. W ird  als zweites K ontaktbad  ein Zinkbad ver
w endet, so kann dieses gleichzeitig als V erzinkungsbad  
benutzt w erden und die Säurebeizung en tfällt. B ild 12  
zeigt die W ick elp robe eines in üblicher W eise  feuer- 
verzinkten D rahtes. D ie 200 g /m 2 dicke Auflage

blätterte beim  W ick eln  um die eigene Drahtdicke ab. 
In B ild  13  ist ein Schliff durch den D raht m it K en n 
zeichnung der verschiedenen Schichten w iedergegeben. 
B ild  14  zeigt die W ickelprobe eines gleichen D rahtes, 
der aber nach dem  neuen V erfahren  m it 265  g /m 2 A u f
lage verzin kt w urde. Das erheblich bessere V erhalten  
ist augenscheinlich. Bei dem in üblicher W eise her- 
gestellten Zinküberzug ( B ild 1 3 )  m acht die H a r t 
z i n k s c h i c h t  m ehr als 5 0  %  des gesam ten U eber- 
zuges aus und reicht stellenw eise bis an die O berfläche. 
Bei V erzinku ng nach dem  neuen V erfahren  ist die H art
zinkschicht gleichm äßig gering auf dem ganzen U m fan g  
ausgebildet und beträgt nur rund 20  %  der gesam ten  
Zinkschicht (B ild  15).

B ekanntlich kann die H artzinkschicht auch gering 
gehalten werden durch Zulegierung von 0 ,15  bis 0 ,30  %  
A lum inium  zum Z inkbad11) ;  die dam it erhaltenen

0 0,2 0,5 1,0 % Al-Zusatz
zum 1. Zinkbad 
Wickelprobe

Bild 16. Einfluß von Aluminiumzusatz zum 1. Zinkbad bei 
der Doppelverzinkung von Draht. (rd. X 2)

Mit 0,5 % Al-Zudatz vorverzinkt 
Bild 17. Einfluß von Aluminiumzusatz zum 1. Zinkbad bei 

der Doppelverzinkung von Draht. . (X 300) 
a =  Reinzinkschieht, b =  Hartzinksehicht, c =  Draht.

Zinküberzüge sind aber sehr dünn. N ach einem w ei
teren im  Forschungs-Institut der V ereinigten Stahl
werke entw ickelten V erfahren  wird das zu verzinkende  
G ut nach dem  üblichen Beizen und R einigen zunächst 
in einem  ersten Zinkbad m it einem  Zusatz von 0 ,5  %  A l  
vorverzinkt und unm ittelbar anschließend in einem  
zw eiten Zinkbad ohne Zusatz nachverzinkt. Es ent-

“ ) B  a b 1 i k, H .: Das Feuerverzinken. Berlin 1941. S. 243.
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stehen dann U eberzüge m it einer sehr geringen H art
zinkschicht bei großer Zinkdicke und guter V er fo r
m ungsfähigkeit. In  B ild  16  sind W ick elp rob en  von  
Drähten w iedergegeben, die ohne und m it steigendem  
A l u m i n i u m z u s a t z  im  ersten Zinkbad hergestellt 
worden sind: Bei einem  Zusatz von 0 ,2  %  A lu m in iu m  
ist bereits eine m erkliche V erbesserung der W ick el
fähigkeit des Zinküberzuges eingetreten, bei einem  Z u 
satz von 0 ,5  %  ist die O berfläche völlig  einw andfrei. 
In B ild 17  ist ein Q uerschliff durch einen D raht dar
gestellt, der im ersten Zinkbad m it 0 ,5  %  A lum inium  
vorverzinkt und dann im  zw eiten Bad fertigverzinkt 
wurde. D ie sehr dicke G esam tzinkschicht besteht weit 
überw iegend aus R einzink und hat nur eine dünne 
Zwischenschicht aus H artzink.

Zusam m enfassung  
V ersuche zur H erstellung verform ungsfähiger, durch 

Feuerverzinkung gew onnener Zinküberzüge auf Blechen  
und D rähten ergaben folgen des:

1. Bei B l e c h e n  sind dicke, gut verform bare  
Zinküberzüge zu erzielen, w enn die O berfläche vor dem  
V erzinken durch m echanische oder chem ische B ehand
lung aufgerauht w ird. Praktisch bedeutsam  ist das

A ufrauhen durch Schm irgel, Sand oder kurzfristiges 
B eizen in Salpetersäure. D abei ergibt sich eine kurze  
Tauchdauer im Zinkbad m it geringer Ablagerung von  
B eizsalzen und sehr dünner H artzinkschicht.

2 . Bei D r ä h t e n  lassen sich durch m echanische  
E ntfernung der B eizsalze in Sandscheueranlagen  
dicke Zinkauflagen  m it guter V erform b arkeit als Folge  
geringer H artzinkschicht erzielen. D urch Einsatz der 
elektrischen W iderstandserhitzung kann die Beizung  
in Säuren und dam it das M itschleppen von B eizrück
ständen ganz verm ieden w erden, so daß die entstan
dene geringe H artzinkschicht lediglich eine F olge der 
R eaktion zwischen Zinkbad und D raht ist. D ie  gleiche 
geringe H artzinkbildung kann schließlich durch V e r 
zinken in D oppelbädern  erzielt w erden, bei denen durch  
Alum inium zusatz zum  ersten Zinkbad die B ildung der 
spröden H artzinkschicht unterbunden w ird. D ie A n 
w endung dieser V erfah ren  verlangt naturgem äß höhere 
Preise fü r das Erzeugnis.

H errn P rofessor D r.-In g . E . H . S c h u l z  sind wir 
für w ertvolle  H inw eise sehr dankbar.

Umschau
Vorschläge zur Ausrüstung der Gaserzeuger

anlagen mit Staubabscheidern
Verstopfungen der Leitungen und Kanäle durch auf dem 

Boden abgelagerte und an den Seiten und Deckenflächen an
gewachsene Staub- und Rußschichten verursachen häufige 
Betriebsschwierigkeiten und Stillstände bei den angeschlosse
nen Ofenanlagen, besonders auch Siemens-Martin-Oefen. Ge
wöhnlich müssen die Oefen wöchentlich einmal für 8 bis 
12 h stillgesetzt werden, um Staubsäcke, Leitungen und K a
näle gründlich zu reinigen. Der Ofenbetrieb hat aber den 
Wunsch, daß eine solche Reinigung nur alle vier Wochen vor
genommen zu werden brauchte.

D i e  S t a u b a b s c h e i d e e i n r i c h t u n g v o r  d e r  
S a m m e l l e i t u n g

Dicht hinter jedem Gaserzeuger soll sich ein großer, 
wirksamer Staubabscheider befinden, damit ein möglichst 
großer Teil des Staubes und Rußes bereits vor der Sammel
leitung und vor dem Absperrventil des einzelnen Gaserzeu
gers abgeschieden wird und diese Anlagenteile nicht ver
engt. Für diesen Staubabscheider empfiehlt sich die bereits 
vielfach eingeführte zyklonartige runde Bauart mit kegel
förmigem Staubsack am unteren Ende, tangentialer Gas
einführung an einer Seite und zentrischer Gasabführung am 
oberen Ende. Die bisherigen Ausführungen berücksichtigen 
noch zu wenig die Gesichtspunkte, die hierfür maßgebend 
sind.

Bild 1 zeigt, wie derartige Einrichtungen in ihren Einzel
heiten auszuführen wären, um einen möglichst vollständigen 
Erfolg zu gewährleisten.

Die Verbindungsleitung zwischen dem Zyklon-Staub
abscheider und dem Gaserzeuger darf nicht geradlinig sein, 
sondern sie muß einen W inkel bilden, damit jeder Schenkel 
dieser knieförmigen Leitung mit H ilfe einer nicht zu langen 
Stange oder eines Dampfrohres während des Betriebes von 
Ablagerungen und Ansätzen freigestoßen oder freigeblasen 
werden kann. Da jedoch im Kniepunkt dieser Verbindung 
bereits eine starke Staubabscheidung erfolgt, so ist hier ein 
Staubsack vorgesehen, der nach Bedarf öfters im Betrieb 
entleert wird. Der Durchmesser dieses Hilfsstaubsackes ist 
etwa gleich dem halben Durchmesser des Gaserzeugers zu 
wählen. Die Verbindung zwischen Gaserzeuger und Hilfs
staubsack hat am Boden ein Gefälle von 45 ° , um eine A b 
lagerung von größeren Staubmengen an dieser Stelle zu ver
meiden. Zwei gegenüberliegende Stochlöcher im Hilfsstaub
abscheider, davon eines unten im Konus, eines oben im 
zylindrischen Teil, ermöglichen die Entfernung von Ansätzen 
sowohl am Boden als auch an den Seitenwänden und an der 
Decke der Verbindungsleitung. Diese Verbindungsleitung ist 
nicht, wie sonst üblich, rund oder oval, sondern, bis auf 
das obere Flachgewölbe, k a n a l f ö r m i g ,  d. h. im großen 
und ganzen rechteckförmig, um trotz der baulichen Beschrän

kungen in der Höhe und in der Breite einen möglichst 
großen Strömungsquerschnitt entwickeln zu können, der sich 
im Betrieb nicht so leicht verstopft. In der Decke des Staub
sacks ist eine mit einem Stochloch versehene Explosions
und Reinigungsklappe vorgesehen, so daß der Hilfsstaub
sack auch von oben her von Ansätzen befreit werden kann. 
Schnitt A -A  zeigt diese Einzelheiten.

A n s ic h t von„A“

Ansicht
a,

zum
Absperr,
i/entil

Expiosions-unU 
Reinigungsklappe 

mit Stochtoch

a. 1

Ö S

V i

- 3000$—*i i 1

v| i: i

\ \ \  ''

zur Sammelleitung

Zyklon- 
Staubabscheider 

/  V
A  Zwischenstaubsack '

Zyklon-Staubabscheider und Zwischenstaubsack.

Schnitt B -B  zeigt die Verbindung zwischen dem H ilfs
staubabscheider und dem großen Zyklon-Staubabscheider. 
Hier steigt der Kanalboden vom Hilfsabscheider ab zu
nächst unter einem Winkel von etwa 40 °  und fällt dann 
unter einem gleichen W inkel zum Zyklonabscheider ab. Für 
die A u f- und Abführung sprechen v e r s c h i e d e n e  
G r ü n d e ,  nämlich die Zweckmäßigkeit, das Gas möglichst 
t i e f  in den Zyklonabscheider einzuführen, damit darüber 
eine B e r u h i g u n g s s t r e c k e  gewonnen wird, die ein 
Mitreißen von Staubteilchen unterhalb einer gewissen ge
ringen Komgrenze in den Gaszug hinein verhindert; zwei



726 Stahl und Eisen Umschau 64. Jahrg. Nr. 44/45

tens, weil es möglich sein soll, diesen (ebenfalls rechteckigen) 
Kanal von b e i d e n  Seiten aus, nämlich durch den Hilfs
staubsack und durch den Konus des Zyklon-Staubsacks, mit 
nicht zu langen Stangen oder Blasrohren von Ansätzen be
freien zu können; drittens, weil anderenfalls der Kanalaufang 
dicht unter der Bühne läge und ein Durchstoßen von diesem 
Punkt aus kaum möglich wäre.

Bei den üblichen Ausführungen fehlt die angeführte Be
ruhigungsstrecke. Die Einführung des Gases in den Zyklon- 
Staubabscheider erfolgt gewöhnlich in der gleichen Höhe, in 
der sich der Abzugsstutzen des Gaserzeugers befindet, d. h. 
dicht unterhalb der Bühne. Der Zyklon-Staubabscheider 
reicht mit seinem Deckblech auch nur bis zur Bühne. Das 
Gas unter dem Abzug befindet sich unter dem Einfluß des 
eintretenden Gasstromes in heftiger wirbelnder Bewegung. 
Ein großer Teil der mittleren Korngrößen wird hier mit 
herumgewirbelt und gerät in die Nähe des Abzuges, wo er 
von der Strömung erfaßt und in die Leitung gerissen wird, 
was nach Möglichkeit vermieden werden sollte. Da die zur 
Verfügung stehende Bauhöhe trotz der tiefen Gaseinführung 
in den Zyklon keine sehr große Beruhigungsstrecke ermög
lichen würde, wenn man den Zyklon in Höhe der Bühne 
enden ließe, so ist eine Verlängerung von 1 bis 1,5 m über die 
Bühne hinaus vorgesehen. Die örtlichen Verhältnisse lassen 
eine solche Verlängerung nach oben gewöhnlich zu, und es 
wäre falsch, auf diese Möglichkeit etwa aus Kosten- oder an
deren Gründen verzichten zu wollen und größere Staubmen- 
gen, die hier noch abgeschieden werden können, in die 
Abzugsleitung, in das Absperrventil und in die Sammelleitung 
gelangen zu lassen. Es ist vielmehr richtig, hier „ganze Ar
beit4' zu tun.

Der Zyklon-Staubabscheider sollte etwa den gleichen 
Durchmesser haben wie der angeschlossene Gaserzeuger.

D i e  G a s s a m m e l l e i t u n g
Die Sammelleitung soll möglichst dicht hinter dem 

Zyklon-Staubabscheider liegen, damit die Verbindungsleitung 
ziemlich kurz ist. Die Verbindungsleitung sollte nach Mög
lichkeit nur aus einem Krümmer und dem anschließenden, 
auf der Sammelleitung angeordneten Absperrventil bestehen. 
Sie soll nicht zu eng sein.

Selbst bei noch so groß bemessenen und zweckentspre
chend ausgeführten Staubabscheidern vor der Sammelleitung 
werden immer noch erhebliche Staub- und Rußmengen 
darüber hinaus gelangen und sich in der Sammelleitung ab- 
lagem. Man muß daher die Sammelleitung ausgiebig mit 
Staubsäcken ausrüsten, damit der abgelagerte Staub den 
Leitungsquersehnitt nicht so sehr verengt.

Schnitt A -A  ¿ J |

S ta u bberg^S ^  
unter dem Absperrventil

Bild 2. Unzweckmäßige Ausführung einer Rohgassammel
leitung mit Staubsäcken.

