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G e re c h te r  P re is .

Es ist selbstverständlich, daß wir in Rriegszeiten unter 
anderen Voraussetzungen an preispolitische Fragen 

herantreten als in Friedenszeiten. Damals haben uns im 
wesentlichen wirtschaftliche Ueberlegungen dazu getrieben, 
heute dagegen ist das Preisprobleni ein Teil der Währungs
politik. Die Erhaltung der Kaufkraft unseres Geldes zu
sammen mit der gerechten Verteilung der vorhandenen 
Nahrungs- und Bekleidungsmittel sind das sicherste Funda
ment der Heimatfront. Daß der einzelne hierfür Opfer 
bringen muß und sie auch freudig bringen wird, ist selbst
verständlich. Die Erhaltung der Preisstabilität aus politi
schen Gründen wird daher bei den nachstehenden Aus
führungen vorausgesetzt, um so mehr, als neben politischen 
auch wirtschaftliche Gründe für diesen Grundsatz sprechen. 
Denn ein Laufenlassen der Preise mit anschließendem Laufen
lassen der Löhne haben wir schon einmal erlebt. Wir würden 
auch bei einer Wiederholung sicherlich wieder wie damals 
zahlenmäßig ein erhebliches Ansteigen der Gewinne sehen. 
Aber genau wie damals wären diese Gewinne nicht echt und 
würden mit der Entwertung der Mark wieder ins Nichts 
zerfließen. Ein kleiner Gewinn in sicherer Währung, der 
nach Kriegsende vorhanden ist und investiert werden kann, 
muß jedem von uns mehr wert sein als ein Berg von Reichs
papieren und ein scheinbar großes Bankguthaben, für das 
weder jetzt noch in Zukunft entsprechende Produktions
mittel zu haben sind.

Das Ziel der Aufrechterhaltung der Preisstabilität be
deutet aber natürlich nicht, daß an dem einzelnen Preis 
nicht gerüttelt werden darf. Der gerechte Preis müßte das 
Ziel und Ideal einer jeden Preispolitik sein. Das früher hier
für verwendete Mittel, den Preis durch Angebot und Nach
frage zu bilden, mag manches für und manches gegen sich 
haben, eine gerechte Preisbildung hat es sicherlich nicht 
erzielt. Nur derjenige, der der jeweils wirtschaftlich Stärkere 
war, fand dies Verfahren vorübergehend richtig. Daß es 
objektiv nicht richtig war, beweist die Tatsache, daß sich 
selbst die Länder, die das Laisser-faire angeblich zur Grund
lage ihrer Wirtschaftspolitik gemacht hatten, gezwungen 
sahen, durch gesetzliche Maßnahmen auf die Preisbildung

*) Vorgetragen in der 169. Vollsitzung am  9. Oktober 1942 
in Düsseldorf, — Sonderabdrucke sind vom  Verlag Stahleisen 
m- b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
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Einfluß zu nehmen. Genannt seien hier nur: Zollpolitik, 
Kartellgesetzgebung, Wareneinlagerung oder -Vernichtung, 
Prämiengewährung usw. Niemand kann sagen, was über
haupt ein „gerechter Preis“ ist. Dieser ist abhängig von den 
Selbstkosten und von der Bedeutung des Erzeugnisses für 
die Bedarfsbefriedigung, aber auch wieder von den Selbst
kosten und der Bedeutung derjenigen Produkte, die man 
gegen seine eigenen Erzeugnisse eintauschen will. Die An
schauung über den „gerechten Preis“ wandelt sich ständig. 
Ein Beispiel aus der Preispolitik in Deutschland in den 
letzten Jahren mag dies zeigen: Bis zur Machtübernahme 
waren gerade die Agrarpreise in Deutschland besonderen 
Schwankungen ausgesetzt. Der Reichsnährstand führte 
daher an Stelle der sich ständig ändernden Preise das Fest
preissystem ein. H atte er damit die gerechte Preisbildung 
erreicht? Man sollte diese Frage bejahen, wenn nicht aus 
landwirtschaftlichen Kreisen immer wieder darauf hinge
wiesen würde, daß die Preise, die man damals für gerecht 
hielt, längst überholt sind und einer Neuordnung bedürfen.

Wir wollen es daher ruhig bekennen, daß es keine ge
rechten Preise gibt. Der gerechte Preis soll für uns ein Ideal 
sein, dem wir zwar zustreben, das wir aber nie endgültig 
erreichen können. Erkennen wir das, so müssen wir aber auch 
folgerichtig davon Abstand nehmen, von der staatlichen 
Preispolitik zu verlangen, daß sie uns in jedem Falle Ge
rechtigkeit widerfahren lasse. Wenn der Krieg einmal be
endet sein wird, so wird es Aufgabe des Kaufmannes sein, 
diesem Ideal im Rahmen der gelenkten W irtschaft in eigener 
Leistung in jedem Einzelfall näherzukommen. Die staat
liche Preispolitik im Kriege hat andere Aufgaben. Da sie 
von übergeordneten Gesichtspunkten ausgeht, kann sie 
bei all ihren Maßnahmen nicht so sehr darauf sehen, wie sie 
sich für den einzelnen auswirkt, sondern nur, welche politi
schen und wirtschaftlichen Folgen sie für die Allgemeinheit 
hat. Darauf müssen wir uns einstellen. Was wir aber wün
schen, ist, daß die Preise, die uns zugebilligt werden, wenig
stens z u m u tb a r  sind.

