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Der Arbeitseinsatz im Frieden und Krieg.
Von Staatssekretär Dr. F r ie d r ic h  S y ru p  in Berlin.

(Entwicklung des Arbeitseinsatzes von 1933 bis zum Kriegsausbruch. Einwirkung des Kriegsausbruches. Gegenwärtige 
Lage. Maßnahmen für die Umstellung der Kriegs- auf die Friedenswirtschaft. Ausblick auf den Arbeitseinsatz in der

F  riedenswirtschaft.)

In den letzten Jahren hat der Arbeitseinsatz in Deutsch
land Schwankungen erlebt, wie sie stärker kaum vor

stellbar sind.
I .  E n t w i c k l u n g  d e s  A r b e i t e e i n s a t z e s  v o n  1 9 3 3  b i s  z u m  

K r i e g s a u s b r u c h .

1. In den Jahren vor der Machtübernahme breitete sich 
in Deutschland eine tiefgehende, langdauemde Massen
arbeitslosigkeit aus, die im Winter 1932 33 ihren Höhepunkt 
mit 7 Millionen Arbeitslosen im Altreich erreichte. Diese 
Arbeitslosigkeit bedeutete nicht nur eine Gefährdung der 
Lebensmöglichkeit der Arbeitslosen, sondern zugleich see
lische Not, die auf die Dauer das Selbstbewußtsein, den 
Glauben an die Volksgemeinschaft, an S taat und Vaterland 
untergrub. H ätte damals Deutschland die Waffen gegen 
einen äußeren Feind ergreifen müssen, so hätte  dies nur mit 
einer großen Belastung erfolgen können. Die W ehrmacht 
eines Staates, die auf der allgemeinen W ehrpflicht aufgebaut 
ist, braucht nicht nur körperlich gesunde Männer, sie müssen 
auch geistig und seelisch gesund, von tiefer Vaterlandsliebe 
und starkem Siegeswillen erfüllt sein; nur dann können 
Höchstleistungen erbracht werden. E in Volk, das durch 
lange Massenarbeitslosigkeit gesundheitlich und seelisch ge
schwächt ist, büßt an Wehrtauglic-hkeit und Wehrwillen erheb- 
lieh ein. Der Kampf gegen die Arbeitslosigkeit war deshalb 
nicht nur eine Aufgabe der Sozial- und W irtschaftspolitik, 
sondern rührte auch an die Grundfragen der W ehipolitik.

2. Es ist bekannt, welche Erfolge dieser Kampf gegen die 
Arbeitslosigkeit zeitigte; Erfolge, die über die kühnsten 
Erwartungen hinausgingen. Durch große staatliche Arbeits
beschaffungspläne und sonstige Maßnahmen wurde die fest
gefahrene W irtschaft wieder in Gang gebracht. Binnen 
kürzester Zeit konnten Millionen von Menschen wieder 
Arbeit und Brot finden. Schon nach einem Jahre, zu Anfang 
1934. war die Zahl der Arbeitslosen auf rd. 3.8 Mill. gefallen, 
und wieder ein Jah r später ging ihre Zahl auf 2.9 Mill. 
zurück. Die arbeitseinsatzmäßigen Eingriffe des Staates 
konnten sich in dieser ersten Zeit darauf beschränken, den 
unerwünschten Zuzug von Arbeitslosen in besonders gefähr
dete und belastete Bezirke (Hochburgen der Arbeitslosigkeit) 
zu verhindern und sicherzustellen, daß die Betriebe bei 
Auffüllung ihrer Gefolgschaften nicht nur auf jüngere, 
sondern auch auf ältere Arbeitskräfte, besonders Familien
väter, zurückgriffen. Auch diese letztgenannte Maßnahme, 
die der Verkündung der allgemeinen W ehrpflicht voraus- 
?ing. hatte wehrpolitische Bedeutung.
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3. Die zweite Stufe des Arbeitseinsatzes begann im 
Jahre 1935. An die Stelle der Arbeitsbeschaffungspläne 
traten nunmehr die großen Aufgaben, die sich aus der be
schleunigten Wiederwehrhaftmachung des deutschen Volkes 
inmitten einer uns feindlich gesinnten und der Abrüstung 
unzugänglichen Welt ergaben. Obwohl der Kampf gegen die 
noch vorhandene Arbeitslosigkeit im großen weiterging, 
machten sich bereits die ersten Zeichen der Wandlungen im 
Arbeitseinsatz bemerkbar. Die Landwirtschaft mußte gegen 
einen Abzug von dringend benötigten Arbeitskräften ge
schützt werden. In der Metallindustrie wurde die Einstel
lung von Metallarbeitern von der Zustimmung des Arbeits
amtes abhängig gemacht, um den Bedarf der Rüstungs
wirtschaft an Facharbeitern zu sichern.

Das Jah r 1935 brachte sodann die Einführung des 
A rb e itsb u c h e s . Damit wurde sowohl ein praktisches Hand
werkszeug für den richtigen Einsatz der einzelnen Arbeits
kraft als auch eine wichtige Erkenntnis quelle für eine Planung 
im Arbeitseinsatz geschaffen. Bis zum Ausbruch des Krieges 
haben die Arbeitsämter rd. 25 'Millionen Arbeitsbücher 
ausgefertigt.

4. Im Jahre 1936 schrumpfte die Arbeitslosigkeit immer 
mehr zusammen. Gleichzeitig ging eine organische Um
schichtung der Arbeitskräfte vor sich. Sie führte die meisten 
Arbeiter, die in den ersten Jahren eine berufsfremde Arbeit 
aufgenommen hatten, auf jene Arbeitsplätze, die ihren 
Kenntnissen und Erfahrungen entsprachen. In stärkerem 
Alaße machte sich aber bereits ein Alangel an bestimmten 
Facharbeitern bemerkbar. Im Spätsommer 1936 war die 
Zahl der Arbeitslosen auf 1 Million gefallen.

Dann verkündete im Herbst 1936 der Führer den neuen 
Vierjahresplan und übertrug seine Durchführung dem 
Reichsmarschall G öring . Bei Beginn seiner Tätigkeit er
kannte der Beauftragte für den Vierjahresplan klar, daß 
ohne eine nachdrückliche Planung im Arbeitseinsatz der 
Aufbau der neuen deutschen Rohstoffwirtschaft und der 
notwendigen Rüstung nicht durchführbar sei. E r erließ 
daher bereits Anfang November eine Reihe von Anordnungen 
auf dem Arbeitseinsatzgebiet. Diese Anordnungen regelten 
die Lenkung des Nachwuchses für die staatspolitisch bedeut
samen Wirtschaftszweige, die Rückführung berufsfremd 
beschäftigter Facharbeiter, die vermehrte Einstellung älterer 
Angestellter, die Erfassung der Bauvorhaben und endlich 
den Wechsel der Arbeitsplätze bei den Metallarbeitern und 
den Arbeitskräften der Bauwirtschaft. Die Zahl der Arbeits-
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losen war im übrigen im Sommer 1937 auf %  Million zu
rückgegangen.

5. Im Jahre 1938 wurde dei Bedarf an Arbeitskräften 
bei staatspolitisch bedeutsamen Aufgaben von Monat zu 
Monat größer. Der Mangel beschränkte sich nicht mehr auf 
Facharbeiter, sondern es fehlte an Arbeitskräften überhaupt. 
Die Arbeitslosen bildeten keinen Rückhalt mehr. Ende 
Juli 1938 wurden 200 000 Arbeitslose gezählt. Diese Zahl 
täuschte jedoch Reserven vor, die in Wirklichkeit nicht mehr 
vorhanden waren. Nur ein Bruchteil (ein Zehntel) der 
Arbeitslosen war voll einsatz- und ausgleichsfähig.

Nicht nur die Millionen Arbeitsloser hatten im Laufe der 
Jahre seit der Machtübernahme Arbeit und Brot gefunden, 
sondern darüber hinaus waren viele Hunderttausende deut
scher Volksgenossen neu als Arbeiter und Angestellte in 
das Erwerbsleben eingetreten. Betrug die Gesamtzahl der 
beschäftigten Arbeiter und Angestellten im Jahre 1932 nur 
noch 12 Mill., so erreichte sie im Jahre 1938 annähernd den 
Stand von 21 Mill.; der Zugang belief sich also auf rd. 9 Mill. 
Arbeitskräfte, ohne Berücksichtigung der Einziehungen zur 
Wehrmacht und zum Arbeitsdienst.

Bei diesem Mangel an verfügbaren Arbeitskräften und 
bei den ständig wachsenden Anforderungen aller W irtschafts
zweige nach Arbeitern und Angestellten bestand die Gefahr, 
daß viele angefangene Arbeiten und Aufträge verzögert 
wurden oder zum Erliegen kamen. Die Gefahr war um so 
größer, als sich unter diesen durch Arbeitermangel bedrohten 
Aufgaben solche befanden, die staatspolitisch besonders 
bedeutsam und unaufschiebbar waren. Diese Vorhaben — 
zu denen in erster Linie der Westwall gehörte — mußten 
unter allen Umständen rechtzeitig zur Durchführung kom
men. Ihr ordnungsmäßiger und geregelter Fortgang durfte 
nicht durch Arbeitermangel gefährdet werden. Dafür mußte 
eine Verzögerung oder Zurückstellung minder wichtiger Auf
gaben in Kauf genommen werden. Die Durchführung dieses 
Grundsatzes bedingte eine Verschiebung von Arbeitskräften 
aus minder wichtigen Betrieben in besonders wichtige Be
triebe, da es bei dem völligen Mangel an Arbeitskräften eine 
andere Lösung nicht mehr gab. Der Beauftrage für den 
Vier jahresplan entschloß sich deshalb zur Einführung der 
Dienstverpflichtung für alle deutschen Staatsangehörigen. 
Infolge des großen Kräfteeinsatzes, der zum Anschluß 
Oesterreichs und des Sudetenlandes führte, und infolge 
der großen und mit höchster Kraftanspannung durchzu
führenden Westwallarbeiten mußten die Dienstverpflich
tungen in größerem Umfange ausgesprochen werden, als 
zunächst angenommen wurde. Ihre Zahl hat im Jahre 1938 
etwa 400 000 betragen, bei rd. 21 Mill. Arbeitern und An
gestellten. Obwohl die Eingliederung der Ostmark und des 
Sudetenlandes viele Hunderttausende von Arbeitslosen aus 
der daniederliegenden W irtschaft dieser neuen Reichsgebiete 
brachte, war es möglich, ihnen, soweit sie arbeits- und aus
gleichsfähig waren, alsbald lohnende Arbeit zu geben. 
Im August 1939 hatte die Arbeitslosigkeit im Großdeutschen 
Reich einen nie gekannten niedrigsten Stand — 62 000 — 
erreicht; ein Stand, der sich als Hundertsatz zu den beschäf
tigten Arbeitskräften gar nicht zahlenmäßig anschaulich 
machen läßt. Dagegen wuchs der Bedarf der W irtschaft an 
Arbeitskräften in ständig erhöhtem Maße.

I I .  E i n w i r k u n g  d e s  K r i e g s a u s b r u c h e s .

1. Der Ausbruch des Krieges griff auf dem Gebiete des 
Arbeitseinsatzes, insbesondere durch die Einberufung der 
wehrfähigen Männer, stark in alle Wirtschaftszweige ein. 
Trotzdem verlief der Uebergang von der Friedens- in die 
Kriegsarbeit völlig anders als beim Ausbruch des Weltkrieges.

Wie auf jedem Lebensgebiete des deutschen Volkes sind 
bei Ausbruch des Krieges auch beim Arbeitseinsatz in der 
Oeffentlichkeit die Erinnerungen an den Weltkrieg beson
ders wach geworden. Es liefen im Herbst 1939 Gerüchte um, 
daß der Ausbruch des Krieges eine Arbeitslosigkeit von 
y2 Mill., ja von 1% Mill. zur Folge habe. Wie entwickelte 
sich im Jahre 1914 der Arbeitseinsatz vor und nach Ausbruch 
des Weltkrieges? Im ersten Halbjahr 1914 hatte der Be
schäftigungsgrad der deutschen W irtschaft ein völlig nor
males Gepräge gehabt. Die landwirtschaftlichen Bestellungs
arbeiten waren regelmäßig vor sich gegangen, die Getreide
ernte war eingebracht worden. Die gewerbliche Wirtschaft 
war gut beschäftigt, aber gleichzeitig m it Arbeitskräften voll 
gesättigt. Auf 100 beschäftigte Industriearbeiter entfielen 
in den letzten Monaten vor Ausbruch des Weltkrieges
2,5 bis 2,9 Arbeitslose.

Im Gegensatz zu diesem ausgesprochenen Friedens
gepräge des Arbeitseinsatzes griff unmittelbar nach Ausbruch 
des Weltkrieges eine ungewöhnlich große Arbeitslosigkeit 
unter den Industriearbeitern Platz. Im ersten Kriegsmonat 
1914 sprang die Hundertzahl der Arbeitslosen von 2,9 auf 
22,4. Fast ein Viertel aller Industriearbeiter, die nicht zum 
Heeresdienst eingezogen waren, wurden durch Betriebs
stillegungen und Betriebseinschränkungen arbeitslos. Wenige 
Beispiele mögen das Ansteigen der Arbeitslosigkeit in ein
zelnen Gewerbezweigen erläutern. In den holzverarbeiten
den Gewerben stieg die Arbeitslosigkeit von 4,0 auf 26,8 %, 
in den Spinnstoffgewerben von 1,0 auf 17,1 %. Selbst in 
der Eisen- und Metallwirtschaft, der eigentlichen Rüstungs
industrie, ging die Arbeitslosigkeit von 2,7 auf 14,1 % 
hinauf.

Demgegenüber sei festgestellt, daß es eine bemerkens
werte Arbeitslosigkeit 1939 bei Ausbruch des Krieges nicht 
gegeben hat. Der Höchststand an Arbeitslosen in diesem 
Kriege betrug 263 000, und zwar im Februar 1940, zur Zeit 
der schweren und anhaltenden winterlichen Einflüsse. In 
jedem Friedenswinter von einer derartigen H ärte und Dauer 
wären viele Hunderttausende von Arbeitskräften freigesetzt 
worden. Zur Zeit beträgt die Zahl der Arbeitslosen 32 000, 
von denen aber nur 2800 voll einsatz- und ausgleichsfähig 
sind.

2. Sehr wesentlich für den reibungslosen Uebergang der 
Friedens- in die Kriegswirtschaft waren die von den Militär
behörden und der Arbeitseinsatzverwaltung in enger Zu
sammenarbeit getroffenen Maßnahmen zur Unabkömmlick- 
stellung der unentbehrlichen Arbeitskräfte, zur Sicher
stellung der vorhandenen Gefolgschaften und zur Sicher
stellung des Ergänzungsbedarfs für die eingezogenen Arbeits
kräfte und für die zunächst vorgesehenen Betriebserweite
rungen. Diese Maßnahmen konnten sich auf den Arbeits
büchern aufbauen, die ein zutreffendes Bild von dem beruf
lichen Entwicklungsgang der einzelnen Arbeitskraft gaben.

Vor Beendigung des Krieges ist es nicht möghch, genaue 
Zahlen über die Unabkömmlichkeits- und Sicherstellungen 
bekanntzugeben; daß sich diese vorbereitenden Maßnahmen 
auf viele Hunderttausende von Fällen bezogen haben, ist 
ohne weiteres klar. Durch die Einziehungen von Arbeits
kräften sind bei Ausbruch dieses Krieges keine staats- 
pohtisch wichtigen Betriebe zum Stillstand oder zur wesent
lichen Einschränkung der Erzeugung gekommen. Leider 
waren in der Landwirtschaft die Maßnahmen für die selb
ständigen Bauern und mithelfenden Familienangehörigen 
nicht gleich weit vorgeschritten, so daß hier zunächst 
wesentlich größere Schwierigkeiten aufgetreten sind.

3. Das Kennzeichen der Lage des Arbeitseinsatzes wäh
rend des Krieges war ein ständig zunehmender Bedarf an
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Arbeitskräften. Trotz der wachsenden Einziehungen zur 
Wehrmacht stiegen die staatspolitisch wichtigen Aufgaben 
fortgesetzt.

Auf der Seite der Männer gelang es, einen Teil der ein- 
gezogenen Arbeiter und Angestellten durch Zugänge aus
zugleichen. Seit Ausbruch des Krieges betrug diese Zu
nahme rd. 1 600 000 Kräfte. Sie kam aus dem Kreise der 
bisher noch nicht Berufstätigen, besonders aus dem Schul- 
entlaßjahrgang, sodann aus dem Kreise der bereits aus dem 
Berufsleben Ausgeschiedenen und endlich aus dem Kreise 
der Bewohner der früheren polnischen Gebiete sowie aus 
dem Auslande.

Auf der Seite der Frauen hätte man eine Zunahme an 
Arbeitskräften erwarten können. Diese Erw artung hat 
sich zunächst als trügerisch erwiesen. Die Zahl der als 
Arbeiter oder Angestellte beschäftigten Frauen betrug vor 
Ausbruch des Krieges 8,1 Mill., sie war bis Ende Februar 
1940 auf 7,6 Mill.. also um  x/ 2 Mill. zurückgegangen. Die 
Gründe für diese Erscheinung sind mannigfach: Schwierig
keiten in der Haushaltsführung einschließlich der Sorge für 
die Kinder, Rückkehr in elterliche Betriebe und Haushal
tungen als mithelfende Familienangehörige, Verheiratungen, 
ausreichender Verdienst des Ehemannes und sonstiger 
berufstätiger Angehörigen, Schwierigkeiten bei den Wegen 
von und zu der Betriebsstätte infolge der Verdunkelung und 
des Mangels an Verkehrsmitteln, Verzicht auf die Arbeits
pflicht für Empfänger des Familienunterhalts, Zurückhal
tung bei der Dienstverpfliehtung bei Frauen usw. Vielfach 
waren allgemein politische Gesichtspunkte hier stärker als 
Notwendigkeiten des Arbeitseinsatzes. Seit dem Frühjahr 
1940 ist der Ausfall an Frauen — die genannte halbe Milhon 
— reichlich aufgeholt worden. Zur Zeit ist die Zahl der 
beschäftigten Frauen um 300 000 höher als bei Ausbruch 
des Krieges. Vorbereitete Maßnahmen zur Meldung der 
einsatzfähigen und nicht haushaltsmäßig gebundenen 
Frauen von 16 bis 40 Jahren sind bisher nicht durchgeführt 
worden.

4. Demgegenüber standen die Anforderungen an Arbeits
kräften von seiten der Landwirtschaft, der industriellen 
Fertigung und der Bauwirtschaft.

Daß es gelungen ist, die E rnte des Jahres 1939 zu bergen 
und die Frühjahrsbestellung und E rnte 1940 durekzu- 
führen, ist besonders bemerkenswert. Alle Kreise des deut
schen Volkes sind hier einbezogen worden. Der Arbeits
einsatzverwaltung erwuchsen dabei besonders schwierige 
Aufgaben: der Einsatz der Kriegsgefangenen, die Heraus
ziehung ziviler Hilfskräfte aus den ehemals polnischen 
Gebieten und der Einsatz ausländischer Wanderarbeiter 
aus dem Protektorat, der Slowakei, Italien, Jugoslawien, 
Bulgarien, Ungarn, Dänemark, Holland. Zu den Schwierig
keiten der Herausziehung traten die nicht weniger großen 
Schwierigkeiten der Verteilung auf die einzelnen deutschen 
Gebiete. Es ist gelungen, der Landwirtschaft annähernd 
1,4 Mill. Arbeitskräfte aus den Kriegsgefangenen und den 
ausländischen Arbeitern zuzuführen, so daß der notwendigste 
Bedarf der Landwirtschaft an Arbeitskräften gesichert ist.

Die Anforderungen der industriellen Fertigung sind vom 
Beginn des Krieges laufend gestiegen. Im M ittelpunkt stand 
und steht die Rüstungsindustrie m it ihren Aufträgen für 
das Heer, die Marine und die Luftwaffe. Zu ihnen treten 
das Werkzeugmaschinenprogramm, das Lokomotiv- und 
Magenprogramm, das Binnenschiffahrtsprogramm. Als be
sonders wichtig ist weiter hervorzuheben der Bergbau und 
die chemische Erzeugung, insbesondere auf den Gebieten 
der Sprengstoffe, des Mineralöls, des Buna, der Leicht- 
meteIle, Fettsäuren usw. Hinzu kommen die Verkehrs

wirtschaft, der Landmaschinenbau und endlich die kleinen, 
aber ebenso wichtigen Bereiche: Leder, Reifen, Gasmasken, 
Fallschirme, bis zu den Bindegarnen, Milchkannen usw.

Der Gesamtumfang der Arbeiteranforderungen für diese 
wichtigsten Fertigungsgebiete belief sich ständig auf mehrere 
Hunderttausend. Die Befriedigung des dringenden Bedarfes 
konnte nur durch eine planvolle Umschichtung der Arbeits
kräfte erfolgen. Erstes Hilfsmittel dabei war die Zustim
mung des Arbeitsamtes beim Arbeitsplatzwechsel. Der 
Lmfang dieser Fluktuationslenkung ergibt sich aus der 
Tatsache, daß die monatlichen Vermittlungszahlen der 
Arbeitsämter in den Kriegsmonaten zwischen 500 000 und 
800 000 schwankten. Das zweite Hilfsmittel war die Dienst- 
verpfhchtung. Seit Ausbruch des Krieges sind von den 
Arbeitsämtern rd. 1 Million Dienstverpfhchtungen ausge
sprochen worden. Die Hälfte dieser Verpflichtungen ist 
im Laufe der Zeit allerdings abgelaufen. Zur Zeit sind etwa 
500 000 Dienstverpfhchtungen wirksam.

Die Veröffentlichung genauer Zahlen über die Umschich
tung der Arbeitskräfte muß der Nachkriegszeit Vorbehalten 
bleiben. Es ist jedoch bekannt, wie stark die Ausweitung 
der Rüstungs- und der sonstigen kriegswichtigen W irt
schaft vorgeschritten ist, und welche Schrumpfungen die 
übrige industrielle Fertigung dafür in den Kauf nehmen 
mußte.

I I I .  G e g e n w ä r t i g e  L a g e .

Im  Sommer 1940 wurde vielfach in der deutschen W irt
schaft die Auffassung vertreten, daß im Arbeitseinsatz eine 
Entspannung eingetreten sei. Diese Auffassung trifft im 
großen ganzen für die Landwirtschaft zu, wie bereits vor
stehend ausgeführt wurde. Aber selbst hier ist der Bedarf 
an Melkern, Treckerführem, Gesindekräften noch groß. 
In der industriellen Fertigung konnte weder im Sommer 
noch im Herbst 1940 ein Nachlassen der Anforderungen 
von Arbeitskräften festgestellt werden.

In der Rüstungswirtschaft selbst treten von Zeit zu Zeit 
Umschichtungen in der Fertigung ein. Bestimmte F erti
gungen können zurücktreten, andere Aufgaben treten in 
den Vordergrund. Zumeist erfordern solche neuen Ferti
gungen aber in erhöhtem Maße den Einsatz von Fach
arbeitern. Bis zu dem Zeitpunkt, an dem England militä
risch niedergerungen ist, muß die Rüstungswirtschaft in 
verstärktem Maße fortgeführt werden. Es wäre unverant
wortlich, wenn industrielle Betriebe für die kommenden 
Friedensaufgaben Arbeitskräfte horteten und sie nicht den 
zur Zeit vorhegenden wichtigsten Rüstungsaufgaben zur 
Verfügung stellten.

Die Umschichtung von Arbeitskräften aus minder- 
wichtigen Betrieben in die Betriebe der Kriegswirtschaft 
muß fortgesetzt werden, auch wenn die Ergebnisse natur
gemäß nicht an die Erfolge im ersten Kriegsjahr heran
reichen. Auch auf den Ausgleich innerhalb der Reichsteile 
kann nicht verzichtet werden, denn trotz der allmählich 
i m m e r  stärkeren Streuung der Rüstungsaufträge auf das 
ganze Reichsgebiet ist die Arbeitseinsatzlage in den Be
zirken nicht gleichmäßig. Bestimmte notleidende Bezirke 
können die Hilfe eines einheitlich gesteuerten Reichsaus
gleiches noch nicht entbehren. Immer größere Bedeutung 
gewinnt daneben der Ausgleich der Arbeitskräfte im Be
triebe selbst, der Ersatz von Facharbeitern durch angelernte 
Arbeiter und die Umschulung der Hilfsarbeiter zu quali
fizierten Kräften. Hier eröffnet sich für jeden verantwor
tungsbewußten Betriebsführer ein ergiebiges Arbeitsfeld. 
Man darf nur dann Facharbeiter anfordem, wenn im Be
triebe selbst jeder Qualitätsarbeiter auch mit Qualitäts
arbeit, die von keinem Angelernten ausgeübt werden kann,
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beschäftigt ist. Betriebliche Menschenbewirtschaftung ist 
das Gebot der Stunde.

Wie groß der Fehlbedarf an Arbeitskräften ganz all
gemein in der deutschen Volkswirtschaft ist, mag daraus 
entnommen werden, daß die Zahl der bei den Arbeitsämtern 
gemeldeten offenen Arbeitsplätze bei einer Größenordnung 
von fast 1% Mill. liegt. Diese Zahl ist nur ein Anhaltspunkt, 
denn viele Betriebe haben ihren Bedarf gar nicht gemeldet, 
in dem Bewußtsein, daß eine Deckung nicht möglich ist.

Auch in der gewerblichen W irtschaft sind Kriegs
gefangene und ausländische Arbeiter eingesetzt. Die Zahl 
der Kriegsgefangenen beläuft sich auf reichlich 300 000. 
Wesentlich größer ist die Zahl der ausländischen Arbeiter, 
die in der gewerblichen W irtschaft Deutschlands tätig  sind. 
Außer den Polen und den Protektoratsangehörigen finden 
wir hier Italiener, Slowaken, Ungarn, Jugoslawen, Bulgaren, 
Holländer, Belgier, Dänen, Franzosen usw. Ihre Gesamtzahl 
hat eine halbe Million überschritten und steigt ständig weiter.