Bild 2 zeigt eine Sammelleitung mit Staubsäcken, die 
n i c h t  als Muster gelten kann. Ein hauptsächlicher Fehler 
besteht in der gegenseitigen Anordnung der Staubsammel
taschen und der oben auf der Leitung befindlichen A b 
sperrventile. Jedes Absperrventil befindet sich in der Mitte 
zwischen zwei Staubtaschen. Dabei ist die Entfernung zwi
schen diesen zwei Sammeltaschen beträchtlich. Die Folge ist, 
daß der aus dem Ventil herabstoßende Gasstrom bedeutende 
Staubmengen auf dem Leitungsboden zwischen den Taschen 
ablagert, die dort einen Berg bilden, der den Leitungsquer
schnitt stark verengt (vgl. Bild  2). Dieser Nachteil ist um so 
größer, als die Leitung in diesem Fall mit 1,5 m  licht. Dmr. 
für eine Anlage von dieser Größe (fünf Gaserzeuger von 2,6 
und 3 m Dmr., Ausbau auf 10 bis 12 Gaserzeuger vorgesehen)

zu eng bemessen ist. Besser angepaßt wäre ein lichter Durch
messer von 2 bis 2,5 m.

Die kleinen Taschen von ovalem Querschnitt haben auch 
einen zu geringen Fassungsrauin. Die geringe lichte Weite 
der Taschen fördert außerdem die Brückenbildung, so daß 
die Entfernung des Staubes aus den Taschen erschwert wird. 
Die große Zahl der Taschen (zwei je Gaserzeuger) erhöht 
ebenfalls die Reinigungsarbeit.

Bild 3 zeigt eine Anlage, bei der diese Nachteile vermie
den werden. Hier besteht die Sammelleitung im großen und 
ganzen nur aus aneinandergereihten großen Staubsäcken, die 
unter den Absperrventilen liegen, so daß der von oben kom
mende Gasstrom den Staub mitten in den betreffenden 
Staubsack schleudert. Hinter dem letzten Gaserzeuger be
finden sich noch zwei weitere derartige Staubsäcke.

Bild 3. Gaissammelleitung mit großen Staubsäcken unter 
den Absperrventilen.

Die Staubsäcke baben, wie aus Bild 3 zu erkennen ist, 
keinen ovalen Querschnitt wie die engen Taschen der in 
Bild 2 wiedergegebenen Anlage, sondern einen rechteck
förmigen Querschnitt, wie dies für die Ausführung und das 
Fassungsvermögen am günstigsten ist. Im senkrechten Schnitt 
ist dabei die Leitung im Bereich der Staubsäcke oben halb
kreisförmig, unten fast rechteckig (trapezförmig, entsprechend 
der Verengung der Staubsäcke nach unten). Es erscheint aber 
nicht vorteilhaft und nicht folgerichtig, daß die Anschluß
enden der Taschen kreisrund sind und eine erhebliche Längs
ausdehnung haben, da sich hierdurch die Möglichkeit von 
ähnlichen (den Leitungsquersehnitt verengenden) Staub
bergen ergibt wie im Fall des Bildes 2, nur mit dem Unter
schied, daß diese Stellen sich nicht unter den Absperr
ventilen befinden, sondern in der Mitte zwischen zwei 
Ventilen.

Schnitt A -A

Bild 4. Staubtaschen mit hufeisenförmigen 
Flanschenden.

Daher wäre vorzuziehen, die einzelnen Teile der Leitung 
so auszuführen, wie Bild 4 zeigt, nämlich den Anschluß
enden der Staubsäcke ebenfalls einen unten trapezförmigen 
Querschnitt zu geben und die Sehmalfläcbe der Staubsäcke 
bis zu dem Flanschende durchzuführen. Die Länge der 
waagerechten Brücke a kann dann fast auf Null verringert 
werden. Die Verengung der Leitung durch einen Staubberg 
an dieser Stelle wird auf solche Weise vermieden.

Die Rücksicht auf die größere Länge der schrägen Staub
sackflächen, ihre beste Neigung und die erforderliche Höhe 
der Abfüllklappen kann eine um etwa 0,5 m höhere Lagerung 
der Leitung erforderlich machen. Dies wird aber in der Regel 
keine Schwierigkeiten bereiten. G u s t a v  N e u m a n n .
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Die Herstellung elektrolytisch verzinnter 
Weißbleche bei der Republic Steel Co. in Niles

Nach einem Bericht von George R. R c i s s 1) hat die 
oben genannte Gesellschaft in Niles (Ver. Staaten v. Amerika) 
zwei Verzinnungsanlagen in Betrieb genommen, die für die 
Defense Plant Corporation arbeiten. Es sind die größten 
Anlagen, die bisher gebaut worden sind; sie haben gleich
zeitig den Vorteil, daß sie nach dem Kriege leicht auf andere 
Fertigung umgestellt werden können. Bei einer jährlichen 
Leistungsfähigkeit von 1 800 000 Normalkisten je Anlage 
werden 750 t Zinn, zusammen also 1 500 t Zinn eingespart. 
Jede Anlage ist 165 m lang und kann Streifen von 406 bis 
965 mm Breite und von 0,18 bis 0,79 mm Dicke verarbei
ten. Die Zinnschicht kann nach Wunsch dünner oder dicker 
gehalten werden. Das fertige Erzeugnis wird entweder ge
rollt oder in Tafeln geschnitten geliefert. A lle  Wünsche nach 
Breite und Länge der Tafeln können berücksichtigt werden. 
Beim alten Verfahren des Feuerverzinnens der Bleche wur
den früher im allgemeinen 0,68 kg Zinn für jede Normal
kiste, die 112 Tafeln von rund 20 m2 enthält, benötigt. Das 
elektrolytische Verfahren hat den Zinnbedarf um zwei Drittel 
auf 0,23 kg heruntergedrückt. Die Dicke der Zinnschicht be
trägt jetzt nur noch 0,000076 mm.

Die Anlage übernimmt die Bandstreifen aufgewickelt vom 
Kaltwalzwerk. Zunächst werden die Bänder besäumt, gerei
nigt und gebeizt. Dann wird die Zinnschicht elektrolytisch 
aufgetragen. W ie die Breitbandwalzwerke muß auch diese 
kontinuierliche Verzinnungsanlage ein Qualitätserzeugnis 
schnell und ohne Störungen liefern. Die Schnelligkeit, mit 
der die Streifen durch die Anlagen laufen, beträgt zwischen 
152 m/min bis zur höchsten Geschwindigkeit von 396 m/min. 
Die Anlagen können Bunde von 6,8 t und bis 600 mm äußeren 
Durchmesser verarbeiten. Größere Bunde bis zu 13,5 t kön
nen nach Aenderung der Haspelanlage verarbeitet werden.

Das Stahlband bewegt sich mit Hilfe von Spann- und 
Schlepprollen durch einen elektrischen Entfettungsbehälter, 
eine Beizanlage und schließlich noch durch einen Scheuer
apparat, bevor es durch das Verzinnungsbad läuft, in dem 
zunächst in einer Reihe von 12 Zellen die untere Seite des 
Bandes mit einer Zinnschicht versehen wird.

Die Anlage bleibt betriebsfähig, auch wenn eine der 
Zellen zur Ueberholung ausfällt; verwendet wird das Du- 
Pont-Verzinnungsbad. Der für die Elektrolyse benötigte 
Gleichstrom wird durch Kupferoxyd-Gleichrichter erzeugt, 
wohl die größte Anlage dieser Art in der W elt. Das Band 
wird nun umgeführt in ein zweites Stockwerk von weiteren 
12 Elektrolysezellen, welche wieder die untere Seite, die im 
ersten Bad oben lag, mit dem Niederschlag versehen. In 
einem dritten Stockwerk durchläuft das Band einen Zinn-Rück
gewinnungsbehälter und eine Spüleinrichtung. Zuletzt macht 
das Band ein Fließpolieren durch, das in einem Erhitzen 
der dünnen Zinnschicht im Durchlaufverfahren besteht. Wenn 
das Zinn schmilzt und dann abkühlt, entsteht Hochglanz. 
Das verzinnte Blech geht dann durch verschiedene Chemika
lien und einen Emulsionsöltank. Ein Schleifkontakt zeigt das 
Ende der Rolle an. Wenn das Band wieder aufgerollt wer
den soll, läuft es zu einem Rollhaspel. Soll es in Tafeln ge
schnitten werden, dann geht es durch eine fliegende Schere 
und läuft durch ein Oberflächenprüfgerät zur Aufzeigung von 
Oberflächenmängeln. Eine automatische Waage sondert die 
Stücke aus, die nicht die normale Dicke haben. Die W eiß 
bleche erster Güte gehen zu einem Stapler, der sie sorgfältig 
aufschichtet, so daß nicht die geringste Schramme oder son
stige Beschädigung entsteht; so ist das Erzeugnis marktfertig.

Fortschritte in der Schw eißtechnik  im  Jahre 1943*)
[Schluß zu Seite 6901

5. L ö t e n
In ausführlicher Form wird von W . K l o u g t 26) das 

L ö t e n  h o c h f e s t e r  S t ä h l e  behandelt. Nach den 
DIN-Normen sind in Deutschland drei L o t a r t e n  vor
gesehen, und zwar Lötzinn (Weichlote) mit 25 bis 90 %  
Sn, Silberlote mit 4 bis 45 %  Ag und Schlaglot (Kupfer- 
Zink-Legierungen) mit 42 bis 54 %  Cu. Weichlote werden 
zum Teil auch mit Zusätzen von Wismut und Kadmium  
hergestellt, um den Schmelzpunkt weiter herabzusetzen. 
Außer diesen genormten Lotarten sind insbesondere im aus
ländischen Schrifttum eine große A.nzahl von Vorschlägen

’ ) Siehe Iron Coal Tr. Rev. 148 (1944) S. 834.
26) Autogene Metallbearb. 36 (1943) S. 237/48.

gemacht worden. Schon frühere Untersuchungen ergaben, 
daß bei Weichloten die Festigkeit weitgehend vom Zinn
gehalt des Lotes abhängt. So stellten C. B a c h  und R.  B a u - 
m a n n 27) fest, daß die Zugfestigkeit von 1,5 kg/mm2 bei 
10 %  Sn auf 4,7 kg/mm2 bei 90 %  Sn gesteigert wird. Die 
Versuche des Verfassers erstreckten sich auf Lotverbindun
gen an hochfestem Baustahl mit 0,61 %  C, 1,11 %  Si, 
0,99 %  Mn, 0,012 %  P, 0,015 %  S und 0,59 %  Cr mit einem 
Lot mit 51,7 %  Cu und 48 %  Zn. Bekanntlich ist die 
Festigkeit einer Lötverbindung von der Lotschichtdicke ab
hängig, und zwar wird die höchste Festigkeit bei etwa 
0,1 mm Schichtdicke erzielt, was wahrscheinlich auf die 
härtende Wirkung des Eisens als weitere Komponente in 
dem Lotsystem zurückzuführen ist. Da sich diese Schicht
dicken nicht mit Sicherheit einhalten lassen, wurden vom 
Verfasser Lotschichten von 0,5 mm bei allen Versuchen an
gewendet. Da bei Stumpfverbindungen eine dem Stahl ver
gleichbare Festigkeit einer Verbindung nicht zu erzielen ist, 
ist es erforderlich, die Lotfläche durch konstruktive M aß
nahmen zu erhöhen, wozu verschiedene Möglichkeiten vor
handen sind. Die Anwendung von Schrägnähten verbürgt 
eine gewisse Steigerung der spezifischen Festigkeit, die 
aher, wie Klougt nachwies, erst bei etwa 45 °  wirksam wird. 
Darunter sinkt zunächst die Festigkeit ab. Diese Zusammen
hänge erklärt Klougt damit, daß die Schubkräfte bei schrä
ger Nahtanordnung zunächst schneller ansteigen als die 
Vergrößerung der Fläche. Es gelang auf diese Weise, die 
Festigkeit der Stumpfnaht von 38,2 kg/mm2 auf 53,1 kg/mm2 
bei einem Winkel von 60 0 zu steigern. Um den Einfluß 
der Schubbeanspruchung zu verringern, wurde als weitere 
Verbindung eine treppenförmige Naht gewählt, bei der zwei 
Flächen auf Zug und eine auf Schub beansprucht werden. 
Nur bei einem bestimmten Verhältnis zwischen Schubnaht
länge und Probenbreite ergab sich eine geringfügige Ver
besserung. Bei zu großer Schubnahtlänge schienen innere 
Wärmespannungen von minderndem Einfluß zu sein. Bei 
den bisher behandelten Verbindungen spielen die Schub
spannungen eine ausschlaggebende Rolle. Durch Verminde
rung oder Aufhebung dieser Spannungen müssen größere 
spezifische Festigkeiten zu erreichen sein, was Klougt auch 
bei schwalbenschwanzförmiger Ausbildung der Verbindung 
nachwies. Er erzielte bei einem W inkel zur Querachse 
von 60 ° 39,5 kg/mm2 und bei 75 ° 76,5 kg/mm2 Zugfestig
keit. Für den Zustand der Lotfläche wurde festgestellt, daß 
bei sauberster Bearbeitung die höchste Festigkeit zu er
reichen ist. Durch Alterung kann bei dem System Kupfer- 
Zink-Eisen, das besonders bei dünnen Schichtstärken vor
liegt, eine weitere Festigkeitssteigerung bewirkt werden. 
Die Schichtdicke und der Nahtwinkel wirken sich ebenso 
wie beim Zugversuch auch bei Dauerbeanspruchung aus, 
was aus Zahlentafel 2 zu ersehen ist.

Zahlentafel 2. Z u g f e s t i g k e i t  u n d  D a u e r f e s t i g 
k e i t  v o n  L ö t v e r b i n d u n g e n  a n  C h r o m -  

S i l i z i u m  - M a n g a n - S t a h l

Lötschicht
dicke
mm

Naht
winkel
Grad

Zug
festigkeit

kg/mm2

Ursprungs-
festigkeit
kg/mm2

0,2 0 49,0 15,0
0,5 0 38,2 14,0
1.0 0 30,8 12,3
2,0 0 26,4 12,0
0,5 30 32,8 14,0
0,5 45 41,2 15,0
0,5 60 53,5 16,0

Die beim Löten vorhandenen Fehlermöglichkeiten sind 
die Lötbrüchigkeit und die Korrosion. Die Gründe für Löt
brüchigkeit, bei der Spannungen von maßgebender Bedeu
tung sind, können als bekannt vorausgesetzt werden. Der 
Einfluß der Korrosion wird meistens überschätzt. Jedenfalls 
kann sie durch entsprechende Schutzüberzüge weitgehend 
unterdrückt werden.

Ueber die im Schrifttum verankerten Erkenntnisse des 
Lötvorganges und der Eigenschaften von Lötverbindungen 
hinaus wurden von R. W  e i d 1 e 28) umstrittene Fragen zu 
klären versucht. Er kam auf Grund von Untersuchungen an 
G u ß e i s e n -  u n d  S t a h l - L o t v e r b i n d u n g e n  zu 
folgenden Ergebnissen. Es ist zweckmäßig, für H a r t -

27) Festigkeitseigenschaften und Gefügebilder von K on
struktionsmaterialien. 2. Aufl. Berlin 1921. S. 162.