Z u m u tb a re r  P re is .
Jedes Unternehmen, das heute in Deutschland arbeitet, 

hat kriegswichtige Aufgaben zu erfüllen. Es muß daher im 
Preise die Mittel erhalten, die ihm die Durchführung seiner 
Aufgaben ermöglichen. Es wäre falsch, wenn ein Preis 
vorgeschrieben würde, der das Werk an der Erfüllung dieser
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Aufgaben hindert, so daß man gezwungen wäre, dem Unter
nehmen auf dem Wege über verlorene Zuschüsse, Sub
ventionen oder Ausgleichskassen zu helfen — vorausgesetzt 
immer, daß das Werk nicht schuldhaft unwirtschaftlich 
arbeitet. Auch ein Verlustpreis am Einzelerzeugnis kann 
durchaus zumutbar sein, wenn das Gesamtergebnis des Un
ternehmens den Verlust ausgleicht und ein höherer Preis 
für die Allgemeinheit nicht tragbar ist. Dagegen ist der 
Preis nicht mehr zumutbar, wenn er das Unternehmen 
hindert, seine kriegswichtigen Aufgaben zu erfüllen, wenn 
er zum Ruin oder zum mindesten zur Aushöhlung des 
Unternehmens führt, oder auch wenn er dem einen Unter
nehmen einen hohen Gewinn, dem anderen aber einen hohen 
Verlust zufügt. Der zumutbare Preis muß bewußt gebildet 
sein. Die Behörde, die ihn vorschreibt, muß wissen, weshalb 
sie ihn in dieser Höhe festsetzt. Der Verkäufer und der 
Käufer müssen erkennen, weshalb sie ein Opfer bringen 
sollen. Nicht zumutbar ist eine willkürliche Preisfestsetzung, 
von der der Beamte glaubt, daß der Unternehmer unter 
mehr oder minder starkem moralischen oder wirtschaft
lichen Druck den Preis schon annehmen wird. Im einzelnen 
ist der zumutbare Preis genau so schwer zu beschreiben wie 
der gerechte Preis. Während aber die Suche nach dem ge
rechten Preis zu einer Inflation von Preisänderungen führen 
würde, bedeutet das Streben nach dem zumutbaren Preis 
bei aller Ungerechtigkeit im einzelnen doch die Gewähr für 
die von der Staatsführung geWollte Preisstabilität.

P re is  u n d  R e n ta b i l i tä t .
Häufig besteht die Anschauung, daß der Unternehmer 

ausschließlich an hohen Preisen Interesse habe, weil diese 
ihm den größeren Gewinn versprechen. Das ist aber keines
wegs der Fall. Nicht an hohen Preisen ist dem Unternehmer 
gelegen, sondern nur an einer hohen Rentabilität. Diese 
kann aber sta tt durch Erhöhung der Preise auch durch 
Senkung der Herstellkosten erzielt werden. Je größer die 
Schere zwischen Preis und Herstellkosten ist, desto größer 
ist die Rentabilität. Der kluge Unternehmer wird dabei 
aber vorziehen, die Schere nicht durch Erhöhung der Preise, 
sondern durch Senkung der Selbstkosten zu öffnen; denn 
damit erhöht er auch gleichzeitig die Wirtschaftlichkeit 
seines Unternehmens und erzielt eine Differentialrente, die 
sich ausschließlich zu seinen Gunsten auswirkt. Wer geringe 
Selbstkosten erreicht hat, kann marktbedingte Preisschwan
kungen mitmachen, ohne Schaden zu erleiden. E r gibt da
durch seinem Werk eine Krisenfestigkeit, deren Bedeutung 
wir vielleicht heute unterschätzen, die wir jedoch wieder 
zu würdigen lernen werden, wenn einmal die Umstellung von 
der Kriegs- auf die Friedenswirtschaft kommen wird.

Erhöhung der Preise schafft zwar eine größere Rentabili
tä t, aber keine größere Wirtschaftlichkeit. Ln Gegenteil, 
diese gerät leicht in Gefahr; denn der höhere Preis verführt 
dazu, die Bedeutung der Selbstkosten zu mißachten, ver
schwenderisch im Einsatz der Mittel zu sein und die nun 
einmal bei allem Wirtschaften notwendigen Sparmaßnahmen 
zu vernachlässigen. Hohe Preise bedeuten außerdem Ein
schränkung der Nachfrage, also Marktverengung und damit 
auch eine Beschränkung der Rentabilität. Schließlich locken 
Gebiete mit hohen Preisen den Wettbewerb zur Betätigung. 
Durch die hieraus entstehende Ueberschwemmung des 
Marktes gerät der Preis von selbst ins Wanken und sinkt. 
Freilich sind auch bei aller Wirtschaftlichkeit angemessene 
Preise erforderlich. Anderseits gibt es freilich auch Erzeug
nisse, bei denen hohe Preise ihre wirtschaftliche und mora
lische Bedeutung haben können. Das gilt besonders für 
neue Erzeugnisse, die einen wesentlichen technischen F ort
schritt bedeuten. Wer einen Motor erfinden würde, der bei

gleichem Gewicht und gleichem Treibstoffverbrauch die 
doppelte Leistung erzielt, hätte der Gesamtwirtschaft einen 
derartigen Erfolg erbracht, daß es nur berechtigt wäre, wenn 
er durch einen entsprechenden Preis auch an dem Nutzen 
beteiligt würde.

A u sw irk u n g e n  d er P re is v o r s c h r i f te n  au f d ie
W ir ts c h a f t .

H at nach vorstehendem die W irtschaft nur begrenztes 
Interesse an hohen Preisen, so hat der S taat keineswegs 
immer Interesse an Preissenkungen. Es kann auch durchaus 
das Gegenteil der Fall sein. Das trifft besonders dann zu, 
wenn der Preisspiegel gewisser Erzeugnisse durch nationalen 
oder internationalen Wettbewerb, durch unvermeidbare 
Selbstkostensteigerungen oder andere Gründe einen W irt
schaftszweig oder gar die ganze W irtschaft zum Erliegen 
bringt. In dieser Lage befand sich aber Deutschland im 
Jahre der Machtübernahme. Der Staat hatte damals ein 
Interesse an Preissteigerungen und begünstigte sie. Hiervon 
machten diejenigen Kreise Gebrauch, denen der Staat aus
reichenden Schutz gewährte, z. B. die Landwirtschaft, oder 
diejenigen, deren Marktlage Preiserhöhungen zuließ, u. a. 
weite Teile der Weiterverarbeitung. Der Bergbau und die 
Eisen schaffende Industrie beteiligten sich hieran nicht oder 
nur wenig und behielten den im Tiefpunkt der Krise erreich
ten Preisspiegel bei. Das allgemeine Streben nach Preis
erhöhungen artete aber bald in Uebertreibungen aus. Um 
die daraus entstehenden politischen und wirtschaftlichen 
Folgen zu verhindern, mußte der Staat das Steuer herum
werfen und m it den Preiserhöhungstendenzen Schluß 
machen. Das geschah radikal durch den Preisstopp, der 
rückwirkend verhängt wurde.