Eine besonders dankenswerte Entlastung haben bereits 
die Beurlaubungen aus der Wehrmacht gebracht, ihr ver
stärkter Fortgang wird eine weitere Entspannung der 
Arbeitseinsatzlage zur Folge haben.

Trotz dieser Erleichterungen ist jedoch die Lage des 
Arbeitseinsatzes in der gewerblichen W irtschaft stark an
gespannt, und es bedarf der größten Anstrengungen aller 
beteiligten Kreise, um den dringenden kriegswirtschaftlichen 
Anforderungen gerecht zu werden und eine unerträgliche 
Verzögerung der Rüstung aus Arbeitermangel zu vermeiden.

I V .  M a ß n a h m e n  f ü r  d i e  U m s t e l l u n g  d e r  K r i e g s -  a u f  d i e  

F r i e d e n s w i r t s c h a f t .

1. Sind die kriegerischen Handlungen abgeschlossen, 
so stehen wir vor der Umstellung der Kriegs- auf die Frie
denswirtschaft. Die erste Aufgabe, die uns alsdann im 
Arbeitseinsatz obliegt, ist die Eingliederung der W ehr
machtsangehörigen in die Wirtschaft. Hierbei wird das 
Recht auf Arbeit, das seit der Machtübernahme durch
geführt ist, im Mittelpunkt der Betrachtungen zu stehen 
haben. Es ist m it Sicherheit zu erwarten, daß sich diese 
Umstellung ohne besondere Reibungen vollziehen wird.

Erfahrungen, die bei der Demobilmachung nach dem 
Weltkriege gemacht wurden, sind zwar beachtlich; sie bilden 
jedoch keine Grundlagen für Maßnahmen nach dem sieg
reichen Frieden, der den jetzigen Krieg abschließen wird. 
Die Waffenstillstandsbedingungen setzten seinerzeit die 
sofortige Demobilmachung aller Truppenteile fest. An
nähernd 6 Mill. Kriegsteilnehmer mußten damals in kürze
ster Frist in das wirtschaftliche Leben wieder eingegliedert 
werden. Die Zuwanderung von Ausländsdeutschen und von 
Flüchtlingen aus den entrissenen Gebieten umfaßte rd.
1,2 Mill. Köpfe. Die Zahl der Kriegsbeschädigten überstieg 
die Grenze von 1,5 Mill. Während des Weltkrieges waren 
die Rohstoffe und Betriebsmittel bis auf das letzte ver
braucht. Der Zeitraum ihres Ersatzes ließ sich im Hinblick 
auf die wirtschaftliche Blockade nicht ermessen. Der 
Wiederaufbau des inneren deutschen Marktes war deshalb 
alsbald nach Kriegsende unmöglich. Die Zusammenhänge 
der Weltwirtschaft, auch der europäischen W irtschaft, waren 
zerrissen; Deutschland war von ihr ausgeschlossen. Die 
wirtschaftlichen Friedensbedingungen hatten bewußt eine 
Verelendung des deutschen Volkes und damit seines W irt
schaftslebens zum Ziele.

Diese Aufzählung genügt, um die völlig andere Lage bei 
Beendigung des jetzigen Krieges klarzulegen. Alle auf
gezählten Tatsachen werden sich künftig in ih r Gegenteil 
verwandeln.

Die Demobilmachung der Truppenteile kann organisch 
m it dem Ausbau der Friedenswirtschaft in Gleichklang 
gebracht werden. An Stelle des Hunderttausendmannheeres 
von 1919 wird eine achtunggebietende W ehrmacht mit der 
zugehörigen starken Rüstungswirtschaft stehen. An Stelle 
der Belastung des Arbeitseinsatzes m it Ausländsdeutschen 
und Rückwanderern wird ein Einsatz deutscher Menschen 
in den in den deutschen Lebensraum einbezogenen Gebieten 
treten. Die Eingliederung der Kriegsbeschädigten in dem 
wesentlich geringeren Ausmaße wird sich ohne Schwierig
keiten vollziehen. Die Freistellung der Roh- und Betriebs
stoffe, die während des Krieges der Rüstungswirtschaft Vor
behalten werden mußten, für die Friedenswirtschaft wird 
diese alsbald in vollen Fluß bringen. Landwirtschaft und 
Bergbau, die wichtigsten Rohstoffwirtschaften, werden in 
großem Umfange Einsatzmöglichkeiten bieten. Die Bau
wirtschaft wird vor Aufgaben stehen, die ihre Höchst
leistungen im Jahre 1938 weit übertreffen werden. Friedens
bedingungen und Handelsverträge werden dafür sorgen, 
daß die vom Auslande benötigten Rohstoffe alsbald der 
deutschen W irtschaft, besonders der Verbrauchsgüter
industrie zufließen und vorhandene Lücken schließen.

Die Umstellung der Kriegs- auf die Friedenswirtschaft 
wird sich somit unter besonders günstigen Voraussetzungen 
vollziehen. Gelegentliche Hemmungen werden nur vorüber
gehenden Charakter haben und bald ausgeglichen sein. 
Gefahren einer nennenswerten Arbeitslosigkeit bestehen 
selbst in der Zeit der Demobilmachung nicht.

2. Grundsatz jeder planvollen Regelung der Demobil
machung ist die Sicherstellung, daß jeder aus der Wehrmacht 
ausscheidende Arbeiter und Angestellte unverzüglich nach 
seiner ordnungsmäßigen Entlassung seinen alten Arbeits
platz an seinem bisherigenWohnort wieder einnehmen kann.

Bei den Demobilmachungsmaßnahmen nach Abschluß 
des Weltkrieges mußte dieser Grundsatz erst dadurch in die 
Praxis umgesetzt werden, daß durch besondere Verord
nungen die Unternehmer zur Einstellung ihrer alten Arbeits
kräfte, die zur W ehrmacht eingezogen waren, verpflichtet 
wurden, sofern die Arbeiter und Angestellten sich innerhalb 
zwei Wochen nach ihrer Entlassung aus dem Wehrdienst 
zur Wiederaufnahme ihrer früheren Tätigkeit meldeten; die 
Wiedereingestellten hatten dabei Anspruch auf einen Lohn 
oder ein Gehalt, das den daheimgebliebenen Arbeitskräften 
gewährt wurde.

Eine derartige Sondergesetzgebung erübrigt sich jetzt, 
da durch die Verordnung des Ministerrats für die Reichs
verteidigung vom 1. September 1939 bestimmt worden ist, 
daß durch die Einberufung zu einer Dienstleistung im Wehr
dienst das bestehende Beschäftigungsverhältnis nicht gelöst 
ist, sondern daß die beiderseitigen Rechte und Pflichten 
nur für die Dauer der Einberufung ruhen. Der Arbeiter 
und Angestellte tr i t t  somit nach ordnungsmäßiger Ent
lassung aus dem W ehrdienst wieder in sein früheres Beschäf
tigungsverhältnis ein.

Das Wiederaufleben des Beschäftigungsverhältnisses er
folgt durch Meldung beim Unternehmer. Um eine beschleu
nigte Wiedereingliederung zu sichern, empfiehlt es sich, für 
diese Meldung eine Frist zu setzen. Als angemessen dürfte 
hierfür ein Zeitraum von zwei Wochen gelten, zumal da die 
Wehrmacht beabsichtigt, den ausscheidenden Wehrmachts- 
angehörigen bei ihrer Entlassung den Wehrsold für zwei 
Wochen zu zahlen. Es kann im allgemeinen davon aus
gegangen werden, daß die Wiedereingliederung der Kriegs
teilnehmer innerhalb dieser Frist von zwei Wochen mög
lich ist.
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Streitigkeiten darüber, ob der Kriegsteilnehmer bei seiner 
Einziehung zur W ehrmacht in einem Betrieb tätig  war, 
können durch das Arbeitsbuch sofort geklärt werden.

3. In zahlreichen Betrieben sind in die Arbeitsplätze der 
zum Wehrdienst Einberufenen Ersatzkräfte eingestellt wor
den. Zur Freimachung der Arbeitsplätze für die wieder
einzustellenden Wehrmachtsangehörigen wird dem Unter
nehmer, sofern eine Weiterbeschäftigung dieser Ersatzkräfte 
nicht möglich ist, das Recht kurzfristiger Kündigungen für 
bestimmte Gruppen von E rsatzkräften gegeben werden. Als 
solche Gruppen kommen etwa in Betracht:
1. ausländische A rbeitskräfte;
2. Arbeitnehmer, die weder auf Erw erb aus dieser A rbeit a n 

gewiesen sind, noch bei Kriegsausbruch einen auf Erwerb 
gerichteten Beruf h a tten ;

3. Hausgehilfinnen;
4. Arbeiter der Land- und Forstw irtschaft und des Bergbaues;
5. Arbeitskräfte, die w ährend des Krieges von einem anderen 

Ort zugezogen sind und m it ih rer Eam ilie keinen gemein
samen H aushalt führen —- im letz terw ähnten  Falle jedoch 
nur, soweit die K ündigung keine unbillige H ärte  darstellt.

4. Soweit die Wiedereinstelluug der Kriegsteilnehmer 
durch Freimachung von Arbeitsplätzen nicht in vollem Um
fange ermöglicht werden kann, hat der Unternehmer durch 
vorübergehende Einführung von Kurzarbeit für die Bereit
stellung der erforderlichen Arbeitsplätze zu sorgen. Bei E r
füllung der sonstigen Voraussetzungen wird die Kurzarbeiter
hilfe zur Vermeidung unbilliger Lohneinbußen gewährt.

Soweit das Wiederaufleben des Beschäftigungsverhält- 
uisses nicht möglich ist, hat sich der aus der W ehrmacht zur 
Entlassung kommende Arbeiter und Angestellte innerhalb 
einer Frist von zwei Wochen bei dem für seinen Wohnort 
zuständigen Arbeitsamt zu melden. E r hat ein Anrecht auf 
bevorzugte Vermittlung. Ist seine Unterbringung auf einem 
angemessenen Arbeitsplatz nicht sofort möglich, so ist ihm 
für die Zeit der Arbeitslosigkeit eine ausreichende Unter
stützung zu gewähren. Das gleiche gilt für die Fälle, in 
denen Betriebe mit Rücksicht auf die Beendigung des 
Krieges ganz oder zum überwiegenden Teil zur Stillegung 
kommen. Die Regelung der Arbeitszeiten wird den Friedens
verhältnissen angepaßt. Gelockerte Arbeiterschutzbestim
mungen für Frauen und Jugendliche werden wieder ange
zogen werden.

Alles in allem werden sich diesem ersten Uebergang von 
der Kriegs- in die Friedenswirtschaft keine großen Schwierig
keiten entgegenstellen.

V .  A u s b l i c k  a u f  d e n  A r b e i t s e i n s a t z  i n  d e r  F r i e d e n s w i r t s c h a f t .

Die Aufgaben, die nach siegreich beendetem Kriege dem 
Großdeutschen Reich im europäischen W irtschaftsraum 
gestellt werden, sind sicherlich umfassend. Sie werden den 
Aufgaben des Vierjahresplanes vor Kriegsausbruch nicht 

* nachstehen und mit der bekannten Stoßkraft und Unnach
giebigkeit durchgeführt werden. Die meisten Engpässe, 
die die Durchführung des Vierjahresplanes erschwerten, 
werden beseitigt sein. Nur ein Engpaß wird weiter bestehen: 
der A rb e itse in sa tz .

1. Innerhalb der kommenden Friedenswirtschaft werden 
besondere Aufgaben einer W irtschaftsgruppe zufallen, die 
bisher noch nicht betrachtet wurde, der B a u w ir ts c h a f t .

Zu Beginn des Jahres 1933, bei der Machtübernahme, lag 
die deutsche Bauwirtschaft schwer danieder. Der W ert der 
baugewerblichen Herstellung war im Jahre 1932 auf rd.
2.3 Milliarden JIM, zurückgegangen. Anfang des Jahres 1933 
zählten die Arbeitsämter mehr als 900 000 arbeitslose Bau
arbeiter. Seitdem hat die Bauwirtschaft einen ganz unge
wöhnlichen Aufschwung erlebt. Bereits im Jahre 1935 war

die Jahresbausumme auf mehr als 7 Milliarden Ji.K  gestiegen. 
Im Jahre 1938 erzielte die deutsche Bauwirtschaft ihre bis
herige Höchstleistung. Die Jahresbausumme stieg auf
11,5 Milharden JIM , fast auf das Doppelte der durchschnitt
lichen Jahresbausumme vor dem Weltkriege. Diese hohe 
Anspannung des Jahres 1938 hielt auch im Jahre 1939 bis 
zum Ausbruch des Krieges unvermindert an.

Wie im Arbeitseinsatz der Gesamtwirtschaft, so wirkte 
sich der Ausbruch des Krieges auch im Arbeitseinsatz der 
Bauwirtschaft einschneidend aus. Die Einberufungen zum 
Wehrdienst waren hier um so umfangreicher, als sich die 
Arbeiterschaft der Bauwirtschaft fast ausschließlich aus Män
nern zusammensetzt und die Mehrzahl dieser Männer im 
Wehrdienst alt er steht. Reichlich ein Drittel aller Bauarbeiter 
sind zur Fahne eingerückt; daneben sind viele Bauarbeiter 
in die Rüstungswirtschaft eingegliedert, so daß die Zahl der 
Bauarbeiter zur Zeit auf rd. 1 Mill.. auf etwa die Hälfte der 
Friedenszahl, gesunken ist.

Seit Beginn des Krieges beherrschten die für die Landes
verteidigung notwendigen Bauvorhaben den Baumarkt. 
Ebenso mußten die Bauten des Vierjahresplanes zur Ver
breiterung der heimischen Rohstoffversorgung mit erhöhtem 
Nachdruck vorangetrieben werden. Dementsprechend war 
es erforderlich, andere Bauten einzuschränken oder zurück
zustellen. Hiervon wurden insbesondere der nichtkriegs- 
wichtige Wohnungsbau, der gewerbliche Bau und der 
öffentliche Bau betroffen.

An der Spitze der kommenden großen Bauaufgaben wird 
der Wo h n u ng sb au  stehen. Der dringendste Wohnungsbedarf 
im Großdeutschen Reich ist auf Milhonen zu schätzen. W ahr
scheinlich kommt die Schätzung von 5 bis 6 Mill. Wohnungen 
dem Bedürfnis sehr nahe. Will man die drohende Vergrei
sung des deutschen Volkes aufhalten, so muß die Geburten
zahl in noch stärkerem Maße, als dies seit der Machtüber
nahme der Fall war, steigen. Die Erhöhung der Geburten
zahl hat aber die Bereitstellung angemessener und preis
werter Wohnungen zur ersten Voraussetzung. Die Aufgabe 
des Wohnungsbaues geht also dahin, im Laufe des ersten 
Jahrzehntes nach Friedensschluß dem Wohnungsbedürfnis 
des deutschen Volkes gerecht zu werden. Bei der Bedeutung 
des Wohnungsbaues für das gesamte deutsche Volk ist es 
Sache des Reiches als der umfassendsten Volksgemeinschaft, 
die Voraussetzungen für die Durchführung dieses Planes 
hinsichtlich des Baulandes, der Baustoffe, der Finanzierung 
und auch hinsichtlich der Arbeitskräfte zu schaffen. Zu 
dem Wohnungsbau tr itt  der Ausbau des Verkehrsnetzes 
(Eisenbahn, Wasserwege, Reichsautobahn) im Großdeut
schen Reich mit seinen natürlichen Ausstrahlungen in das 
übrige europäische Wirtschaftsgebiet. Bauaufgaben, die in 
ihrer Gesamtgröße zur Zeit kaum zu übersehen sind. Der in
dustrielle Bau, besonders der Verbrauchsgüterindustrie, wird 
starke Anforderungen an die Bauwirtschaft stellen, zumal da 
liier Pläne notwendiger Bauten seit langem zurückgestellt 
werden mußten. Endlich wird sich die machtvolle E n t
wicklung des Dritten Reiches in Frieden und Krieg in dem 
ausdrucksvollen Ausbau der großen Städte des Reiches und 
der Reichsteile — besonders von Berlin. München, Nürn
berg, Hamburg. Linz — bekunden.

Bei dieser Fülle der Aufgaben wird es kaum möglich sein, 
die benötigten Arbeitskräfte allein aus dem Reiche selbst zu 
beschaffen. In der Bauwirtschaft selbst und in der Bau
stoffindustrie wird man in starkem Umfange auf auslän
dische Arbeitskräfte zurückgreifen müssen.

2. Diese gewaltigen Aufgaben der Bauwirtschaft zeigen 
infolge der bekannten Stellung der Bauwirtschaft als 
Schlüsselgewerbe die Gesamtentwicklung des Wirtschaft
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liehen Lebens im Großdeutschen Reich nach dem siegreichen 
Frieden.

Vor großen Anforderungen wird dabei die V e rb ra u c h s 
g ü te r in d u s tr ie  stehen, denn für sie gilt es, den seit langem 
angestauten Bedarf der Bevölkerung an notwendigen Ver
brauchsgütern zu decken. Hier ist besonders an die Textil- 
und Bekleidungsindustrie zu denken. Ihnen mußten zu
gunsten der Rüstungswirtscliaft große Opfer aufeikgt wer
den, ihre Gefolgschaften girgen stark zurück. Sie stehen vor 
einem umfassenden Wiederaufbau und bedürfen dabei 
besonderer Förderung und Stützung des Reiches.

Aber auch in allen anderen Wirtschaftszweigen, besonders 
soweit sie für die Ausfuhr tätig  sind, wird eine Fülle von 
Arbeit einsetzen. Die europäische Großraumwirtschaft wird 
zu einer starken Befruchtung der deutschen Industrie in 
allen ihren Teilen führen.

Die Gefahr einer Ar beitslosigkeit ist gebannt. Der Rüc k- 
blick auf die Massenarbeitslosigkeit vor der Machtübernahme 
wird eine ernste Erinnerung an Zeiten sein, die in Deutsch
land nicht wieder auflcben werden.

3. Die Aufgabe, vor der wir in der kommenden Friedens
wirtschaft stehen werden, ist vielmehr die Deckung des 
Bedarfs an Arbeitern, der planvolle Einsatz der mensch
lichen Arbeitskräfte. Die Lösung dieser Aufgabe wird um so 
schwieriger werden, als sich in den nächsten Jahren bis 1947 
der Geburtenrückgang der Krisen jahre vor 1933 staik  aus
wirken wird. Bereits im Jahre 1940 war die Zahl der männ
lichen Schulentlassenen auf 550 000 gegenüber 620 000 im 
Jahre 1935 zurückgrgargen. Dieser Abfall wird sich bis 
zu seinem Tiefstand von 440 000 im Jahre 1947 fortsetzen. 
Das gleiche gilt für die weiblichen Schulentlassenen. Der 
Anstieg nach 1947 wird noch nicht die volle Höhe von 1935 
wieder erreichen, sondern sich zunächst auf der Höhe des 
Jahres 1940 bewegen. Außerdem wird sich der Altersaufbau 
unseres Volkes in der Folgezeit so entwickeln, daß das 
Schwergewicht der Alterspyramide in den älteren Jah r
gängen zum Ausdruck kommt, während die jüngeren Jahr
gänge schwächer besetzt sein werden.

Die geringen Zahlen der Schulentlassenen zwingen daher 
in den nächsten Jahren zu einer staatlichen Steuerung 
dieses Nachwuchses. Sie muß dahin gehen, daß jeder Beruf 
seinen notwendigen Nachwuchs erhält und bald wieder eine 
gesunde altersmäßige Schichtung der Gefolgschaften der 
Betriebe eintritt. Die Nachwuchsler.kur g kann nur unter 
Erhaltung der Selbstverantworturg der Jugendlichen und 
ihrer Eltern einerseits und der Betriebsführer anderseits 
erfolgen. Sie muß aber die Güte der Ausbildung sichern, 
denn der Mangel in der Zahl des Nachwuchses kann nur 
durch eine Steigerung der Güte der Ausbildung und damit 
der Leistungsfähigkeit unserer heranwachsenden Fach
arbeiterschaft ausgeglichen werden.

Ebenso wichtig, zahlenmäßig viel wichtiger als die 
Steuerung des Nachwuchses, ist die planvolle Verteilung der 
bereits im Arbeitsleben stehenden Arbeitskräfte. Die E r
fordernisse des Krieges haben eine Zusammenballung dieser 
Arbeitskräfte in der kriegswichtigen W irtschaft und ihren 
Abzug aus der übrigen Wirtschaft mit sich gebracht. Mittel 
zu dieser Umschichtung waren die Zustimmungen der 
Arbeitsämter zum Arbeitsplatzwechsel und die Dienst
verpflichtungen. Im Kriege müssen auch die „Soldaten der 
Arbeit“ die Arbeitsplätze einnehmen, deren Besetzung aus 
staatspolitischen Giünden nötig ist. Die kommende Demo
bilmachung der Wehrmacht muß auch mit einer Lockerung 
der Arbeitseinsatzbestimmungen verbunden sein. Ins
besondere wird man auf das Mittel der Dienstverpflichtung 
im weitgehenden Maße verzichten, denn die Dienstverpflich

tung, die im Kriege zum wirtschaftlichen Gestellungsbefehl 
wurde, ist stets die „ultima ratio“ im Arbeitseinsatz. Ebenso 
werden bald nach der Uebergangszeit zur Friedenswirtschaft 
die Bindungen des Arbeitsplatzwechsels stark gelockert 
werden.

Je stärker man aber bestrebt sein wird, nach Friedens
schluß die Arbeitseinsatzregelung der Kriegszeit zu lockern, 
desto notwendiger wird die Herbeiführung eines richtigen 
Verhältnisses in den Löhnen der einzelnen Wirtschaftszweige 
und Industriegruppen untereinander werden. Höhere Ver
dienstmöglichkeiten bei leichteren Arbeitsbedingungen füh
ren zwangsläufig zu einem starken Zudrang zu diesen In
dustrien und zu einer Abwanderung aus weniger günstigen 
Gruppen. Das gilt nicht nur für die Tendenzen des Arbeits
platzwechsels, sondern in besonderem Maße für die Len
kung des Nachwuchses. Als Beispiele seien die Eisen- und 
Metallwirtschaft auf der einen Seite, die Baustoff- und 
Textilindustrie auf der anderen Seite genannt. Die 
Hervorhebung der Landwirtschaft und des Bergbaues, deren 
Nachwuchs besonders gefährdet ist, erübrigt sich. Solange 
diese vor allem auch auf den Lohngebieten liegenden Ur
sachen nicht beseitigt sind, können die Fragen trotz allen 
ausgleichenden Arbeitseinsatzmaßnahmen nicht zufrieden
stellend gelöst werden. Hier berühren sich natürlich die 
Lohnfragen mit den Fragen der Preisgestaltung, der Ratio
nalisierung, der Auftragsregelung usw.

Gleichzeitig wird von der Lohnseite die Setzung eines 
richtigen Leistungslohnes nötig werden. Daher wird das 
überkommene Verfahren der Einteilung der Arbeiter in 
gelernte, angelernte und ungelernte nicht beibehalten wer
den. Es ist vielmehr an eine Bewertung nach Leistungs
gruppen zu denken, wobei insbesondere eine grundsätzlich 
neue Einstellung zum angelernten Arbeiter erfolgen muß, 
dessen Geltungsbereich sich infolge der Mechanisierung der 
Arbeit immer mehr ausbreitet. Dabei wird jedoch sorgfältig 
auf ein gerechtes Verhältnis zwischen dem Einkommen des 
in Akkord beschäftigten angelernten Arbeiters zu dem Ein
kommen des Facharbeiters zu achten sein. Als weitere Fragen 
der kommenden Lohnpolitik möchte ich nur nennen: das 
Verhältnis der Frauenlöhne zu den Männerlöhnen, die Orts
klasseneinteilungen in den Tarifordnungen, die sozialen 
Nebenleistungen und besonders die vielfach ungesunde 
Verquickung von Leistungslöhnen und Soziallöhnen.

Innerhalb der allgemeinen Lohnordnung ist besondere 
Sorgfalt der Richtigstellung des sich seit vielen Jahrzehnten 
herausgebildeten sogenannten West-Ost-Gefälles zuzuwenden, 
das früher dem gleichen Preisgefälle angeglichen war. 
Dieses Preisgefälle hat sich jedoch seit 1933, besonders 
durch die landwirtschaftliche Marktordnung, wesentlich aus
geglichen, ohne daß die Löhne dieser Entwicklung bisher 
gefolgt sind. Staatspolitisch ist es nötig, die unerwünschte 
Ost-West-Wanderung in einem Zuzug von Westen nach dem 
Osten zu verwandeln, um so den neuen deutschen Ostraum 
richtig und dauerhaft zu besiedeln. Hierzu wird es verschie
dener durchschlagender Maßnahmen bedürfen, und die 
Lohnpolitik hat sich in diesen Rahmen einzupassen.

In der Zeit vor der Machtübernahme bis zum Ausbruch 
des Krieges verbolen der Wiederaufbau der deutschen Wirt
schaft und die Aufrüstung durchgreifende Maßnahmen auf 
dem Gebiete der Lohnpolitik. WTährend des Krieges ist der 
Verzicht auf eine Ordnung der Löhne und Gehälter eine 
Notwendigkeit; nach Beendigung des Krieges muß diese 
Neuordnung vollzogen werden, denn sie ist zugleich die 
Voraussetzung für die richtige Verteilung der Arbeitskräfte 
auf die Wirtschaftszweige und Reichsgebiete. Ohne eine 
Neuordnung der Löhne und Arbeitsbedingungen ist ein
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natürlicher, sich frei entwickelnder Arbeitseinsatz unter Ver
meidung staatlicher Zwangsmittel nicht möglich.

Die auch für die Friedenswirtschaft vorauszusehende 
Mangellage im Arbeitseinsatz wird uns weiter dazu zwingen, 
die fehlenden Lücken noch auf längere Zeit m it ausländischen 
Arbeitskräften auszufüllen. Die Schwierigkeiten, die sich 
in den letzten Jahren aus der Devisenlage für den Einsatz 
der Ausländer ergeben haben, werden wegfallen. Manche 
europäische Staaten werden von sich aus W ert darauf legen, 
Arbeitskräfte für die deutsche W irtschaft freizustellen, die 
sie im eigenen Lande nicht nutzbringend einsetzen können. 
Ein europäischer W irtschaftsraum mit geordneter Arbeits
teilung muß auch auftretende Arbeitslosigkeiten in einzelnen 
Ländern überbrücken.