2S) Autogene Metallbearb. 36 (1943) S. 149/61.
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1 ö t u n g den Zinkgehalt mit etwa 36 %  zu begrenzen, da 
darüber hinaus teilweise ß-Messing entsteht, das sehr spröde 
ist. Daneben kommen weitere Legierungselemente hinzu, 
die strukturell Zink ersetzen können und einen von Guillet 
ermittelten Austauschbeiwert haben. Die Bindung zwischen 
Lot und Grundwerkstoff beruht nach Weidle auf Adhäsion, 
wobei jedoch bei Gußeisen die Verankerung des Lotes in 
den Graphitadern die Festigkeit der Verbindung unterstützt. 
Bei der Gußlötung wurde das Auftreten einer Misehkristall- 
zone nicht festgeteilt, dagegen wurde bei Stahl eine fein
körnige Uebergangszone gefunden, die als mit Kupfer und 
Zink gesättigte Eisen-Mischkristalle angesprochen wurde. 
Die Feinkomzone vermutet W eidle bei Gußlötung als Sei
gerungen, die die Kornbildung begünstigen. Die Wirkung 
einer Glühbehandlung verbesserte die Eigenschaften nicht. 
Wenn bei Stahl mit V-Naht keine festigkeitssteigemde W ir
kung der Mischkristallzone nachgewiesen war, so dürfte in 
Uebereinstimmung mit Ivlougt26) ein Einfluß doch bei der 
Ueberlapptlötung mit einer begrenzten Fugendicke möglich 
sein. Im Gegensatz zur Stahllötung wurde festgestellt, daß 
bei Gußeisen die Gefahr von Lötrissigkeit gering ist. 
Für die Beurteilung von Lotverbindungen hat sich nach 
den Ergebnissen der Arbeit der Kerbschlagversuch als sehr 
geeignet erwiesen.

Ueber die S c h w e i ß u n g  b z w .  L ö t u n g  plattierter, 
insbesondere k u p f e r p l a t t i e r t e r  R o h r e  berichtet 
C. H a s e 29). Das bekannteste Verfahren ist das Löten mit 
Messinghartlot, das aber mehrere Nachteile aufweist. Zu
nächst tritt zwischen dem Kupfer und Messing eine elek
trische Spannung auf, die das Messinglot angreift. Außer
dem stellte Hase fest, daß sich zwischen dem Stahl und dem 
Messinglot eine harte Zone bildet, die wahrscheinlich aus 
Hartzink besteht. Diese Erscheinungen konnten dadurch be
hoben werden, daß auf die Stahlflanken zunächst eine 
Kupferschicht aufgetragen und erst dann Messinglot ein- 
geschweißt wurde. Für die Lötung mit Kupfer sind bisher 
mehrere Verfahren und Formen entwickelt worden, die aber 
nicht zufriedenstellende Ergebnisse hatten. Die beste Aus
bildungsart ist nach Hase die Aufbördelung der Enden der 
Rohre und Verwendung eines profilierten Kupferringes; 
auch flache Einlegeringe sollen sich bewährt haben. Da
gegen ist der I-Stoß ungeeignet. Solange das Rohr gedreht 
werden kann, treten für einen geübten Schweißer keine 
Schwierigkeiten auf, dagegen ist das Löten in Zwangslage 
sehr schwierig. Die größte Gefahr ist die Neigung zur 
Rißbildung, die nur dadurch zu verhindern ist, daß ein 
Schweißer von der Gegenseite her nachwärmt. Trotzdem 
hat diese Verbindung noch Nachteile. Versuche, die Naht 
durch Ueberschiebemuffen zu sichern, erbrachten keine Vor
teile. Bei Schweißung der Muffenkehlnähte mit Stahldraht 
ist der erforderliche Wärmeaufwand so groß, daß die Plat
tierungsschicht beschädigt und dadurch unwirksam wird. Bei 
Verwendung von Messinghartlot ist diese Gefahr zwar ge
ringer, daneben haben aber Versuche gezeigt, daß beim  
Schweißen der Ueberschiebemuffe die Kupferstumpfnaht 
gerissen war, der Zweck daher nicht voll erreicht wurde. 
Die günstigste Verbindung fand Hase in der Verwendung 
eines Kupferzwischenrohres als elastischen Zwischenglieds, 
das als Verbindung zwischen kupferplattierten Rohren dient 
und durch Kupferlötung mit diesen verbunden wird. Die 
größte auf diesem W ege herstellbare Verbindung gibt Hase 
mit 60 mm Außendurchmesser an. Es sei hier noch darauf 
hingewiesen, daß die Kupferlötung spröde und nur durch 
Warmhämmem eine Steigerung der Festigkeitseigenschaften 
zu erzielen ist. Eine weitere wichtige Frage ist der A n
schluß kupferplattierter Rohre an kupferplattierte Behälter. 
Als günstigste Verbindung wurde das Einwalzen in konische 
Bohrungen und Verschweißen der Kupferschichten mit der 
Lessel-Schlauchelektrode gefunden. Um eine zu starke Er
wärmung zu vermeiden, werden zunächst zwei Drittel des 
Rohres in einem Zuge, das restliche Drittel nach Abkühlung 
geschweißt.

6. S o n s t i g e s
Der S c h w e i ß k a n t e n w i n k e l  ist bekanntlich bei 

der Herstellung von geschweißten Trommeln ebenso von 
wirtschaftlicher Bedeutung, wie er einen Einfluß auf die 
Eigenschaften der Verbindung ausübt. Beim Biegen von 
Trommeln ändert sich der Kantenwinkel selbst in den 
Fällen, in denen die Blechkanten vorgebogen worden sind. 
K. K a u t z 30) ermittelte rechnerisch, wie groß die Kanten-

29) Autogene Metallbearb. 36 (1943) S. 217/27.
so) Elektroschweißg. 36 (1943) S. 208/11.

'Q: Sr‘!V°2i°2Ec27° Z8° 29° JO° 31° J1.6P

600 800 1000 7000 1100
Außendurchm esser Da in mm

Beispiel: Bei s° 00mm und Da-SOOmm muß eine Abschrägung von 2S° vor-, 
genommen werden, damit nach dem Runden derSchweißwinkei 
70° beträgt.

Bild 2. Kantenabschrägung vor dem Runden für einen 
Schweißwinkel von 70 0 (nach K . Kautz).

abschrägung für verschiedene Blechdicken und Trommel
durchmesser sein muß, damit der gewünschte Winkel im 
gebogenen Zustande erreicht wird. Bild 2 gibt die Ver
hältnisse für einen Fugenwinkel von 70 0 wieder.

A . M a 11 i n g 31) untersuchte bei verschiedenen Schweiß
verfahren den W ä r m e w i r k u n g s g r a d ,  ausgedrückt als 
Verhältnis der nutzbaren Wärme zur aufgebrachten Wärme. 
Die Versuche wurden an Stahl St 37 durchgeführt, dürften 
aber bei anderen Stählen annähernd gleiche Verhältnisse 
ergeben. Als Grundlage der Messung diente der Wärme
aufwand und das auf geschmolzene Stahlvolumen, das sich aus 
der Länge der Naht und der planimetrierten Fläche ergibt. 
Die zum Schmelzen notwendige Wärme ergab sich bei dem 
elektrischen Schweißverfahren aus der Spannung, Strom
stärke und Zeit, bei der Gasschweißung aus Gasvolumen 
und unterem Heizwert. Der Wärmewirkungsgrad nimmt 
dabei in folgender Reihenfolge ab: Ellira-Schweißung8), 
Nacktdrahtsehweißung von Hand, Automatenschweißung mit 
umhüllten Elektroden, Flandschweißung mit umhüllten 
Elektroden, Gasschweißung, Außerdem wurde festgestellt, 
daß der Wärmewirkungsgrad mit der Schweißgeschwindig
keit und Energiezufuhr ansteigt, mit Lagenzahl und Tiefe 
des Abbrandes abnimmt. Der Verfasser erwartet von der 
Beachtung dieser Grundsätze eine Strom- und Zeitersparnis. 
Es wäre wünschenswert, die Versuche auf den zu schweißen
den Querschnitt auszudehnen, da bekanntlich beim Eilira- 
Schweißen zwei Drittel des planimetrierten Querschnitts aus 
dem Grundwerkstoff aufgeschmolzen werden und dadurch 
eine übermäßige Steigerung des Wärmewirkungsgrades vor
getäuscht wird. Maßgebend ist dabei aber das Maß des zu
gesetzten Drahtvolumens.

Ein unter der Bezeichnung „ F u g e n h o b l e r “ auf den 
Markt gekommenes Gerät dient dazu, S c h w e i ß f u g e n  
z u  b r e n n e n  oder schlechte Nähte zu entfernen. Um die 
eigentliche Schneiddüse sind dabei mehrere Vorwärmdüsen 
angeordnet. Seine Wirkungsweise wird von R. M a l i -  
s i u s 32) beschrieben. Zu Beginn des Vorgangs wird der 
Brenner steil gehalten, bis das Werkstück die Zündtempe
ratur erreicht. Der Hobelvorgang erfolgt dann unter einer 
Neigung des Brenners gegen die zu hobelnde Fuge um 20 
bis 25 °. Die Breite der Fuge hängt von dem Brennstrahl 
ab, wofür mehrere Düsengrößen zur Verfügung stehen. 
Auch die Fugentiefe richtet sich nach dem verwendeten 
Mundstück, wird aber außerdem ebenso wie die Breite 
durch Sauerstoffdruck und Vorschubgeschwindigkeit beein
flußt. Um die störende Schlackenanhäufung zu vermeiden, 
arbeitet man zweckmäßig im Pilgerschrittverfahren von 
300 mm Schrittlänge oder legt das Arbeitsstück in Schräg
lage. Auch das Ueberstreichen der Fugenzone in einer Breite 
von etwa 120 mm mit einer öligen Flüssigkeit oder einem 
geeigneten Lack verhütet die Schlackenanhäufung. Es ist 
darauf zu achten, daß die Vorschubgeschwindigkeit gleich
mäßig gehalten wird. Besonders geeignet erscheint der 
Hobler mit motorischem Wagenantrieb. Malisius stellt einen

Sl) Elektroschweißg. 14 (1943) S. 129/34.
32) Elektroschweißg. 14 (1943) S. 147/52.
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Kostenvergleich mit anderen Verfahren an und ermittelt, 
daß das Verfahren anderen um ein Mehrfaches überlegen ist.

Um die Möglichkeit zu überprüfen, A z e t y l e n 
e n t w i c k l e r  im Winter g e g e n  E i n f r i e r e n  zu  
s c h ü t z e n ,  wurden von W . S e h e r u h n 3S) die Betriebs
verhältnisse bei Z u s a t z  v e r s c h i e d e n e r  S a l z 
l ö s u n g e n  untersucht. Als Salzlösungen wurden dabei 
Kochsalz und Kalziumchlorid verwendet. Es wurde fest
gestellt, eiaß bei hohen Salzkonzentrationen eine starke 
S c h a u m e n t w i c k l u n g  auftritt, die bei verschiedenen 
Entwicklerbauarten zu Betriebsstörungen Anlaß geben kann. 
Diese Schaumbildung tritt bei Kalziumchlorid schon bei 
0,4 % , bei Kochsalz dagegen erst bei etwa 4 %  auf. W äh
rend die Gasentwicklung durch die Temperatur —  von dem 
Sättigungsvermögen der Lösung abgesehen —  kaum be
einflußt wird, verringern Salzlösungen die Entwicklungs
geschwindigkeit mit steigender Lösungskonzentration. Auch 
hier wirkt Kalziumchlorid stärker als Kochsalz. Diese Er
scheinung wird durch Bildung einer Salzhaut um die Karbid
stücke verursacht. Man hat also damit zu rechnen, daß bei 
Verwendung einer 15prozentigen Kochsalzlösung die Gas
entwicklung um 30 %  verringert wird. Außerdem wurden 
Versuche mit verschiedenen Entwicklerarten durchgeführt. 
Beim Einfall- und Schubladenentwickler stört die auftretende 
Schaumbildung, die von der Salzkonzentration abhängt, den 
Betrieb. Die geringen noch möglichen Zusätze, bei denen 
keine Schaumbildung auftritt, geben keinen wirksamen 
Schutz. Dagegen stört diese Erscheinung bei Verdrängungs
und Beagidentwicklem nicht. Diese Entwickler lassen sich 
daher wirksam gegen Frostgefahr schützen. Schweißver
suche und Untersuchungen der Gaszusammensetzung zeigten, 
daß weder die Festigkeitseigenschaften noch die Gaszusam- 
mensetzung durch Salzzusätze ungünstig beeinflußt werden. 
Auf die durch Kochsalzlösungen verursachte stärkere K or
rosion des Behälters muß geachtet werden.

H. K  e g 1 e r 34) befaßt sich eingehend mit der S c h w e i 
ß e r a u s b i l d u n g  und teilt seine Erfahrungen auf die
sem Gebiete mit. Das Gebiet der Schweißtechnik ist sehr 
vielseitig, und dementsprechend muß die Ausbildung durch
geführt werden. Nach Mitteilung von Kegler entfielen im 
Jahre 1939 bei der Facharbeiter- und Gehilfenprüfung auf 
je 319 Facharbeiter nur ein Schweißer, ein Verhältnis, das 
dem wirklichen Bedarf in keiner Weise Rechnung trägt. 
Die Industrie war daher gezwungen, in kurzfristigen Lehr
gängen teils in Lehranstalten, teils in eigenen Betrieben 
den stark angestiegenen Bedarf selbst zu decken. Daß es 
sich hier meist nur um einseitige Ausbildung handeln kann, 
ist selbstverständlich. Die Ausbildung als Facharbeiter sieht 
die Beherrschung der beiden wichtigsten Schmelzverfahren 
vor. Das Abschluß- oder Prüfstück ist in Deutschland in 
den verschiedensten Ausführungen vorgeschrieben. Daher 
ist ein Vergleich zwischen verschiedenen Gauen im Aus- 
hildungsstand nicht möglich. Ein gewisser Ausgleich, der 
den Vergleich jederzeit gestattet, ist ebenso wünschenswert 
wie die Ausrichtung der Lehrpläne und Prüfungsanforde
rungen. Weiter wird betont, daß an die Lehrschweißer, 
Schweißmeister und Schweißingenieure, die noch in viel zu 
geringer Zahl zur Verfügung stehen, die höchsten Anforde
rungen zu stellen sind, da von ihren Fähigkeiten der Aus
bildungsstand der Lehrlinge in den meisten Fällen abhängt.