P re is s to p p .
Es wird wohl niemand geben, der behaupten wollte, daß 

man mit dieser Verordnung dem Ideal des gerechten Preises 
nähergekommen sei. Im Gegenteil, vom Standpunkt des 
einzelnen aus gesehen war dieses Gesetz durchaus ungerecht. 
Es gab demjenigen, der seinen Preis übermäßig erhöht hatte, 
die Möglichkeit, unter dem Schutz der Preisstoppverordnung 
in Ruhe seine ihm nun anscheinend gesetzlich zugebilligten 
Gewinne zu ziehen. Derjenige dagegen, der sieh zwangs
läufig oder bescheiden zurückgehalten hatte  und der damit 
doch wohl die volkswirtschaftlich wertvollere Handlungs
weise bewiesen hatte, war nun plötzlich gezwungen, auf dem 
tiefen Preisstand zu beharren und konnte Kostensteige
rungen nicht mehr durch entsprechende Preise ausgleichen. 
Ja, selbst Zufallspreise, die auf einmaligen Angeboten oder 
Irrtüm em  beruhten, wurden nunmehr zwangsläufig fest
gehalten. Das Ziel des Staates war in diesem Augenblick 
jedoch ausschließlich politisch und nicht rechtlich. Aus 
politischen Gründen mußte die Preisstabilität hergestellt 
werden. Deshalb wurde sie hergestellt. Um allzu große 
Ungerechtigkeiten auszuschalten und sich so wenigstens dem 
zumutbaren Preise zu nähern, wurde ein besonderes Aus- 
nahmeverfahren zum Zwecke der Preiserhöhung zugelassen. 
Später wurden die Preise ganzer Wirtschaftszweige durch 
besondere Gesetze neu geregelt.

Es ist selbstverständlich, daß sich die W irtschaft im 
Rahmen des Erlaubten selbst zu helfen suchte. Verlustpreise 
konnte man ausgleichen durch Aufnahme von Erzeugnissen 
mit besonders gutem Gewinn oder durch bevorzugte Be
lieferung der Kundschaft, die zufällig am Tage des Preis
stopps einen höheren Preis geboten hatte. Produktionsuni- 
schichtungen oder Kundenverlagerungen kamen für die 
Eisen schaffende Industrie allerdings wohl kaum in Frage. 
In einem Bergwerk kann man nur die dort vorhandenen
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Mineralien fördern; der Hochofen und das Walzwerk dienen 
bestimmten Zwecken, die nicht zu ändern sind. Nicht ein
mal im Rahmen der Walzmöglichkeiten konnte man aus- 
weichen, weil langfristig festgelegte Verbandsquoten ein 
bestimmtes Erzeugungsprogramm vorschrieben.

Soweit aber Ausweichmöglichkeiten vorhanden waren, 
sind sie sicherlich in vielen Fällen ausgenutzt worden. Es 
wird sich auch des öfteren nachweisen lassen, daß im Einzel
fall gegenüber einer Nachfrage einmal kein Angebot vorhan
den war, weil die Erzeugung durch zu niedrig gestoppten 
Preis gedrosselt war. Im großen gesehen ist jedoch kein Fall 
einer längeren ernsthaften W arenverknappung als Folge 
der Preisstoppverordnung bekannt geworden.

Neben der Erreichung der Preisstabilität hat diese Ver
ordnung jedoch noch eine weitere günstige Wirkung gehabt. 
Da die Rentabilitätsschere nach oben nicht mehr zu öffnen 
war, konnte man eine Vergrößerung des Gewinnes nur durch 
größere Wirtschaftlichkeit in der Herstellung erzielen. Unter 
dem Druck der Preisstoppverordnung hat die Rationali
sierung daher sicherlich einen besonderen Auftrieb erfahren. 

LSÖ.
Mit dem Erlaß der Preisstoppverordnung hatte der Staat 

mit einem Schlage Ruhe und dam it Stabilität auf dem 
gesamten Preisgebiet geschaffen. Als Hoheitsträger hatte 
der Staat damit seine Aufgabe gelöst. Als Auftraggeber 
hatte er dagegen an der Stabilität nur insoweit Interesse, 
als ihm dadurch erhöhte Ausgaben aus Preissteigerungen 
erspart blieben. E r wollte jedoch nicht nur Schutz vor Ver
teuerungen haben, sondern darüber hinaus möglichst billiger 
einkaufen, und zwar überall da, wo der gestoppte Preis zu 
hoch gestoppt war. Der S taat als Auftraggeber hatte daher 
den Wunsch, über die Vorschriften der Preisstoppverord
nung hinaus die Preise für die Erzeugnisse, deren er bedurfte, 
zu senken. Der größte Auftraggeber war die Wehrmacht. 
Schon vor Erlaß der Preisstoppverordnung hatte sie be
gonnen, sich einen eigenen Preisprüfungsstab für die von 
ihr bestellten Erzeugnisse zuzulegen. Ihre Prüfer prüften 
dabei nach Gnindsätzen, die der W irtschaft im einzelnen 
nicht bekannt waren. Es war daher natürlich, daß zwischen 
ihnen und den Unternehmern Meinungsverschiedenheiten 
auftraten. Vielfach glaubte der Unternehmer, Anlaß zu 
der Vermutung zu haben, daß die Prüfungen nach willkür
lichen Gesichtspunkten und nur zu dem Zweck, unter allen 
Umständen den Preis zu senken, erfolgten. Anderseits 
zeigten aber die Prüfungen der W ehrmacht in vielen Fällen, 
daß mit dem Fortschreiten der Rationalisierung und den 
größeren Auftragsserien erhebliche Selbstkostensenkungen 
eintraten, die Senkungen der Marktpreise erforderlich 
machten. Für zahlreiche Erzeugnisse gab es aber nicht ein
mal einen alls:emeingültis:en Marktpreis. Die Preisbildung 
für diese Erzeugnisse konnte daher nur in jeweiligem Ein
vernehmen zwischen öffentlichem Auftraggeber und Lieferer 
erfolgen. Erkannte also der S taat als Auftraggeber den 
Stopppreis nicht ohne weiteres an, so war er gezwungen, 
wenn er nicht das Gefühl einer ungerechten Behandlung 
gegenüber seinen Lieferern aufkommen lassen wollte, die 
Grundsätze festzulegen, nach denen er Preise bilden wollte. 
Diese Grundsätze wurden in den „Leitsätzen für die Preis
ermittlung auf Grund der Selbstkosten bei Leistungen für 
öffentliche Auftraggeber (LSÖ)“ veröffentlicht. Sie begeg- 
neten zunächst bei vielen Stellen erheblichem Mißtrauen. 
Es tauchten in ihnen Begriffe auf, die neu und daher unge
klärtwaren, wie „betriebsnotwendiges K apital1’, „verbrauchs
bedingte Abschreibungen1' und dergleichen. Mit Recht oder 
Inrecht wurde befürchtet, daß durch willkürliche Aus
legung dieser Begriffe neue Meinungsverschiedenheiten zwi