Allerdings müssen wir Grundsätze der W irtschafts
autarkie auch auf den Arbeitseinsatz zur Anwendung brin
gen. Wie die W irtschaftsautarkie des Dritten Reiches nicht 
dahin ging, seinen gesamten Güterbedarf im deutschen Raum 
zu erzeugen, sondern nur die lebenswichtige Erzeugung zu 
sichern, so muß der leitende Grundsatz des Arbeitseinsatzes 
dahin gehen, für die lebenswichtige Erzeugung, also für die 
Ernährung und W ehrwirtschaft, deutsche Arbeitskräfte 
sicherzustellen. Niemals dürfen diese Erzeugungsgebiete 
von der Mitarbeit ausländischer Arbeitskräfte abhängig 
werden. Sie können auch hier, besonders in der Landwirt
schaft, zusätzlich und zeitlich begrenzt herangezogen werden, 
aber ihre Mitarbeit darf nicht die Erzeugung entscheidend 
beeinflussen. Das gilt besorrders auch für den deutschen 
Bergbau, für dessen Nachwuchs nicht nur die Bevölkerung 
der bergbaulichen Gebiete, sondern das ganze deutsche Volk

zu sorgen hat. Würden im deutschen Bergbau, wie vor dem 
Weltkriege, große Massen ausländischer Arbeiter angesetzt 
werden, so würde damit die Wertung des Bergmannsberufes, 
sein Nachwuchs und seine mit allem Nachdruck anzustre
bende soziale Entwicklung gefährdet werden.

Für die ausländischen fremdvölkischen Arbeiter ist ganz 
allgemein kein Dauereinsatz, sondern nur ein vorüber
gehender Einsatz anzustreben. Wie die ausländischen 
Wanderarbeiter in der Landwirtschaft nur von dem Beginn 
der Frühjahrsbestellung bis zum Abschluß der Hackfrucht
ernte in Deutschland bleiben, so ist auch die Arbeit des aus
ländischen Industriearbeiters möglichst auf weniger als 
Jahresdauer zu begrenzen.

Die technische Möglichkeit dieser zeitlichen Begrenzung 
ist beispielsweise in der Bauwirtschaft und der Baustoff
industrie besonders gegeben. Nach den früheren Ausfüh
rungen über die großen Aufgaben der Bauwirtschaft sind 
diese Wirtschaftszweige auch dazu berufen und genötigt, 
ihren Stamm an deutschen Arbeitskräften in starkem 
Maße durch ausländische Arbeiter zu ergänzen.

Die vorstehenden Ausführungen sollten die Bedeutung 
des Arbeitseinsatzes in der Vergangenheit, Gegenwart und 
Zukunft aufzeigen. Arbeitseinsatzpolitik ist ein wesentlicher 
Bestandteil der Staatspolitik überhaupt. Seine Bedeutung 
ist deshalb besonders groß, weil die Maßnahmen der Arbeits
einsatzpolitik nicht Rohstoffe, Ein- und Ausfi higüter, Finan
zen, Kredite oder dergleichen, sondern den schaffenden deut
schen Menschen, das deutsche Volk selbst betreffen.

Vergleich verschieden legierter Einsatzstähle.
Von H a n s  S c h rä d e r  und F r i t z  B rü h l in Essen.

(Einige Untersuchungen an abgeschreckten Proben von 30 und 60 mm [J] aus den Stählen EC 80, EC 100 und EC H o  '200 
über Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit im  Kern in  Abhängigkeit vom 
Kohlenstoff-, Mangan- und Chromgehalt. Das Bruchgefüge dieser Stähle. Vergleichende Untersuchungen an Chrom- 
Nickel-, Chrom-Molybdän- und Chrom-Mangan-Einsatzstählen: Festigkeitseigenschaften im Kern abgeschreckter Proben 
von 5 bis 250 mm  [J] ; Beziehung der Kerbschlagzähigkeit zur Zugfestigkeit; Widerstand gegen schlagartiges Abbrechen 

von Zähnen eines Zahnrades; W irkung von Einsatzmittel und -temperatur auf den Randkohlenstoffgehalt.)

Die Erkenntnis, daß es wichtiger ist, eine geeignete Ab
stimmung zwischen Beanspruchungen und Anforde

rungen an die Werkstoffeigenschaften zu finden, als einseitig 
die Leistungsfähigkeit der verwendeten Stahllegierungen 
um jeden Preis zu steigern, hat in den letzten Jahren zu 
manchen durchgreifenden Umstellungen und zum Teil auch 
zu unerwarteten Entdeckungen geführt. Für die Bewährung 
dieses G ru n d sa tz e s  spricht die auf vielen Gebieten deut
liche Entwicklung, die dahin geht, h o c h le g ie r te  S tä h le  
gegen e in fa ch e re  u n d  b il l ig e re  a u s z u ta u s c h e n . Ein 
Beispiel dafür ist in der Fahrzeugindustrie der Rückgang 
von den hochlegierten Chrom-Nickel-Stählen zu den niedriger 
legierten Chrom-Molybdän-Stählen, die heute im Gebrauch 
für eine große Anzahl von Verwendungszwecken als durchaus 
gleichwertig anerkannt sind. Auch gegenüber diesen Chrom-

Molybdän-Stählen sind noch weitere Vereinfachungen mög
lich, die nicht gleich soweit zu gehen brauchen wie die Be
strebungen einzelner amerikanischer Kraftwagenhersteller, 
möglichst viele Teile des Kraftwagens aus ganz legierungs
freien Stählen anzufertigen. Auf Grund früherer Unter
suchungen ist bereits darauf hingewiesen worden1), daß 
Chrom-Mangan-Einsatzstähle in ihren Eigenschaften den 
bekannten Chrom-Molybdän-Stählen entsprechend DIN- 
Vornorm 1663 so nahekommen, daß ein Austausch 
möglich erscheint. Entsprechende Vorschläge sind 
vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute schon vor mehr 
als einem Jahre ausgearbeitet worden (vgl. Zatilentafel 1).

D S c h r ä d e r ,  H ., und F . B r ü h l :  Techn. M itt. K rupp, A: 
Forsch.-Ber., 2 (1939) S. 207/15; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940)
S. 76/77.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  F e s t i g k e i t s w e r t e  d e r  a ls  A u s ta u s c h  f ü r  D IN -1  o r n o r m  1663

Bezeichnung
Austausch für 

Stahl nach DIN- 
Vomorm 1663

Im  abgeschreckten Zustand1)

Zugfestigkeit Streckgrenze V6! “0*1’ 
m indestens ! m in ie s.en s  Z11)?1 (1 =  5 dl

kg m m 2 1 % %

Si

%

Mn

%

Cr

%

Mo

%

EC 80 
EC 100 
ECMo 2002)

ECMo 80 
ECMo 100

85 bis 110 
110 bis 145 
120 bis 150

60
77
84

16 bis 10 
12 bis 7 
10 bis 7

0,14 bis 0,19 
0,18 bis 0,23 
0,17 bis 0,23

<  0,35
<  0,35
<  0,35

1.1 bis 1,4
1.2 bis 1,5
1.3 bis 1,5

0,8 bis 1,1 
1,2 bis 1,5 
1,7 bis 2,0 0 ,15bis0,25

b  Die Festigkeitsw erte gelten fü r die P rü fung  eines R und stab es von 30 mm Dm r. in  Faserrich tung . ) N ur für Quer 
schnitte über 30 mm [J] vorgesehen.
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Zahlentafel 2. W i r k u n g ’ 
E C  100  u n d  EC M o 200Ueber Versuche vor allem, wie 

sich die Schwankungen der 
Legierungsgehalte innerhalb 
der vorgeschlagenen Grenzen 
auf die Festigkeitswerte aus
wirken, sei hier berichtet.
E i n f l u ß  d e s  K o h l e n s t o f f g e h a l t e s  

a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  

i m  K e r n .

Für den S ta h l EC 80 nach 
Zahlentafel 1 wurden drei 
Schmelzen ausgewählt, deren 
Kohlenstoffgehalt 0,11, 0,15 
und 0,16 %  betrug. Alle drei 
Stähle enthalten etwas viel 
Mangan, die beiden letzten 
mehr als vorgesehen (Zah
lentafel 2). Bei Stahl 1 und 2 
werden die vorgeschriebenen 
Festigkeitswerte bei 30 mm [p 
nach Abschrecken von 800° 
eingehalten, bei dem kohlen
stoffreichsten Stahl 3 jedoch 
die obere Grenze der Zug
festigkeit überschritten. Eine 
Steigerung der Härtetempe
ratur auf 840°, die allerdings 
praktisch kaum in Frage 
kommt, bewirkt bei den drei 
untersuchten Stählen eine E r
höhung der Zugfestigkeit um 
rd. 5 kg/mm2. Wichtig ist, 
daß auch bei größeren Abmes
sungen, wie 60 mm [p, alle drei 
Stähle nach Abschreckung 
von 800 oder 840° im Kern 
Festigkeitswerte erreichen, die 
in den Grenzen derfür 30mm [p 
vorgesehenen liegen. Auch 
bei kleineren Abmessungen — 
bis herunter zu 3 mm Wand
dicke — werden die für Quer
schnitte von 10 und 20 mm [p
vorgesehenen höheren Festigkeitsbereiche eingehalten 
(B ü d l) .  Es ist also z.B . bei kleinen Zahnrädern ein unzu
lässiges Ansteigen der Kernfestigkeit in den Zähnen und 
damit eine unerwünschte Verschlechterung der Zähigkeit

ZOO

on  V e r ä n d e r u n g e n  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  b e i EC 80, 
r u f  d ie  F e s t i g k e i t s e i g e n s e h a f t e n  im  K e r n  v o n  P r o b e n  

m it  30  u n d  60 m m  (p.

Stahl C

%

Si

%

Mn

%

Cr

%

Mo

%

In Oel 
abge

schreckt 
von

0 C

Quer
schnitt 
der ab

geschreck
ten Probe 

mm gl

Streck
grenze')

kg/m m 2

Zugfestig
keit1)

kg/mm2

Bruch- 
d ehnung
(1 =  5 d)

%

Ein
schnü
rung

%

Kerb
schlag

zähigkeit2)

mkg cm2

Stahl EC 80

1 0,11 0.28 1,34 0,87 __ 800 30 69 104,6 23 53 11,2
60 62 98,2 24,2 47 11,6

840 30 79 112,9 24,5 54 14,1
60 74 106,0 21,7 49 16,7

o 0,15 0.28 1,46 0,89 __ 800 30 78 104,7 18,0 52 10,0
60 70 98,4 17,5 53 9,3

840 30 78 110,4 15,5 43 9,9
60 69 102,8 19,0 53 12,3

3 0,16 0,38 1,45 1,02 __ 800 30 81 112,9 15,0 53 10,6
60 72 109,6 16,4 51 9,5

840 30 82 114,5 15,0 53 10,5
60 70 110,5 16,8 51 9,9

S tahl EC 100

4 0.18 0,36 1,36 1,13 ._. 800 30 89 121,1 14,0 57 7,6
60 57 98,1 13,8 44 10,0

840 30 84 121,9 15,0 53 7,1
60 60 99.3 13,7 40 8,9

5 0.20 0,30 1.36 1,53 __ 800 30 96 131,3 13,0 56 6,1
60 78 116,7 12,8 49 9,0

840 30 98 134,6 12,5 57 7,4
60 75 117,9 13,7 41 8,8

6 0,23 0,29 1.46 1.42 ___ 800 30 117 150,3 9," 33 7,0
60 88 121,5 12,2 39 4,9

840 30 115 149,5 10,0 36 6,1
60 92 125,4 13,7 39 5,7

S tah l ECMo 200
7 0.19 0,29 1,48 J ,82 0,18 800 30 110 150.9 10,0 44 10,3

60 93 126,9 7,5 32 8,5
840 30 108 149,7 8,3 46 8,9

60 94 128,3 7,3 36 9,7

8 0,24 0.32 1,33 1,93 0.19 800 30 128 158,8 11,0 49 9,7
60 108 147,1 12,5 39 8,6

840 30 126 163,6 9,0 43 8.1
60 112 151,7 8,5 37 8,0

')  Probestab von 12 mm Dm r. aus der M itte der abgeschreckten  Stücke längs herausge
arbeitet. — 2) Aus der M itte der abgeschreckten S täbe entnom m ene Längsproben von 
10 X 10 m m 2 Q uerschnitt m it 3 mm tiefem  K erb von 2 mm Dm r.

Bei dem A u s ta u s c h s ta h l  EC 100, der gegen EC 80 
einen höheren Kohlenstoff- und Chromgehalt aufweist, 
wurden ebenfalls drei Schmelzen mit 0.18,0,20 und 0,23 % C 
untersucht (Zahlentafel 2). Die für 30 mm [p vorgesehene

^  700

.<5 7ZO

■S» 80

— z77777 Jm Vorschlag rorgesehene
tag test gke/tsgrenzen

H Stahl:

$ £
r

-ra
r - : r ~U.'-¿X.

cl. XL V
\0J

0,lS°loC
1"/ot

EC80

70 20 30 VO SO BO 0

7T. /■
%. '-AAA

NH . 6JJ,2f°loC

A r:—- f '
z. ~T4 --h*-»*"1\ S, 0,20°!oC

0, 0,1t ü/oi

EC 100

\
\ H s i L . 8, 0,2¥°foC

— — i

7.0.19°to C_

ECMo 200

70 20 30 00 SO 60 0 70 20 30 00 SO 60
Wandstärke in mm

Bilder 1 bis 3. Abhängigkeit der Kemfestigkeit von der Dicke der abgeschreckten Probe bei den Stählen 
EC 80, EC 100 und ECMo 200 mit verschiedenen Kohlenstoffgehalten. (Von 820° in Oel abgelöscht.)

gerade an den gefährdeten Stellen nicht zu befürchten. Die 
Ergebnisse belegen, daß die für den Stahl EC 80 vorge
sehenen Analysengrenzen als zweckentsprechend bezeichnet 
werden können.

Zugfestigkeit wird von Stahl 4 und 5 nach Härtung von 
800° erreicht. Stahl 6 mit dem höchsten Kohlenstoffgehalt 
überschreitet den festgesetzten oberen W ert um 5 kg/mm2, 
wobei zu berücksichtigen ist, daß bei ihm alle Bestandteile
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Bild 4. ECMo 80. Bild G. ECMo 100. Bild 8. Stahl m it 0.18%  C, 0,5%  Mn,
. 1,9%  Cr, 1,9%  N i und 0,25%  Mo.

Bild 5. S.ahl 1 (EC 80). Bild 7. Stahl 4 (EC 100). Bild 9. Stahl 7 (ECMo 200).
Bilder 4 bis 9. Vergleich der Bruchbeschaffenheit von EC 80, EC 100 und ECMo 200 bei verschiedenen Querschnitten m it en t

sprechenden molvbdän- oder nickelhaltigen Einsatzstählen. (Eingesetzt und von 800° iu Oel abgeschreekt; rd. X 1.)

an der oberen Grenze der vorgesehenen Gehalte liegen. Eine 
Erhöhung der Abschrecktemperatur auf 840° bewiikt keine 
nennenswerten Veränderungen. Bei 60 mm [p ist der Festig
keitsabfall gegenüber 30 mm [j] größer als bei EC 80; er 
beträgt mindestens 15 kg/m m 2. Trotzdem genügen die 
Kernfestigkeitswerte der Stähle 5 und 6 auch bei Härtung 
in 60 mm [p den für 30 mm [p angesetzten Zahlenwerten, 
und nur Stahl 4 mit niedrigem Kohlenstoff- und Chrom
gehalt fällt in diesem Querschnitt zu weich aus. Die Kern- 
festigkeit bei dünneren Abmessungen von 10 und 20 mm [p 
entspricht mit geringen Abweichungen dem vorgesehenen 
Streubereich (Bild 2). Stahl 4 mit niedrigem Kohlenstoff
und Chromgehalt unterschreitet bei 10 mm [p geringfügig 
diesen Bereich, wogegen Stahl 6, der in seinen Legierungs
gehalten an der oberen Grenze liegt, für 20 mm [p über 
den für die Zugfestigkeit vorgesehenen höchsten W ert ein

wenig hinausgeht. Bei Abmessungen unter 10 mm [p bis 
zu 3 mm Wanddicke tr itt  bei EC 100 eine weitere Festig
keitssteigerung ein. Die für EC 1Q0 ursprünglich vorgese
henen Analysengrenzen und Festigkeitsspannen sind danach 
etwas knapp gefaßt. Es muß also darauf geachtet werden, 
daß nicht alle Legierungsbestandteile gleichzeitig der 
oberen oder unteren Grenze nahekommen, vielmehr ein 
gewisser Ausgleich angestrebt werden.

An dem S ta h l  ECMo 200, der für Abmessungen über 
30 mm [p und für eine Zugfestigkeit über 120 kg/mm2 vor
geschlagen worden ist, wurde die Prüfung auf zwei Schmel
zungen beschränkt. Von diesen liegt Stahl 7 mit mittlerem 
Kohlenstoff- und Chromgehalt, jedoch hohem Mangangelialt 
bei 30 mm [p nach H ärtung von 800° bereits an der oberen 
Grenze des Streubereiches für die Zugfestigkeit; Stahl 8 mit 
hohem Kohlenstoff- und Chromgelialt und mittlerem Man-

92
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gangehalt überschreitet den vorgesehenen Bereich (Zahlen
tafel 2). Beide Stähle zeigen zwischen 10 und 60 mm [£] 
eine auffallend geringe Veränderung der Zugfestigkeitswerte 
(Bild 3). Bei Abschreckung von Proben unter 10 mm 
Wanddicke steigt die Kernfestigkeit stärker an. Diese Ver
suchsergebnisse lassen schließen, daß es erwünscht ist, bei 
höheren Gehalten an Mangan und Chrom den Kohlen
stoffgehalt möglichst an der unteren Grenze zu halten, da 
sonst Stähle dieser Zusammensetzung zu hart werden.

beide bei kleinen Querschnitten bis zu 30 mm [p ein mattes, 
sehniges Bruchgefüge besitzen, das bei größeren Abmes
sungen, z. B. bei 60 mm [p , mit körnigen Stellen durch
setzt ist. Bei dem S ta h l  ECMo 200 gelingt es, eine über
wiegend sehnige Ausbildung m it nur ganz vereinzelt auf
tretenden glitzernden Flächen bis zu größeren Querschnitten 
von 60 mm [p zu erreichen. Ein ähnlich zusammengesetzter 
Stahl, der s ta tt des bei ECMo 200 erhöhten Mangangehaltes 
1,9 %  Ni enthält und dem Fliegwerkstoff 1409 entspricht,

Stahl 9 
(EON 45) 

0,11 % C 
0,37% Si 
0,38 % Mn
1.33 % Cr
4.33 % Ni

Stahl 10 
0,17%  C 
0,28%  Si 
0,40 % Mn 
1,49 % Cr 
4,19 % Ni 
0,95 % W

Stahl 11 
(ECMo 100) 
0,20%  C 
0,23 % Si 
1,08 % Mn 
1,13 % Cr 
0,23 % Mo

Stahl 12 
0,18%  C 
0,25%  Si 
0,55%  Mn 
2,74%  Cr 
0,40 % Mo

Stahl 13 
0,18 % C 
0,25%  Si 
0,50 % Mn 
1,85%  Cr 
1,9ÍÍ % Ni 
0,26 % Mo

Jn Oe/ abgeschreckt von:
800° 800° 820° 8200 820°

Stahl 14 
(EC 100) 

0,20% 0 
0,30%  Si 
1,38%  Mn 
1,53 % Cr

820°

Stahl 15 
(ECMo 200) 
0,23%  C 
0,24%  Si 
1,37 % Mn 
2,09%  Cr 
0,20 % Mo

820°
1

m

bo»
%

«y k
■

Streckgrenze kg!mm2
1 1 1 1 1 1 I I

=: ■5

J  I I.J l . _ u  I I I 1 l.J

1

V,
s

1 1 1 1

r -

i i
1 1 1 1

Stahl 16 
0,21 % C 
0,34%  Si 
1,45 % Mn 
2,62 % Cr

820°

OyVk
X 'c

1 1 1

\1
UJ

k

h

MI T

1 1 I I I

A
1H l J

Kerbschlagzähigkeit (DyMk-Prpbe)inmkglcm2'\-\
0 SO WO 150 200250 0 SO WO ISO 200 ISO 0 SO 100 150 2002S0 0 SO 100 ISO 2002S0 0 SO 100 ISO 200250 0 50 100 ISO 200ISO 0 SO 100 ISO2002S0 0 SO 100 ISO 200250

Abmessung in mm 41
Bilder 10 bis 17. Veränderung der Festigkeitseigenschaften in R and und K ern von verschieden legierten Einsatzstählen mit der

abgeschreckten Stückgröße.

B e w e r t u n g  v o n  C h r o m - M a n g a n - E i n s a t z s t ä h l e n  n a c h  d e m  

B r u c h g e f ü g e .

Bei einsatzgehärteten Teilen ist es gebräuchlich, die 
Zähigkeitseigenschaften des Werkstoffes weitgehend nach 
dem Bruchaussehen zu beurteilen. Erwünscht ist ein graues, 
sehniges Bruchgefüge, das als Anzeichen für gute Zähigkeit 
gilt, während bei körnigem glitzerndem Bruchgefüge auf 
Sprödigkeit geschlossen wird. Das zähe B ru c h a u sse h e n  
der C h ro m -N ic k e l-S tä h le  erreichten die zum Austausch 
herangezogenen. C h ro m -M o ly b d ä n -S tä h le  nur in Ab
messungen bis zu 30 mm [p. In größeren Querschnitten fiel 
der Chrom-Molybdän-Stahl in der Bruchbeschaffenheit ab, 
da er infolge des Auftretens von Ferritresten im Untergrund 
des Bruchbildes körnig wurde, während bei den Chrom- 
Nickel-Stählen das sehnige Bruchgefüge erhalten blieb2).

Wegen des niedrigen Kohlenstoffgehaltes, bei dem das 
Härtungsgefüge nicht ganz ferritfrei zu bekommen ist, zeigt 
der Stahl ECMo 80 auch bei kleinen Abmessungen meistens 
ein körniges Bruchgefüge (Bild 4). Ganz gleichartig ist das 
Bruchaussehen des entsprechenden molybdänfreien S ta h le s  
EC 80 (Bild 5). Die gleiche Uebereinstimmung findet sich 
bei den Stählen ECMo 100 und EC 100 (Bild 6 und 7), die

2) S ch rä d er , H.: Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1201/10
(Werkstoffaussch. 353).

erscheint demgegenüber im Bruchbild in allen Abmessungen 
feiner und zäher (Bild 8 und 9).

A b h ä n g i g k e i t  d e r  K e r n 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 m  Q u e r s c h n i t t  

f ü r  v e r s c h i e d e n  l e g i e r t e  E i n s a t z s t ä h l e .

Außer der Kernfestigkeit und Zähigkeit, die in Quer
schnitten bis zu 60 mm [p bei der Mehrzahl der gebräuch
lichen Einsatzstähle für die Beurteilung maßgebend ist,

•& Vä.

I I
N 15 

■8; 'S

!

Abgeschreckter Querschnitt in mm $
Bild 18. Prozentuale Abnahme der Kernfestigkeit verschieden 
legierter Einsatzstähle m it zunehmendem Querschnitt bei der 

Abschreckhärtung.
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kann besonders in großen Stücken, z. B. größeren Kurbel
wellen oder Kunstharzmatrizen, für die Eignung eines 
Stahles entscheidend werden, in welchem Maße die bei 
kleineren Abmessungen erreichten Festigkeitswerte bei 
größeren Querschnitten beibehalten werden.

Die bisherigen Kenntnisse über die Veränderung der 
Kernfestigkeitseigenschaften von Einsatzstählen mit zu
nehmender Stückgröße sind sogar für die Chrom-Nickel- 
Stähle sehr lückenhaft und wenig planmäßig. Um einen voll
ständigen Vergleich der Eigenschaften der verschieden le
gierten Einsatzstähle zu erhalten, erschien es daher ange
bracht, diese V e rh ä l tn is s e  an C liro m -N ic k e l-S tä h le n  
nach DIN 1662, an C h ro m -M o ly b d ä n -S tä h le n  nach 
DIN-Vornorm 1663 und an C h ro m -M a n g a n -S tä h le n , 
wie sie als Austausch für die Chrom-Molybdän-Stähle ein
gesetzt werden sollen, genauer zu untersuchen. Vorgesehen 
wurden hierzu Abmessungen von 5 mm [p bis zu 250 mm [p , 
die sämtlich aus dem gleichen Gußblock abgeschmiedet wur
den. Die gefundenen Eigenschaften können somit nicht rein 
als das Ergebnis der m it zunehmender Abmessung schwäche
ren Häxtewirkung gewertet werden; vielmehr wird auch die 
stärkere Durclischmiedung bei den schwächeren Quer
schnitten die Zähigkeit verbessert haben. Es ist jedoch ab
sichtlich unterlassen worden, diese mögliche zusätzliche 
■Wirkung auszuschalten, da dies eine Abweichung von den 
praktisch vorkommenden Verhältnissen zur Folge hätte. 
Der Blockquerschnitt betrug bei allen Stählen 430 mm Dmr., 
aus dem folgende Proben geschmiedet w urden:

Proben- 
querschnitt 

mm [J]

Proben
länge
mm

Verechmie-
dungsgrad

Proben- 
querschnitt 

mm rfl

Proben-
länge
m m

Verechmie-
dungsgrad

10 150 1450fach 120 150 lOfach
30 180 160fach 150 150 7fach
60 180 40fach 200 200 4fach
90 180 18fach 250 250 3fach

Aus den Proben m it 10 mm [p wurden noch Proben von 
5 mm [p herausgearbeitet.