Wilhelm Lohmann.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung
Röntgenographische Bestimmung der Spannungs

verteilung beim Zugversuch an gekerbten Flachstäben
Zur Feststellung der Spannungsverteilung in statisch oder 

dynamisch beanspruchten Konstruktionsteilen mit ungleich
mäßigen Querschnitten dienten bisher vorwiegend mechanische 
Feindehnungsmessungen sowie spannungsoptische Unter
suchungen an geeigneten Modellkörpern. In besonderen 
Fällen sind Berechnungen der Spannungsverteilung auf 
Grund der Elastizitätstheorie möglich. Es zeigt sich dabei, 
daß auch Proben aus vielkristallinem Werkstoff „makro
skopisch betrachtet“  sich in ihren elastischen Eigenschaften 
wie isotrope Körper verhalten. Anderseits ist bekannt, daß 
die bei höheren Beanspruchungen auftretenden Fließvor
gänge sowie schließlich die Zerstörung des Werkstoffs durch 
Rißbildungen in hohem Maß durch die anisotropen Eigen
schaften der kristallinen Bausteine beeinflußt werden. In der

röntgenographischen Dehnungsmessung auf Grund der Rück
strahlinterferenzen an Gitterebenen steht nun ein Mittel zur 
Verfügung, das die in einer sehr dünnen Oberflächenschicht 
—  etwa 1/ioo mm —  auftretenden elastischen Beanspruchungen 
sowie den Beginn und das M aß der Fließvorgänge innerhalb 
der Kristalle zu beobachten gestattet. Das Röntgenverfahren 
hat gegenüber den bisherigen Untersuchungsverfahren in 
mancher Hinsicht besondere Vorteile. Es eignet sich ohne 
Schwierigkeiten zur Spannungsermittlung in Meßflächen von 
1 mm2 und darunter. Die Untersuchungen werden nicht an 
Modellkörpern, sondern an metallischen Proben selbst aus
geführt, wobei an die Probe keinerlei Geräte angesetzt zu 
werden brauchen. Mit Röntgenaufnahmen können auch die 
in der Probe vorhandenen Eigenspannungen getrennt von 
den Lastspannungen bestimmt werden. Das ist in den Fällen 
wichtig, wo Spannungsspitzen in den Fließbereich der Probe 
reichen. Das Röntgenverfahren ermöglicht es schließlich, 
einen Spannungszustand zu untersuchen, ohne Belastungs
änderungen mit der Probe vorzunehmen.

H. N e e r f e l d 1) berichtete über eine größere Versuchs
reihe zur röntgenographischen Bestimmung der Spannungs
verteilung beim Zugversuch an gekerbten Flachstäben. Dabei 
wurden kreisförmige, spitze und trapezförmige Kerben unter
sucht. Als Werkstoff wurde ein feinkörniger und im Aus
gangszustand eigenspannungsfreier Chrom-Molybdän-Stahl 
mit einer Streckgrenze von 75 kg/mm2 verwendet.

Die Messungen im elastischen.Bereich lieferten insbeson
dere die für die Konstruktionslehre wichtige Formziffer, d. h. 
das Verhältnis der im Kerbgrund vorhandenen Spannungs
spitze zur durchschnittlichen Spannung. Soweit die durch
geführten Versuche Vergleiche mit Ergebnissen der an
gewandten Elastizitätstheorie zulassen —  besonders bei den 
Rundkerben, für die ak-Werte zwischen 1,8 und 2,8 erhalten 
wurden — , ist die Uebereinstimmung recht gut. Die Voraus
setzungen der Rechnung, vor allem isotropes Verhalten des 
Werkstoffs, sind also erfüllt. Gute Uebereinstimmung liefert 
auch der Vergleich mit spannungsoptischen Messungen, da
gegen führten früher durchgeführte mechanische Dehnungs
messungen im Falle höherer Formziffem auf zu niedrige 
Werte. Bei den Spitzkerben werden die berechneten hohen 
Werte nicht erreicht; berücksichtigt man jedoch die technisch 
unvermeidliche, im Mikroskop meßbare Abrundung im Kerb
grund, so sind die Unterschiede nur noch gering. Im Gegen
satz zu den runden und spitzen Kerbformen ergaben sieh 
bei den trapezförmigen Kerben nur verhältnismäßig geringe 
Spannungsüberhöhungen bis zu a k =  2.

Bei Rund- und Spitzkerben wurde die in der Zugrich
tung liegende Spannungskomponente auch an anderen Stellen 
des Stabquerschnitts bestimmt. Der Abfall vom Höchstwert 
am Kerbrand zur Stabmitte hin war nach den Röntgen
messungen sehr steil. Vorliegende- Berechnungen —  aller
dings für besondere, der mathematischen Behandlung zu
gängliche Kerbformen: Hyperbelkerben an unendlich' breiten 
Stäben —  liefern einen wesentlich flacheren Spannungsabfall; 
diese Ergebnisse dürfen also nicht auf praktisch mögliche 
Kerbformen übertragen werden. Bei den trapezförmigen Ker
ben ergibt sich, daß der Höchstwert der Längsspannungen 
nicht unmittelbar im Kerbgrund zu liegen braucht.

In allen Fällen wurden die Spannungsmessungen bei ver
schiedenen Belastungen durchgeführt. Bei den höheren Last
stufen gab sieh der Beginn örtlicher Fließvorgänge durch 
ein Abknicken vom bisher geradlinigen Spannungsanstieg zu 
erkennen, während die Kerbform noch nicht merklich ver
ändert war und auch die Maschine noch keine bleibende Ver
formung erkennen ließ. Dieser Spannungsabfall wird bewirkt 
durch Druckeigenspannungen, die beim Fließen entstehen. 
Er wird im allgemeinen bei weiterer Belastung; fortgesetzt 
und gelegentlich durch einen nochmaligen elastischen Span
nungsanstieg unterbrochen. Der Spannungsabfall ist bei den 
später vom Fließvorgang erfaßten Meßstellen steiler als bei 
den am Kerb gelegenen höchstbeanspruchten und zuerst zum 
Fließen kommenden Stellen. Vielfach war bei der Entlastung 
eines hochbeanspruchten, stellenweise geflossenen Probe
stabs der Spannungsunterschied nicht so groß, wie er einer 
vollelastischen Spannungsänderung entsprochen hätte. Diese 
Beobachtung wurde durch den Bauschinger-Effekt erklärt, wo
nach bei den hier durchgeführten Zugversuchen mit einer 
erniedrigten Druckfließgrenze zu rechnen ist, so daß die ent
stehenden hohen Druckeigenspannungen selbst wieder die 
Fließgrenze überschreiten. Helmut Neerfeld.

3S) Autogene Metallbearb. 36 (1943) S. 130/37.
34) Autogene Metallbearb. 36 (1943) S. 49/55.

‘ ) M itt. K .-W ilh .-Inst. Eisenforschg. 27 (1944) L fg . 2,
S. 13/27.
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Patentbericht
K l. 18 c, Gr. 890, Nr. 739 439, vom  21. N ovem ber 1936. 

Ausgegeben am 19. April 1944. USA-Priorität vom 21. Novem
ber 1935. S i e m e n s  - S c h u c k e r t w e r k e  AG. (Erfin
der: Rolland R. La Pelle in Wilkinsburg, Penns., V . St. A .) 
Einrichtung nur Erzeugung von Schutzgas für Blankglüh- 
zwecke.

Das zur Bereitung des Schutzgases dienende Koksofengas, 
Generatorgas od. dgl. und die Verbrennungsluft werden durch 
die Ventile a, b dem Gebläse c zugeführt, das das Gemisch 
in die eine Nickelmasse enthaltende Reaktionskammer d  be-

fördert, wo es verbrennt. Zur Entfernung der noch vorhan
denen kleinen Sauerstoffmengen werden die Verbrennungs
gase anschließend zu den Kammern e, f  geführt, die mit 
einem oxydierbaren Stoff, z. B. Eisen, angefüllt und beheizt 
sind. Während stets eine der beiden Kammern zur Reini
gung des Schutzgases dient und das dort gereinigte Gas über 
die Leitung g und den Kondensator h, worin der Wasser
dampfgehalt des Gases niedergeschlagen wird, der Ver
brauchsleitung i zugeführt wird, wird in der ändern Kammer 
das in ihr vorher oxydierte Eisen reduziert, und zwar mit 
einem sehr langsam durchstreichenden Gasstrom, der bei k 
oder l austritt.

K l. 31  c, Gr. 3 0 O3, Nr. 742 676, vom  20. M ärz 1942 . 
Ausgegeben am 9. Dezember 1943. M i t t e l d e u t s c h e  
S t a h l -  u n d  W a l z w e r k e  F r i e d r i c h  F l i c k  KG. 
Vorrichtung zum Abscheren der Knochen an Blöcken.

Die an ihrer Bodenfläche mit Angüssen a behafteten 
Blöcke b werden auf die mit Schneidkanten c versehenen 
Abscherbac'ken d derart aufgesetzt, daß die Angüsse zwischen

nitz, Dr. pliil. Johannes Jaenicke und Dr. phil. Alice Schall.) 
Verfahren zur Verbesserung der spanlosen Verformbarkeit 
von Metallen, insbesondere Stahl.

Auf die gereinigten, vorzugsweise gebeizten, gebürsteten 
und getrockneten Werkstücke wird eine Schicht aus Kunst
stoff, der in Lösungsmittel gelöst oder emulgiert ist, aufge
bracht und aufgebrannt. Als geeignete Kunststoffe werden 
Plastopal, Resinol, Luvikan u. a. genannt. Die aufgebrannten 
und so gehärteten Kunststoffschichten verhalten sich bei der 
Verformung plastisch und erleichtern unter gleichzeitiger 
Verwendung der beim Ziehen gebräuchlichen Oele, Fette 
oder Emulsionen die Verformungsbedingungen.

K l. 7 a, Gr. 21, Nr. 742 991, vom  28. M ärz 1941. 
Ausgegeben am 15. Dezember 1943. D e 
in a g AG. (Erfinder: Alfred Weber.)
Kühlung der Walzen von Walzwerken.

In die nach der Walzenoberfläche hin 
offenen Kühlkästen a, die an ihren Rän
dern Dichtungen b haben, wird, vor
zugsweise an den tiefsten Stellen bei c, 
flüssige Luft eingespritzt, die bei ihrer 
Verdampfung eine besonders starke 
Kühlwirkung hat und zu keiner Benet
zung der Walzenoberfläche führt.

KL 7 a, Gr. 22n3, Nr. 742 992, vom
13. Januar 194 0 . Ausgegeben am 
15. Dezember 1943. D ü r e n e r  M e 
t a l l w e r k e  AG. (Erfinder: Josef
Schirmann.) Walzensicherung für Warm- 
walzwerke.

Bei Warmwalzwerken, bei denen nach 
Beendigung des letzten Stiches die 
Oberwalze vor der Walzung des nächsten 
Werkstückes hochgefahren werden muß, 
können Walzen-, Spindel- oder Muffen
brüche auftreten, wenn das Hochfahren 
von der Bedienungsmannschaft übersehen wird. Deshalb 
wird die Entnahmetür des Ofens mit einer Sperr- oder 
Riegelvorrichtung derart gesichert, daß ein neues Werkstück 
dem Ofen erst nach entsprechender Oeffnung des Walzspalts 
entnommen werden kann.

K l. 18 d, Gr. 2 )0, Nr. 743 077, vom  29. N ovem ber 1939. 
Ausgegeben am 23. April 1944. F r i e d .  K r u p p  AG. (Er
finder: Dr. phil. Hermann Fahlenbrach.) Werkstoff für Gegen
stände mit hoher Anfangs- und Maximalpermeabilität.

Die z. B. für Stromwandler, Abschirmzwecke und Relais- 
keme geeignete Legierung enthält 33 bis 40 %  Ni, 4 bis 
8 %  Cr, Rest Eisen und gegebenenfalls zur Verbesserung 
der Verarbeitbarkeit bis 2 %  Mn. Nach der Bearbeitung wer
den die Gegenstände in neutraler Atmosphäre, z. B. in 
Wasserstoff, bei 900 bis 1200 °, vorzugsweise bei 1100 ° , ge
glüht. Eine Legierung mit 34,5 %  Ni, 6 %  Cr, Rest Eisen 
wies eine Anfangspermeabilität von 10 500 und eine Höchst
permeabilität von 52 000 auf.

K l. 7 a, Gr. 7, Nr. 743 072, vom  1. August 1939. 
Ausgegeben am 17. Dezember 1943. D e m a g  AG. (Erfinder: 
Johann Arens.) Universalwalzwerk, insbesondere zum Aus
walzen breiter Bleche und Bänder.

den Backen liegen. Diese sind auf der Drehscheibe e be
festigt, die auf dem Königsstuhl /  ruht, von den Rollen g 
unterstützt ist und über den Zahnkranz h angetrieben wird. 
Durch die Drehung der Scheibe wird der Block gegen das 
Joch i gedrückt und die Angüsse werden abgeschert.

K l. 7 b, G r. 4ä0, Nr. 742 791, vom  6. Septem ber 1940 . 
Ausgegeben am 11. Dezember 1943. M e t a l l g e s e l l 
s c h a f t  AG. (Erfinder: Dr. Graf Hans Dietrich von Schwei-
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Bei Universalwalzgerüsten ist der Abstand der Stauch- 
walzen von der Walzebene der Waagerechtwalzen wegen des 
großen Durchmessers dieser Walzen oder deren Stützwalzen 
sehr groß, so daß breite und dünne Bänder oder Bleche 
unter dem Druck der Stauchwalzen leicht ausknicken. Des
halb werden vor und hinter den in einem besonderen Gerüst 
a gelagerten Stauchwalzen b waagerechte, nur einen geringen 
Walzdruck ausübende Walzenpaare c, d angeordnet, die einen 
kleinen Durchmesser haben und deshalb dicht neben der 
Stauchwalzenebene gelagert werden können. Die Anstell- 
spindeln für die Walzen c .sind nachgiebig gelagert, so daß 
sie bei zu hohem Walzdruck ausweichen.

K l. 7 a, Gr. 18, Nr. 743 150, vom  5. Januar 1939. 
Ausgegeben am 18. Dezember 1943. D e m a g  AG. (Erfinder: 
Dipl.-Ing. Nikolai Boström.) Gleitlager für die Walzen von 
Walzwerken.

Das im Einbaustück a gelagerte Gleitlager b ist mit einem 
Schubgleitlager durch die Schrauben c verbunden, dessen 
feststehender, am Teil d  .sitzender Gleitring e zwischen den 
beiden äußeren, umlaufenden Gleitringen f, g liegt, die auf 
den abgesetzten Zapfenteil h aufgeschraubt sind und von der

a , l i  1

Gegenmutter i in ihrer Lage gesichert werden. Der Gleitring 
g ist durch die Mutter k  nachstellbar auf dem umlaufenden 
Teil l des Schublagers angeordnet. Beim Ausbau des Lagers 
wird zunächst das Schublager nach Lösen der Mutter i und 
der Schrauben c vom Zapfenteil h abgeschraubt, dann eine 
Büchse m auf den Kuppelzapfen n und den Zapfenteil h 
aufgeschoben und schließlich das eigentliche Gleitlager zusam
men mit dem Einbaustück vom Zapfen o  abgestreift und auf 
die Büchse l geschoben, die das Lager bei völligem Ausbau 
vor Verschmutzung .schützt.