schen öffentlichen Auftraggebern und Unternehmern ent
stehen könnten. Auch wurden von der W irtschaft eine 
ganze Reihe weiterer Bedenken geltend gemacht. Die LSÖ 
wurden der kaufmännischen Leistumr. besonders auch der 
Tätigkeit des Einkäufers nicht gerecht. Sie machten den 
Gewinn zu einer Funktion des Kapitals und erkannten im  
allgemeinen nur ein Kapitalwagnis an. Sie nahmen, ent
gegen den herrschenden betriebswirtschaftlichen Anschau
ungen, einen Teil der Kosten aus dem Kostenschema heraus 
und machten ihn zum Bestandteil des Gewinns, wodurch 
dieser aufgebläht wurde und größer erschien, als er in W ahr
heit war. Anderseits soll aber nicht verkannt werden, daß 
die LSÖ auch gewisse Vorteile für die W irtschaft m it sich 
brachten. Durch die Tatsache der Festlegung der Grund
sätze, nach denen Preise erm ittelt werden sollten, schufen 
sie nach Klärung und Festlegung der neuen Begriffe eine 
Stetigkeit in der Preisprüfung, die die W irtschaft vor der 
Willkür einzelner Prüfer schützte. Durch die Möglichkeit 
der verfeinerten Abstufung des Gewinns über die Wagnis- 
prämie und den Leistungszuschlag gaben sie die Möglichkeit 
der Gewährung verschiedener Gewinnsätze und konnten 
dadurch verschiedener Leistung gerecht werden.

Die Grundaufgabe der LSÖ war, Preise für öffentliche 
Leistungen zu senken. So wurden die LSÖ nicht nur dort 
angewandt, wo Selbstkostenpreise gebildet werden sollten, 
sie wurden vielmehr überhaupt die Richtschnur für sämt
liche Preisprüfungen öffentlicher Auftraggeber. Auf Grund 
der Ergebnisse dieser Prüfungen wurde die Richtigkeit aller 
Preise für öffentliche Aufträge festgestellt. Da die LSÖ 
keine Möglichkeit zur Preiserhöhung von sich aus gaben, viel
mehr jede erforderlich erscheinende Preiserhöhung den Vor
schriften des Ausnahmeverfahrens der Preisstoppverordnung 
unterworfen war, kann festgestellt werden, daß sie ihre 
Aufgabe, Preise zu senken, weitgehend erfüllt haben.

Da die LSÖ als Grundlage der vom Staat gewollten Ein
zelpreissenkung in  den ersten Jahren ansehnliche Erfolge 
aufzuweisen hatten, erfreuten sie sich bei den Behörden 
allgemeiner Beliebtheit. Das wurde anders, als die Zeit der 
Kostensenkung durch Kriegseinflüsse aufhörte und sich 
Kostensteigerungen bemerkbar machten. Nunmehr waren 
durch die LSÖ Preissenkungen nicht mehr möglich, im 
Gegenteil, häufig zeigten die Prüfungen, daß auf vielen 
Gebieten Preiserhöhungen notwendig wurden. Unter diesen 
Umständen verloren die LSÖ allmählich ihr Ansehen. Mehr 
und mehr erkannte man, daß der Selbstkostenpreis keines
wegs das Ideal der Preisbildung war. Ja. man glaubte sogar 
feststellen zu müssen, daß die LSÖ dem Unternehmer häufig 
die Lust zur Kostensenkung nahmen, weil sie ihm das w irt
schaftliche Ergebnis dieser Kostensenkung nicht ließen.

§ 22 d er K r ie g s w ir ts c h a f ts v e ro rd n u n g  (KWVO).
Mit dem Schwinden der Beliebtheit der LSÖ aber war 

der Staat gezwungen, nach neuen Verfahren der Preis
bildung zu suchen. Bisher lag die Veranlassung zur Preis
senkung auf seiner Seite. Damit lag auch die Verantwortung 
hierfür bei ihm. Als sich zeigte, daß diese Initiative nicht 
ausreichen konnte, sah der Staat die Lösung in der Um
kehrung der Verhältnisse, d. h. in  der Zuschiebung der Ver
antwortung auf die W irtschaft. Diese Umkehrung erfolgte 
durch die Kriegswirtschaftsverordnung, deren § 22 allge
meine Preissenkungen vorschrieb, sofern das wirtschaftliche 
Ergebnis des Unternehmens derartige Preissenkungen recht
fertigte. Damit haben die LSÖ an Bedeutung verloren; 
sie gelten jedoch weiter.