Die fü r  d ie  M it te  d ie s e r  P ro b e n  und bei Quer
schnitten von ^  60mm [p auch fü r  d ie  R a n d z o n e  e r m i t 
te lten  F e s t ig k e i ts w e r te  gehen aus den Bildern 10 bis 17 
hervor. Der Festigkeitsabfall ist danach bei den Stählen 
ECMo 100 und EC 100 von 148 bzw. 153 kg/m m 2 bei 5 mm [p 
auf 75 kg/mm2 im Kern der Probe m it 250 mm [p am größten. 
In der Randzone bleibt die Zugfestigkeit des Chrom-Mangan- 
Staldes EC 100 bei Abmessungen von ¡> 150 mm [p höher 
als die des Chrom-Molybdän-Stahles ECMo 100. Eine ganz 
beträchtliche Verminderung der Festigkeit m it der Quer
schnittszunahme erfährt auch der Chrom-Nickel-Stahl 
ECN 45, der sich nur wenig besser als die entsprechenden 
nickelfreien Stähle ECMo 100 und EC 100 verhält. Die 
Zugfestigkeit im Kern fällt bei ECN 45 bis auf 85 kg/m m 2 a b ; 
die Randfestigkeit geht ebenfalls sehr stark zurück und liegt 
mit 90 kg/mm2 noch unter der von EC 100. F ür einen 
niedrigen Legierungsgehalt is t die H ärtbarkeit in großen 
Querschnitten am günstigsten bei den chromreichen Chrom- 
Molybdän-Stählen, wie Stahl 12 und Stahl 15. Als nächste 
erreichen der nickelhaltige S tahl (Stahl 13) ebenso wie der

H cv̂ 20

l i 7*
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---------Kern
---------Rn ml
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hochlegierte Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl (Stahl 10) bei 
200 mm [p Kernfestigkeitswerte von rd. 110 kg/mm2 und 
bei 250 mm [p solche von 105 kg/mm2. Der Stahl ECMo 200, 
der in diesen Abmessungen eine Kemfestigkeit von 
iä  120 kg/mm2 erreicht, ist in der vorliegenden Zusammen
setzung infolge des sehr hohen Kohlenstoffgehaltes in den 
kleineren Querschnitten reichlich hart. Der Versuch, bei den 
hochchromhaltigen Chrom-Molybdän-Stählen den Molyb
dänzusatz wegzulassen und ihn durch einen erhöhten Man- 
gangehalt auszugleichen (Stahl 16), bringt eine ähnliche 
Härtefähigkeit nur für Querschnitte bis 200 mm ¡p, während 
die Kernfestigkeit in der Probe von 250 mm [p stark zu
rückgeht. Die Festigkeit der Randzone ändert sich mit der 
Querschnittszunahme im allgemeinen ähnlich wie im Kern.

Uebersiclitliclier wird dieser Vergleich, wenn man die 
p ro z e n tu a le  A b n ah m e der Z u g fe s tig k e it  in  der 
K e rn z o n e  d er v e rsc h ie d e n e n  A b m essu n g en  g e g e n 
ü b e r  dem im k le in s te n  Q u e r s c h n i t t  von 5 mm [p er
reichten W ert betrachtet (Bild 18). Es sind hier deutlich 
drei Gruppen zu unterscheiden. Durch einen mit der Quer
schnittsvergrößerung stärksten Abfall sondern sich die 
beiden in der Veränderung ziemlich gleichartigen Stähle 
ECMo 100 und EC 100 ab. Einen mittleren Abfall zeigen 
der Chrom-Molybdän-Stahl 12 mit 2,7 %  Cr und der Chrom- 
Nickel-Stahl ECN 45. Die geringste Abnahme erfährt der 
Stahl ECMo 200, der Chrom-Nickel-Molybdän-Stahl 13 
und der Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl 10. Zwischen diesen 
beiden Gruppen liegt noch der höherlegierte Chrom-Mangan- 
Stahl 16, der bis zu 150 mm [p der Gruppe m it geringster 
Festigkeitsabnahme entspricht, dann aber bei größeren 
Querschnitten stärker zurückgeht, und zwar ähnlich wie 
die mittlere Gruppe.

Der Stahl 16 ist außerdem in den größeren Querschnitten 
sehr wenig zäh, was sich besonders in den schlechten W e rt en 
d e r B ru c h d e h n u n g  u n d  E in s c h n ü ru n g  (Bild 17) 
äußert. Bei ECMo 200 (Stahl 15 in Bild 16) ist die Ver
schlechterung, vor allem in der Einschnürung, in der Kern
zone etwas geringer. Bei dem Stahl 12 bleiben die Zähig
keitswerte bis zu 200 mm [p recht gut und fallen erst bei 
250 mm [p ab. An diesen drei Stählen läßt sich also eine 
m it steigendem Mangangehalt und abnehmendem Molybdän
gehalt fortschreitende Verschlechterung in den Zähigkeits
werten verfolgen. Das gleiche Bild ergibt ein Vergleich von 
ECMo 100 und EC 100. Bei ähnlicher Festigkeitsabnahme 
mit zunehmendem Querschnitt in der Kernzone bleiben an 
dem molybdänhaltigen Stahl niedrigen Mangangehaltes 
ECMo 100 die Einschnürungswerte gleichmäßig hoch, 
während die des manganreicheren Stahles EC 100 nicht un
wesentlich zurückgehen. Im allgemeinen geringer ist die Ver
änderung der Zähigkeitswerte an den nickelhaltigen Stählen.
D i e  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  K e r n f e s t i g k e i t .

Einen weiteren aufschlußreichen Einblick in die Zähig
keitseigenschaften der verschieden legierten Einsatzstähle 
erhält man, wenn man die Kerbzähigkeit in Beziehung zu 
der durch die Querschnittsunterschiede veränderten Kem
festigkeit bringt (Bilder 19 Ms 21). Die Mehrzahl der so
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Bilder 19 bis 21. Beziehung der Kerbschlagzähigkeit zur Festigkeit an verschieden legierten E insatzstählen bei Abstufung
der Zugfestigkeit durch H ärtung verschiedener Stückgrößen.
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erhaltenen Kurven gibt einen F e s tig k e its b e re ic h  g ü n 
s t ig s te r  Z ä h ig k e it  m it einem  A b fa ll sow ohl zu 
h ö h e re n  a ls  au ch  zu n ie d r ig e re n  F e s tig k e ite n  
wieder. Der Rückgang, besonders bei sehr hohen Festig
keitswerten, ist auf Grund der mit der Festigkeitszunahme 
verbundenen Versprödung ohne weiteres verständlich. Bei 
niedrigeren Festigkeiten erklärt sich die Zähigkeitsabnahme 
durch eine unvollständige Durchhärtung und durch das 
Auftreten von Ferritresten, die bekanntlich die Kerbzähig
keit von Einsatzstählen sehr stark herabsetzen. Ueber den 
E in f lu ß  der L eg ie ru n g  ist nach den Bildern 19 bis 21 
folgendes zu sagen.

Die Kerbschlagzähigkeit der nickelhaltigen Stähle liegt 
mit einem Bestwert von 14 bis 15 mkg/cm2 am höchsten; da
bei sind diese Stähle in ihrer Kerbzähigkeit verhältnismäßig 
wenig empfindlich gegen Veränderungen der Festigkeit. 
Nur der Stahl mit dem niedrigeren Nickelgehalt von 1,9 % 
fällt mit abnehmender Festigkeit stark ab, neigt also offenbar 
stärker zur Ferritausscheidung. Bei den chromreichen Ein
satzstählen mit >  2 %  Cr liegt der Bestwert der Kerbzähig
keit durchschnittlich bei 10 mkg/cm2. Dabei verschiebt 
sich der günstigste Festigkeitsbereich von dem mangan- 
ärmsten Stahl mit 120 bis 130 kg/mm2 Kernfestigkeit bei dem 
manganreichsten auf 130 bis 140 kg/mm2 und bei ECMo 200 
sogar bis zu etwa 150 kg/mm2. Von den beiden schwächer 
härtenden Stählen ECMo 100 und EC 100 ist die Kerb
schlagzähigkeit bei dem molybdänhaltigen Stahl mit durch
schnittlich 12 mkg/cm2 in einem großen Festigkeitsbereich 
unbeeinflußt und erfährt erst <C 90 kg/mm2 Kernfestigkeit 
einen starken Abfall. Der molybdänfreie Stahl liegt in der 
Kerbzähigkeit mit 7 bis 8 mkg/cm2 merklich niedriger. Die 
Kerbzähigkeit dieses Stahles sinkt aber bei höheren und 
niedrigeren Kernfestigkeiten nur wenig ab.

S c h l a g z ä h i g k e i t  v o n  E i n s a t z s c h i c h t  u n d  K e r n .

Für praktische Verhältnisse ist häufig weniger die Kerb
zähigkeit des Kernwerkstoffes als der Widerstand gegen 
eine schlagartige Ueberbeanspruchung, die unter Zusammen- 

S ß lt 0,05 Wirkung von Einsatz
schicht und Kern aufge- 

7.geschlichtet nommen werden kann,
£ gefeilt und von Bedeutung. In An-

geschmipgelt näherung an solche Bean
spruchungsbedingungen 

wurde bei den Chrom-Nik- 
kel- und Chrom-Molyb- 
dän-Einsatzstählen ver
sucht, einen Anhalt durch 
einen S c h la g v e rsu c h  
an  e in s a tz g e h ä r te te n  
P ro b en  zu erhalten3). 
Für dieses bei Zahnrad
fabriken gebräuchliche 

Beurteilungsverfahren 
wurde die Probe zur 
Nachahmung der Vor
gänge bei einem gewalt-

„ . .,  00 „  , _ , .  samen Abbrechen vonBild 22. Form der Schlaff- r,..x , „ , „
probe zur Beurteilung des Zallnen den Zahnformen
W iderstandes gegen ein eines Zahnrades angepaßt
schlagartiges Abbrechen (Bild 22)*). Im einsatz-
von Zähnen eines Zahn- gehärteten Zustand wird

rades.

3) K a l le n ,  H., und H. S c h r ä d e r :  W erkstattstechnik  29 
(1935) S. 239/42.

4) Nach Vorschlägen der Zahnradfabrik Friedrichshafen, 
A.-G., Friedrichshafen.

die zum Abschlagen des Zahnes erforderliche Arbeit in einem 
Izod-Schlagwerk bestimmt. Die erhaltenen Werte geben 
ein Maß für die Schlagzähigkeit der Einsatzschicht in Ver
bindung m it dem W iderstand der Kernzone gegen schlag
artiges Abbrechen bei scharfer Kerbung durch in der Ein
satzschicht entstandene Anrisse. Erwartungsgemäß streuen 
die Zahlenwerte bei diesem Prüfverfahren stärker als bei 
einer Kerbschlagprobe, weil der Bruch nicht stets an der 
gleichen Stelle liegt und somit die Bruch querschnitte unter
schiedlicher ausfallen als bei Kerbschlagproben. Außerdem 
scheint das Ergebnis auch durch den Bearbeitungszustand 
der Oberflächen von Zahnflanken und Zahngrund beeinflußt 
zu werden.

| ] |  Durchschnittswerte bei Fertigbearbeitung durch Schlichten 
f l  für einstijndiges Auskochen auf 700 °nach Härtung

g  Durchschnittswerte bei Fertigbearbeitung durch Feilen und 
H  Schmirgeln, für einstündiges Auskochen auf 700°nach Härtung

□ Durchschnittswerte bei Fertigbearbeitung durch Schlichten, für 
ein Anlassen auf eine Oberftächenhärte ron 63 bis 6vfy nach'
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Bild 23. W iderstand von Einsatzschicht und Kern an verschieden 
legierten Einsatzstählen gegen das Abschlagen eines zahnförmigen 

Ansatzes.

Wie aus Bild 23 hervorgeht, sind bei e iner F e r tig 
b e a rb e itu n g  d er Z a h n a n s ä tz e  an der Probe durch 
F e in s c h lic h te n  und einer dabei riefigen Oberfläche die 
n ic k e lh a lt ig e n  S tä h le  stark ü b e rle g en . Das gilt für 
gleiche Einsatzhärtetiefe und gleiche Behandlung nach 
dem Härten durch Auskochen. Bei diesen Behandlungen 
bleibt aber die Oberflächenhärte der Chrom-Molybdän- und 
Chrom-Mangan-Stähle etwas höher als bei den Chrom- 
Nickel-Stählen. Infolge der höheren Härte der Einsatz
schicht, mit der auch die Sprödigkeit anwächst, ist mit einer 
größeren Empfindlichkeit gegen Anrißbildung beim Schlag 
zu rechnen. Werden diese Stähle höher angelassen, und zwar 
bei IGO bis 180°, so daß die H ärte der Einsatzschicht auf die 
der Chrom-Nickel-Stähle zurückgeht, so wird ein geringes 
Anwachsen des Schlagwiderstandes erreicht (Bild 23).

Ganz erheblich verändert sich das Bild, wenn auf eine 
bessere Oberflächenbearbeitung durch sauberes Ausfeilen 
und Ausschmirgeln Wert gelegt wird. Auch bei den Chrom- 
Nickel-Stählen ergibt sich dadurch eine Zunahme der Zähig
keitswerte. Diese ist aber verhältnismäßig klein gegenüber 
dem starken Anstieg der Werte bei den Stählen ECMo 100 
und EC 100. Es läßt sich daraus folgern, daß der Stahl
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EC 100 bei diesen Beanspruchungsverhältnissen dem Stahl 
ECMo 100 gleichzusetzen ist und daß beide Stähle bei 
guter O b e r f lä c h e n b e a r b e i tu n g  dem  C h ro m -N ick e l-  
S tahl g le ich k o m m en  können. Das Verhalten bei schlech
ter Bearbeitung und riefiger Oberfläche spricht aber für eine 
etwas größere Kerbempfindlichkeit der Chrom-Molybdän- 
und Chrom-Mangan-Stähle gegenüber den Clnom-Nickel- 
Stählen. Wenn die Stähle ECMo 200 und der hochlegierte 
Chrom-Mangan-Stahl auch bei sauberer Oberflächenbear
beitung gegenüber ECMo 100 und EC 100 Zurückbleiben, so 
ist dies, besonders bei dem zuerst genannten Stahl, auf die 
hohe Kernfestigkeit in dieser Zahnstärke und den bei diesen 
Festigkeiten gemäß Bild 19 einsetzenden Abfall der Kerb
zähigkeit im Kern zurückzuführen.

E m p f i n d l i c h k e i t  d e r  u n t e r s u c h t e n  S t ä h l e  g e g e n  R a n d ü b e r k o h l u n g .

Bei der Verarbeitung unterscheiden sich die verschieden 
legierten Einsatzstähle — abgesehen von der schlechteren 
Zerspanbarkeit der nickelreichen Stähle infolge ihrer um 
etwa 10 kg/mm2 höheren Zugfestigkeit im geglühten Zu
stande — hauptsächlich durch ihr Verhalten beim Einsetzen. 
Es ist bekannt, daß das B e s tre b e n  zu r ü b e rm ä ß ig e n  
A nhäufung v o n  R a n d k a r b id e n  durch den A n te i l  an  
k a rb id b ild e n d e n  L e g ie ru n g s e le m e n te n ,  wie Chrom 
und Molybdän, b e s tim m t ist. Wie schon früher1) belegt 
wurde, ergibt ein Legierungsgehalt von 1,1 %  Cr und 
0,3 % Mo, wie in dem Stahl ECMo 100, die gleiche Rand
karbidbildung wie ein Chromgehalt von 1,6 %  in EC 100. 
Trotz des meist nur wenig niedrigeren Chromgehaltes liegt 
der Randkohlenstoffgehalt des Chrom-Nickel-Stahles ECN45 
bei gleicher Zementationsbehandlung tiefer als der des 
Chrom-Molybdän-Stahles ECMo 100. Zu erklären ist diese 
geringe Empfindlichkeit durch den verhältnismäßig hohen 
Nickelgehalt, der ein Absinken des Randkohlenstoffgehaltes 
bewirkt5). Mit einer sehr starken Randkarbidbildung hat 
man bei Stählen mit Chromgehalten über 2 %  zu rechnen, 
worauf ebenfalls bereits früher1) hingewiesen wurde. Ein 
Stahl mit Nickelzusätzen bis zu 2 %  bei derartigen Chrom
gehalten bleibt sehr stark  randkarbidbildend.

Zur E in s c h rä n k u n g  e in e r  ü b e rm ä ß ig e n  R a n d 
aufkoh lung  wird im allgemeinen die Anwendung mild- 
wirkender Zementationsmittel und die Erniedrigung der 
Einsatztemperatur empfohlen. Ein sehr einfaches Ver
fahren, um auch schroff wirkende Einsatzpulver brauchbar 
zu machen, besteht in einer V e rd ü n n u n g  m it  b e re its  
g eb rauch tem  P u lv e r . Wie es gelingt, durch derartige 
Mittel die Randaufkohlung beim Zementieren selbst an stark 
randkarbidbildenden Stählen einzuschränken, geht an 
einem Stahl mit 1,9 %  Cr, 1,9 %  Ni und 0,3 %  Mo hervor, 
dessen Verhalten bei gemeinsamer Zementation mit dem 
Chrom-Nickel-StahlECN45 und dem Chrom-Molybdän-Stahl 
ECMo 100 in den Bildern 24 lis  26 verglichen ist; diese sind 
als Beispiel aus den  Stählen ausgewählt worden, die, wie 
angedeutet, eine ähnliche Neigung zur Randkarbidbildung 
haben. Bei den angewendeten Einsatzbedingungen bleibt 
der Chrom-Nickel-Stahl m it dem Randkohlenstoffgehalt 
stets unter 1% . Eine Verminderung des Kohlenstoffgehaltes 
wird für diesen am schwächsten aufkohlenden Stahl nur für 
die niedrigste E insatztem peratur von 850° erhalten. Der 
Chrom-Molybdän-Stahl ist m it einem durchschnittlichen 
Randkohlenstoffgehalt von 1,2 %  etwas stärker aufkohlend. 
Die Herabsetzung der Zem entationstemperatur unter ent
sprechender Verlängerung der Einsatzdauer zur Erzielung 
der gleichen Einsatztiefe bringt hier kaum  eine Veränderung

5) H o u d re m o n t, E., und H. S c h rä d er : Arch. Eisen-
hüttenw. 8 (1934/35) S. 445/59 (Werkstoffaussch. 299).

Bilder 24 bis 26. W irkung von E insatztem peratur und E insatz
m ittel auf den Randkohlenstoffgehalt verschieden legierter 

Einsatzstähle.

der Verhältnisse. Bei beiden Zementationstemperaturen 
ergibt sich mit zunehmender Verdünnung des Einsatzpulvers 
eine geringe Abnahme des Randkohlenstoffgehaltes. Der 
chromreiche Stahl bildet trotz des Nickelzusatzes in fri
schem Zementationspulver außerordentlich stark Rand
karbide, und zwar bei der niedrigeren Einsatztemperatur in 
noch stärkerem Maße als bei der höheren. Die Vermischung 
des frischen Einsatzpulvers mit gebrauchtem ergibt bei bei
den Temperaturen ein beträchtliches Zurückgehen des Rand- 
kohlenstoffgehaltes. Durch die erprobte stärkste Verdün
nung von 3 Teilen gebrauchten Pulvers auf ein Teil frisches 
Pulver gelingt es bei der tieferen Zementationstemperatur, 
den Randkohlenstoffgehalt bis auf etwa 1,1 %  herabzu
drücken, so daß der unter diesen Bedingungen eingesetzte 
Stahl sich von einem üblich zementierten Chrom-Nickel- 
Stahl nicht unterscheidet. Beim Einsetzen im Salzbad auf 
eine Einsatztiefe von etwa 1 mm tr it t  im übrigen bei allen 
drei verglichenen Stählen keine Ueberkohlung ein, da ein 
Randkohlenstoffgehalt von 0,8%  nicht überschritten wird.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

Der Stahl EC 80 entspricht in den vorgesehenen Analysen
grenzen nach geeigneter Härtung den Festigkeitswerten, die 
für verschiedene Abmessungen angesetzt sind. Für die 
Analysenwerte von EC 100 erscheinen dagegen die vor
gesehenen Grenzen der Festigkeit als etwas knapp gefaßt, 
so daß ein Zusammenfallen des Kohlenstoff-, Mangan- und 
Chromgehaltes an der unteren oder oberen Grenze vermieden 
werden muß. Bei ECMo 200 ergeben Zusammensetzungen 
an der oberen Legierungsgrenze etwas zu hohe Kernfestig
keitswerte, wogegen bei mittleren Legierungsgehalten die 
erhaltenen Festigkeitszahlen mit den Vorschlägen überein
stimmen.

EC 80 hat, ebenso wie ECMo 80, auch bei E insatz
härtung in kleinen Querschnitten einen körnigen Brach in

, o 
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Stahl 13 A = Dohundin frisch
B =  Ve frisches und 1tsgebrauchtes Pulver 

______________ C = l/tf n n 3/tf n a

O L 0

Eingesetzt: 850° 2 h

Stahls (EChViJ Uohlenstoffgehalt bis 01 mm liefe 
E 2 3  *  von 01 bis 02 mm"
C a  Einsatzhärtetiefe
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der Kernzone. EC 100 unterscheidet sich nicht von ECMo 
100, da das Bruchgefüge bis zu Querschnitten von 30 mm [p 
sehnig aussieht und erst bei größeren Abmessungen körnig 
wird. Für ECMo 200 gelingt es, eine sehnige Ausbildung des 
Bruches bis zu Querschnitten von 60 mm [p zu erhalten, 
die allerdings nicht ganz der Beschaffenheit nickelhaltiger 

"Stähle gleichkommt.
Die Stähle EC 100 und ECMo 100 weisen mit zunehmen

dem Querschnitt in größeren Abmessungen bis zu 250 mm p] 
bei der Abschreckung einen sehr starken Abfall der Kern
festigkeit auf. Auch die Werte des Chrom-Nickel-StahlsECN45 
fallen in diesen großen Querschnitten überraschend stark 
ab; bei 250 111111 [p beträgt die Festigkeit nur noch 
85 kg/mm2. Chrom-Molybdän-Stähle, entsprechend ECMo 
200, und ähnliche Stähle mit hohen Chrom- und Mangan- 
gehalten behalten auch bei großen Querschnitten verhältnis
mäßig hohe Kernfestigkeiten; zum Teil war allerdings die 
Kernhärte dieser Stähle bei den kleinen Abmessungen 
reichlich hoch. Eine ähnliche Durchhärtung und Kern
festigkeiten bis zu 105 kg/mm2 bei größten Querschnitten 
ergaben Chrom-Nickel-Stähle mit Wolfram- oder Molybdän
zusätzen, ohne daß diese Stähle in der Kernfestigkeit bei 
den kleineren Abmessungen übermäßig anstiegen.

Die Kerbschlagzähigkeit der nickelfreien, chromreichen 
Einsatzstähle mit mehr als 2 % Cr hängt in hohem Maße von 
der Festigkeit ab. Der günstigste Festigkeitsbereich lag für 
ECMo 200 bei 150 kg/mm2. In den Stählen ECMo 100 und

EC 100 blieb die Kerbzähigkeit in einem verhältnismäßig 
großen Festigkeitsbereich unverändert. Die etwas höhere 
Kerbzähigkeit des molybdänhaltigen Stahles sinkt erst bei 
Kernfestigkeiten unter 90 kg/mm2 infolge des Auftretens 
von Ferrit ab.

In Anlehnung an bestimmte Verwendungszwecke wurde 
die Zähigkeit der Einsatzstähle unter Zusammenfassung der 
Wirkung von Kernzone und gehärteter Einsatzschicht durch 
den Widerstand gegen gewaltsames Abbrechen eines zahn
förmigen Ansatzes bewertet. Dabei wurde gefunden, daß bei 
sauberer Oberflächenbearbeitung die Chrom-Molybdän- und 
Chrom-Mangan-Stähle unter diesen Beanspruchungsbedin- 
gungen den Chrom-Nickel-Stählen durchaus gleichzusetzen 
sind. Die letzten Stähle sind allerdings etwas unempfindlicher 
gegen eine Beeinträchtigung durch schlechte Oberflächen
bearbeitung. Niedrigere Werte der Schlagzähigkeit bei 
ECMo 200 waren durch sehr hohe Kernfestigkeiten in den 
dünnen Zahnquerschnitten zu erklären.

Zur Vermeidung einer übermäßigen Anhäufung von 
Kandkarbiden, zu der besonders chrom- und molybdän
reichere Stähle neigen, wird auf Grund vergleichender Ein
satzversuche an Chrom-Nickel-, Chrom-Nickel-Molybdän- 
und Chrom-Molybdän-Stählen bei verschiedenen Tempe
raturen und Zeiten empfohlen, die zur Anwendung kommen
den Zementationspulver durch gebrauchte zu verdünnen. 
Durch dieses einfache Mittel läßt sich eine störende Ueber- 
kohlung der Randzonen weitgehend einschränken.

Umschau.
Fortschritte im  ausländischen W alzw erksbetrieb1).
U m k e h r - B r a m m e n w a l z w e r k  u n d  B a n d b l e c h s t r a ß e  d e r  A m e r i c a n  

R o l l i n g  M i l l  C o .  i n  M i d d l e t o w n ,  O h i o .

Die über diese Anlage früher gemachten Angaben2) können 
durch folgende Ausführungen ergänzt werden3).

Die Rohbrammen haben hei 508 mm Dicke und 1752 mm 
Länge eine Breite von 762, 914, 1270 oder 1397 mm.

Das Stehwalzengerüst h a t für die W alzenzapfen W eiß
metallager, die durch eine selbsttätige Fettdruckschm ierung 
versorgt werden, dagegen wird die Fettdruckschm ierung an  den 
Zufuhrrollgängen von H and bedient.

Der Ilgnersatz für die Motoren der Liege- und Stehwalzen 
besteht aus einem Motor von 7000 PS und 360 U /m in für D reh
strom von 6600 V sowie aus einem Schwungrad von 1001 Gewicht 
und drei 3000-kW-Maschinen für Gleichstrom von 700 V. Den 
Erregerstrom  liefern zwei Sätze m it je sechs E inheiten, und zwar 
m it einem Motor von 2Ö0 PS für Drehstrom  von 220 V m it fünf 
Gleichstrommaschinen; diese liefern auch den Bremsgleichstrom 
für den Uniformersatz, der hierdurch in 2 min stillgesetzt werden 
kann. Ferner ist im M otorenraum noch ein Drehstrom-Gleich- 
strom-Umformersatz vorhanden, der aus einem Motor von 
1100 PS für Drehstrom  von 6600 V und vier Maschinen für 
Cleichstrom und 1200 U/m in besteht und den Strom  zu Roll- 
gängen, Brammenschere usw. liefert.