K l. 18 c, Gr. 6 60, N r. 743  164 , vom  18. Juli 1935 . 
Ausgegeben am 20. Dezember 1943. „O f  a g“ O f e n b a u 
AG. Durchlaufofen zum Wärmen von miteinander zu plat
tierenden Metallstreifen.

Jeder der miteinander zu plattierenden Metallstreifen wird 
durch eine besondere Muffel geleitet, von denen jede je 
nach den für die einzelnen Metallstreifen erforderlichen Be
dingungen verschieden beheizt und auch mit Schutzgas be
trieben werden kann. Sämtliche Muffeln münden in eine 
gemeinsame, bis unmittelbar an die Walzen heranreichende 
Auslaufschnauze ein.

K l. 42 f, Gr. 3202, Nr. 743 184, vom  10. Januar 1941. 
Ausgegeben am 20. Dezember 1943. A u g u s t  T h y s s e n -  
H ü t t e  AG. (Erfinder: Leonhard Thissen.) Verfahren zur 
Gewichtsnachprüfung bei der Entnahme von zu mischenden 
Schüttgütern oder Flüssigkeiten aus mehreren Behältern, 
Bunkern od. dgl. und Vorrichtung zur Ausführung dieses 
Verfahrens.

Unter den Bunkern a, b, c, d  u. s. f. läuft der Zubringer
wagen e, der mit zwei als Wiegeplatten ausgebildeten Sitzen 
f zur Aufnahme der Kübel g ausgerüstet ist. Neben dem 
Gleis ist für jeden einzelnen Bunker eine Platte h an-

gebraeht, die mit Führungsleisten i und darin befestigten, 
versetzten Stiften k, l und m versehen ist, in die das Schalt
rad n bei der Fahrbewegung des Wagens eingreift und durch 
die es in absatzweise Vor- oder Rückwärtsdrehungen ver
setzt wird. Mit dem Schaltrad ist ein Typenrad o gekuppelt, 
das mit Kennzeichen für die einzelnen Bunker versehen ist, 
und das durch die Drehung des Schaltrades eine den einzel
nen Bunkern zugeordnete Stellung einnimmt, derart, daß 
beim Druck der Wiegekarte neben dem Gewichtsaufdruck

auch das dem jeweiligen Bunker zugeordnete Kennzeichen 
verzeichnet wird. Das Vorhandensein von drei Stiften an der 
Platte h ist durch das Vorhandensein der zwei Kühlsitze 
des Zubringerwagens bedingt; eine durch den Stift k bewirkte 
Vorwärtsdrehung des Schaltrades n wird durch die durch 
den Stift l bewirkte Rüekwärtsdrehung wieder rückgängig 
gemacht, so daß durch den Stift m, welcher das Schaltrad 
beim Einfahren für den vorderen Sitz schaltet, die gleiche 
Stellung des Typenrades herbeigeführt wird wie durch den 
Stift k, der die Schaltung für den hinteren Sitz des Kübels 
bewirkt.

K l. 7 a, Gr. 2704, Nr. 743 987, vom  12. A pril 1940 . 
Ausgegeben am 6. Januar 1944. H a n s  C r a m e r .  Kom bi
nierter Wipp- und Parallelhebetisch für Walzwerke.

Die zu beiden Seiten des Walzgerüstes angeordneten 
Wipptische, von denen einer, gegebenenfalls auch beide 
wahlweise als Parallelhebetische betrieben werden können, 
werden vom gleichen Motor a angetrieben. Die Kurbel b des 
Vorgeleges c setzt über die Zugstange d und den Hebel e die 
Welle /  in Drehung. Die auf ihr verkeilten, doppelarmigen 
Hebel g tragen einerseits das Gegengewicht h, anderseits die 
unmittelbar am Wipptisch angreifenden Hubstangen u. Die

die mit den Rädern k  und l und der Kupplungshälfte m  ver
sehene W elle übertragen. Bei der dargestellten Lage 
kommt das Rad k im Rade n, dessen Welle o der auf der 
anderen Gerüstseite liegenden Welle /  entspricht und, ebenso 
wie diese, die Bewegungen des rechten Wipptisches herbei
führt. Bei Verwendung dieses Tisches als Parallelhebetisch 
wird die Kupplungshälfte m durch axiales Verschieben in die 
Kupplungshälfte p eingerückt. Dadurch wird zusätzlich das 
Gestänge q eingeschaltet, das die Welle r und mit ihr die 
Hebel s bewegt, welche das hintere Ende des Tisches an
heben. Statt der Räder k, n kommen jetzt die Räder l und t 
miteinander zum Eingriff, durch deren Uebersetzungsverhält- 
nis ein etwas größerer Drehwinkel für die W elle o  erzeugt 
wird, um die gegenüber einem Wipptisch größere Hubhöhe 
des Hebetisches an der Walzenseite zu erhalten.
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Wirtschaftliche Rundschau
Umstellung der Lieferung von Siemens-Martin- 

und Elektrostahl auf Thomasstahl
Laut Anordnung des Reichsbeauftragten für Eisen und 

Metalle vom 4. Oktober 1944 (Reichsanzeiger Nr. 223 vom
5. Oktober 1944) tritt die Anordnung 60 der Reichsstelle 
Eisen und Metalle über die Umstellung der Lieferung von 
Siemens-Martin- und Elektrostahl vom 6. November 19421) 
mit sofortiger Wirkung außer Kraft.

Die Fachgruppe Edelstahl zur Bewirtschaftungsstelle 
bestimmt

Der Reichsbeauftragte für Eisen und Metalle hat zur 
Bewirtschaftungsstelle im Sinne des § 3 Absatz 2 der Ver
ordnung über den Warenverkehr2) die Fachgruppe Edelstahl 
in der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie be
stimmt3). Die Bewirtschaftungsstelle führt in Angelegen
heiten der Bewirtschaftung hinter ihrem Namen den Zusatz 
„als Bewirtschaftungsstelle des Reichsbeauftragten für Eisen 
und Metalle“ . Die Bewirtschaftungsstelle wird ermächtigt:

1. den Absatz von Sinterhartmetall zu lenken;
2. die Verwendung bestimmter Formen und Qualitäten 

von Sinterhartmetall vorzuschreiben;
3. Aufträge auf Sinterhartmetall auf ihre Berechtigung 

hin zu prüfen;
4. Prüfungen, insbesondere Betriebsprüfungen, bei Ver

brauchern von Sinterhartmetall nach Weisungen des 
Reichsbeau ftragten durchzuführen.

Die Anordnung ist am 19. Oktober 1944 in Kraft ge
treten ; sie gilt auch in den eingegliederten Ostgebieten.

Begrenzung der Eindeckung mit Hartmetall 
und Bestellregelung für Hartmetall

Die Fachgruppe Edelstahl als Bewirtschaftungsstelle des 
Reichsbeauftragten für Eisen und Metalle hat eine Anwei
sung Nr. 1 (Reichsanzeiger Nr. 237 vom 21. Oktober 1944) 
herausgegeben. Danach sind Hartmetalle nur Werkstoffe, die 
im wesentlichen aus gesinterten Metallkarbiden und Hilfs
metallen bestehen (Sinterhartmetall).

Die Eindeckung mit Hartmetall (Lagerbestand und Be- 
stellausstand) darf höchstens dem tatsächlichen Eigenbedarf 
für vier Monate entsprechen.

Zum Lagerbestand gehören alle Mengen, über die der 
Betrieb verfügungsberechtigt ist, gleichviel, ob sie sich im 
eigenen Gewahrsam oder an fremdem Lagerort befinden, 
mit Einschluß des Konnnissionsmalerials und derjenigen 
Mengen, die von Auftraggebern zur Verarbeitung beigestellt 
worden sind.

Als Bestellausstand gelten diejenigen Mengen, deren 
Lieferung auf Grund bereits erteilter Bestellungen noch 
zu erwarten ist.

Soweit der Bedarf für vier Monate nicht oder nicht aus
reichend auf Grund vorliegender Aufträge ermittelt werden 
kann, ist er nach dem tatsächlichen Eigenverbrauch im 
Durchschnitt der letzten drei oder sechs Monate (nach 
Wahl des Betriebes) zu berechnen.

Hartmetall darf nur zur Durchführung kriegswichtiger 
Fertigungsaufgaben und nur entsprechend dem tatsächlichen 
Bedarf bestellt werden. Hierbei bildet die oben genannte 
zulässige Eindeckung die obere Grenze.

Die Anweisung ist am 19. Oktober 1944 in Kraft ge
treten; sie gilt auch in den eingegliederten Ostgebieten.

Spaniens Manganerzförderung im Jahre 1943
Der Ordnungsrat für militärwichtige Erze (Consejo Or

denador de Minerales Especiales de Interés Militar) ver
öffentlichte kürzlich einen Rechenschaftsbericht über das 
Jahr 1943. Der Bericht enthält auch einen sehr ausführlichen 
Abschnitt über die spanische Manganerzförderung,

Während in den Jahren 1924 bis 1930 noch verhältnis
mäßig bedeutende Mengen Manganerze ausgeführt werden 
konnten (im Jahre 1927 sogar 82 000 t), war die Förderung 
in den letzten Jahren vor Ausbruch des Bürgerkrieges stark 
zurückgegangen. Nach dem Bürgerkrieg wurden in den 
Jahren 1939 bis 1940 sogar nur 5000 t jährlich gefördert,
während der Rest für die Deckung des einheimischen Be
darfs zur Herstellung von Ferromangan, für den etwa 25 000

‘ ) Vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 974/75.
2) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 19.
s) Reichsanzeiger Nr. 237 vom 21. Oktober 1944.

bis 30 000 t Erze jährlich benötigt werden, durch die E i n 
f u h r  gedeckt werden mußte, was jedoch zu jener Zeit in
folge der Schwierigkeiten des Außenhandels und des Devisen
mangels nicht möglich war. Die Ursachen für diese geringe 
Förderung waren einerseits der verhältnismäßig geringe M e
tallgehalt und anderseits der hohe Kieselsäuregehalt des 
größten Teils der einheimischen Erze, deren Verarbeitung 
bei den fehlenden technischen Anlagen auf Schwierigkeiten 
stießen.

Unter dem Einfluß der lenkenden Arbeit des Ordnungs
rates konnte bereits in den ersten Monaten nach seiner 
Gründung im Jahre 1941 die Erzförderung sehr stark erhöht 
werden, so daß Ende 1942 eine annähernde Deckung des 
dringendsten Bedarfes der Industrie an Ferrolegierungen 
erreicht worden war.

Die hochwertigsten Erze werden in der Provinz H  u e 1 v a 
gewonnen. Im Vergleich zu, der internationalen Erzförderung 
ist jedoch der Metallgehalt dieser Gruben verhältnismäßig 
niedrig, während der Gehalt an Kieselsäure hoch ist. Nach 
den Berechnungen des Ordnungsrates ergab sich für die 
Huelvaerze im Jahre 1943 ein durchschnittlicher Mangan- 
gehalt von 35 ,81%  (höchstens 4 5 ,6 2 % , mindestens 2 6 % )  
und ein durchschnittlicher Kieselsäuregehalt von 28,96 %  
(höchstens 39,75 % , mindestens 18,18 % ) . Zum Anreiz einer 
Fördersteigerung bei den einheimischen Gruben wurde vom 
Ordnungsrat eine Erhöhung des Grundpreises vorgenommen, 
der auf einem Mangangehalt von 35 %  und einem Kiesel
säuregehalt von 30 %  beruhte, wobei für einen höheren 
Mangangehalt Prämien und für einen höheren Kieselsäure- 
gelialt Abzüge vorgesehen sind.

Nach dem Bericht des Ordnungsrates betrugen Förderung
und Einfuhr:

1942 1943
t t

M anganerzförderung................ 20 700 25 300
davon Provinz Huelva . . . 17 300 20 100
andere Provinzen . . . .  3 400 5 200

M anganerzeinfuhr.....................  2 100 3 700
Der tatsächliche Verbrauch der Industrie belief sich im 

Jahre 1943 auf rd. 28 000 t oder 30 %  mehr als im Vorjahre; 
der Bedarf konnte also aus der Eigenförderung und der ge
ringen Einfuhr gedeckt werden.

Von der Gesamtförderung Spaniens entfielen etwa 60 %  
auf die Provinz Huelva, in der im vergangenen Jahr 18 Gru
ben in Betrieb waren. Die Hauptforderung dieses Gebietes 
verteilte sich jedoch in den beiden vergangenen Jahren auf 
die nachstehend angeführten vier Gruben wie folgt:

1942 1943
t t

La Joya (S o lo v ie jo ) ........................ 6 018 6 421
Castillo de Palanco . . . . .  2 282 3 167
Nueva P o s te r e r a ...................... 1 801 1 733
Barranco del T o r o ................................... 452 1 385

Insgesamt 10 553 12 706
In den übrigen Gebieten des Landes wurden in den beiden 

vergangenen Jahren die folgenden Förderzahlen festgestellt:
1942 1943

t t
. . . .  466 1 044
. . . .  902 1 146
. . . .  506 835
. . . .  501 1 056
. . . .  869 585
. . . .  148 55
' ' —  534

Insgesamt 3 392 5 255

Die Absicht des Ordnungsrates war, im Jahre 1943 eine 
Gesamtförderung von 38 000 t zu erreichen, was jedoch durch 
technische Schwierigkeiten nicht verwirklicht werden konnte.

Nach der inzwischen erfolgten Verbesserung der tech
nischen Anlagen sollen von den vorerwähnten vier wich
tigsten Gruben der Provinz Huelva mindestens 25 000 t ge
fördert werden, die für die Deckung des Mindestbedarfs der 
Industrie ausreichen würden. Dazu müßten die noch laufen
den Einfuhrabschlüsse auf 4000 t hochwertiger ausländischer 
Erze gerechnet werden, so daß dann die geringwertigere 
Förderung der übrigen Grubenbezirke für die Verhüttung 
nicht mehr erforderlich wäre und für die Ausfuhr und andere 
Zwecke bereitgestellt werden könnte.