Will man sie heute endgültig gerecht beurteilen, so muß 
man sie fast vor ihren eigenen Erfindern in Schutz nehmen.
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Ueber die geschilderten Vor- und Nachteile hinaus haben 
sie eine große Bedeutung gehabt: Sie dienten als Grundlage 
für die Preisbildung in einer Zeit, in der die Rüstungskapazi
tä t der deutschen W irtschaft ausgebaut werden sollte. Die 
neuen Betriebe wurden nicht nur nach wirtschaftlichen, 
sondern auch nach militärischen Gesichtspunkten errichtet. 
Sie hatten  zum Teil infolge ihrer Lage Sonderkosten, zum 
Teil waren sie unzureichend beschäftigt und konnten mit 
voll laufenden Betrieben nicht Schritt halten. In dieser Zeit 
boten die LSÖ die Möglichkeit der individuellen Preisfest
setzung und gaben damit der deutschen Industrie die Mög
lichkeit zur Schaffung neuer Kapazitäten, die uns jetzt im 
Kriege so sehr zustatten kommen. Wären damals andere 
Wege, z. B. generelle Preissenkungen oder Festsetzungen 
von Einheitspreisen erfolgt, so wäre der Ausbau der deut
schen Rüstungswirtschaft sehr erschwert worden.

K riegsgew inn .
Galten bis zum Beginn des Krieges die erzielten Preise, 

die den Vorschriften der Preisstoppverordnung entsprachen 
oder die mit der Preisprüfung abgestimmt waren, als ge
rechtfertigt, selbst wenn sie ansehnliche Gewinne zuließen, 
so tra t nun der Begriff des Kriegsgewinns auf. Am Kriege 
sollte niemand verdienen. Der Preis sollte nicht mehr als 
gerechtfertigt angesehen werden, wenn er den bestehenden 
Preisvorschriften entsprach, sondern nur noch dann, wenn 
er nicht zur Bildung derartiger Gewinne führte. Durch die 
Kriegswirtschaftsverordnung, besonders ihren berühmt ge
wordenen § 22, ging damit der Anstoß zur Preissenkung von 
den Prüfungsstellen auf die W irtschaft selbst über. Dabei 
traten an die Stelle von rechtlichen Vorschriften moralische 
und ethische Gesichtspunkte. Die Verantwortung, die hier
durch der W irtschaft aufgebürdet wurde, war schwer; denn 
weder war der Begriff „Kriegsgewinn“ noch der Begriff 
„angemessener Gewinn“ irgendwo erläutert. Jeder war von 
sich aus gezwungen, sich selbst zu prüfen und sich zu über
legen, ob er seine erzielten Gewinne vor seinem eigenen 
Gewissen und vor der Nation verantworten konnte. Der 
Umfang der Preissenkung, die als Folge des § 22 der KWVO 
eintrat, ist uns aus Mangel an Statistiken nicht bekannt. 
E r dürfte jedoch nicht unbedeutend gewesen sein, denn in 
diesen Preissenkungen hätte sich das Ergebnis der Rationali
sierung aller bis dahin nicht geprüften Erzeugnisse und 
Firmen auswirken müssen. Aber wie bei jedem moralischen 
Appell sind es immer die wertvolleren Kräfte, die ihm folgen, 
während diejenigen, die ein weiteres Gewissen haben, sich 
ihm verschließen und dadurch auch weiterhin Gewinne 
ziehen können, die andere Kreise nicht glaubten verant
worten zu können. Es muß daher als wesentlicher Fortschritt 
auf dem Gebiete des Preisrechts empfunden werden, wenn 
für die Dauer des Krieges von den amtlichen Stellen für die 
jeweiligen Wirtschafts- oder Fachgruppen gewisse ange
messene Gewinne als gerechtfertigt bekanntgegeben wurden.

G ew in n a b sch ö p fu n g .
Die Festsetzung von Gewinnrichtpunkten erfolgte im 

Zusammenhang m it der Verordnung über die Gewinn
abschöpfung. Denn das hatte sich doch gezeigt, daß allein 
mit dem moralischen Appell die Vermeidung von Kriegs
gewinnen auf die Dauer nicht zu erzielen war. Diese traten 
bei Lauen und Gleichgültigen nach wie vor au f; aber auch 
bei gewissenhaften Unternehmern konnten sie entstehen, 
da sich die kostenmäßigen Auswirkungen größerer Serien 
oder die Folge von Rationalisierungsarbeiten nicht immer 
im voraus, sondern vielfach erst hinterher, oft sogar erst 
bei der Bilanz, in der der Kriegsgewinn bereits in Erscheinung 
tritt, übersehen lassen. Der S taat war aber nicht gewillt,

diese Gewinne, auch wenn sie unbeabsichtigt eingetreten 
sein sollten, der W irtschaft zu belassen. Bei den Vorschlägen 
für diese Richtpunkte ging die W irtschaft nicht von dem vor
liegenden Gewinn aus, sondern von der Ueberlegung, was 
im laufenden Geschäft verdient werden müßte, um die 
Substanz zu erhalten und einen angemessenen Gewinn zu 
erzielen. Das finanzielle Ergebnis der Gewinnabschöpfung 
blieb allerdings wesentlich hinter den Erwartungen zurück. 
Dies beruhte wohl kaum darauf, daß die Gewinnrichtpunktc 
zu hoch festgesetzt worden waren, sondern eben darauf, daß 
die Rentabilität der deutschen W irtschaft doch überschätzt 
worden war. Denn die Sätze, die als angemessen bezeichnet 
wurden, entsprechen durchaus vernünftigen kaufmännischen 
Erwägungen. Daß sie in der Praxis vielfach nicht erreicht 
wurden, beweist, daß die W irtschaft in ihrer Preisstellung 
bereits weitestgehend von sich aus dem moralischen Appell 
gefolgt war. Auf dem Gebiet der Eisen schaffenden Industrie 
ist es überhaupt nicht zu wesentlichen Abschöpfungen ge
kommen. Die überwiegende Mehrzahl ihrer Unternehmen 
hat die Gewinnrichtpunkte nicht entfernt erreicht.