Die m it Druckwasser bewegten Führungsleisten vor und 
hinter dem Gerüst für die Liegewalzen können auf einen A bstand 
von 610 bis 3500 mm eingestellt werden.

Die als Drehscheiben bezeichneten2) Bram m endrehvorrich
tungen vor und h in ter dem Liegewalzengerüst bestehen aus 
Rollen, die abwechselnd zu getrennten Antrieben an  gegenüber
liegenden Seiten der Rollgänge zusammengefaßt sind (Bild, 1 ) . 
Die nebeneinander liegenden Rollen haben entgegengesetzt ver
laufende Verjüngungen. W enn diese beiden Rollengruppen in 
entgegengesetzter R ichtung angetrieben werden, so dreht sich 
ein Block um jedes gewünschte Maß, wobei er sich um seinen 
M ittelpunkt dreht ohne Rücksicht auf seine Größe oder Lage 
auf dem Rollgang. Die Rollen haben eine Verjüngung von 
25 mm auf 3500 mm Rollenlänge, so daß der Durchmesser an 
dem einen Ende 456 mm, am ändern Ende 431 mm beträgt. 
Der gegenseitige Rollenabstand ist 546 mm.

B Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 462.
2) S tah l u. Eisen 60 (1940) S. 462.
3) Steel 106 (1940) Nr. 12, S. 48/49, 76/77 u. 84.

Die Bedienungsleute auf den Steuerbühnen werden durch 
eine neue A rt von Glasscheiben geschützt, die die strahlende 
H itze des W alzgutes abhalten.

taa  I_
V///1 |

j V777X

\V777\
»aa j HS I. JB. \ _ i! J :.m T \-  { t  1 EsaVN, ,,

I I M I I I I I I I

- 3500-

O T Z  3m
Bild 1. Brammendrchvorrichtung.

Stellung I: Rohbramme von 1397 mm Breite X 1752 mm Länge.
Stellung II: Kohbramme um 90° gedreht.
Stellung III: Bohbramme von 1397 mm Breite und 1752 mm Länge auf 1879 mm 

für fertige Blechbreite +  21 mm (für Stauchen) =  1900 mm Länge 
und 1755 mm Breite gestreckt.

Stellung IV : Vorgestreckte Bramme um 90° gedreht, um sie bei 1900 mm Breite 
auf gewünschte Länge zu walzen.

Da die h in ter dem Stehwalzengerüst durch Querschlepper 
seitlich abbeförderten fertigen Bramm en nicht auf Raum
tem peratu r abkühlen, bevor sie in die W ärmöfen der Bandblech
straße geschafft werden und dem nach nicht ka lt von Hand 
geputzt werden können, so ist eine m it Sauerstoff-Azetylen 
arbeitende B rennputzm aschine angeordnet worden, die die 
U nterseite der Bram m en reinigt. Das vordere Brammenende 
wird über die Maschine gefahren, und  das sich an der heißen 
Bramme entzündende Azetylengas w ärm t die Unterseite etwa 
10 s an ; dann wird Sauerstoffgas zugegeben und die Bramme 
über den B renner hinweggefahren, von deren Unterseite eine 
Lage von etwa 2,4 mm bei einer Geschwindigkeit von 0,68 m/s 
abgeschmolzen wird. Bei anderem  Brammenwerkstoff werden 
1,6 mm bei 0,81 m /s Geschwindigkeit en tfern t. Hierauf wird die 
Bramme durch eine W endevorrichtung um 180° gewendet, 
so daß nunm ehr die Oberseite un ten  liegt und gereinigt werden 
kann.
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Zahlentafel 1. A n g a b e n  ü b e r  d ie  B a n d b le c h s t r a ß e .

"Walzen
Bezeichnung des Gerüstes

Anzahl
Durchmesser 

der Liegewalzen 
mm

Ballen
länge

mm
Zanderbrechgerüst................. 2 S63 2032

1. Vorwalzgerüst m it vorge
bautem Stauchgerüst . . 2 863 2032

2. Vorwalzgerüst m it vorge
bautem Stauchgerüst . . 2 863 2032

3. Vorwalzgerüst m it vorge
bautem Stauchgerüst . . 4 508 2032

4. Vorwalzgerüst m it vorge
bautem Stauchgerüst . . 4 508 2032

1. F e r tig g er ü st ...................... 4 508 2032
2. F e r t ig g er ü s t ..................... 4 508 2032
3. F e r t ig g er ü s t ..................... 4 508 2032
4. F e r tig g er ü s t ..................... * 508 2032
5. F e r tig g er ü s t ..................... 4 457 2032
6. F e r tig g er ü st..................... 4 457 2032

Den Gleichstrom von 600 V liefern drei 4000-kW-Sätze m it je 3 
eine Speicherkraft von 40 000 und 60 000 PS/s.

Antriebsmotoren
■

U/m in
Umfangs

geschwindigkeit
m /s

Stärke 
in PS U/min Stromart

Spannung 
in V

Uebersetzung

17,35 0,78 1000 600 Drehstrom 6600 
60 Perioden s

1 : 34,6

16,8 0,75 2500
250

514
400/800

Drehstrom
Gleichstrom

6600 1 : 30,6 
1 : 21,97

31,5 1,42 4000
250

400
400/800

Drehstrom
Gleichstrom

6600 1 : 12,7 
1 : 15,30

74,1 1,97 5000
250

600
400/800

Drehstrom
Gleichstrom

6600 1 : 8,1 
1 : 10,14

75,3 2,00 4000
150

400
360/720

Drehstrom
Gleichstrom

6600 1 : 5,31 
1 : 10,14

43,9/87,8 1,18/2,36 3000 180/360 Gleichstrom 600 1 : 4,10
57,5/115 1,53/3,06 4000 175/350 Gleichstrom 600 1 : 3,04
93,5/187 2,48/4,96 4000 175/350 Gleichstrom 600 1 : 1,87

130,5/261 3,47/6,94 3000 180/360 Gleichstrom 600 1 : 1,38
171,5/343 4,11/8,22 3000 180/360 Gleichstrom 600 1 : 1,05
180/360 4,31/8,62 3000 180/360 Gleichstrom 600 unmittelbarer

Antrieb

Einheiten. Die Schwungräder des Zunderbrechgerüstes und des ersten Yorwalzgerüstes haben

Die Brennputzm aschine kann zum Einstellen der Brenner 
und Zureehtmachen auf R ädern und einem Gleis seitlich 

 ̂^Bramme

o o o r
Brennerhopf'-

Wagen^  J

O O  O 
Rollen

Rutsche

StetHtüberzug•

Wasser-Zu-und.
Abfluß

8 Öffnungenje.
Düse

Schlitz für Sauen 
Stoff
Bild 2. Einzelheiten der Brenner.

ausgefahren werden.
Aus Bild 2 ist 

die B au art des B ren
ners zu ersehen. Das 
Oberteil des B renner
kopfes h a t  einen auf- 
geschweißten Ueber- 
zug von S tellit, um  der 
großen H itze zu w ider
stehen, und  w ird m it 
W asser gekühlt. Der 
von der B ram m enun
te rseite  weggeschmol
zene W erkstoff fä llt 
durch eine R utsche in 
einen W agen, der von 
einem  K ran  en tfern t 
werden kann.

Der Brennerkopf ha t 
ach t Gruppen B ren
ner zu ach t Düsen,

2138

50121 je  6096

gebaute Bandblechstraße nach Bild 3 g ibt Zahlentafel 1 A us
kunft. Der zu den beiden Haspeln führende Rollgang ha t eine 
Länge von etw a 110 m. Die größte W alzbreite beträgt 1879 mm 
und das Höchstgewicht der Bunde 7484 kg. H. Fey.

V an adin reich e Schnellarbeitsstähle.
Angeregt durch die Untersuchungen von E . H o u d re m o n t  

und  H . S c h r ä d e r 1) befassen sich A. G u l ja je w  und K . O s s i
p o w 2) m it der Verwendbarkeit der in Zahlentafel 1  zusammen
gestellten Legierungen zu Schnellarbeitszwecken. Die Versuchs
stähle wurden in einem kleinen Hochfrequenzofen erschmolzen. 
Sie ließen sich bei Tem peraturen von 1180 bis 950° wie übliche 
Schnellstähle verschmieden.

Bei Versuchen über die zweckmäßige H ä r t e t e m p e r a t u r  
fanden Guljajew und Ossipow, daß alle Legierungen bei Ab
löschung oberhalb von 1150° in  Oel eine H ärte  von 63 bis 65 
R 0-Einheiten ergeben. E rst bei Tem peraturen oberhalb 1290 
bis 1320° neigten die Stähle zu Kornwachstum, was auf die 
Verringerung der Ueberhitzungsempfindlichkeit durch das 
V anadin zurückzuführen ist.

An Proben, die von 1220, 1260 und 1300° in Oel abgelöscht 
und  1 h auf 560° angelassen worden waren, wurde der R e s t -

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  
S c h n e id le is tu n g  d e r  v o n  A. G u l ja je w  u n d  

K. O ssip o w  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

-pB Ö — 0 — 0 — 0 — 0 — 0 -
Endem 
schere

r f  £  S  £  f

Schneid- 
leistung1)

%
Stahl % c % Cr % Mo o/ V /o v % w

114 1 1,01 4,3 3,50 3,18 3,13
101 2 1,19 4,4 3,35 4,56 3,34
113 3 1,56 4,4 3,20 6,68 2,84
110 4 1,30 4,6 3,13 4,88 —

97 5 1,35 4,5 — 4,77 3,03

Bild 3. Anordnung der Bandblechstraße.
•

und jede Gruppe ist fü r sich auswechselbar. Die Düsen haben 
25 mm Dmr. und einen gegenseitigen A bstand von 30 m m ; sie 
haben acht feine Oeffnungen für das Azetylengas und einen Schlitz 
von 12,7x3,2 mm2 für Sauerstoff sowie je ein Ventil zum Regeln 
des Sauerstoffs und  des Azetylens. D er D ruck be träg t beim 
Sauerstoff 3,5 a t  und beim Azetylen 0,984 a t,  der Gasverbrauch 
im Mittel 2,92 m 3 Sauerstoff und 0,185 m 3 Azetylen je t  Bramme.

Die Brammenschere kann sowohl von oben bei stillstehendem  
Untermesser als auch von un ten  bei stillstehendem  Obermesser 
schneiden, und h a t fü r jede Bewe
gungsart einen M otor von 250 P S  und 
425 U/min für Gleichstrom von 250 V.
Der Rollgang h in ter dieser Schere ist 
rückfahrbar, so daß die Bram m enenden 
in Karren fallen, die durch einen L auf
kran in Eisenbahnwagen entladen  
werden.

Die gasbeheizten Bramm enwärm - 
öfen haben 8,84 m 1. W . u nd  9,3 m 
Länge. Ueber die an  diese Oefen sich 
anschließende vorhandene und um-

!) Bezogen auf üblichen Schnellstahl. Zerspanungsbedin
gungen : 60 m/min Schnittgeschwindigkeit, Spantiefe 3 mm, 
Vorschub 0,3 mm/U.

a u s t e n i t g e h a l t  auf magnetischem Wege erm itte lt. Nach 
den Bildern 1 bis .5, beträg t er bei allen Stählen, m it A usnah
me der molybdänfreien Legierung 5, nach Ablöschung von 
1260 bis 1280° rd. 20 % ; das ist weniger als bei üblichen Schnell
arbeitsstählen bei Verwendung der gleichen H ärtetem peratur. 
Schon nach einmaligem Anlassen wiesen die Stähle 1 bis 4 un ter 

r) Techn. M itt. K rupp 5 (1937) S. 227/39; vgl. S tah l u. Eisen 
57 (1937) S. 1317/22.

2) S tal 9 (1939) Nr. 12, S. 47/54.

1220 1260 1300
Abschrecktemperatur in °C

Bilder 1 bis 5. R estaustenitgehalt der Stähle nach Abschrecken und einmaligem Anlassen von 1 h bei 560°.
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Bilder 6 bis 10. Einfluß der Anlaßtemperatur auf die Härte vanadinreicher Schnellarbeitsstähle.

BOO ¥00 600

5 bis 10 %  R estaustenit auf. Im  Gegensatz hierzu behält der 
Stahl 5 nach dem ersten Anlassen noch erhebliche A ustenit
mengen, so daß für ihn als richtige W ärmebehandlung ein m ehr
faches Anlassen vorgesehen werden müßte.

Die A e n d e ru n g  d e r  H ä r te  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  
d e r  A n la ß te m p e r a tu r  n a c h  A b lö sc h e n  v o n  v e r s c h ie 
d e n e n  T e m p e r a tu r e n  geben Bilder 6 bis 10 wieder. Der 
Verlauf der Kurven entspricht grundsätzlich dem üblicher Schnell
stähle. Den Abfall der H ärte im Temperaturbereich von 300 
bis 400° erklären Guljajew und Ossipow durch die Beseitigung 
der Spannungen im Restaustenit. Als günstigste Anlaßtem pe
ra tu r erweist sich für alle Stähle die Tem peratur von 550°. Wie 
bereits erwähnt, ist hei den Stählen der R estaustenitgehalt schon 
nach dem ersten Anlassen sehr gering, so daß ein mehrfaches A n
lassen aus Gründen der H ärte nicht erforderlich ist; jedoch 
empfiehlt sich ein zweites Anlassen zur Beseitigung von Span
nungen, die bei der M artensitumwandlung eintreten können.

Zur Prüfung der S c h n e id le is tu n g  d e r  u n te r s u c h te n  
S tä h le  wurden 6 bis 8 Schneidplättchen aus jeder Legierung 
angefertigt, die alle von 1270 bis 1290° in Oel abgelöscht und 
dreimal auf 560° angelassen wurden. Die Versuche wurden mit 
einer Schnittgeschwindigkeit von 60 und 20 m /min durchgeführt, 
wobei die Stähle 1 bis 4 stets bessere W erte zeigten als der zum 
Vergleich verwendete Schnellarbeitsstahl der üblichen Zu
sammensetzung (vgl. Zahlentafel 1); der molybdänfreie Stahl 5 
erwies sich schlechter als die übrigen Legierungen.

Auf Grund ihrer Untersuchungen empfehlen Guljajew 
und Ossipow als wolframarme oder wolframfreie Schnellarbeits
stähle die Legierungen 1, 3 und 4. Georg Hieber.

Erzielun g hoher H ärtbarkeit und Zähigkeit 
bei Baustählen.

H ärtbarkeit und Korngröße stehen im allgemeinen im um 
gekehrten Verhältnis zueinander. Feinkörnige Stähle mit hoher 
Zähigkeit härten bei Abschreckung meist nur oberflächlich, 
während grobkörnige und spröde Stähle gewöhnlich tiefer ein

Zahlentafel 1. F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  u n d  H ä r te f ä h ig
n ic h tb e h a n d e l t e n

härten . E ine Vereinigung der Eigenschaften beider Stahlarten, 
also gute H ärtbarke it und feines K orn, soll nach Je ro m e  
S t r a u s s 1) ohne größere Legierungszusätze durch eine Behand
lung des Stahles m it „ G r a i n a l “ zu erzeugen sein, einer Ferro
legierung m it rd . 10 %  Al, 15 %  Ti und 25 % V, die in einer 
Menge von 0,9 bis 2,3 kg /t S tahl in fein gestoßener Form während 
des Gießens in der Blockform zugesetzt wird.

Die W irkung dieser Behandlung geht für einige Stähle mit 
erhöhten M angangehalten, außerdem  für solche mit einem 
Chromzusatz von 0,6 %  aus den in Zahlentafel 1 wiedergegebenen 
F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  hervor. Die W erte wurden an 
Proben erm ittelt, die bis auf etwa 0,5 mm Zugabe vorgearbeitet 
zur W ärm ebehandlung kam en und  nach der H ärtung ziemlich 
niedrig angelassen wurden. Die m it Grainal behandelten Stähle 
ha tten  stets höhere Streckgrenze und Zugfestigkeit, während 
die Zähigkeitswerte, wie Bruchdehnung, Einschnürung und 
Kerbschlagzähigkeit, kaum  ungünstiger lagen. W aren die Festig
keitswerte, wie bei Stahl 5, 6 und 7, nach WTasserhärtung nur 
wenig verändert, so war ein deutliches Ansteigen von Dehnung 
und Einschnürung m it der Menge des Zusatzes zu bemerken. Bei 
höheren A nlaßtem peraturen wurden die Unterschiede für den 
Stahl m it 0,6 %  Mn (1 und 2) sehr gering, während sie bei den 
chromhaltigen Stählen (10, 11 und 12) in  stärkerem  Maße er
halten blieben. Da es sich um Baustähle handelt, vermißt man 
Angaben darüber, was von der W irkung des Grainalzusatzes 
bei Vergütung in größeren Querschnitten und beim Anlassen 
auf Zugfestigkeiten von etwa 80 bis 100 kg/mm 2 übrigbleibt.

Für einige der Stähle wurde die H ä r t e f ä h ig k e i t  nach dem 
Verfahren von W. E . J o m i n y 2) beurte ilt; bei diesem wird ein 
Zylinder von 25 mm Dmr. und 75 mm Länge an einer Stirnseite 
abgeschreckt und an der zylindrischen Oberfläche der Härte
verlauf bestim m t. Gemessen an dem Abstand einer willkürlich

')  Metals & Alloys 11 (1940) S. 174/76.
2) Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) S. 1072/89; vgl. Stahl

u. Eisen 59 (1939) S. 167/68.

k e i t  d e r  m it  G r a in a l  b e h a n d e l t e n  S tä h le  g eg en ü b e r

Stahl
Nr.

Zusammensetzung Abgeschreckt Angelassen 
auf 
0 C

Zug
festigkeit 
kg/mm2

Bruchdehnung 
(1 =  50,8 mm) 

°/

Kerbschlag
zähigkeit1)
mkg/cm2

Härte
O
°//O

Si
o//o

Mn
°//o

Cr
%

V
%

von 
0 C

in grenze
kg/mm2

schnürung

%

fähigkeit2)
mm

1
2
1
2

0,40
0,42

0,14
0,22

0,66
0,62 0,03

830
830
830
830

Wasser 
Wasser 
Wasser 
Wasser

315
315
510
510

68
103

63
74

91
128

81
89

18
15
23
20

53
56
61
65

8,4
4,0

15,6
14,5

2,5
4,3

3
4
3
4

0,38
0,38

0,24
0,24

0,91
0,91 0,029

840
840
840
840

Oel
Oel

Wasser
Wasser

290
290
290
290

65
149
116
147

87
180
151
170

21
14
13
14

65
47
41
57

5
6 
7
5
6 
7

0,56
0,56
0,56

0,17
0,16
0,17

0,92
0,93
0,92

0,028
0,050

830
830
830
815
815
815

Oel
Oel
Oel

Wasser
Wasser
Wasser

230
230
230
230
230
230

77
181
182
187
191
194

111
211
212
207
212
215

12
10

9
2
6
9

39
39
36

4
22
35

0,8
1,0
1,2

4.3 
5,8
8.4

8
9

0,41
0,42

0,23
0,24

1,83
1,78 0,048

815
815

Oel
Oel

230
230

137
162

177
189

11
13

38
50

1,1
3,2

8,4
38,1

10
11
12
10
11
12

0,41
0,41
0,42

0,27
0,28
0,28

0,93
0,92
0,92

0,58
0,58
0,58

0,028
0,063

840
840
840
855
855
855

Oel
Oel
Oel
Oel
Oel
Oel

230
230
230
480
480
480

155
163
165

75
94

115

179
190
193

92
107
120

6
10
12
19
16
14

24
39
49
61
59
55

1,0
2,2
2,6

12.5
10.6 

9,0

6,1
10,4
15,7

abgeschreckten Stirnseite aus, in der die Härte oberflächlich >  50 B c beträgt.
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angesetzten Grenze von 50 Roekwell-C-Einheiten gegen die 
abgespritzte S tirnseite bestätig te  sieh eine beträchtliche und 
mit dem Zusatz fortschreitende Verbesserung der H ärtefähigkeit 
der mit Grainal behandelten Stähle (ebenfalls Zahlentafel 1 ).

Die Ursache dieser V eränderungen wird als noch nicht cranz 
klar bezeichnet. Dieser F rage wäre wohl näherzukomm en, wenn 
Strauss zu den Angaben über die V anadingehalte auch Ergeb
nisse analytischer Untersuchungen über die T itanaufnahm e 
beigefügt h ä tte . H ans Schräder.

Eisenpulver als M örtel fü r M agnesitsteine.
Magnesitsteine und m agnesithaltige Steine, wie Chrom- 

Magnesit-Steine, werden gewöhnlich nicht m it einem keramischen 
Mörtel verm auert, sondern m an legt Eisenbleche dazwischen, 
die oxydieren und durch die entstehenden Oxyde eine A rt Mörtel 
liefern, der die Fugen verschließt und  einen festen Verband des 
Mauerwerks bewirkt. D a bei der Oxydation der Bleche eine 
starke Quellung e in tr itt  und  dadurch das Ofengewölbe zum 
Steigen veranlaßt wird, h a t m an s ta tt  der Bleche E isendrah t
gewebe zwischen die Steine gelegt1). Die Quellung kann dann 
von den Maschenräumen aufgenom men werden.

Da die H errichtung dieser Eiseneinlagen einen besonderen 
Aufwand gegenüber der Verwendung von M örtel d a rste llt und 
auch die Anfertigung eines derartigen  Mauerwerks um ständlicher 
ist, schlägt ein schwedisches P a te n t2) vor, M agnesitsteine mit 
einer Paste aus Eisenpulver und W asser, oder zwecks besserer 
Verarbeitbarkeit dieses Mörtels m it einem organischen Binde
mittel zu vermauern. In  einem U nteranspruch wird f e in  g e 
m ahlener E is e n s c h w a m m  s ta tt  E isenpulver empfohlen.

Zur P rü fu n g  d ie s e s  V o rs c h la g s  wurden in der Versuchs
anstalt der Firm a Fried. K rupp  A.-G., Essen, L a b o r a to r i u m s 
versuche in folgender Weise unternom m en: Von M agnesit
steinen wurden 2 cm dicke P la tten  von etwa 60 X 60 m m 2 Größe 
mit Brennhaut abgesägt und paarweise mit folgenden Massen 
verbunden:

Magnesia mit B entonit,
Eisenblech zwischengelegt,
Karbonyleisen m it W asser,
Karbonyleisen mit Silikanit,
Eisenspänchen mit Silikanit,
Eisenschwammpulver m it S ilikanit,
Magnesia und Karbonyleisen 1 : 1 m it Silikanit.

Drahtgewebe wurde n icht angewendet. Die Proben, bei 1400° 
im Gasofen gehrannt, h a tte n  nach dem  E rk alten  folgende 
Bindung: Die m it Magnesia und Eisenblecheinlage waren ohne 
Bindung, die mit Karbonyleisen tadellos, die m it Spänchen nur 
locker verwachsen, die m it Eisenschwam mpulver w ar ohne jeden 
Zusammenhalt.

Eine zweite Reihe Proben, bei 1500° gebrann t, ergab: 
Magnesiamörtel: ohne Bindung.
Eisenschwamm: ohne Bindung.
Magnesiamörtel mit K arbonyleisen: nu r äußerlich tadellos

verwachsen aussehend.
Eisenspänchen: nu r lückenhaft verbunden, die Spänchen

waren zu grob.
Eisenblech: gut verbunden.
Karbonyleisen: ausgezeichnet verwachsen.

Die Haftfestigkeit der Bindung wurde dadurch e rm itte lt, 
daß die Proben quer zur Fuge m it scharfer H am m erkante durch
geschlagen wurden. Die B indung in  der Fuge hielt dieser B ean
spruchung stand : bei K arbonyleisen ausgezeichnet, bei E isen
blech und bei E isenspänchen teilweise, bei M agnesiam örtel mit 
Eisen nicht.

Die Bindung mit K arbonyleisen und Spänchen wurde auch 
in der Hitze geprüft. H ierzu wurde ein M agnesitsteinwürfel 
diagonal zersägt und die H älften  m it E isenpaste verklebt und 
so verschoben, daß die obere H älfte  auf der Fuge un ter 45° ab 
gleitet, wenn die bei 1500° im Gasofen vorgebrannte Probe im 
Kohlengrießofen der Druckerweichungsprüfmaschine (L aborato
rium für Tonindustrie) bei 1,1 kg/cm 2 Belastung in senkrechter 
Richtung genügend hoch erh itz t w ird. Das Gleiten b e g a n n  bei 
Karbonyleisen und Spänchen bei 1450 und 1350°; die beiden 
Hälften glitten bei 1470 und 1370° a u s e in a n d e r .  Bei seit
lichem Haltedruck wie im M auerwerk würden die Fugen höhere 
Temperaturen aushalten, was ja  von M auerwerk m it Eisenblech- 
zwischenlagen bekannt ist. Durch den Versuch konnte aber 
gezeigt werden, daß auch in der H itze die Fuge m it feinstem 
Eisenpulver die höhere Festigkeit erreicht.

*) Tgl. C a r m a n n ,  J . :  Berg- u. h ü ttenm . Mh. 87 (1939)
S. 49/58.

!) Schwed. Patent 95 276.

Aus den Versuchen geht hervor, daß das vorgeschlagene 
Verfahren in der T at b e f r ie d ig e n d e  B in d u n g  der M agnesit
steine ergibt, zum Teil sogar bessere als Eisenblech, so daß die 
praktische Anwendung Aussicht auf Erfolg bietet. Die Fugen 
können sogar wesentlich dichter und haftfester geschlossen wer
den als beispielsweise mittels Drahtgewebes. Es kom mt aber 
sehr auf die A rt des verwendeten Eisenpulvers an. Der bei den
V ersuchen benutzte Eisenschwamm versagte gänzlich, E isen
spänchen von durchschnittlich 2 mm Größe sind zu grob, ein 
Eisenpulver von 0,2 mm und weniger Durchmesser bewährte sich 
teilweise, weniger einzelne herausgesiebte Kornstufen. K arbonyl
eisen ist sehr geeignet. Ob die Masse mit W asser oder beson
deren M itteln wie Silikanit angem acht wird, is t wohl fü r die
V erarbeitharkeit, nicht aber für das Ergebnis von Bedeutung.