Sevilla . .
Ciudad Real 
Lugo . .
Oviedo . 
Lérida . .
Teruel . .
Burgos . .
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Die Entwicklung der brasilischen Kohlen, und 
Erzvorkommen

Auf einer Versammlung des Nationalrats für Bergbau 
und Hüttenwesen in Rio de Janeiro schilderte der amerika
nische Geologe William D. J o h n s t o n  nach zweijähriger 
Tätigkeit in Brasilien die Entwicklung der dortigen Kohlen- 
und Erzgewinnung. Obwohl das neue Bergbaugebiet von 
Cearä, Rio Grande do Norte und Parahyba erst seit dem 
Jahre 1941 ausgebeutet wird, und zwar mit sehr einfachen 
Mitteln, leistet es doch bereits einen wichtigen Beitrag zur 
Versorgung mit strategischen Rohstoffen, besonders Wolfram  
(Scheelit), Tantal (Tantalit-Columbit), Beryllium, Wismut 
und Lithium. Schätzungsweise wird die diesjährige Ge
winnung 60 Mill. Cruzeiros betragen.

Den ersten Platz nehmen in Brasilien die E i s e n e r z e  
ein. Die ausgedehntesten Vorkommen sind bekanntlich die 
reichen Erze von Espinhaço in der Mitte von Minas Geraes, 
die von brasilischen Fachleuten auf 15 Mrd. t geschätzt 
werden. Von diesem Rohstoff habe Brasilien weit mehr, 
als es selbst gebrauche. Hiervon könne ein Teil für Kohle 
eingetauscht werden, woran die Vereinigten Staaten von 
Amerika und Großbritannien Ueberfluß hätten. Ein solcher 
Austausch würde beiden Teilen zum Nutzen gereichen.

Johnston führte sodann aus, daß Brasilien nach seiner 
Meinung die Kohlengruben im Süden weiter betreiben 
solle, ohne indessen denjenigen Wirtschaftszweigen zu 
schaden, die wegen ihrer geographischen Lage oder aus an
deren Gründen ohne fremde Kohle nicht auskommen könn
ten. Mit der Lösung, die man in Volta Redonda gefunden 
habe, könne man einverstanden sein. Hierbei handelt es 
sich bekanndich um die Herstellung von Koks aus einer 
Mischung von Santa - Catharina - Kohle und ausländischer 
Kohle. Man brauche nach seiner Meinung nicht zu fürch
ten, daß der Bezug von Weichkohle aus Pennsylvanien und 
West-Virginien durch Brasilien unterbrochen werden würde. 
Hierbei gehe es um einen Austausch gegen Eisenerz, das 
Brasilien für die amerikanischen Industrien östlich der 
Appalachians, am Golf von Mexiko und der Pazifischen 
Küste liefern könne.

M a n g a n -  u n d  A l u m i n i u m e r z e  nähmen in der 
Liste der brasilischen Erzschätze den zweiten Platz ein. 
Die Bauxitvorkommen der Hochfläche von Caldas seien 
überaus groß und könnten eine stattliche Aluminium
industrie mit Rohstoff versehen. W ie  die Regierung die 
Eisen- und Stahlfrage mit den Volta-Redonda-Werken ge
löst habe, so könne man erwarten, daß nach dem Kriege 
auch für Aluminium eine Lösung gefunden werden würde, 
denn Aluminium werde in der Entwicklung Brasiliens noch 
eine große Rolle spielen.

Manganvorkommen seien im Westen des Staates Matto 
Grosso und in der Mitte von Minas Geraes festgestellt 
worden. Die Lagerstätten von Urucum bei Corumbä sollen 
Vorräte von fast 20 Mill. t enthalten. Dies ist das größte 
Manganvorkommen in der westlichen Erdhälfte und eines 
der größten in der W elt. Das hochgradige Erz kann billig 
auf Kähnen auf dem Fluß Paraguay verfrachtet werden. 
Die Vorkommen von Minas Geraes enthalten im ganzen 
einige Millionen Tonnen reicher Erze, die ausgeführt werden 
können, und außerdem wahrscheinlich erhebliche Mengen 
ungeprüfter Erze mit einem Gehalt unter 40 % , die für den 
Inlandsverbrauch in Frage kommen. In den Vereinigten 
Staaten wird heute metallisches Mangan aus Erzen mit einem 
Mangangehalt von nur 15 %  hergestellt. Die sicheren Vor
kommen in Sao José do Tocantins im Staate Goyaz sind 
die größten in Südamerika. Sie sollen in Kürze von einer 
Gesellschaft ausgebeutet werden, deren Kapital zu gleichen 
Teilen auf brasilische und nordamerikanische Kreise ent
fällt. Dies stelle „ein bemerkenswertes Beispiel privater 
Zusammenarbeit zwischen einer großen versteckten brasi
lischen Reichtumsquelle, ausreichendem Kapital und tech
nischer Erfahrung einer sehr starken metallurgischen Gruppe 
dar“ .

Für die Erforschung der N  i c k e 1 e r z Vorkommen habe 
die Companhia Niquel do Tocantins in Zusammen
arbeit mit der American Smelting and Refining Company 
mehrere Millionen Cruzeiros ausgegeben. Die Entwicklung 
einer Nickelindustrie im Herzen Brasiliens werde mit er
heblichen Kosten verbunden sein.

Wichtig seien auch die Vorkommen von C h r o m  und 
W o l f r a m .  Die Chromerze in Bahia (Santa Luzia und 
Campo Formoso), Minas Geraes (Piumhy) und Goyaz 
(Pouso Alto) sind vor allem für den inneren Markt von 
Bedeutung. Brasilien verfügt über Wolframit in Rio Grande

do Sul, Santa Catharina und Sao Paulo und Scheelit in 
Minas Geraes, Parahyba und Rio Grande do Norte. Wahr
scheinlich werde der Wolframpreis nach dem Kriege in
folge des chinesischen Wettbewerbs beträchtlich zurück
gehen. Dadurch werde die Suche nach Scheelit im Nord
osten zum Stillstand kommen, doch gäbe es mindestens ein 
halbes Dutzend Vorkommen, die mechanisiert werden 
können, so daß das Erzeugnis doch schließlich auf dem 
Weltmarkt wettbewerbsfähig sein könnte. Dies werde wahr
scheinlich nicht mit Beryllium und Tantalit geschehen, deren 
Preise nur geringen Veränderungen unterliegen werden.

Z i r k o n  stelle wahrscheinlich ein brasilisches Mono
pol dar. Die Hauptvorkommen liegen im Gebiet von Cal
das. Es gäbe auch beträchtliche Mengen von Rutil (als Aus
gangsstoff für T i t a n )  in Cearä, Goyaz und Minas Geraes.

Eine Prüfung der Karte läßt erkennen, daß beinahe die 
gesamten Erzvorkommen Brasiliens in den dichtest bevöl
kerten Gebieten liegen. Dies hat zu der Auffassung geführt, 
daß viele andere wertvolle Vorkommen noch in Gegenden 
entdeckt werden könnten, in denen die Geologen bisher 
erst wenig Arbeit verrichtet haben. Bis 1943 war man all
gemein der Auffassung, daß Brasilien knapp an Z i n n 
erzen sei, doch ist inzwischen ein großes und verheißungs
volles Vorkommen von Cassiterit im Bezirk von Sao Joäo 
del Rey gefunden worden, wo in der Vergangenheit Gold 
abgebaut wurde.

Wichtige Vorkommen von M a g n e s i t ,  B a r y t  und 
F l u ß s p a t  waren bis vor ungefähr drei Jahren in Bra
silien unbekannt. Bisher sind bedeutende Mengen von 
Magnesit in Cearä (José de Alencar and Oros) und Bahia 
(Eguas) gefunden worden. Sie werden auf Hunderte von 
Millionen Tonnen geschätzt. Ein großes Barytvorkommen 
ist in Camamü im Staate Bahia erkannt worden, während 
mehrere Flußspatadem kürzlich in Cearä, Rio Grande do 
Norte, Parahyba, Minas Geraes und Paranä entdeckt wor
den sind.

Buchbesprechungen
Bergmann, Ludwig, D r., o. Professor für Physik und 

D irektor des Physikalischen Institutes der T ech 
nischen H ochschule in B reslau : Der Ultraschall und 
seine Anwendung in Wissenschaft und Technik. 
3 ., völlig überarb. u. erw. A u fl. M it 269  Bildern. 
B erlin N W  7 : V D I-V erla g , G . m . b. H ., 1942 . (X I , 
4 45  S.) 8 ° . G eb. 25 R M , für V D I-M itg lied er 2 2 ,5 0  R M . 

Die lebhafte Bewegung, die in das Gebiet der Ultraschall
forschung vor einigen Jahren gekommen ist, hat während 
des Krieges noch merklich zugenommen. Deshalb ist nur 
drei Jahre nach dem Erscheinen der 2. Auflage schon die
3. Auflage des Ultraschallbuches von Bergmann heraus
gekommen, ein klarer Beweis für die Anteilnahme, mit der 
in weiten Kreisen die Ergebnisse der Ultraschallforschung und 
ihre neuen Anwendungen verfolgt werden, ein Beweis aber 
auch für die große Beliebtheit, die gerade dieses Buch in 
den Fachkreisen gewonnen hat.

Die bewährte Grundeinteilung des Werkes ist auch in 
der neuen Auflage unverändert beibehalten worden; jedoch 
wurde der ganze Stoff überarbeitet und in allen Teilen Er
gänzungen und Verbesserungen hinzugefügt. Hauptsächlich 
in den Abschnitten über die praktische Anwendung des 
Ultraschalls ergaben sich wertvolle Erweiterungen. A uf die 
Darlegungen über die Anwendung des Ultraschalls in der 
Werkstoffprüfung und in der Metallkunde, über dispergierende 
koagulierende und orientierende Wirkungen sowie über 
die Entgasung von Flüssigkeiten und Schmelzen sei beson
ders hingewiesen; die auf diesen Gebieten in den letzten 
Jahren erzielten Fortschritte verdienen die bevorzugte Beach
tung der Eisenhüttenleute.

In dem ausführlichen Schrifttumsverzeichnis, das schon 
immer einen wertvollen Teil des Buches bildete, sind jetzt 
mehr als 1000 Schrifttumsstellen berücksichtigt. Mit allen Er
weiterungen, die den Umfang des Buches um rund ein Viertel 
haben steigen lassen, gibt die neue Auflage die zur Zeit aus
führlichste zusammenfassende Darstellung des gegenwärtigen 
Standes der Ultraschallforschung. Hermann Möller.

Schleip, W alter, D r.-In g .: Totale Rationalisierung des 
Industriebetriebes. (M it 32 A b b .) B erlin, W ien , 
L eipzig : O tto Elsner 1944 . (95  S.) 8 ° .  3 ,80  R M . 
Der Verfasser kennt sich gut aus auf dem Gebiet der 

praktischen Rationalisierung. Aus dieser Kenntnis heraus
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sagt er, daß die volkswirtschaftlichen Rationalisierungs
maßnahmen, z. B. Auftragslenkung, Typung, Normung, 
Planung usw., zwar heute dringend notwendig sind und 
auch einen guten Erfolg bringen, doch sei vorauszusehen, 
daß sich diese Maßnahmen in absehbarer Zeit erschöpfen 
werden. Es kann daher nicht früh genug und immer wieder 
eindringlich auf die Leistungsreserven hingewiesen werden, 
die die i n n e r  w e r k l i c h e ,  d. h. vom einzelnen Werk  
her betriebene Rationalisierung enthält. Soweit in der Praxis 
hierfür nicht schon geeignete Kräfte und Stellen —  in der 
Eisenindustrie z. B. in Form der Betriebswirtschaftsstellen —  
vorhanden sind, müssen die Ingenieure so schnell wie mög
lich mit dem Erfahrungsgut der Rationalisierung vertraut 
gemacht werden. Außerdem erhebt der Verfasser die be
rechtigte Forderung, daß auch die künftigen Ingenieure 
schon während der Ausbildungszeit an den Technischen 
Hochschulen die wissenschaftlichen Grundlagen der Rationali
sierung erlernen.

Der Verfasser gibt für die Gebiete des Auftragswesens, 
der Konstruktion, Organisation, Fertigung, hier besonders 
für Betriebsanlagen, Erzeugungsmittel, Fertigungsverfahren, 
Prüfwesen und menschliche Leistung wertvolle Rationali
sierungshinweise aus seiner reichen Erfahrung.

Hans Euler.

V ereinsnachrichten
Arbeitsgruppe Prag der Eisenhütte Südost, 

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im NSBDT.

Am Sonnabend, dem 30. September 1944, hielt die 
Arbeitsgruppe Prag gemeinsam mit der Fachgruppe Berg
bau und Hüttenwesen im NSBDT., Kreiswaltung Prag, eine

Arbeitstagung
ab, die —  wie auch die voraufgegangene T a g u n g  d e r  
W ä r m e i n g e n i e u r e 1) —  sehr gut besucht war. 
Direktor Dipl.-Ing. H. S o u c z e k  konnte neben zahlreichen 
Teilnehmern aus dem Protektorat auch Mitglieder aus Ober
schlesien, aus der Ostmark und aus dem Sudetengau be
grüßen.

Der erste Vortragende, Dr.-Ing. P. P a p r i t z ,  berichtete 
über

„Erfahrungen und Erfolge mit Austauschstählen“
Er führte im einzelnen aus: Spar- und Austauschstähle 

sind nicht als Ersatzwerkstoffe zu betrachten, sondern sie 
sind Werkstoffe, die mit den geringsten Mengen an Legie
rungsbestandteilen die höchste technische Wirkung gewähr
leisten sollen. Die Entwicklung zu den Sparstählen, die 
nicht nur im deutschen Wirtschaftsraum, sondern in aller 
Welt stattfand, ist nicht neu, sie setzte bereits vor 15 bis 20 
Jahren ein. Sie ist das Ergebnis eingehender Erprobungen 
auf Grund wissenschaftlicher Erkenntnisse und betrieblicher 
Erfahrungen. Im einzelnen wurde die Entwicklung bei 
Wolfram-Vanadin-Schnellarbeitsstählen, Chrom-Molybdän- 
Baustählen und bei rostsicheren und säurebeständigen Stäh
len gezeigt.

Bei den sparstoffarmen S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n ,  
die sich in der bekannten Zusammensetzung durchaus be
währt haben, ist die Entwicklung noch nicht abgeschlossen, 
wie durch bisher nicht veröffentlichte Versuche gezeigt wer
den konnte.

Bei den B a u s t ä h l e n  hat die Erkenntnis über die 
Gestaltfestigkeit, also der Abhängigkeit eines Bauteiles von 
seiner Form sowie die genaue Erforschung der Beanspru
chung eines Werkstückes im fertigen Bauteil die Möglich
keit des Einsatzes von Baustählen gebracht, deren Güte
eigenschaften den Anforderungen entsprechen. Hierbei er
wiesen sich die Spar- oder Austauschstähle mit den ihnen 
eigenen Gütewerten als voll ausreichend. Es ist allerdings 
erforderlich, Austauschgüten unter Berücksichtigung ihres 
Durchhärtevermögens querschnittsabhängig auszuwählen.