E in h e i ts -  u n d  G ru p p e n p re is e .
Da man ursprünglich angenommen hatte, daß der Krieg 

in verhältnismäßig kurzer Zeit beendet sein würde, hatte 
man die Frage der Kriegspreise nur als ein vorübergehendes 
Problem angesehen. Mehr und mehr aber entwickelte sich 
der Krieg mit seiner langen Dauer zu einem Materialkrieg. 
Damit stieg die finanzielle Belastung des Staates. Es war 
darum mehr und mehr für ihn von Belang, billig einzukaufen, 
und er glaubte, einen Anspruch auf Preisermäßigungen zu 
haben; denn die Gründe für die individuellen und erhöhten 
Preise waren weitgehend weggefallen. Die Umstellung der 
W irtschaft von der Friedens- auf die Kriegswirtschaft war 
durchgeführt. Es gab keine Schattenfabriken mehr, weil 
alle Unternehmen voll beschäftigt waren. Die Aufträge 
erfolgten in großen Serien, vielfach in standardisierten Er
zeugnissen, so daß zweifellos eine ganze Reihe von Kosten
senkungen als Folge des Krieges eintraten. Bisher wurden 
Preise nur gesenkt, wenn übermäßige Gewinne aufgetreten 
waren. Je tzt sollten radikale Maßnahmen ergriffen werden. 
Die Preise sollten unabhängig vom erzielten Gewinn ein
ander angeglichen und gesenkt werden, und zwar jeweils 
auf der Grundlage des guten Betriebes. So kam es zur Ein
führung von Einheitspreisen. Da allerdings nicht alle Be
triebe gleich waren und viele unverschuldet höhere Kosten 
als die Wettbewerber aufzuweisen hatten, wurden die Ein
heitspreise für eine Reihe von Erzeugnissen in Gruppen
preise umgewandelt. Um der W irtschaft einen Anreiz zu ge
ben, auch zu diesen ermäßigten Preisen zu arbeiten, wurden 
diejenigen, die Einheits- oder Gruppenpreise I  erhielten, mit 
besonderen finanziellen und moralischen Vorrechten bedacht.

Solange die Preissenkung nur vom Standpunkt der 
Beseitigung hoher Gewinne ausging, hatte  die Wirtschaft 
eine ernsthafte Gefährdung ihrer Ertragsfähigkeit nicht zu 
befürchten. Die je tzt erfolgten Preissenkungen jedoch 
geschahen erstmalig ohne Rücksicht auf die Gewinnhöhe, 
allein unter dem Gedanken, die Preise kriegswichtiger Güter 
zu ermäßigen, um das Reich zu entlasten. Damit erfolgte 
jetzt erstmalig ein Angriff auch auf die Ertragsfähigkeit, 
dessen Auswirkungen im Augenblick noch nicht zu über
sehen sind. Sie sind um so weniger zu übersehen, als im 
Zusammenhang mit diesen Preissenkungen gleichzeitig 
weitere Preissenkungen durchgeführt wurden, wie Senkung 
der Preise für Unterheferungen, Herabsetzung der Kartell
preise und Ermäßigung der LSÖ-Gewinne. Diese Maß
nahmen zusammengenommen müssen sich doch wohl er
heblich auf die deutsche W irtschaft auswirken, wenngleich
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auch nicht anzunehmen ist, daß sie diese — im großen 
gesehen — ernsthaft gefährden werden. Allerdings sollte 
jetzt einmal bei den Preissenkungen eine Pause eingelegt 
werden, um wieder den Zustand der Ruhe und der Preis
stabilität auch nach unten eintreten zu lassen. Man sollte 
jetzt einmal abwarten, wie diese vielen Preissenkungen zu
sammen sich auswirken werden.

Daß im Zusammenhang m it der Gewinnbegrenzung nach 
oben auch eine scharfe Preissenkung vorgenommen wurde, 
mag der einzelne schmerzlich bedauern. Man muß jedoch 
zugeben, daß sie vom Standpunkt der gesamten Wirtschaft 
aus gesehen richtig ist. Wir alle erleben ja, daß Unterneh
men, die die Gewinnrichtpunkte bei Vergleichsgewinnen 
überschritten haben und Gewinn abführen müssen, plötzlich 
in ihrem wirtschaftlichen Denken und Handeln lasch wer
den. Ist es unmöglich, den E rtrag zu steigern, weil der 
Mehrerlös abgesaugt oder weggesteuert wird, so erlischt die 
Stoßkraft des Unternehmers. E r verliert das Interesse am 
Mehrgewinn, an der Rationalisierung, überhaupt an der 
Mehrleistung. Man muß daher anerkennen, daß beim Vor
handensein von gesetzlich festgelegten Höchstgewinnen die 
Preise eines Wirtschaftszweiges so gestellt sein müssen, daß 
diese Gewinnrichtpunkte höchstens von den allerbesten 
und eifrigsten gerade zu erreichen sind, damit die über
wiegende Mehrheit nach wie vor die Möglichkeit hat, nach 
größeren Gewinnen zu streben. Die Gewinnrichtpunkte 
bzw. Höchstgewinne müssen ein Ideal sein, das so weit ent
fernt ist, daß es mit der jeweils gegebenen Preishöhe kaum 
zu erreichen ist. Es sei dies deshalb gesagt, weil es wichtiger 
erscheint, uns das gesunde wirtschaftliche Denken und das 
Streben nach Mehrleistung zu erhalten, als etwa im Augen
blick größere Gewinne zu erzielen. Denn wenn der Krieg 
beendet sein wird, werden wir wieder auf dem W eltm arkt 
mit anderen Staaten wetteifern müssen. Hierfür ist aber 
Wirtschaftlichkeit, gesundes kaufmännisches Denken und 
Unternehmerinitiative erforderlich. Sie zu verlieren, wäre für 
die deutsche W irtschaft schlimmer als jeder geldliche Ausfall.