Die Anwendbarkeit des Verfahrens hängt davon ab, ob 
geeignetes Eisenpulver zu einem tragbaren  Preis bereitgestellt 
werden kann . H e lm u t  S tü tz e l .

D ie qualitative spektrographische A n alyse  m it 
H ilfe von Graphitelektroden.

W. C. P ie r c e .O .  R a m ire z  T o r re s  und W. W. M a r s h a l l1) 
berichten über Erfahrungen m it dem Gleichstromlichtbogen in 
der U niversität Chicago, welche die Prüfung von Metallen, Legie
rungen, nichtleitenden festen Stoffen und Lösungen betreffen. 
Zur Lichtzerlegung dient ein H ilger-E-l-Spektrograph m it den 
zur Lichtführung üblichen Zubehörteilen. Zum Schutz des 
Spektralanalytikers gegen grelle Lichtstrahlen und Dämpfe der 
Lichtquelle befindet sich diese in einem rückseitig offenen halb
zylindrischen Schirm, dessen konisch verlaufende Haube m it 
einem Exhaustor verbunden ist. Das Licht gelangt zum Spektro- 
graphen durch eine kleine Oeffnung (2 cm), zur Beobachtung des 
Lichtbogens ist seitlich außerdem am Schirm ein dunkles Glas
fenster angebracht. Als Spannungsquelle wird 220 V, als Strom 
stärke 5 bis 10 A gewählt, welche durch zwei 22-Ohm-VVider- 
stände geregelt wird. Zur Lichtführung h a t sich eine Linsen
anordnung m it Zwischenblende besonders bewährt. Durch 
Abbildung auf dieser Zwischenblende wird das L icht der glühen
den Kohleelektroden ausgeblendet und der m ittlere Anteil durch 
eine weitere Linse als schwach konvergentes L ichtbündel auf 
den Spektrographenspalt geworfen. Die Verdampfung erfolgt 
durch ein Bogenstativ, dessen Aufbau und Regelmöglichkeiten 
näher dargelegt werden. Als Höhenverstellung ist ein Heben und 
Senken der einzelnen E lektroden durch Zahnrad und  Trieb 
vorgesehen. Die horizontale Einstellung beider E lektroden 
erfolgt durch eine Schwenkbewegung um die Vertikalachse. Zur 
raschen Befestigung der Kohleelektroden dienen dünnm antelige 
H alter aus nichtrostendem  Chromstahl, in welche die ersteren 
eingeschoben werden. Durch einen um dieVertikalachse schwenk
baren Stab wird die einjustierte Höhe der unteren E lektrode 
für den Wechsel kenntlich gemacht. Die Kohleelektroden be
stehen aus Achesongraphit. Diese werden zuvor chemisch i n . 
einem Gemisch gleicher Teile Salzsäure und Salpetersäure ge
reinigt und hierauf mit 10 A 1 min lang erhitzt. Als Durchmesser 
der Kohleelektroden wird für Lösungen 6,3 mm, für feste Proben
3,8 mm gewählt. Vor der Reinigung wird eine Bohrung von 
5 bis 12 mm Tiefe hergestellt. F ü r den Gebrauch bei festen 
Proben wird eine möglichst geringe Dicke der W andung ange
strebt, für Lösungen wird eine Dicke von etwa 0,8 mm ange
wandt.

Ueber die bei anodischer und kathodischer Schaltung auf
tretenden Anregungsbedingungen wurden vergleichende Studien 
durchgeführt. Der Durchmesser der Kohleelektroden beträgt 
hierbei 3 mm, da diese Größe zum Gebrauch des Glimmlicht
verfahrens von Mannkopf und Peters empfohlen wurde. E ine ge
steigerte Empfindlichkeit der kathodischen Anregung zeigte sich 
nur bei sehr geringen Probemengen, wie beim Nachweis der 
Verunreinigungen der Elektrodenkohlen. Bei anodischer A n
regung ergaben sich gleichmäßigere und wiederholbare Ar
beitsbedingungen. Der Bogenübergang erfolgt unm ittelbar auf 
die leitende Probe, während der Bogen im anderen Fall un 
günstigerweise am K raterrand  entlang w andert und m ehr Kohle 
verdam pft. Bei der kathodischen E rhitzung wird eine Abbil
dung durch eine einfache Linse vorgeschlagen, um durch die so 
erhaltene keilförmige Form  der Analysenlinien diese von den 
Bandenlinien besser zu unterscheiden.

Die Verdampfung fester Legierungen oder Metalle erfolgt 
in Probemengen von 15 bis 20 mg im K ra ter einer Kohleelektrode. 
U m  bei vollständiger Verdampfung ein auswertbares Spektrum  
aller Probebestandteile zu erlangen, wird das em ittierte  L icht 
durch einen vor dem Spalt angebrachten Sektor geschwächt. 
Das Heraussprühen bestim m ter Proben aus dem K ra te r  der 
Elektrodenkohle wird durch Zusatz kleiner Sodamengen (5 bis

J) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 12 (1940) S. 41/45.
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10 mg) verhindert. Zur Prüfung von Lösungen wird die K ra ter
oberfläche der nur chemisch gereinigten Elektrodenkohle durch 
Behandlung m it einer verdünnten Lösung von Paraffinöl in 
Ligroin undurchlässig gemacht und die eingefüllte Probe
lösung (0,05 bis 0,1 cm3) getrocknet. F ü r eine gleichmäßige 
Verdampfung wird sowohl als untere als auch als obere Elek
trode eine Kohle m it kraterförmiger Aushöhlung empfohlen. 
F ü r sehr viskose Lösungen werden flache Elektrodenenden ver
wendet und beide Teile benetzt. Falls eine Benetzung für eine 
ausreichende Belichtung nicht genügt, wird diese nach erneuter 
Benetzung mehrmals wiederholt. Die Auswertung der Spektren 
erfolgt durch lOfach vergrößerte Projektion auf K arten , welche 
die Bezugseisen- und Analysenknien der üblichen Bestandteile 
aufgezeichnet enthalten.

Ueber die Empfindlichkeit der spektrographischen E rm itt
lung findet man über den Einfluß des Untergrundes der 
Störungslinien und der Verdampfungsbedingungen einige An
gaben. Zyan- und andere Banden sind noch ziemlich störend 
in der Region von 3400 bis 5000 Á. Im  Gebiet von 2500 bis 
3400 Á m it den häufig besten Analysenlinien ist die U ntergrund
schwärzung viel geringer. Bei starkem  U ntergrund ist an Stelle 
von Graphitelektroden eine metallische Trägerelektrode vorzu
ziehen. Falls die Probe in der Form  eines Stabes vorliegt, wird 
die unm ittelbare Verdampfung im Bogen- oder Funkenlicht 
angeraten. Zu dem von der Kohle verursachten störenden U nter
grund tr i t t  noch der U ntergrund der Probe, teils als Spektral
banden, teils als kontinuierliches Licht der leuchtenden Teile 
hinzu. Dies wurde in besonderem Maße bei Proben m it hohem 
Siliziumgehalt beobachtet. Die Abhängigkeit der Empfindlich
keit von der Zahl der Analysenlinien und dem Vorhandensein 
überlagernder Störungslinien wird kurz erläutert. M itunter wird 
durch Anwesenheit eines Fremdelementes, welches die Anregungs
tem peratur erhöht, die Empfindlichkeit gesteigert. Beispiels
weise wurde bei Zusatz von K upfer zu geringen Mengen einer 
Messingprobe im Verhältnis von 50 zu 1 beobachtet, daß die 
Verunreinigungen des Messings an leicht flüchtigen Elem enten 
(Pb, Sn, Zn und Sb) tro tz  der Verdünnung m it verstärkter 
In tensitä t nachgewiesen werden konnten.

Zur Kennzeichnung der Empfindlichkeitsunterschiede bei 
verschiedenem chemisch analysierten Probegut sind einige 
Beispiele angeführt. Bei Prüfung einer 25prozentigen Soda
lösung auf Verunreinigungen wird eine hohe Empfindlichkeit 
zufolge der Einfachheit des Spektrums und der geringen U nter
grundschwärzung erzielt. Dies wird auf die H aftung der ge
trockneten Lösung an der Oberfläche und geringe Verdampfung 
der Elektrodenkohle zurückgeführt. Eine Prüfung von Dolomit 
zeigt bei stärkerer Verdampfung der Kohleoberfläche bereits 
geringere Empfindlichkeit zufolge stärkerer Untergrundschw är
zung. Bei Siliziumproben ergaben sich stark  störende Banden 
von Siliziumverbindungen, so daß schon Nickelgehalte von 
0,002 % nicht mehr nachzuweisen waren. In  einer Roheisen
probe m it 0,012 % Cr und 0,08 %  P  erwies sich weder Chrom 
noch Phosphor zuverlässig nachweisbar; erst nach Entfernen 
und Ausäthern gelang es, in der extrahierten Lösung Chrom 
einwandfrei nachzuweisen, während auch hierbei Phosphor nicht 
gefunden werden konnte. W eiter wurden in Bleiproben die 
Nachweisgrenzen der Elemente Cd, Mg, Sn, Bi, Ag und Cu 
überprüft. Die Empfindlichkeit bewegt sich zwischen 0,01 und 3 y ; 
die erforderliche Gewichtsmenge beträgt etwa 10 mg. Zum 
Schluß sind noch einige Nachweisgrenzen von Spuren m etalli
scher Elemente in biologischen Aschen angeführt.

Die vorliegenden M itteilungen geben einen erneuten E in 
blick in die Arbeitsweise und Leistungsfähigkeit der Lichtbogen
analyse. Der beschriebene Entw icklungsstand beschränkt ihre 
Anwendung allerdings im wesentlichen auf qualitative F est
stellungen.

Ueber den
S t e i n m e t e o r i t e n  v o n  R i o  N e g r o

berichten A. G a t t e r e r  und J .  J u n k e s 1). Diese Beiträge be
treffen die chemischen und spektrochemischen Untersuchungen 
eines brasilianischen Silikatmeteoriten. Besonders beachtens
wert sind in diesem Bericht die geschilderten spektrochemischen 
Erfahrungen, welche die Anwendung des Verfahrens von Scheibe 
und Rivas für quantitative  Bestimmungen behandeln. Zur 
Lichtzerlegung dient ein Zeiß-3-Prismen-Apparat hoher Dis
persion m it 22 Á/mm bei X =  6700 Á. Lithium  (0,0004 %) wird 
im Bogenlicht, K obalt, Chrom, Mangan und T itan  m it Gehalten 
von etwa 0,1 bis 0,2 % im Funkenlicht e rm itte lt und ein Ver
gleich m it zwei ähnlichen spektralanalytisch untersuchten 
M eteoriten vorgenommen. Die erreichbare Genauigkeit wurde 
m it ±  10 % bewertet. Otto Schliessmann.

1) Comm. Pontificia Academia Scientiarum  4 (1940)
S. 191/223.

17 5  Ja h re  B ergak ad em ie Freiberg.
Am 13. November 1940 konnte die Bergakademie Freiberg 

auf ih r 175jähriges Bestehen zurückblicken. Mit Rücksicht 
auf die durch den K rieg bedingten Verhältnisse ist von einer 
besonderen Feier abgesehen worden. Die Feier soll nach Kriegs
schluß in würdiger Form  begangen werden.

ioo Ja h re  M ontanistische Hochschule Leoben.
Am 4. November 1840 wurde in Vordernberg bei Leoben 

die „Steierm ärkisch-Ständische berg- und hüttenmännische 
L ehransta lt“ , aus der die M ontanistische Hochschule in Leoben 
hervorging, un ter der Leitung von P. R itte r  v. Tunner eröffnet. 
Der hundertste  G ründungstag wurde in Form  einer Gedenk
stunde im engsten Hochschulkreis gefeiert. Eine Feier im 
größeren Rahm en bleibt der Zeit nach der siegreichen Beendi
gung des Schicksalskampfes des deutschen Volkes Vorbehalten.

A r c h iv  f ü r  d a s  E is e n h ü t t e n w e s e n .
R e d u k t i o n s g l e i c h g e w i c h t e  u n d  m a g n e t i s i e r e n d e  R ö s t u n g  v o n  

E i s e n e r z .

J o s e f  K l ä r d in g 1) e rm itte lte  die magnetische Empfind
lichkeit von Eisenoxyd und Fortunaerz  in Abhängigkeit vom 
Reduktionsgrad. E in  E insin tern  bis zu 10 %  Kalk in Fortunaerz 
entsprechend einem M olverhältnis von Basen zu Säuren von 
1 : 1,7 brachte keine Verbesserung der magnetischen Empfind
lichkeit. W eitere Versuche ergaben, daß die magnetische 
Em pfindlichkeit durch die chemische Wechselwirkung von Eisen
oxyden und G angart erniedrigt wird. Um eine möglichst geringe 
Wechselwirkung von E isenträgern und G angart zu gewährleisten, 
wird vorgeschlagen, die Vorreduktion für die magnetisierende 
Röstung m it gashaltigen Brennstoffen bei niedriger Temperatur 
vorzunehmen.

D i e  S t r a h l u n g  v o n  K o h l e n s ä u r e  u n d  W a s s e r d a m p f  m i t  b e s o n d e r e r  

B e r ü c k s i c h t i g u n g  h o h e r  T e m p e r a t u r e n .  I I I .  T e i l :  D i e  A u s w e r t u n g  

v o n  S p e k t r a l m e s s u n g e n .

Die eingehenden U ntersuchungen von Spektralmessungen, 
aus denen H e l lm u th  S c h w ie d e ß e n 2) den Verlauf des Ab
sorptionskoeffizienten und der wirksamen Bandenbreite fest
stellte, haben gezeigt, daß tro tz  der Zunahme des Absorptions
koeffizienten und der wirksamen B andenbreite die Wärmeüber
gangszahl von B andenstrahlen vom W ert Null über einen Höchst
wert wieder nach Null hin verläuft. Der Einfluß der Verdünnung 
von Schichtdicken ist von einer gewissen Tem peratur an größer 
als der entgegengesetzte E influß der Zunahme des Absorptions
koeffizienten und der w irksam en Bandenbreite. Das Ueber- 
wiegen des ersten Einflusses t r i t t  schon innerhalb des tech
nischen Tem peraturbereiches ein, wie Messungen der Gesamt
strahlung bewiesen haben.

Kurzwellige B anden rufen bei höheren Temperaturen keinen 
neuen Höchstwert im Verlauf des Gesamtstrahlungsverhältnisses 
hervor. Das G esam tstrahlungsverhältnis ha t e in e n  Höchst
wert, der ebenfalls innerhalb des technischen Temperatur
bereiches liegt.

Z u r  S p e k t r a l a n a l y s e  n i e d r i g e r  G e h a l t e  v o n  m e t a l l i s c h e m  A l u 

m i n i u m  u n d  T o n e r d e  i n  S t a h l  u n d  E i s e n .

Zur quan tita tiven  Bestim m ung geringer Spuren von 
metallischem Aluminium und Tonerde in Eisenschmelzen wurde 
von O tto  S c h l ie ß m a n n 3) eine spektralanalytische A rb e its 
v o r s c h r i f t  entw ickelt und überprüft. Die beiden Bestandteile 
werden durch Lösen in verdünnter Salzsäure und Filtration der 
unlöslichen Tonerde getrenn t, auf Kohleelektroden als Lösungen 
im Funkenlicht angeregt und auf spektrographischem Wege 
qu an tita tiv  bestim m t.

Für die Bestim m ung von Gehalten in der Größenordnung 
von 0,01 bis 0 ,i  %  Al bleibt in der Lösung das u r s p r ü n g l ic h e  
V erhältnis des Aluminiums zu Eisen erhalten; die Konzen
tra tio n  an Eisen b e träg t 10 % . Bei der Bestimmung von Ton
erdegehalten von 0,001 bis 0,01 %  wird durch verringerten Zu
satz von Eisen als Leitstoff und Erhöhung der Konzentration um 
das Zehnfache eine für dieses Konzentrationsgebiet ausreichende
Nachweisem pfindlichkeit erreicht.

Zur A n re g u n g  dient ein lich tstarker, g e s te u e r te r  F u n 
k e n ;  die B elichtung erfolgt nach Ablauf einer bestimmten Vor
funkzeit. Die erforderlichen Spektralkohlen werden unter

1) Aroh. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 203/05.
2) Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 207/10 (Wärme

stelle 287).
3) Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 211/16 (Chem.- 

Aussch. 141).
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unmittelbarem Strom durchfluß vor der Verwendung ausreichend 
gereinigt; für einen w iederholten Gebrauch bewährte sich eine 
erneute Reinigung der zerschnittenen Stäbe durch Auskochen 
mit Säure und E rh itzen  im Tam m ann-Ofen.

Bei der durchgeführten L in ie n a u s w a h l  werden verschie
dene Analysenlinien auf ihre analytische E ignung (Einfluß durch 
Ueberlagerung und elektrische U nveränderlichkeit) überp rü ft; 
für niedrige Gehalte w ird als L inienpaar Fe 3973,66/Al 3961,53, 
für höhere Gehalte als L in ienpaar Fe 3951,16/Al 3961,53 (Fe 
geschwächt) ausgewählt. Die W iederholbarkeit der Ergebnisse 
von 30 Einzelbestimmungen und  des bei der festgelegten A rbeits
vorschrift jeweils e rm itte lten  D urchschnittsw ertes von je drei 
Bestimmungen wird bildlich dargelegt; als m ittlerer Fehler wird 
im ersten Fall i  5,2 %  e rm itte lt. Zur Aufstellung der beiden 
Eichkurven dienen Standardlösungen m it abgestuften Gehalten 
im Bereich von 0,010 bis 0,080 %  Al (bezogen auf Eisen); zu
folge der Ueberlagerung des Aluminiums durch Eisen sind im 
unteren Verlauf die E ichkurven gekrüm m t. Die bei verschie
denen Gehaltsstufen auftre tende Fehlerverteilung bewegt sich 
zwischen 3 und 10 %  des Gesam tbetrages; die Genauigkeit en t
spricht den praktischen Erfordernissen.

Zum Schluß werden der g r ö ß e re  A n w e n d u n g s b e r e ic h  
dieser Arbeitsweise gegenüber dem verkürzten  Verfahren des 
unmittelbaren Abfunkens der m etallischen Oberfläche e rö rte rt 
und die Voraussetzungen fü r die Anwendung der unm ittelbaren 
Bestimmung besprochen.

E i n f l u ß  d e r  E i s e n b e g l e i t e r  a u f  d i e  A e n d e r u n g  v o n  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  n o r m a l g e g l ü h t e m  w e i c h e m  S t a h l  i m  B l a u b r u c h g e b i e t .

Zugversuche von W a l t e r  E i l e n d e r ,  H e in r ic h  C o rn e liu s  
und P a u l M e n z e n 1) bei 20 bis 350° an  norm algeglühten u n 
legierten Stählen m it 0,006 bis 0,15 %  C, die im Kohlenrohr- 
Kurzschlußofen m it 1 kg fassendem  M agnesittiegel, im 50-kg- 
Hochfrequenzofen sowie betriebsm äßig nach dem Thomas- und 
Siemens-Martin-Verfahren erschmolzen worden waren, führten  
zu dem Schluß, daß die Aenderung der Zugfestigkeit, E in 
schnürung und Dehnung im Blaubruchgebiet auf den Stickstoff
gehalt des Stahles zurückgeht. E in  E influß von Schwefel, Phos
phor und Mangan wurde n ich t gefunden. Auch Sauerstoff ha t 
zum mindesten keinen bedeutenden A nteil an  der E ntstehung  
der Eigenschaftsänderung. Der Kohlenstoff- und Siliziumein
fluß wurde nicht eindeutig gek lärt. K ohlenstoff scheint dem 
Einfluß des Stickstoffs schwach entgegenzuwirken. Die in zwei 
Fällen gleichgerichtete, aber sta rke  W irkung des Siliziums war 
in zwei weiteren Fällen nicht zu erkennen. Zu beachten ist, daß 
die gezogenen Schlüsse n u r für norm algeglühte weiche Stähle 
gelten.

D i e  T i e f z i e h p r ü f u n g  v o n  B l e c h e n .

Bleche aus Stahl m it 0,09 %  C, K upfer, Messing und A lu
minium wurden von H a n s  E s s e r  und  H e in r ic h  A r e n d 2) in 
vier verschiedenen Blechdicken nach den E inbeulverfahren von 
A. M. Erichsen, M. Guillery und G. Sachs, dem Lochaufweitungs
verfahren von E . Siebei und A. Pom p, einem entw ickelten 
Schnellprüfverfahren, das zu den Lochaufweitungsverfahren zu 
zählen ist, und dem  Näpfchenziehversuch un tersuch t. Die 
Napfchenprüfungen, für die ein G erät m it hydraulischer F a lten 
halterdruck-Einstellung gebaut wurde, wurden bei den für jede 
Blechdicke günstigsten Ziehbedingungen, die besonders er-

*) Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 217/21.
2) Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 223/31.

m itte lt wurden, festgestellt. F ü r die Ziehöffnung ergab sich als 
günstigster W ert 1,4 s, wenn s die Blechdicke bedeutet, während 
der günstigste Faltenhalterdruck m it zunehmender Blechdicke 
abnahm . Die Grenzblechdicke, die ohne Fa ltenhalterdruck ge
zogen werden kann, läß t sich aus der Tiefziehfähigkeit errechnen. 
Nach den Versuchen nim m t die Tiefziehfähigkeit entgegen den 
Ergebnissen der Einbeul- und  Lochaufweitungsverfahren m it 
zunehm ender Blechdicke ab. E ine für alle Blechdicken gleiche 
Tiefziehfähigkeit kann  dann erzielt werden, wenn der Stempel- 
abrundungshalbm esser 3 s beträgt. E in  Vergleich der nach den 
verschiedenen Verfahren erm itte lten  Ergebnisse zeigt, daß die 
E inbeul- und  Lochaufweitungsverfahren über die Tiefziehfähig
keit auf Grund des Näpfchenzieh Versuchs grundsätzlich falsche 
Ergebnisse liefern können, so daß diese Verfahren nur zur Be
triebsüberwachung herangezogen werden sollten.

S t ü t z s p a n n u n g e n  i n  K r i s t a l l h a u f w e r k e n  q u e r  z u  e i n e r  

v o r g e g e b e n e n  Z u g -  o d e r  D r u c k s p a n n u n g .

Aus Versuchsergebnissen über die Gleitverformung von E in 
kristallen wurde von J o s e f  P i r k l 1) deren Verhalten im K rista ll
haufwerk m it Gleithemmung und G leitförderung durch den 
gegenseitigen Einfluß verschiedener Gleitflächenneigung in be
nachbarten  K ristalliten  abgeleitet und daraus die Folgerung des 
A uftretens von Q uerstützspannungen un ter Zug- oder Druck
beanspruchung gezogen. Von einem in  Gleitverformung ge
ratenen K ristalliten  s trah lt senkrecht zur verursachenden Span
nung eine Querstützsp innung gleicher A rt aus, die von der Nei
gung der in T ätigkeit befindlichen Gleitflächen unabhängig und 
n u r von dem Verhältnis des augenblicklichen Gleitwiderstandes 
zu der an  dieser Fläche wirksamen Schubspannung abhängig ist. 
Die Gesetzmäßigkeit für die Größenänderung der Q uerstütz
spannung m it zunehm ender E ntfernung von der Ursprungsstelle 
wird entw ickelt und das Spannungsfeld der von m ehreren Gleit
stellen ausstrahlenden Q uerstützspannungen dargelegt.

Die Erscheinungen der elastischen und bildsamen Ver
form ung, des Fließens und  der Streckgrenze, der Verfestigung, 
der Einschnürung und des Bruches un ter Zug- und D ruckspan
nung werden m it der dargelegten Anschauung von Q uerstütz
spannungen und dem A uftreten von gleitflüssigen, e rstarrten  
und stillgesetzten Gleitstellen erk lärt. A barten des als G rund
form anzusprechenden stetigen Fließens sind unstetiges und 
gehemmtes Fließen, wobei Gefügebestandteile wie schalenförmig 
eingelagerter Zem entit bei Stahl oder die Korngrenzen als Gleit
hindernis wirken können. Die Auswirkungen des bei D ruck
beanspruchung besonders in den Außenschichten des Stabes 
auftretenden Abdrängens der K ristallite  von der Richtung der 
aufgebrachten Spannung werden gekennzeichnet und das E n t
stehen eines Trennschubbruches begründet.

L e i s t u n g s l o h n  u n d  L o h n a r t e n .

Nach einem Versuch der Festlegung einheitlicher Begriffs
kennzeichnungen werden von K u r t  R u m m e l2) die sehr v er
schiedenartigen Gründe besprochen, die zur W ahl einer größeren 
oder geringeren Neigung der „Gedingefunktion“ — d. h. der 
Tangente der Beziehung zwischen Stundenverdienst und Leistung 
in  Menge je Zeiteinheit —- führen. Ferner wird gezeigt, daß 
selbst eine anscheinend verwickelte K rüm m ung der Gedinge
funktion abrechnungstechnisch leicht zu behandeln ist.

2) Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 233/46.
2) Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 247/53 (Betriebsw.- 

Aussch. 176).

Patentbericht.
D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1).

(P aten tb latt Nr. 46 vom  14. N ovem ber 1940.)

Kl. 18 d, Gr. 2/40, K  146 890. Gegen Spannungskorrosion 
beständige Gegenstände. Fried . K rupp  A .-G., Essen.

Kl. 21 c, Gr. 62/60, S 134 165. E lektrom otorischer H aspel
antrieb, insbesondere fü r Bandwalzwerke. E r f . : D r.-Ing. Ju lius 
Fiedler und Ing. H erm ann B rauner, W ien. Anm .: Siemens- 
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siem ensstadt.