Der Vortragende brachte eine Vielzahl von Beispielen 
bewährter Spar- und Austauschstähle, und damit einen 
Ueberblick über einen wesentlichen Teil der Stahlgüten.

In der anschließenden Aussprache verwies Ing. O. P a t 
t e r m a n n  auf die Notwendigkeit einer sachgemäßen 
Wärmebehandlung der Spar- und Austauschstähle, um deren 
Erfolg sicherzustellen.

') Vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 706.

W ie Dr.-Ing. K. L. Z e y e n in seinem Vortrag über

„Gegenwartsaufgaben der Schweißtechnik“
ausführte, bringt das Schweißen gegenüber anderen Ver
fahren zur Herstellung oder Verbindung metallischer Werk
stücke folgende Vorteile: Werkstoff- und Gewichtseinsparun
gen, Leistungs- und Gütesteigerungen, Kostensenkung sowie 
Erleichterung und manchmal auch erst Ermöglichung tech
nischer Entwicklungen.

Der Vortragende gab dann einen Ueberblick über die 
Fortschritte und Neuentwicklungen der letzten Jahre auf 
dem Gebiet der Schweißverfahren im In- und Ausland. Bei 
den Schweißzusatzwerkstoffen werden die nach dem ersten 
Weltkrieg erfolgten bedeutsamen Neuentwicklungen bei Gas- 
und Lichtbogenschweißdrähten behandelt, wobei besonders 
auf Elektroden für Automaten-, Dünnbleche- und Zwangs
lagenschweißung, auf Einheitselektroden und auf Sonder
elektroden eingegangen wurde, die die bisher für viele Ver
wendungszwecke für unentbehrlich gehaltenen hochlegierten 
austenitischen Elektroden ersetzen können. Bei den schweiß
baren Stählen konnte durch Neuentwicklungen der bis
herige schweißteehnische Gütestand nicht nur gehalten, son
dern vielfach noch gesteigert werden.

Als wichtigste Gegenwartsaufgaben der Schweißtechnik 
ist einmal eine weitgehendere Anwendung des Schweißens 
unter Ausnutzung aller Fortschritte, die in den letzten Jah
ren bei uns und im Ausland auf diesem Gebiet gemacht 
wurden, anzustreben, zum anderen muß der Schweißfach- 
mann den zum Teil rohstoffbedingten Um- und Neuentwick
lungen bei den schweißbaren Stählen und Schweißzusatz
werkstoffen weitgehend Rechnung tragen, wozu aber Vor
aussetzung ist, daß er sich mit den Eigenschaften und Eigen
heiten dieser Werkstoffe eingehend beschäftigt.

Abschließend sprach Professor Dr.-Ing. F. R a p a t z über 
„Zweck und Wirkung der Umhiillungsmassen 

bei Schweißdrähten“
Dieser Vortrag wird demnächst als Bericht des Werk

stoffausschusses erscheinen.
Im Anschluß an die mit lebhaftem Beifall aufgenomme

nen Vorträge fand im „Haus der Industrie“ für die Mit
glieder eine k a m e r a d s c h a f t l i c h e  Z u s a m m e n 
k u n f t  mit einem gemeinsamen Abendessen statt, das noch 
zu lebhaftem Gedankenaustausch Gelegenheit gab.

Aenderungen in der Mitgliederliste 
Den Tod für das Vaterland fanden:

Döpfer, Heinz, Dr.-Ing., Kneuttingen. * II. 3. 1906, t 27. 8.
1944 30 026

Dörrenberg, Hans, Ründeroth. * 15. 5. 1906, t 19. 9. 1944.
35 100

Elsen, Carl N „  Dr. rer. pol., Dipl.-Ing., Düsseldorf. * 24. 7.
1903, t 18. 9. 1944 41 103

Hoffmann, Huns, Dr. phil., Direktor, Dortmund. * 30. 9.
1898, t  11. 9. 1944 26 045

Jentz, W illy , Ingenieur, Magdeburg-Süd. * 22. 3. 1907.
t 5. 8. 1944 38 077

Nitschke, Hans, cand. ing., Dresden. * 4. 5. 1920, t  20. 7.
1944 40 188

Rabe, Hermann, Betriebsführer, Berlin. * 27. 10. 1884, 
t 11. 8. 1944 14 075

Schiz, Richard, Dr.-Ing., Betriebsdirektor, Bochum. * 30. 5. 
1903, t 9. 10. 1944 39 399

Gestorben:
Altpeter, Wilhelm, Direktor i. R., Berlin-Lichterfelde.

* 6. 10. 1861, t 1. 9. 1944 95 001
Arendt, Erich, Dipl.-Ing., Direktor, Reichenau. * 30. 10.

1880, t 8. 8. 1944 08 002
Beetz, Erhard Rudolf, Verkaufsdirektor, Beuthen (Ober

schlesien). * 4. 8. 1900, t 3. 8. 1944 24 006
Christ, Fritz, Ingenieur, Saarbrücken. * 10. 3. 1901, t 4. 9.

1944 35 083
Clemen, Friedrich, Oberingenieur, Minden (Westf.). * 23. 9.

1877, t 22. 8. 1944 27 048
Fornander, Axel, Generaldirektor, Fagersta (Schweden).

t Juli 1944 37 507
Geißel, Alfred, Oberingenieur, Neuß. * 3. 6. 1875, t 4. 4.

1944 07 028
Maschmeyer, Hermann. Hüttendirektor a. D., Hiddesen.

* 17. 7. 1868, t  16. 9. 1944 11 097
Meering, August, Direktor, Düsseldorf. * 24. 6. 1887, t 14. 9.

1944 22 118



1 Steinkohle (s o r t ie r t )  

Steinkohle (Fvrderkchlc)  

1 Mittelprodukt 
' Schlammkohle 
' Koksgrus 
1 lokomotivlösche 
' Rohbraunk.Böhmen 
Rohbraunk.Altreich 
Braunk. B rike tts  
Braunk. Schwelkoks 
Holz,Torf pflanzl. 
Abfallprodukte
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S T E I N M Ü L L E  R
bautfeuerungen für alle festen Brennstoffe
Kohlenstaubfeuerung

Wilhlenfeuerung
'lOanderrost

L-flost
Vorschubrost
Schiirrost GEBR.BOHLERf.CQ

n
1

II I V A a ta i / iu i / i i e c
für Werkaufnahmen

u Transparent- und Photokopien

L. L A N G E B A R T E L S  g . m . b . h .
F A B R IK  P H O T O G R A P H IS C H E R  P A P IE R E

B E R L IN

fp t  p i i ^ p
u. M oforen-Fabrik 

A n fra g e n  e rbeten  an V e r la g  S tah le ise n  m. b. H., Pössneck.

Munthe-Monopol-Schleifmaschinen
für Schne llstah l und H a rtm eta lle

W ir stellen her:
Selbsttätige Stähle-Schleifmaschinen in v ie r  G röß en  

für Stähle b is 100 x  100 m m , für Flach- u n d  H oh l
schliff, mit E inrichtung zum  H artm etallschleifen 

Halbautomatische Slähle-Schleifmaschinen für klein e 
Stähle b is 16 x  16 mm 

Doppelseitige und dreischeibige Harfmeiallschleif- 
maschinen zum S ch le ifen  v o n  H artm etallen, w ie  
W id ia , Titanit, Böh leril, Rheinit, M iram ant usw . 

Aufschweißpressen zum A u fsch w e iß en  v o n  S ch n eid 
stählen

C. M u n th e ,  S£s™Mschai£ Düsseldorf
A u sste llu n gen  und V ertretungen  in  a llen  g röß eren  
Städten u n d  in d en  H auptstädten der gan zen  W elt.

L. & C. STEINMÜLLER • RDHRENDAMPFKESSEL- UND MASCHINENFABRIK

»G R IE SH E IM
a l s  K e i m z e l l e  d e r

>GRI E S O G E  N< J

bau t und  liefert a u f G ru n d  

ältester E r fa h ru n g  hochent

w ickelte M a sch in e n  für alle  

F o rd e ru n g e n  d e r  P rax is .

F ra g e n  S ie  un s!

W ir  b e raten  S ie  bereitw illigst.
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Z). ocrre ihres 
STAHLES V ERD A N KT  
DIE D6UTSCHE STAHL- 
INDUSTRIE IHRE WH.T- 
GfcLTUNQ. P H Ö N IX  
E D E L S T A H L  T *Ä Q T  
DURCH ZUVERLÄSSIG
KEIT D A Z U  BEI, DAS 
A N SE H E N  DER DEUT
SCHEN INDUSTRIE ZU 
MEHREN

Für
Leichtmetall-, Buntmetall-, 

Eisen- und Stahlguß
verwendet man die immer bewährte Kokillenschlichta

Hydrokollag
Technische Beratung durch 
Abteilung K o l lo id g r a p h it

Riedel -  de H aen A . - G .  
Berlin

DÖRRENBERG
EDELSTAHLE 

EDELSTAHLGUSS 
H A R TM E TA L L -W E R K Z E U G E

STAHLW ERKE

ED. D O R R E N B E R G  S O H N E
7957

D eut/'cke W a ffe n -u n d  M uhaA w m a -  

ffv b rv k en  ArCL

! endlich sind: daher kleinste Lagerhaltung, keine Ausbauarbei
ten, keine Spannvorrichtungen nötig und Austouschmöglichkeit 
aus Mehrfochsatz.

■ vorgelocht sind: daher schnelle, richtige Verbindung und keine 
Lochwerkzeuge nötig.

: winkeitreu sind: daher nur ein einzigerScheiben-Rillenwinkel. 
vorgekrümmt sind: daher mit der geringsten Biegebean
spruchung.
stoßfreie Übertragung habet» 
geräuschlos sind.

Zahlreiche In ' und Auxhndipatente 
fordern Sie kille umere unverbindlidu Bcramng!

DEUTSCHE KEILRIEMEN-GES. MBH • VERWAL TU NG BERLIN-STEGLITZ

B o d e n b e l a g

Hochhitzebeständige Platten, DRP.
für W arm betriebe, wie 7078

W alzw erke, Preßwerke, Schmieden uiw.
unempfindlich bei glühendem  Material

I E M 7  K I A T U E  Anfragen zu riditen an den Verlag 
L E K X .  I T A V n r .  Stahleisen m. b. H., Pössnedt.

Z u g f r e i e ,  w o h l i g e  W ä r m e
d u r c h  d e n

Werkstatt- 
Strahlheizofen
„Bauart Mirbach“
f ü r  K o h l e  o d e r  G a s

A lle in ige  Heretellerin:

Heinrich C. Somm er Nachf., Düsseldorf 
Sammelnummer 618  44 Postfach 594
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RHEINMETALL-ELEKTRODEN 
f ü r  a l l e  S c h w e i ß u n g e n

R H E IN M E TA L L -B O R S IG
A K T I E N G E S E L L S C H A F T 206

H E N K E L  & CIE. A - G  /

Maschinenfabrik Herkules
Franz  T h o m a

So n d e r h e i t e n :

Walzendrehbänke höchster Leistungsfähigkeit 

Walzenschleifmaschinen neuester Konstruktion,
den  n ä c h s te n  A n  o rd e ru n q e n  e n t sp re c h e n d  
m it R o lle n -L ü n e t t e n ,  s a u b i r s t e r  Sch liff, 

h ö c h s t e  G e n a u ig ke it,  25 jäh rige  E rfah ru n g , 

e rste  R e fe re n ze n

W alzenzapfenfräsm asch inen / Blockdrehbänke

A n t rä g e n  s in d  zu  r ic h te n  an  D ip l. - lr iy .  H e rb e rt  S c h ä c k e r  
B e r l in - C h a r i o t f e n b u .g  2, F a sa n e n s tr .  11

208

S T E L L E N - A N G E B O T E
O stdeu tsch es H üttenw erk sucht f. 
d ie  Leitung seines Scham otte- u. 
D inasw erkes e in en  tü ch tig en  und 
en erg isch en  9593

Diplom- oder Fachschulingenieur. 
E n tsp rech en de E rfahrungen  für 
e in e  z ie lb ew u ß te  Führung dieses 
B etriebes sind  u n b e d in g t  erford . 
2/6/44. A n g e b o te  unter „W K  1027" 
an  das O b ersch les isch e  W e r b e 
bü ro , K attow itz, Johannesstr. 12.

Erfahrener Betriebsleiter
gesu ch t für die_ veran tw ortlich e  
Leitung eines g rö ß e re n  e isen v er
arb e iten d en  W erk es  in W e sto b e r 
sch lesien  mit n eu ze itlich  e in ger. 
K esselsch m ied e-, A p p a ra teb a u - u. 
Eisenkonstruktionsw erkstätten mit 
elektrischer u n d  A u to g e n sch w e i
ßere i, K le in e isen zeu g fabrik , M a 
sch inenbau ansta lt u n d  Eisen- u n d  
Stah lg ießerei. D ie Stellu ng ist 
du rch au s se lb stä n d ig . Bei B ew äh
ru n g  P roku raerteilung u n d  A lters
ve rso rg u n g . G 2/10/44. B ew erbu n 
g e n  unt. Nr. 9594 an V e r la g  Stahl
e isen  m . b . H ., Pössneck.

Gemischtes Hüttenwerk 9610
sucht zur Leitung des gesam ten 
V erkeh rs- u n d  Transportw esens 
mit e in em  u m fa n gre ich en  Eisen
bah nnetz u n d  w erk se igen em  G ü
terverkehr sow ie  für d ie  Betreu
u n g  des K raftfahrzeucjw esens e in e

geeignete Persönlichkeit.
G 20/10. 44. B ew erber mit entspr. 
B erufserfahrungen u n d  K enntnis
sen  in  d er  U nterhaltung der 
W erk sb a h n a n la gen , d eren  N e b e n 
b e tr ieb e  u n d  im  K ra flfahrzeugw e- 
sen  w erd en  g e b e te n , ih re  A n g e 
b o te  unter K ennziffer V  151 044 I 
15 943 an A la , A n ze ig en -G . m. 
b . H ., Essen, H erkulesstraße 109, 
zu richten .

SIEG DER FRONT 
OPFER 

DER HEIMAT

Für ein g roß es  E isenhü tten labo
ratorium  in O std eu tsch lan d  w ird  
ein  erfahrener 9600

Fachschulchemiker 
zur U nterstützung d er  L a borle jtg . 
gesu ch t. B ew erber mit en lsp rech . 
n eu zeitlich er Praxis u n d  E ignu ng 
u n d  Interesse für a lle  b e i einem  
Elekirostahlw erk  a n fa llen d en  U n
tersu ch u n gen  w o lle n  e in g e h e n d e  
B ew erb u n g en  rich ten  unt. „O K W  
53" an das O b ersch les . W e r b e 
b ü ro , K attow itz, Johannesstr. 12.