Rückschauend kommt man so zu dem Ergebnis, daß die 
Maßnahmen des Preiskommissars, so schmerzhaft sie im 
einzelnen für die W irtschaft gewesen sein mögen, insgesamt 
gesehen doch die S tabilität des Preisniveaus und die Sicher
heit der Währung gewährleistet haben. Trotz aller Sen
kungsmaßnahmen, die vorgenommen wurden, ist es der 
Wirtschaft gelungen, die hier entstandenen Ausfälle durch 
Mehrleistung auszugleichen, so daß der Gesamtertrag durch 
erhöhte Wirtschaftlichkeit, wenigstens bis zur Einführung 
der letzten Preissenkung, sogar noch gestiegen ist.

G ü te  u n d  te c h n is c h e r  F o r t s c h r i t t .
Auf eine Gefahr sei in diesem Zusammenhang hinge

wiesen: Gleiche Preise, wie wir sie gegenwärtig haben, 
bedingen gleiche Leistungen. Gleiche Leistung ist auch 
wichtig bei allen Massengütern, die in bestimmten oder 
genormten Güten hergestellt werden und bei denen ein tech
nischer Fortschritt nicht mehr möglich oder nicht nötig ist. 
Ganz anders aber ist es auf den Gebieten, auf denen Höchst
leistungen erforderlich sind, besonders da, wo es im Kriege 
auf die überlegene Güte des Gerätes ankommt. Der Krieg 
ist der Lehrmeister aller Dinge. Niemals geht der technische 
Fortschritt so schnell vor sich wie hier. Wie der Führer 
ausgeführt hat, konnten wir bisher in jedem Jahr mit einer 
neuen Waffe antreten, einer Waffe, die unseren Gegnern 
überlegen war. Aber auch unsere Gegner schlafen nicht, 
auch sie erzeugen neue Waffen, so daß wir gezwungen sind, 
alle unsere geistigen Kräfte anzustrengen, um auf diesem 
Gebiete die Führung zu behalten. Große Unternehmungen

Deutschlands unterhalten Sonderwerkstätten zu dem aus
drücklichen Zweck, neben der laufenden Fertigung ständig 
neue Forschungen und Versuche durchzuführen, um Jahr 
für Jahr die Güte der Waffen zu verbessern. Gelingt ihnen 
ein Fortschritt, so übertragen sie die Erfahrungen auf zahl
reiche andere Unternehmungen, die das neue Gerät nunmehr 
in  Mengen nachbilden, ohne die Forschungs- und Versuchs
kosten m it allem Zubehör aufwenden zu müssen. Diesen 
Werken ist m it dem Einheitspreis nicht gedient, da sie Auf
wendungen haben, die die Mehrzahl der Betriebe nicht zu 
tragen brauchen. Diesen Unternehmungen konnte im Zeit
alter der LSÖ Gerechtigkeit widerfahren. Die Einheits
und Gruppenpreise dagegen werden ihnen nicht gerecht. 
In der freien W irtschaft beobachtet man, daß im allgemeinen 
der M arkt bereit ist, für höhere Leistungen oder Erzeugnisse, 
deren Warenzeichen die Gewähr für Güte bieten, höhere 
Preise anzulegen. So notwendig es an sich auch ist, w irt
schaftlich zu arbeiten und die Selbstkosten zu senken, 
ebenso wichtig ist es jedoch, gerade auf dem Gebiet der 
Rüstung auf hohe und höchste Güte W ert zu legen. Die 
ernstesten und größten Befürchtungen, die gegen die bis
herige Regelung der Einheits- und Gruppenpreise auszu
sprechen sind, sind die, daß durch die Preisangleichung eine 
Leistungsnivellierung und damit eine Verhinderung des 
technischen Fortschritts erfolgt. Nichts aber kann schlim
mer sein, als wenn man aus finanziellen Gründen dem Sol
daten die Waffe nicht geben kann, die er zur Erringung des 
Endsieges benötigt. Hier wäre eine Ergänzung der Einheits
preisverordnung erforderlich.

O rg a n isc h e  P re isb ild u n g .
H at im allgemeinen die Preispolitik trotz aller Eingriffe 