Kl. 21 h, Gr. 18/30, S 134 648; Zus. z. P a t. 661 565. K ern 
loser Induktionsofen zum  B etrieb  m it D rehstrom . E rf.: Dr. 
pbil. nat. F ritz  W alter, B erlin-Friedenau. A nm .: Siemens & 
Halske, A.-G., B erlin-Siem ensstadt.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier M onate für jederm ann zur E insicht und  E in 
sprucherhebung im  P a ten tam t zu Berlin aus.

K l. 24 c, Gr. 10, K  136 397. Gasbrenner für W inderhitzer 
und ähnliche W ärm eaustauscher. Fried. K rupp  A.-G., Essen.

K l. 40 d, Gr. 1/65, S 137 624. G lühverfahren zur Erzielung 
der R ekristallisation bei Eisen-Nickel-Kupfer-Legierungen. E r f . : 
D r.-Ing. H ellm ut Bumm, Berlin-Charlottenburg, und  D r.-Ing. 
H orst Guido Müller, Berlin. Anm .: Siemens & Halske, A.-G., 
Berlin-Siem ensstadt.

K l. 48 d, Gr. 3, Sch 113 969. Verfahren zur oberflächlichen 
Färbung  von Eisen in alkalischen B ädern. E rf .: D r. Joachim  
K orpiun, Birkenw erder b. Berlin. Anm .: Schering, A.-G., 
Berlin.

K l. 49 a, Gr. 34/01, V 35 803. E inste llbarer M eißelstütz
körper fü r W alzendrehbänke. E r f . : K arl Lurf, Gleiwitz. Anm.: 
Vereinigte Oberschlesische H üttenw erke, A.-G., Gleiwitz.

K l. 49 h, Gr. 2, D 75 038. V erfahren zur Vorbereitung von 
nach dem E hrhard tschen  Verfahren zu lochenden Blöcken für 
das E insetzen in  das Lochgesenk. E rf.: D r.-Ing. F ritz  Kocks, 
Düsseldorf. Anm .: Demag, A.-G., Duisburg.
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D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
(Patentb latt N r. 46 vom  14. Novem ber 1940.)

Kl. 421, Nr. 1 493 696. Vorstoß für leicht brennbare und 
gesundheitsschädliche Dämpfe und Gase. Gutehoffnungshütte 
Oberhausen, A.-G., Oberhausen (Rheinland).

K l. 42 p, Nr. 1 493 853. E inrichtung zur gleichzeitigen, 
selbsttätigen Zählung und Temperaturmessung glühender, auf 
einer W alzenstraße vorbeilaufender Blöcke. H artm ann & Braun,
A.-G., F rankfu rt a. M. W est 13.

Kl. 48 b, Nr. 1 493 795. Vorrichtung zur Herstellung homo
gener Metallüberzüge. G ottfried Hagen, A.-G., Köln-Kalk.

K l. 49 c, Nr. 1 493 727. Blechschere m it Saumzerkleine
rungseinrichtung. Schloemann, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 49 h, Nr. 1 493 734. Vorrichtung zur Herstellung von 
m ehrteiligen Stahlflaschen und Behältern. Deutsche R öhren
werke, A.-G., Düsseldorf.

D e u t s c h e  R e ic h s p a t e n t e .

K l .  7  a ,  G r .  2 7 N r .  6 9 3  1 0 6 ,  vom 6. September 1936; aus
gegeben am 2. Ju li 1940. S ie m a g  S ie g e n e r  M a s c h in e n 
b a u -A .-G . u n d  H e rm a n n  B u ch  in  D a h lb ru c h  ü b e r  K r e u z 
t a l  (K r. S ieg en ). Weichenartige Zuführungsvorrichtung für die 
aus einem Ofen austretenden Knüppel zu den Kalibern eines mehr- 
lcalibrigen Walzwerkes.

Die Plattenteile  a, b, c der Zuführungsvorrichtung sind un 
beweglich. Die Weichenkörper d, e sind durch ein schwenkbares 
Armkreuz ein- und ausschwenkbar und die W eichenkörper f, g, h 
auf- und abbewegbar. Jede dieser Gruppen d, e und f, g, h h a t

einen besonderen Antrieb. I s t  der Teil e angehoben, so geht 
der aus dem Ofen auf den festen T ischplattenteil a austretende 
Knüppel über den festen Teil b entweder zum Auslauf 1 oder 2, 
je nach der Stellung der Kurbelwelle i der f-, g-, h-Gruppe, 
während der Weg über den festen Teil c gesperrt ist. Entw eder 
ist der m ittlere W eichenkörper g in der Tiefstlage und die Seiten
teile f und h in der Höchstlage, dann ist der Weg zum Auslauf 2 
freigegeben und der Auslauf 1 gesperrt, oder die Kurbelwelle i 
is t um 180° versetzt, dann ist der Weg zum Auslauf 1 frei und 
der Auslauf 2 gesperrt. Sinngemäßes gilt für die Zusammen
arbeit der Gruppen d, e und f, g, h bei Bedienung der Aus
läufe 3 und 4.

K l .  3 1  a ,  G r .  2 3 0 ,  N r .  6 9 3  1 2 4 ,  vom 6. Dezember 1938; aus
gegeben am 2. Ju li 1940. L u d w ig  K ir c h h o f f  in  B e rg is c h -  
G la d b a c h . Umlaufender Schmelz- oder Röstofen m it mittelbarer 
Beheizung des Gutes.

Die feststehenden Kopfstücke a des auf den Rollen b dreh
baren Ofens c tragen in  den oberen H älften als Heizkörper die 
Rohre d m it eingebauten Brennern e, so daß das Röst- oder

Schmelzgut durch Strahlung der Heizkörper und Rückstrahlung 
der Ofenwandung erh itz t wird, also nicht m it den Gasen in Be
rührung kommt. Der Ofen w ird durch das R ohr f unun ter
brochen beschickt. Die Ausflußrinne g ist in die gegenüberliegende 
Ofenwand eingebaut und wird beim Drehen des Ofens durch die 
im Ständer h federnd gelagerte ringförmige Verschlußplatte i a b 
geschlossen, die in ihrem  unteren Ende einen A usschnitt k  h a t,

so daß das Schmelz- oder Sin tergut nur bei der tiefsten Lage der 
Auslaufrinne abgezogen werden kann.

K l .  7  a ,  G r .  1 2 ,  N r .  6 9 3  1 6 3 ,  vom 10. Jun i 1937; ausgegeben 
am 3. Ju li 1940. T h e  M c K a y  M a c h in e  in  Y o u n g sto w n , 
O h io  (V. S t. A.). (E rfinder: Ambrose Ja y  Wardle und Harvey 
David Miller in  Youngstown, Ohio, V. St. A.) Vorrichtung zum 
Abrollen von in  heißem Walzzustande zu einem Wickelbund auf- 
gerollten Blechen.

Der Blechwickelbund a wird auf die Vertiefung b der Platte c 
gebracht und durch Anheben der P la tte  c m it Hilfe der unter 
den Kolben des Zylinders d eintretenden Druckluft und der 
Stangen e, f in die d a r
gestellte Lage gehoben. i C J - ä
Die auf dem Zylinder g 
auf Kugel- oder Rollen
lagern drehbare Rolle h 
wird durch Einlassen 
von D ruckluft in  den 
Zylinder g vorgescho
ben, so daß der Blech
bund a auf der Rolle h 
liegt. Durch Einlassen 
von D ruckluft über den 
Kolben des Zylinders d 
werden die Stangen e, f 
m it P la tte  c sowie die 
an  dem Kreuzkopf i 
angebrachte Stützrolle 
k m it dem gewölbten 
Druckkörper, z. B.
Druckwalze 1, gesenkt, 
deren Druck auf das ab 
zuziehende Blech durch 
den dem Zylinder d 
zugeführten Druck des 
D ruckm ittels geregelt 
werden kann. Das Blech w ird auf einer größeren Strecke in 
gleichbleibender Preßanlage über die Druckwalze 1 so hinweg
geführt, daß die K rüm m ung des Bleches umgekehrt und dabei 
sein Korngefüge verändert wird. Darauf geht das Blech in das 
erste  P aar der außerhalb der an der Ablaufstelle des Bundes 
gelegten waagerechten Tangentialebene angeordneten und zwang
läufig angetriebenen Greifwalzen m, n, die das Blech vom Bund 
abwickeln, wobei sich die Welle h d reh t, während der Zylinder g 
fest stehen bleibt. Das Blech t r i t t  dann in das zweite Paar 
Vörderwalzen m, n ein und geht weiter durch die Riehtwalzen o, p, 
die es dann in flachem Z ustande verläßt. Zum Regeln der Ab
zugspannung des Blechstreifens werden auf den Blechbund wir
kende, einstellbare Bremsen vorgesehen.

K I .  7  a ,  G r .  1 4 0 2 ,  N r .  6 9 3  1 6 4 ,  vom 30. März 1938; aus
gegeben am 3. Ju li 1940. S c h lo e m a n n  A .-G . in  D üsse ldo rf. 
(Erfinder: E rnst Wolff in Düsseldorf.) Vorrichtung zur Einzel
verstellung der Führungen von Stopfenwalzwerken.

Die Führungen a sind  quer verschiebbar auf dem Bett b 
angeordnet, um sie vor das jeweilig zu benutzende Walzkaliber 
zu bringen.
Die M utter c 
für die m it den 

Führungen 
durch Haken d 
lösbar verbun
dene Spindel e 
wird in ihrer 

senkrechten 
Achsebene 

schwenkbar in
einem Stützbock f gelagert, der mit einer unterseitigen Ausneh
mung auf einen am B e tt b angebrachten Vorsprung leicht ent
fernbar aufgesetzt wird.

K l .  7  a ,  G r .  1 8 ,  N r .  6 9 3  1 6 5 ,  vom 3. April 1936; ausgegeben 
am 3. Ju li 1940. Schwedische P rio ritä t vom 2. April 1935. 
A k t ie b o la g e t  N o m y  in  L id k ö p in g  (S chw eden). Radial
blocklager, besonders für Walzwerke.

In  das Lagergehäuse a (E inbaustück) ist ein Radialblock
lager eingebaut, dessen m it ihren Kippflächen unmittelbar auf 
dem zu lagernden W ellenzapfen b aufliegende Blöcke in einem 
Käfig liegen; dieser besteht aus zwei ringförmigen Teilen d und 
sie verbindenden Stäben e, die zwischen den vorderen und hin
teren  K anten  der Blöcke angeordnet werden. Der Blockkäfig 
h a t außerdem  einen hülsenförmigen Teil f. Zwischen diesem und 
einer N ut des Zapfens wird ein Keil g vorgesehen, wodurch der
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Käfig und die Blöcke bei der U m drehung der W alzen m itge
nommen werden. Die kugeligen Gleitflächen der Blöcke arbeiten 
mit der Lauffläche eines äußeren Ringes h zusammen, der in 
einer ringförmigen N ut im Lagergehäuse s itz t und zur Führung 
der Blöcke in  axialer R ichtung dient. Der Käfig s itz t m it Spiel 
auf dem Zapfen und bildet m it allen Lagerteilen eine abziehbare 
Einheit; hierzu b rauch t nu r eine am  E nde des Zapfens vorge
sehene M utter i m it dem Sicherungsblech k sowie die das E inbau 
stück im Ständer haltenden äußeren Schraubenm uttern e n t
fernt zu werden.

K l .  7  a ,  G r .  1 8 ,  N r .  6 9 3  1 6 6 ,  vom 13. Februar 1938; aus
gegeben am 3. Ju li 1940. D e m a g , A .-G ., in  D u is b u rg . (E r
finder: Johann Arens in Duisburg.) Schmiervorrichtung für die 
Zapfen der Walzen von Walzwerken.

Besonders bei langen Zapfen werden die Schm iersteine als 
Einzelsehmiersteine 

a, b, c unterteilt und 
über die ganze Länge 
des Zapfens d ver
setzt zueinander an- 
geordnet; die Steine 
werden durch F e 
dern e gegen den 
Zapfen angedrückt.
Jeder Schmierstein

führt wird; dieses läu ft durch Querkanäle g auf den Zapfen.

K l .  7  a ,  G r .  2 0 ,  N r .  6 9 3  1 6 7 ,  vom  27. März 1938; ausgegeben 
am 3. Juli 1940. S ie m a g  S ie g e n e r  M a s c h in e n b a u -A .-G . 
in D a h lb ru c h  ü b e r  K r e u z t a l ,  K r . S ie g en . (E rfinder: 
Hermann Buch in  D ahlbruch über K reuzta l, K r. Siegen.) 
GeUnkkupplung, besonders fü r Walzwerke.

Die Zahnansätze a der K upplungstreffer b, c werden von 
den lösbar von außen her in  die Kupplungsm uffe d eingesetzten 
Mitnehmersteinen e spielfrei um faßt. Durch einen m it Schrauben 
auf der Muffe d befestigten Deckel f w ird der M itnehm erstein e 
an dem Herausfallen verh indert. Die Steine e haben eine Nut g,

in die an der U nterseite der Deckel f befestigte Federdrähte  h 
eingreifen und in der R ichtung der Muffenachse verlaufen. Stellt 
sich mm der Stein e u n te r E inw irkung einer äußeren K raft 
schräg ein, so gibt die Feder h nach, b ring t jedoch den Stein e 
’regen der in ih r au ftre tenden  Spannung nach Aufhören der 
äußeren K raft in  seine ursprüngliche Lage wieder zurück, so daß 
die Kupplungsteile ohne jede S törung ein- und ausgerückt 
werden können.

K l .  7  a ,  G r .  2 5 ,  N r .  6 9 3  1 6 8 ,  vom  4. Septem ber 1937; aus
gegeben am 3. Ju li 1940. S c h lo e m a n n  A .-G . in  D ü s s e ld o r f .  
(Erfinder: O tto W ischeropp in  Düsseldorf.) Vorrichtung zum  
Kanten oder Drehen von Profilträgern od. dgl. bei Walzwerken.

Das in einem Rollgang quer beweglich angeordnete F a h r
gestell oder die an  einem Ablegetisch eines W alzwerkes ein

K l .  7  a ,  G r .  1 2 ,  N r .  6 9 3  2 2 3 ,  vom 7. November 1937; aus
gegeben am 4. Ju li 1940. B a n d e is e n W a lz w e rk e , A .-G ., in  
D in s la k e n  a. N d rh . (Erfinder: Dr.-Ing. F ritz  W interhoff in 
Dinslaken.) Kaltwalzwerk zum Auswalzen von endlosen Bändern.

Das un ter Zug in das Walzwerk a m it den dünnen Streek
walzen b, c eintretende endlose Band d wird stetig  un ter gleichem 
Zug in die beiden großen Walzen e, f der Ausziehvorrichtung g 
gezogen und von dort über die Führungsrolle h und durch federnde 
Spannvorrichtungen i wieder den Walzen b, c zugeführt. Walze e 
ha t eine ein
stellbare Fe
derbelastung.
Die Walzen 
e, f werden 
über ein Vor
gelege oder 
Kammwalzen
gerüst k  von 
einem nicht 
durch elektri
schen Strom 
angetriebenen
Motor, z. B. Druckluftm otor 1 angetrieben. Die Walzen e, f v er
m indern durch ihren Druck nicht den B andquerschnitt, sondern 
üben nur einen Zug aus, der wegen der Verwendung des D ruckluft
m otors innerhalb der eingestellten Grenzen unveränderlich bleibt, 
gleichgültig, wie schnell oder wie langsam das Walzwerk arbeite t, 
und der auch unveränderlich bleibt, wenn das W alzwerk still
steh t, da das Drehmoment innerhalb des einm al eingestellten 
Bereiches immer das gleiche ist.

K l .  7  a ,  G r .  2 2 0 3 ,  N r .  6 9 3  2 2 4 ,  vom 23. März 1938; aus
gegeben am 4. Ju li 1940. S c h lo e m a n n  A .-G . in  D ü s s e ld o r f .  
(Erfinder: Paul Müller in  Düsseldorf.) Vorrichtung zum A u s
wechseln der Walzen von Walzwerken.

N eben dem W alzgerüst wird eine Drehbühne a m it einer 
V orrichtung zum Erfassen der W alzensätze angeordnet, deren 
M itnehmer b m it dem auszuziehenden W alzensatz c gekuppelt 
wird. Durch 
M otor d,
Schneckenge

triebe e und 
Spindel f wird 
der ganze W al
zensatz auf die 
Bühne a ge
schoben, die 
durch den An
trieb  g, h um 
einen Winkel 
gedreht wird; 
dieser ermög
licht es, den 

W alzensatz 
auf eines der 
Gleise i, k, 1, 
m, n auf zu- 
schieben, was
m it dem durch M otor d angetriebenen M itnehm er b geschieht. 
E in  neuer W alzensatz w ird in das W alzgerüst auf um gekehrtem  
Wege eingesetzt.

K l .  18 d ,  G r .  210, N r .  6 9 3  5 1 0 ,  vom 5. Ju li 1935; ausgegeben 
am  11. Ju li 1940. F r i e d .  K r u p p  A .-G . in  E s se n . (E rfinder: 
D r.-Ing. E duard  H oudrem ont in  Essen.) Dauermagnet für ein
fache Härtung.

Die Stahllegierung en th ä lt 0,5 bis 1,5 %  C, 13 bis 17 %  Co, 
2 bis 15 %  Cr, 1 bis 8 %  W, 0,1 bis 3 %  V.

gebaute Vorrichtung hat 
ein um den Drehpunkt a 
schwenkbares Gehäuse b 
m it einem Ringlager c für 
eine Drehbüchse d und 
träg t einen M otor e, der 
über eine Schnecke f und 
einen Zahnkranz die Büch
se d dreht. In  die Ausneh
mung g wird der T rä
ger h eingeführt. Beim Dre
hen der Büchse s tü tz t sich 
der Träger immer auf der 
Rollgangebene i, k ab, wobei der ganze Antrieb die Schwenk
bewegung m itm acht.
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Wirtschaftliche Rundschau.
S t e u e r l i c h e  B e w e r t u n g  v o n  A n t e i l e n  a n  K a p i t a l - G e s e l l s c h a f t e n .

W ertpapiere, die im In land  einen K ursw ert haben, sind bei 
der Einheitsbewertung m it dem K ursw ert anzusetzen. Fü r 
Aktien, für Kuxe und sonstige Anteile an  Bergwerks-Gesell
schaften, für Anteile an Gesellschaften m it beschränkter H aftung 
und für Genußscheine ist, soweit sie im In land  keinen Kursw ert 
haben, der gemeine W ert maßgebend. Dabei wird der gemeine 
W ert durch den Preis bestim m t, der im gewöhnlichen Geschäfts
verkehr nach der Beschaffenheit des W irtschaftsgutes bei einer 
Veräußerung zu erzielen wäre. Alle Um stände, die den Preis 
beeinflussen, sind zu berücksichtigen, ungewöhnliche oder per
sönliche Verhältnisse außer acht zu lassen. Läßt sich der ge
meine W ert aus Verkäufen nicht ableiten, so ist er un ter Berück
sichtigung des gesamten Vermögens und der E rtragsaussichten 
der Gesellschaft oder Gewerkschaft zu schätzen.

Der Oberfinanzpräsident von Berlin h a t hierfür ein Ver
fahren ausgearbeitet, das un ter dem Namen „ B e r l in e r  V e r 
f a h r e n “ bekannt ist. Die Anwendung des Verfahrens ist kein 
Zwang; es soll nur als R ic h t l in i e  dienen und darf nach der 
ausdrücklichen Anweisung des Reichsfinanzministers nicht s ta rr 
gehandhabt werden. Die anzustellenden Berechnungen sind nur 
ein Hilfsmittel, um eine Unterlage für die Beurteilung des a n 
gemessenen W ertes zu gewinnen. Die besonderen Um stände des 
einzelnen Falles müssen stets berücksichtigt werden.

Das Verfahren ist im allgemeinen folgendes: Zur E rm ittlung 
des Vermögens wertes ist zunächst das gesamte Vermögen der 
Gesellschaft zu berechnen. Es ist dabei vom Einheitsw ert des 
Betriebsvermögens auszugehen. Diesem sind die W irtschafts
güter hinzuzurechnen, die bei der Einheitsbew ertung außer 
B etracht geblieben sind. Das sind solche W irtschaftsgüter, die 
nach den Bestimmungen des Reichsbewertungsgesetzes nicht 
zum Betriebsvermögen gehören. Anderseits sind die Schulden 
abzuziehen, die dam it in wirtschaftlichem Zusammenhang stehen 
und deshalb bei der E rm ittlung des Betriebsvermögens unbe
rücksichtigt geblieben sind. Das so errechnete gesamte Ver
mögen der Gesellschaft is t m it dem N ennbetrag des G rund
kapitals oder des Stam m kapitals zu vergleichen.

B e is p ie l ;  Die G. m. b. H. X  h a t ein S tam m kapital von 
50 000 JIM . Ih r  E inheitsw ert ist zum 1. Jan u a r 1940 auf 
95 000 JIM  festgestellt worden. Die G. m. b. H . un terhä lt 
in Italien  eine B etriebsstätte  m it einem Betriebsvermögen von 
40 000 JIM . Sie h a t zur E rrichtung dieser B etriebsstätte  einen 
B ankkredit von 10 000JIM  in Anspruch genommen. Das Be
triebsvermögen der italienischen B etriebsstätte  ist nach den 
Bestimmungen des Reichsbewertungsgesetzes nicht im E in 
heitswert enthalten, weil m it Ita lien  ein Doppelbesteuerungs
abkommen besteht. Dem Einheitsw ert ist deshalb das Ver
mögen der italienischen B etriebsstätte  m it 40 000 J lJ l  h inzu
zurechnen. Anderseits sind die dam it in wirtschaftlichem  
Zusammenhang stehenden Schulden, die bei der Feststellung 
des E inheitswertes nach den Bestimmungen des Reichs
bewertungsgesetzes nicht zu berücksichtigen waren, abzu
ziehen. Das gesamte Vermögen der Gesellschaft beträg t 
also 125 000 JIM . Dieser W ert verhält sich zum N ennbetrag 
des Stam m kapitals der Gesellschaft von 50 000 J lJ t  wie
2,5 :1 . Der Vermögenswert für die Anteile der G. m. b. H. 
ist 250 % .

Die z u k ü n f t ig e n  E r t r a g s a u s s i c h te n  können im a ll
gemeinen in Ermangelung eines anderen Maßstabes aus dem 
D urchschnitt der letzten drei Jahreserträge erm itte lt werden, 
die zur Zeit der Durchführung des Bewertungsverfahrens vor
liegen. Das sind regelmäßig die E rträge der drei letzten W irt
schaftsjahre vor dem Feststellungszeitpunkt. L äß t sich zur Zeit 
der Durchführung des Bewertungsverfahrens bereits das E r
gebnis des W irtschaftsjahres überblicken, in das der F es t
stellungszeitpunkt fällt, so ist dieses Ergebnis in die D urch
schnittsberechnung einzubeziehen. Als Jahresertrag  ist das 
wirkliche Betriebsergebnis anzusetzen. Das ist der körper
schaftsteuerliche Gewinn zuzüglich der E innahm en und a b 
züglich der Ausgaben, die auf Grund der besonderen Vorschriften 
des Körperschaftsteuergesetzes außer Ansatz geblieben sind, 
z. B. Einnahm en aus Schachtelbeteiligungen, Ausgaben für P e r
sonalsteuern, Aufsichtsratsvergütungen, Zinsen u. dgl. Es 
kom mt in  der Regel nicht darauf an, welche Beträge die Gesell
schaft aus ihren Gewinnen an die Gesellschafter ausgeschüttet 
h a t. E in  Jahresertrag  ist aus der Durchschnittsberechnung 
herauszulassen, wenn er infolge besonderer Um stände außer
gewöhnlich hoch (z. B. durch W ährungsgewinn) oder außer
gewöhnlich niedrig (z. B. wegen vorübergehender Stillegung) 
ist. Die Ertragsverhältnisse der Vergangenheit sind bei der

Beurteilung der Zukunftsaussichten ganz unberücksichtigt zu 
lassen, wenn die Gesellschaft m it hoher Wahrscheinlichkeit (z.B. 
infolge Umstellung auf einen anderen Wirtschaftszweig) eine 
völlig andere Entw icklung nehmen würde. Das Verhältnis des 
durchschnittlichen Jahresertrages zum Grund- oder Stamm
kapita l ist wiederum in einem H undertsatz auszudrücken. 
Dieser H undertsatz ist m it dem Normalzinssatz von 5,5 % zu 
vergleichen, der sich aus den Verhältnissen des Kapitalmarktes 
ergibt und vom Reichsfinanzhof gebilligt worden ist.

B e is p ie l :  Die G. m. b. H. X  h a t ein Stamm kapital von 
50 000 J lJ l. Ih r  w irklicher Jahresgew inn betrug 1937 =  
6000 JIM , 1938 =  8000 J lJ l  und 1939 =  8500 JU t. Das Er- 
gebnis für 1940 läß t sich zur Zeit der E rm ittlung des Betriebs
vermögens noch n ich t übersehen. Der durchschnittliche 
Jahresertrag  beträg t 7500 JIM  =  15 %  des Stammkapitals. 
Der E rtragsw ert für die Anteile der Gesellschaft ergibt sich 
aus folgendem A nsatz:

15 • 100
- -  =  272,7 %  oder rd . 270 %.0,0

Der gemeine W ert von Anteilen an Kapitalgesellschaften 
ergibt sich nach dem Berliner Verfahren im allgemeinen — die 
Ausnahmefälle sollen hier außer B etracht gelassen werden — 
aus dem M ittel von Vermögenswert und Ertragsw ert. Weichen 
Vermögenswert und E rtragsw ert erheblich voneinander ab, so 
ist nochmals zu prüfen, ob der besonders hohe oder besonders 
niedrige D urchschnittsertrag voraussichtlich in der Zukunft 
auch weiter erzielt werden wird. Die Besonderheiten des einzel
nen Falles können durch Zuschläge oder durch Abschläge vom 
M ittelwert berücksichtigt werden. Das gilt auch, wenn der 
E rtragsw ert sehr erheblich vom Vermögenswert abweicht. Ein 
Abschlag wird oft gerechtfertigt sein, weil Anteile ohne Kurs
w ert schwerer veräußerlich sind als die a n  der Börse zugelassenen 
Aktien.