S T E L L E N - G E S U C H E
Erstklassiger Wirtschaftler 9595 

(Betriebsw irt, Steuerfachm ann  u. 
W irtschaftsjurist), 41 Jahre, zäh 
u n d  z ie lb ew u ß t, D iplom -S teuer- 
sa ch verstä n d iger  als Bester best., 
auf G ru nd steuerliterarischer Tä
tigkeit w ie d e rh o lt  h öch strich ter
lich e  S feu errech tsp rech u n g  n a ch 
w eisbar b ee in flu ß t, la n g jä h rig e  
praktische Erfahrungen in der 
G roß industrie  u. er  als D irektions
assistent, fern er mit Prokura als 
Syndikus, Steuerberater u n d  als 
Leiter des F irm enw esens, sucht, 
gestützt auf anerkannt au ß er
ord en tlich e  E rfo lge  u n d  allererste 
Z eu gn isse  u. R eferenzen , Posten 
in G esch ä ftsle itu n g . A n g e b o te  u n 
ter F. F. 404 an W EFRA , W e r b e 
gesellsch aft, (16) B u rgholzhausen  
v . d . H ., K reis F riedberg /H essen .

Ingenieur, H.T. L.,
zuletzt B etriebsleiter in g roß em  
H üttenw erk, tätig g e w ., w ünscht 
so fortig en  Einsatz in äh n lich e  
Stellu ng als B etriebsleiter. Erfah
ru n g en  in der Führung v o n  Stahl
w erk san lagen , H och dru ckkessel- 
u n d  T u rb in en an lagen , Preßluftan
la g en  u n d  W asserw erke, ferner 
in E rp rob u n gen  u n d  Einfahren v . 
U- u n d  T-B ooten . Erfahrungen als 
K on tro llin gen ieu r  im  F lu gzeu g 
bau  u n d  W erksau sbau . Sechsjähr. 
Fahrzeit u n d  praktische Erfahrun
g en  v o n  Sch iffsm asch inen . A n g e 
b o te  unter N r. 9609 an V er la g  
Stahleisen m . b . H ., Pössneck.

Beiriebsingenieur 9606
Refa-Fachm ann, Erfahrungen in 
M a sch in en b a u  u n d  R oh rle itu n gen . 
L a n gjä h rig  tätig im  G roß - u n d  
K le in beh ä lterbau , sucht Stellung. 
H ubertus Schm itz, (22) W ittlaer, 
Ppst D üsseid .-K aisersw erth , S ch u l
w e g  7, b e i O b e r in g . Pannen.

Hüitenwerkskonsirukteur
mit b e s o n d e re n  E rfahrungen im 
Bau v o n  Stab-, B lech - u n d  R oh r
w alzw erken , S tahlw erkseinrich
tu n gen  u n d  L ich tbogen -E lek tro
ofen . se lb stä n d ig  in  Projekt- und  
A u sfü h ru n gsarbeiten  sow ie  in d . 
Leitung v o n  U m bauten  u n d  In
betrieb setzu n gen , ist frei und  
sucht n eu en  se lb stä n d igen  W ir 
kungskreis. A n g e b . unt. Nr. 9608 
an V erla g  Stahleisen m . b . H., 
Pössneck.

V E R S C H I E D E N E S
Preßluft-Reduzierventile, 

Steuerungen 
Absperrventile 
Rückschlagventile.

A n g e b o te  unter N r. 8929 an V er
lag  Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

Zusätzliche Mitarbeit
sucht in Sachsen  gut e in gefü h rt., 
tech n isch  g e b ild e te r  Vertreter. 
A n g e b o te  unter Nr. 9607 an V e r 
lag  Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

Härtekästen zu verk au fen . A n g e b . 
unter Nr. 9611 an V er la g  Stahl
eisen  m. b. H ., Pössneck.

Elektr. beh. Haubenöfen
e in sch ließ lich  Schalt- u n d  R e g e l
a n lagen , mit o d e r  oh n e  Schutz
ga sb etr ieb , g e e ig n e t  zum  G lühen 
v o n  Stahlteilen aller A rt, m ax. 
M uffe ltem p . 1050 °  C, mit h itze
b estä n d igen  S chutzgasm uffeln , 1. 
M uffelm asse 1000 Breite, 350 H öhe, 
1350 Länge, A n sch lu ß w ert je 
H au be m. H erd , 70 k W , b e so n d e r . 
U m stände h a lber, fabrik n ., kurz
fristig g e g e n  Eisen- u n d  M eta ll
bezu gsrech te  lie ferbar. A n g e b o te  
unter Nr. 9601 a n  V er la g  Stahl
eisen  m. b . H ., P össneck.

Zur weiteren Entwicklung
u n d  V erw ertu n g  e ines V erfahrens 
zur w irtsch aftlich en  H erstellu ng 
v o n  kün stlich en  (Industrie-) D ia
m anten sucht O b er in g en ieu r  a. D. 
V e rb in d u n g  mit interessierten 
K reisen . A n g e b o te  unter Nr. 9599 
an d en  V er la g  Stahleisen m .b .H ., 
Pössneck.

Werkzeugmaschinen,
D reh bänke, K arusselldrehbän ke 
B oh rw erke usw . b is zu d en  g r ö ß 
ten D im en sion en  sow ie  D iese l
a n lagen , D am pfm asch in en , au ch  
reparatu rbedü rftig  o d e r  b o m b e n 
besch ä d ig t , zu kaufen gesucht. 
A n g e b o te  unter Nr. 9612 an V e r 
lag  Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

Abfälle
v o n  H ärtekohle, L ed erk oh le  usw ., 
B le ich erd e , w a g g o n w e ise  zu kau
fen  gesu ch t. A n g e b o te  unter 
Nr. 9598 V er la g  Stahleisen m .b .H .,

| Pössneck.

Maschinen
f ab r i k

Heinr. Josef
Baggeler

Köln-Dellbrück

Stahlguß-
Glühofen
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W ASSERREINIGUNG
Kessel- und Fabrikationswasserenthärtung 

auf 0° 

durch Basenaustausch oder Fällung 

Entgasung
Kondensatentölung Filterung 
Entkarbonisierung Enteisenung 
Entsäuerung Entmanganung

HOB. REICHLING & CO.KG., KREFELD

HÖCHSTDRUCK
ROHRLEITUNGEN

Ausführung in Sonderschweißung 

•

Vereinigter Rohrleitungsbau
(Phoenix-Märkische) G.m.b.H. 

Düsseldorf / Berlin

Hochelastische

Kegelflex- 
Perbunan- 

Kupplungen
ein Begriff 

in der fortschrittlichen 
Antriebstechnik

39

Fordern S ie  unseren Prospekt P  411

K a u e r m a n n  Kom.-Ges., Düsseldorf

PUMPEN
zu r  W a s s e r b e s c h a f f u n g  und  

Be h ä l t e r f ü l l u n g .  —  S p e i s e 

p u m p e n  mit  D a m p f t u rb in e n .

WEISE SOHNE HALLE

DROOP&REIN
rlQ erk < zeu g m a ó c J )in c n  

SENKRECHT- FRÄSMASCHINEN
für die Mittel- und Schwerindustrie

A G F A  T E X O - R  F I L M

Spezial Filme
A G F A  T E X O - S  F I L M  

A G F A  L A U  E • F I L M

für die
lĄ ą te riu lp riifu n g

AnijiihrH ehe Druck trhri/lrn  
erhallen  Sie j ed erzeit von der

L G .  F A R  B E N I N  Dl i  S T R I E

m it Rönfgenstrah/en A K T I E N G E S E L L S C H A F T
ACFA RONTCEMABTEIU NC, BERUM

„Pressluft“-
B oh r-, B ürst- u. S d ile ifm a sd i., O el- und W asserabscheider, D R P ., 
Scheibenm esser E xakt, F lügelrad m esser, Tünch- u . A nstreichm asch., 
N ie tfeu er , V entilhähne ohne K ü k en , K ükenhähne, K upp lungen , 
B lasdüsen , neuart. S ch lauchverbinder mit K lem m k orb , Selbst- 
sch lußven tile , S onderarm aturen . K ondenstÖ pfe, L u ftfilter , D ruck
m in d erv en tile , D a m p fen tö ler . —  W eltbekan n t durch Q ualität.

P re s slu ft-In d u strie  M a x  L. F ron in g, D ortm u n d
M asch inen fabrik , A rm aturenw erk . —  G egrüdet 1905. (507

H ü t te n b a u -G e se l l s c h a f t
H. u. F. Auhagen, W ien, XIV., Phillipsgasse 11 

32 Jahre Erfahrung im Bau von

I N D U S T R I E  O F E N
für die Eisen-, Stahl- und Metallindustrie.

771

ty lä c U e c  id e t s iâ l
SCH M IDT  & CLEMENS • EDELSTAHLWERKE

NU

V e r l a g S t a h l e i s e n m .  b . H ., D ü sse ld or f und P össn eck . —  V erla g s le ite r : A l b i n  H o l i s c h e c k ,  D ü sse ld orf und P össn eck . 
V era n tw ortlich  f. d. T e x tte il: D r .-In g . D r. m on t. E . h. O . P e t e r s  e n, D ü sseldorf. —  V era n tw ortlich  f. d. A n ze igen te il: i . V . O s k a r  O a r w e g ,  

D ü sse ld orf und P össn eck . —  A n zeigen p reisliste  5. —  D ru ck : C. G. V o g e l ,  (15) P össn eck .
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Ofenbau Lackner
S e i t 1 9 0 «

D O R T M U N D
F e r n s p r e c h e r  24839

Tief-, Stoß-, Roll-, Schmiedeöfen / Normalisier-, Härte-, 
Anlaßöfen / Topfglühöfen, Umwälzöfen / Blechwärm- 
öfen, Trockenöfen usw. I Öfen für jeden Industriezweig

zeitgemäß und wirtschaftlich
«o«

m

l i e f e r t :

W alzen- und 
Maschinen- 

Lager
aus Kunstharzpreßstoff und Kunstharzpreßholz

P R E S S W E R K  A G ., E S S EN

.• ■ mriVTl)

S C H N E L L  U N D
iwttrewt&ar

verwachsen unsere 
feuerfesten W  e s 'a -  
M a s s e n  mit dem 
Mauerwerk zu einem 

festen Block. - 
Fordern Sie Prospekt. 

*
Gottfr. L ichte n b e rg
K o m m a n d i  t - G  e s e l l s c h a f t

F  a  b  r  i k  a  t i o n  f e u e r f e s t e r  
S p e z i a l m a s s e n .

Anfragen  erbeten an den Ve rlag Stahleisen m. b. H., Fössneck.

PRESS-  U N D  W A L Z W E R K
A k t i e n g e s e l l s c h a f t

S)
kaktl&M. Robce. w d  UokUukpec 

S d im e d e A tü c k e . rm

SIS

Auch für dünnwandigen Eisenguß
hat sich der Niederfrequenz-Induk
tionsofen Bauart Russ bewährt. Jede 
Legierung läßt sich genau und in 
vollkommener Durchmischung her- 
steilen, nach Bedarf überhitzen und 
längere Zeit auf gleicher Tempera
tur halten.
W ir geben gern nähere Auskunft.

ELEKTROOFEN K G. KÖLN

S c h n e l la r b e i ts s t a h l  • S i lb e rsta h l  • L e g ie r te  

D a u e r s t ä h le  • G u ß s t a h l d r ä h t e  E d e l b a n d 

s t a h l  • R o s t f r e i e  S t ä h l e  „ K o r o n i "  

W  i d e  r s t a n d s m a t e r i a l  „ C h r o n i k a "  

S c h n e l l a u t o m a t e n s t a h l  „ A W A "

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. / HAGEN i. WESTF.
E l e h f r o t i e g e l s t o h l w e r l c  / P  r 5  r  i s  i o  n  t z i e h  e  r e  i e  n
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W a lz w e B O N V E R
das bewährte Phosphatierungsverfahren, 
bietet höchsten Korrosionsschutz, hohe 
Wirtschaftlichkeit, kurze Behandlungs
zeit (2 bis 5 Minuten), größte Betriebs
sicherheit bei jahrelanger Haltbarkeit 
der Badlösung. Eingliederung in jede 
Fertigung im Tauch- oder Spritzver
fahren möglich.

Metallgesellschaft A.-C.
T ech n isch e A b te ilu n g  B O N D E R

vungrad-Umformer 
|n WälzmoTör einer Grobbleichstraße

A L L G E M E I N E  E L E KTR  IC I T Ä T S  -  G E S E L L S C H A F T

64. Jahrg. 1944 Heft 44/45, Seite 707 bis 734

2815

u e i u p e w a u f

Hydraulische Pressen für alle 
Verwendungsmöglichkeiten  
bis zu den höchsten Drücken

G. S iem pe lk am p  &. Co., Maschinenfabrik, K re fe ld

NEUNKIRCHER EISENWERK
✓ N  A K T I E N G E S E L L S C H A F T

. N E X  V O R M A L S  G E B R Ü D E R  S T U M M

N E U N K IR C H E N  (SAAR)

Thomas- und SM.-Stähle
für jeden Verwendungszweck

Gaswiangeß f
Dann meine neuartige und bestbewährte H a lb 

gasfeuerung —  alle 6  Stunden  B rennstoff

schacht neu füllen und einmal pro Sch ich t  R o st  

absch lacken  —  son st  keine Stocharbe it —  

arbeitet ununterbrochen wie Gasofen.

A u c h  U m b a u  v o n  G a s  au f  H a l b g a s !

( j t L U  F L  Industrie-Ofenbau

Anfragen erbeten an den Verlag S tah le isen  m. b. H., Possneck.

Schw arze  
Schrauben und M u tte rn 1 

nach D IN

Gesenkschm iedestücke
nach

M u s te r o d e r Zeichnung

B lanke Schrauben  
nach D IN  und K r

V e rg ü te te  Schrauben  
nach D IN ,

K r  o d e r Zeichnung

Geschliffene Schrauben

F U N C K E Ê H U E C K
H A G E N -W E S T F .

S C H R A U B E N  F A B R IK - u G E S E N K 5 C H H IF D F

Für K a m m w a lz g e r ü s t e  
und G a sm a sch in e n la g e r

ne h m e n  S i e  am  besten  u n se r

Lagermetall „THERMIT"
(LgPbSn 6  Cd)

weil diese Legierung dauerhafte, be
triebssichere LagerausgQsse ergibt

TH. GOLDSCHMIDT A.-G.

Anfragen za richten an Verlag Stah le isen  m. b. H., Pöesneck.