B e is p ie l :  A. D er Vermögenswert für die Anteile der
G. m. b. H. X  be träg t nach dem oben angegebenen ersten Bei
spiel 250 %, der E rtragsw ert nach dem zweiten Beispiel 270 %. 
Die W erte weichen nicht erheblich voneinander ab. Das 
M ittel beträg t 260 % . Es soll von diesem Satz wegen schwerer 
Verkäuflichkeit der Anteile ein Abschlag von 10 %  zugelassen 
werden. Der gemeine W ert der Anteile der G. m. b. H. X be
trä g t 234 JIM  für je 100 JIM  Nennbetrag.

B. Der Vermögenswert für die Anteile der G. m. b. H. Y 
beträg t 100 % , der E rtragsw ert 350 % . Diese W erte weichen 
sehr erheblich voneinander ab. Es erscheint unter Abwägung 
aller U m stände ein Abschlag von 25 %  vom Mittelwert von 
225 %  angemessen. D er gemeine W ert beträgt danach 
168,75 oder rd . 169 %.

Gegen die Anwendung des Berliner Verfahrens werden in der 
Praxis zuweilen Bedenken vorgebracht. Das Verfahren ruft jedoch 
nach der Fachzeitschrift,,D eutsche Steuerzeitung und Wirtschaft
licher Beobachter“ Nr. 44 in der Praxis viel weniger Streitigkeiten 
hervor, als im allgemeinen angenommen wird. Den dagegen vor
gebrachten Bedenken is t in etw a bereits in den Vermögensteuer- 
Ergänzungsrichtlinien vom 20. August 1940 unter Ziffer 11 Rech
nung getragen. Die „Deutsche Steuerzeitung und Wirtschaftlicher 
Beobachter“ g ib t für die praktische Durchführung folgende 
Ratschläge: a) Es ist zweckmäßig, wenn die Bewertungsarbeiten 
zusamm engefaßt an einer Stelle des Finanzam ts durchgeführt 
werden. F ü r jeden Oberfinanzam tsbezirk ist ein Finanzamt als 
Vorort für das Berliner Verfahren zu bestimmen, das den anderen 
Finanzäm tern  beratend zur Seite steh t, b) Schon bei den Be
triebsprüfungen ist der innere Aufbau in der Finanzierung der 
Gesellschaft und  die inneren Gründe für den E rtrag stärker 
herauszuarbeiten, dam it die Stellen, die sich m it der Bewertung 
der Anteile zu befassen haben, diese Angaben bereits vorfinden.
c) Die Gründe für eine Abweichung von Vermögenswert und 
E rtragsw ert müssen in jedem Falle sorgfältig erforscht werden.
d) Die Bewertung ist grundsätzlich e rst durchzuführen, wenn 
der körperschaftsteuerliche Gewinn des W irtschaftsjahrs vor
liegt, in das der Feststellungszeitpunkt fällt, e) Die Beteiligten 
haben alle Fragen, die in diesem Zusammenhang vom Finanz
am t an sie gerichtet werden, sorgfältig zu beantworten, da strei
tige Anteilsbewertungen häufig auf unklare Angaben der Be
teiligten zurückzuführen waren, f) Es ist nichts dagegen ein
zuwenden, von den B eteiligten G utachten einzuholen, die aber 
einer genauen Prüfung unterzogen werden müssen. Einen Ver
gleich m it börsengängigen Papieren  des gleichen Geschäfts
zweiges ha t der Reichsfinanzhof grundsätzlich abgelehnt.
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Aenderung der R ich tpreise fü r L a h n -, D ill- und 
oberhessische Eisen erze. —  Mit Genehmigung des Reiehs- 
kommissars für die Preisbildung (V I-2 9 -6 6 6 7  vom 23. Oktober 
1940) treten die nachstehend aufgeführten R ichtpreise für die 
Erze der der Bezirksgruppe W etzlar der W irtschaftsgruppe 
Bergbau angeschlossenen W erke m it W irkung ab 1. Oktober 
1940 in Kraft. In  die R ichtpreistafel sind zum ersten Male die 
Erze der Gewerkschaft Dr. Geier und  Fernie aufgenommen
w o r d e n .

B o te ise n s te in  J5LAT je t
G r u n d l a g e  4 6  %  F e  i m  F e u c h t e n ,  2 0  %  S i 0 2  . . . .  1 5 , 5 0

S k a l a  ±  0 , 3 0  Jl.H  j e  %  F e  

T 0 , 2 0  JLM je %  S i 0 2  

F ln ß ste in
G r u n d l a g e  3 4  %  F e  i m  F e u c h t e n ,  1 2  %  S i 0 2  . . . .  1 4 , 2 5

S k a l a  ±  0 , 3 5  J}„H j e  %  F e  

=  0 , 2 0  Jl.K  j e  %  S i 0 2 

O b e r h e s s i s c h e r  ( V o g e l s b e r g e r )  B r a u n e i s e n s t e i n  

G r u n d l a g e  4 5  %  M e t a l l  i m  F e u c h t e n ,  1 0  %  S i 0 2  .  .  .  1 5 , 5 0  

S k a l a  ±  0 , 3 0  Jl.H  j e  %  M e t a l l  

+  0 , 2 0  JU t j e  %  S i 0 2  

M a n g a n a r m e r  B r a u n e i s e n s t e i n

G r u n d l a g e  3 2  %  F e  i m  F e u c h t e n ,  3  %  M n .....................................................1 2 , 5 0

S k a l a  +  0 , 2 5  J ? j F  j e  %  F e  

=  0 , 5 0  Jl.H  j e  %  M n  

D o k t o r  G e i e r  u n d  F e r n i e

G r u n d l a g e  2 6  %  F e ,  1 5  %  M n ........................................................................................... 1 2 , 3 5

S k a l a  ±  0 , 2 0  JlJ l j e  %  F e  

±  0 , 5 0  Jt.ä  j e  %  M n  

ü b e r  2 4  %  H 2 0  w i r d  a b g e z o g e n .

Sämtliche Preise verstehen sich frei Eisenbahnwagen ab 
Grube.

Die Preise für B auxit und Farberz  erhöhen sich m it W ir
kung ab 1. Oktober 1940 um 2 Ji.H  je t  auf die bisher berechneten 
Preise.

Die Preise für Tempererz werden m it W irkung vom gleichen 
Zeitpunkt um 20 %  erhöht.

Für die in die R ichtpreistafel seither und auch je tz t nicht 
aufgenommenen geringwertigen kieseligen Erze (Roteisenstein
3. Sorte) erhöht sich der Preis ab  Grube nach der Genehmigung 
des Reichskommissars fü r die Preisbildung vom 1. November 
1940 an (V I-2 9 -7 0 7 1 ) um 0,25Jt„M je t .

Ausnahm egenehm igung zu r schnelleren V e r
wertung des beschlagnahm ten Baueisens. — Aus Grün
den einer schnelleren Verwertung der durch die Anordnung 2 
des Generalbevollmächtigten fü r die Eisen- und  Stahlbew irt
schaftung beschlagnahmten B aueisenbestände h a t die Reichs
stelle für Eisen und S tahl eine allgemeine Ausnahm egenehmi
gung erlassen, die dem Eisen- und  S tahlhandel das R echt gibt, 
die beschlagnahmten B estände im  Wege des freien E inkaufs zu 
erwerben1).

Bauherren und  B aunntem ehm ungen sind berechtig t, die 
beschlagnahmten Bestände an  den Eisen- und  S tahlhandel ohne 
besonderen Abgabebescheid des Generalbevollm ächtigten fü r 
die Regelung der Bauwirtsc-haft abzugeben. D er Eisen- und 
Stahlhandel ist verpflichtet, nach Abschluß des K aufvertrages

J) Reichsanzeiger Nr. 265 vom 11. Novem ber 1940.

sofort der zuständigen Obersten B auleitung der Reichsauto
bahnen das übernommene M aterial un ter Angabe der Sorten. 
Abmessungen, Mengen sowie des Eigentüm ers und des Lager
platzes zu melden. Die Beschlagnahme des vom Eisen- und S tah l
handel übernomm enen M aterials erlischt m it dieser Meldung. 
D er Eisen- und Stahlhandel ist zur Zahlung einer Entschädigung 
nach den Bestim m ungen der Anordnung 2 und der ersten 
D urchführungsanordnung verpflichtet.

■ s V o m  belgischen Kohlenbergbau. — Wie die am t
lichen S tatistiken  erkennen lassen, n immt, die Förderung in den 
belgischen Kohlenbezirken ständig zu. Diese günstige Entw ick
lung erstreckt sich sowohl auf den H ausbrand als auch auf die In 
dustriekohle. Die Förderung erreichte im  S e p te m b e r  insgesamt
2 228 810 t  gegen 2 079 240 t  im August, d. h. an  24,8 A rbeits
tagen des Monats Septem ber konnten 149 570 t  m ehr gefördert 
werden als im August bei 25,7 A rbeitstagen. In  den ersten n e u n  
M o n a te n  des laufenden Jahres wurden 18 429 070 t  gegenüber 
22 449 060 t  in  der entsprechenden Zeit des Vorjahres gefördert.

Die K o k s e rz e u g u n g  stellte  sich im Septem ber auf 
210 8301 gegen 150 1801 im August. In  den ersten  neun M onaten 
1940 konnte die Kokserzeugung bereits auf 2 739 240 t  gegenüber
3 711 970 t  für dieselbe Zeit des Vorjahres gebracht werden. 
Anfang Oktober belief sich die gesamte Förderung in  Belgien 
auf 88,11 %  gegenüber der norm alen Friedensleistung. D am it 
h a t die Förderung bereits einen S tand erreicht, der es ermög
licht, erhebliche Haldenbestände aufzuhäufen.

A u s der am erikanischen Eisenindustrie. — Die
Erzeugung der amerikanischen E isenindustrie h a t im Oktober 
einen neuen H öchststand erreicht. Bei einer Leistung vojj
4,03 Mill. t  Roheisen und 5,86 Mill. t  R ohstahl haben Hochofen
betriebe und Stahlwerke so gut wie un ter völliger Ausnutzung 
ihrer Leistungsfähigkeit gearbeitet. Der Aufschwung der Eisen
industrie hält seit M itte 1938 an. Von einer wirklich guten K on
ju n k tu r kann allerdings erst seit Ausbruch des Krieges ge
sprochen werden. M onatsdurchschnitte in  1000 t :

Roh eisen - Rohstahl
gewinn unę gewinnung

1. Halbjahr 1938 .............................. 1317 1832
2. Halbiahr 1938 .............................. 1817 2826
1. Halbjahr 1939 .............................. 2120 3155
2. Halbiahr 1939 .............................. 3171 4588
1. Halbjahr 1940 .............................. 3188 4336
3. Vierteljahr 3940.............................. 3766 5299
Oktober 1940 .............................. .... . 4033 5862

Gegenüber dem Tiefstände, den sie im Ju n i 1938 in Aus
Wirkung des vorausgegangenen schweren w irtschaftlichen R ück
schlages erreicht ha tte , vervierfachte sich die Erzeugung m ittle r
weile. Im  Vergleich m it dieser gewaltigen Leistungssteigerung 
nahm  aber die Zahl der beschäftigten Arbeitnehm er auffallend 
gering zu, nämlich nur um ein D rittel, von 425 000 im Ju n i 1938 
auf 565 000 im  September 1940. Das e rk lärt sich allerdings 
wohl nur zum Teil aus der Beseitigung der während der damaligen 
W irtschaftskrise eingeführten starken Arbeitszeitverkürzungen. 
Die durchschnittliche W ochenarbeitszeit der im Lohnverhältnis 
stehenden Beschäftigten stieg seit Ju n i 1938 von 25,6 auf
36,5 Stunden, d. h. um 43 % . Der m onatliche Aufwand der 
Industrie  an  Löhnen und  G ehältern nahm  daher immerhin um  
fast 75 %  von 47 auf 82 Mill. $ zu.

Buchbesprechungen.
W e i e r s h a u s e n ,  P . :  V o r g e s c h i c h t l i c h e  E b e n h ü t t e n  D e u t s c h l a n d s .

Mit 70 Abb. im Text. Leipzig: Curt K abitzsch, Verlag, 1939.
(X, 235 S.) 8°. 19,50 Ji.H, geb. 21 JIM .

(Mannus-Bücherei. H rsg. vom R eichsbund fü r Deutsche
Vorgeschichte durch Prof. Dr. H ans R einerth . 65.)

Der Verfasser un tern im m t es, einen Ueberblick über den 
heutigen Stand unserer K enntnisse von der vorgeschichtlichen 
Eisengewinnung in Deutschland zu geben. Da die vorliegenden 
Fundberichte reich an  technischen I rr tü m e m  sind, w ar eine 
kritische Bearbeitung des Stoffes unerläßlich. H ierbei ist der 
Verfasser leider in  den Fehler verfallen, s ta t t  nüchterne T a t
sachen zu bringen, eigene unbewiesene Verm utungen und falsche 
Anachten zum Leitfaden zu nehm en. Die Ursache fü r diese 
Entgleisungen liegt zum  Teil darin , daß  der Verfasser die E r 
gebnisse der Bodenforschungen in  den N achbarländern , beson
ders in Skandinavien, zu wenig berücksichtigt h a t. Andernfalls 
hätte er nicht bestritten , daß  auch die Germ anen den E benhandel 
gekannt haben, indem  er i r r tüm lich annahm , daß sich in ger
manischen Ländern keine E isenbarren  finden. Die Ablehnung 
des Eisenhandels geht beim Verfasser so weit, daß er behauptet, 
noch im M ittelalter seien die „B auem rennfeuer“  über ganz

Deutschland verbreite t gewesen, und  der Bauer habe sich sein 
Schwert selbst geschmiedet. Die Selbstversorgung m it E b en  
bestand im hohen M itte lalter auf den Höfen des Königs, der 
K löster und  m ancher Edlen, im übrigen dürfte  die B ereitung 
der Metalle ste ts ein Handwerk gewesen sein, das nu r an  bestim m 
te n  O rten und  von bestim m ten Personen ausgeübt wurde. Auch 
die bekannten Gebläseöfen der schwedbchen B auern arbeite ten  
m eist fü r den E benverkauf.

Infolge dieser Irr tü m e r sieht der Verfasser in  den Sieger
länder H üttenan lagen  aus der vorgeschichtlichen Zeit n u r Reste 
einer re in  örtlichen Ebengewinnung der dortigen Ansiedler und 
n icht, wie die wissenschaftlichen B earbeiter dieser Funde, die 
zufällig erhaltenen Spuren einer bedeutenden E isenindustrie 
der La-Tene-Zeit. H ierbei kom m t der Verfasser ohne willkürliche 
D eutungen der Ausgrabungsberichte nicht aus. Funde, die nicht 
zu seinen Theorien passen, e rk lärt er gern fü r m ittelalterlich. 
W ährend die W issenschaft der Ansicht ist, daß die Siegerländer 
Ofenfunde, soweit sie sich nicht deutlich a b  m ittelalterlich  her
vorheben, aus der La-Tene-Zeit stam m en, und  zwar zum Teil 
schon aus der ä ltesten  Stufe der jüngeren Eisenzeit, und  auf 
G rund der Scherbenfunde a b  keltisch anzusprechen sind, sieht



1068 Stahl und Eisen. Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten. 60. Jahrg. Nr. 47.

der Verfasser diese als rein germanisch an. E r bestreitet, daß 
zwischen den W allburgen, die von den K elten zum Schutze ihrer 
Grenzen gegen die Germanen errichtet worden sind, und der 
Eisengewinnung Beziehungen bestanden, und daß das Eisen 
des Siegerlandes nach Süden und Südwesten verschickt wurde. 
Da der Verfasser betont, daß die m anganhaltigen Brauneisen
steine des Siegerlandes für den H üttenm ann der Vorzeit ein 
besonders geeigneter Rohstoff waren, h ä tte  er höchstens unter 
Hinweis auf umfangreiche Funde von Schmelzanlagen an anderen 
Stellen davor warnen dürfen, die kulturelle Bedeutung der 
Siegerländer Industrie  in der La-Tene-Zeit nicht zu überschätzen.

Man möchte dem Verfasser gern zustimmen, wenn er manche 
unrichtige E rklärung von Bodenfunden ablehnt und eine bessere 
Erklärung bringt, aber auch er löst nicht alle die vielen Rätsel, 
an denen die vorgeschichtliche Eisengewinnung selbst für den 
H üttenm ann so reich ist. Besonders gilt dies für die Ansichten 
des Verfassers über die Herstellung des Stahles. Es ist doch wohl 
anzunehmen, daß zwar die E insatzhärtung schon früh benutzt 
wurde, sonst aber vor dem späten M ittelalter in Europa kein 
anderes Verfahren zur Herstellung von Stahl bekannt war als 
die Auswahl zufällig härterer Luppen oder Luppenteile. Dagegen 
h a t der Verfasser recht, wenn er sich gegen die beliebte Be
hauptung wendet, in den vorgeschichtlichen Schmelzöfen sei 
absichtlich flüssiges Roheisen hergestellt worden, aber er irr t 
sich, wenn er Hochofenbetrieb und Eisenguß für untrennbar hält. 
In  vielen Ländern, darunter auch im Siegerlande, ist der Hoch
ofen wesentlich ä lter als der Eisenguß.

Das Buch von W eiershausen ist wegen seiner starken  
Polemik, seiner leicht hingeworfenen Ausdrucksweise und wegen 
seiner vielen weder den Vorgeschichtsforscher noch den H ü tten 
m ann befriedigenden Behauptungen keine angenehme Lektüre 
und auch kein sicherer Führer durch dieses schwierige Gebiet. 
Dem Verfasser ist weder die Erfahrung noch das Verständnis 
für den Gegenstand seines Buches abzusprechen, aber es wäre 
doch angebracht, wenn sich nun die berufenen Fachleute zu
sammensetzen und sich der vom Verfasser m it unzvdänglichen 
K räften aufgegriffenen Aufgabe der Erforschung der Eisen-

gewinnung in der vorgeschichtlichen Zeit m it allen Mitteln der 
W issenschaft widmen würden, dam it der Techniker eine ihn 
befriedigende einwandfreie Darstellung erhält. Otto Johannsen.

W erkstoffhandbuch Nichteisenmetalle. [2. Aufl.] Hrsg. von der 
D e u ts c h e n  G e s e l l s c h a f t  f ü r  M e ta l lk u n d e  im Verein 
deutscher Ingenieure. Schriftleitung: G. M a sin g , W. W un
d e r  f ,  H. G ro e ck . Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H. 
(M itvertrieb: B euth-V ertrieb, G. m. b. H ., Berlin SW 68). 8°. 
— A bschnitte D bis F : K u p f e r ,  M e ss in g  u n d  S o n d e r
m e s s in g , B ro n z e  u n d  R o tg u ß .  (Mit 88 Bildern u. 
50 Zahlentaf.) 1940. (146 S.) In  Schnellheftermappe 12 JIM, 
für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 10,80 JlJl.

Bei einem Vergleich der jüngst neu erschienenen Abschnitte1) 
m it der vorhergehenden Auflage aus dem Jah re  1927 ergibt sich 
die erstaunliche Feststellung, daß von den 38 Abschnitten der 
früheren Fassung nicht weniger als 22 völlig neu und von anderen 
Verfassern als bisher bearbeitet worden sind. Erklärlich wird 
dies dadurch, daß einige der altbew ährten M itarbeiter der ersten 
Auflage verstorben sind. So m ußten für die zahlreichen von 
O. B a u e r  und P. S ie b e  bisher bearbeiteten Abschnitte neue 
K räfte  eintreten. Da ferner ein Abschnitt über Bleibronzen und 
einer über Schweißen und Löten von Zinnbronzen, Aluminium- 
bronzen und kupferreichen Sonderlegierungen hinzugekommen 
ist, und die übrigen A bschnitte von den bisherigen Verfassern, 
überall wo es nötig war, eingehend überarbeitet und ergänzt 
worden sind, so kann das vorliegende W erk im wesentlichen als 
Neuschaffung angesprochen werden. Eine K ritik  erübrigt sich, 
da die Verfasser auf ihren Gebieten die maßgebenden Fachleute 
sind, und zudem die Bearbeitungen reichlich m it Schrifttums
angaben versehen haben. Offenbar ha t auch die Schriftleitung 
zielbewußt und gründlich gearbeitet. Das neue Werkstoffhand
buch „Nichteisenm etalle“ muß daher als unentbehrliches Hilfs
buch für alle bezeichnet werden, die auf dem Gebiete der Nicht
eisenm etalle arbeiten . Heinrich Hanemann.

J) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 963; 58 (1938) S. 964.

Vereins-Nachrichten. 
V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e .

Änderungen in der M itgliederliste.
Ähren, Reiner, Dipl.-Ing., G ruppenvorstand der Fried. K rupp 

A.-G., Hochofenwerk Borbeck, Essen-Borbeck; W ohnung: 
Essen, Lessingstr. 18. 19 001

Auernig, Wolf, Dipl.-Ing., Assistent der Stahlüberwachung 
der Verein. Oberschles. H üttenw erke A.-G., Gleiwitz, R ohr
straße 12; W ohnung: Plesser Str. 25,1. 35 020

Bartholme, A ., H üttend irek tor i.R ., Soest,W estenhellweg5. 00 004 
Böckler, Julius, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Röchling’sche Eisen -

u. Stahlwerke G. m. b. H ., Völklingen (Saar); W ohnung: 
Danziger Str. 3. 36 043

Mayer, Walter, D r.-Ing., D irektor, Arloffer Thonwerke G. m.
b. H., Arloff über Euskirchen. 39 298

Müller, Paul, Oberingenieur, H ü tte  Rombach, Rombach (L oth
ringen); W ohnung: Kasino. 09 050

Preuße, Franz, Hütteningenieur, Saarbrücken 3, Lessingstr. 20.
01 027

Rosenbaum, K urt, Dipl.-Ing., Abteilungsdirektor, Fried. K rupp
A.-G., Essen; W ohnung: Rheinhausen, Blücherstr. 2. 35 450 

Rosenthal, Alfred, Fabrikdirektor, Walzwerke S traßburg G. m.
b. H., Straßburg-Rheinhafen (Elsaß), R heinhafenstr. 13. 33 108 

Schäfer, Rudolf, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Geisweider E isen
werke A.-G., Geisweid (Kr. Siegen); W ohnung: Klafeld (Kr. 
Siegen), Schönthalstr. 32 066

Scheffer, Ludwig R., Dr.-Ing., Bergassessor a. D., Petit-L ancy 
(b. Genf/Schweiz), Avenue du P e tit Lancy 10. 11 131

Schirmer, Walter,Ingenieur,K arthaus (b.Trier), Brunostr.95 . 39 358 
Smeets, Karl, Dipl.-Ing., techn. Leiter des Werkes Ostrowiec 

der Stahlwerke Braunsehweig G. m. b. H., Ostrowiec (General
gouvernement), D istrik t Radom. 29 184

Thiel, Günther, Dipl.-Ing., Fried. K rupp A.-G. Friedrich-Alfred- 
H ü tte , R heinhausen; W ohnung: Duisburg-Meiderich, K och
straße 11. 38 189

Wiedemann, Ernst, Dipl.-Ing., W alzwerkschef, Stahlwerke Röch- 
ling-Buderus A.-G., W etzlar; W ohnung: H erm annsteiner 
Straße 49. 33 5go

Willems, Jacob, Dr. rer. n a t., Dipl.-Chem., August-Thvssen- 
H ü tte  A.-G., Duisburg-Ham born; W ohnung: Franz-Lenze- 
Straße 2. 37 485

W ink, Heinrich, D irektor, M itinh. der Fa. ELINO E lektro In d u 
strie-Ofenbau Carl H anf & Co., D üren; W ohnung: Düren- 
Rölsdorf, In  der Mühlenau 19. 39 076

G e s to rb e n :
Mayer, Ludwig, Ingenieur, Verw altungsrat, Graz. * 25. 10. 1878, 

t  9. 11. 1940. 07 069

Neue M itglieder.
A. O r d e n t l i c h e  M itg l ie d e r :

Burkert, Erhard, D r.-Ing., Reichswerke A.-G. für Erzbergbau
u. E isenhütten  „H erm ann Göring“ , Forschungsabteilung, 
W atensted t über Braunschweig; W ohnung: Wolfenbüttel, 
Blücherstr. 25. 40 365

Eger, Hugo, D ipl.-Ing., Betriebsleiter, Mannesmannröhren- 
W erke A.-G., K om otau (Sudetenland); W ohnung: Uhland- 
straße  1255. 40 366

Goeke, Otto, D r.-Ing., Betriebsingenieur u. Laboratoriumschef der
H üttenw erke Siegerland A.-G., Hochofen- und Weißblech
werk, Wissen (Sieg); W ohnung: D örnerstr. 40 367

Grablowitz, Viktor, D ipl.-Ing., Betriebsingenieur, Alpine Montan- 
A.-G. „H erm ann Göring“ , Eisenerz; W ohnung: Dorffeld 11/9.

40 368
J.ehner, Josef, D ipl.-Ing., D irektor u. Vorstandsmitglied der 

M ontan- & Industrialw erke vorm . Joh . Dav. Starek, Unter
reichenau (Sudetenland); W ohnung: Falkenau (Eger), Außen
hof. 40 369

M atz, Otto, techn. Angestellter, Mannesmannröhren-Werke 
A.-G., Kom otau (Sudetenland); W ohnung: Neugasse 2357/9.

40 370
Raidl, Franz, D r.-Ing., Forschungsanstalt der Gebr. Böhler & Co. 

A.-G., Kapfenberg (Steierm ark); W ohnung: Wiener Str. 42.
40 371

Tobias, Paul, Ingenieur, D irektor, Heinrich Lanz A.-G., Mann
heim; W ohnung: O rtenaustr. 3. 40 372

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg lie d e r :

F ux, Ferdinand, cand. rer. m et., Leoben, G. Fischerauerplatz 2.
40 373

K utzim , Hans, s tud . rer. m et., Clausthal-Zellerfeld, Bremer
höhe 2. 40 374

Ott, Gerhard von, cand. rer. m et., Pörtschach (Wörthersee), Villa 
W ahliss. 40 375

Weidenmüller, Bruno, stud . rer. m et., Düsseldorf, Rathausufer 18.
40 376