die Ertragsfälligkeit der W irtschaft bisher nicht ernstlich 
gefährdet, so ist eine Einschränkung bezüglich der Eisen 
schaffenden Industrie zu machen. Hier hat sich zwar der 
Herr Preiskommissar von irgendwelchen Eingriffen prak
tisch femgehalten, jedoch sind hier unvermeidbare Kosten
steigerungen in einem Maße eingetreten, die die Ertrags
fähigkeit beseitigt haben. Die Gründe für die Kostensteige
rungen sind bekannt. Es sind im wesentlichen der Einsatz 
deutscher Erze, Transportmehrkosten, Aufwendungen für 
den Luftschutz u. dgl. Seit Jahren überlegen daher die in 
Frage kommenden Wirtschaftskreise und amtlichen Stellen, 
ob und wie man der besonderen Lage der Eisen schaffenden 
Industrie und im Zusammenhang damit auch der beson
deren Lage des Bergbaues Rechnung tragen kann. Aus 
dieser Ueberlegung heraus entstand die Theorie von der 
„organischen Preisbildung“. Diese Theorie stellt m it Recht 
die Forderung auf, daß die staatliche Preispolitik diesen 
volkswirtschaftlich so wichtigen Grundbetrieben einen 
Preisstand zubilligen muß, der ihnen die Existenz erlaubt. 
Das, worum es heute geht, ist nur noch die Frage, wann die 
organische Preisbildung durchgeführt werden kann und bis 
zu welcher Höhe Preisaufbesserungen gestattet sein sollen. 
Die letzte offizielle Aeußerung der Eisen schaffenden Indu
strie zu diesem Punkt ist auf dem siebzigsten Geburtstag 
von Dr. E m st Poensgen gefallen, als dieser namens 
der Eisen schaffenden Industrie erklärte, daß er an dem 
Grundsatz der organischen Preisbildung unbedingt fest- 
halten müsse, daß er jedoch den gegenwärtigen Zeitpunkt 
nicht für geeignet halte, diese Theorie in die Praxis umzu
setzen. Denn es gibt ja noch andere Kreise in Deutschland, 
die der Ansicht sind, daß die Frei. höhe, die ihnen zugebilligt 
wird, ebenfalls nicht ausreichend ist. Außer Kohle und Eisen 
ist es vor allen Dingen die Landwirtschaft. Aber nicht nur 
die Unternehmer sind es, sondern auch die Arbeiter, und 
zwar besonders die Land- und die Bergarbeiter, deren hier
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besonders gedacht sein soll. Es ist nun einmal so, daß die 
Gewinnung von Rohstoffen, sei es in bergbaulichen Betrieben, 
sei es im agrarischen Sektor, größere Mühe macht als ihre 
Verarbeitung. Bei der Bergung kämpft der Mensch mit den 
Launen der Natur, bei der Verarbeitung hat er die Mög
lichkeit, sich die Betriebe nach seinen Bedürfnissen einzu
richten. Infolgedessen müßte die Arbeit, die die Rohstoffe 
birgt, höher gewertet werden als die Verarbeitung. Leider 
ist das heute nicht der Fall. Sowohl der Bergarbeiter als 
auch der Landarbeiter sind schlechter bezahlt als andere 
Arbeitergruppen. Mit Schrecken sehen wir daher, daß der 
Nachwuchs in diesen beiden Berufen fehlt. Der Arbeiter 
strebt dahin, wo die Arbeit bequemer ist und er mehr ver
dienen kann. Ein Volk aber, das nicht mehr bereit ist, die 
Schätze, die die Natur ihm bietet, selbst zu bergen, ist dem 
Untergang geweiht. Unsere erste und wichtigste Aufgabe 
muß daher sein, den Wert dieser Arbeit richtig zu würdigen 
und auf diese Weise der Land- und Bergflucht Einhalt zu 
gebieten. Nur im Zusammenhang mit einer organischen 
Lohnpolitik kann eine organische Preispolitik zum Erfolge 
führen. Man muß daher den Standpunkt vertreten, daß es 
aus nationalen Belangen wichtig ist, daß die organische 
Preisbildung erst zusammen m it der organischen Lohn
bildung in Deutschland eingeführt wird. Das aber ist im 
Kriege wegen der riesigen damit verbundenen Arbeit nicht 
möglich. Die wirkliche organische Preisbildung kann daher 
erst nach Beendigung des Krieges eingeführt werden. Alles, 
was bis dahin geschieht, müssen zwangläufig Augenblicks
maßnahmen sein, die nur einzelne Notstände vorübergehend 
beseitigen sollen.

M isch p rin z ip  u n d  k a u fm ä n n isc h e  L e is tu n g .
Als Ausgleich für die Verluste auf der Kohlen- und 

Eisenseite dienen unseren Unternehmen Gewinne, die wir 
aus anderen Betrieben, besonders denen der Verarbeitung, 
ziehen, die mit den Verlusten der Gruben und H ütten zu
sammen erst das endgültige Ergebnis des Unternehmens 
geben. Diese Verrechnung wird zur Zeit m it dem Begriff 
„Mischprinzip“ bezeichnet. An sich ist das das natürlichste 
von der Welt. Ein Unternehmen, das mehrere Erzeugnisse 
herstellt, kann weder bei allen Erzeugnissen noch bei allen 
Geschäften den gleichen Gewinn erzielen. Das Ergebnis 
eines Unternehmens ist immer der Saldo der Ergebnisse 
aller seiner Geschäfte. Wenn das Mischprinzip doch ge
legentlich um stritten ist, so nur deshalb, weil man fürchtet, 
daß seine an sich selbstverständliche Anerkennung den 
Bergbau und die Eisen schaffende Industrie für alle Zeiten 
verpflichten sollen, mit unwirtschaftlichen Preisen einver
standen zu sein. Wer diesen Schluß zieht, stellt das Misch
prinzip und die organische Preisbildung in Gegensatz zu 
einander. Hier darf es aber — auf die Dauer gesehen — 
keinen Gegensatz, sondern nur eine gegenseitige Ergänzung 
geben. Genau so falsch, wie es wäre zu fordern, daß die 
Grundstoffindustrien für alle Zeiten unwirtschaftlich ar
beiten, genau so falsch wäre es, die Forderung aufzustellen, 
daß die organische Preisbildung so weit getrieben werden 
müßte, daß jedem Betriebe, der einigermaßen wirtschaftlich 
arbeitet, ein sicherer, wenn auch kleiner Gewinn von Staats 
wegen durch die Preispolitik gewährleistet werden müßte. 
Würde die staatliche Preispolitik sich dieses Ziel setzen, so 
würde sie damit der W irtschaft nicht helfen, sondern zu 
ihrer Erschlaffung beitragen. Die so vom Verlustwagnis 
befreite W irtschaft brauchte nicht mehr von Kaufleuten 
und Unternehmern geführt, sondern könnte behördenmäßig 
verwaltet werden.

Wenn vorhin betont war, daß wichtiger als die Substanz- 
vermehrung die Erhaltung gesunder wirtschaftlicher Grund

sätze und Arbeitsverfahren für den Wiederaufbau der Nach
kriegsjahre ist, so gilt das auch von dem Streben nach 
Gewinn. Verboten ist der Kriegsgewinn. Erwünscht ist 
aber der auf zusätzlicher unternehmerischer Leistung be
ruhende Ertrag, besonders nach dem Kriege und in der 
Ausfuhr. Wenn man manchmal auf den Gedanken stößt, 
im Gewinn könne etwas Unmoralisches liegen, so ist dagegen 
zu sagen, daß unmoralisch wohl die Verfahren der Gewinn
erzielung oder auch die Gewinnverwendung sein können. 
Niemals ist aber ein Gewinn, der mit ehrlichen Mitteln 
durch technische oder unternehmerische Leistung erzielt 
und zur Stärkung der industriellen Leistung verwendet 
wird, unmoralisch.

U n te rn e h m e r  w agn is .
Große Gewinne sind aber nur durch großen Einsatz und 

damit große Wagnisse zu erzielen. Diese bedingen aber auch 
wieder die Möglichkeit und das Recht zu großen Gewinnen. 
Die sich in den letzten Jahren in einigen Kreisen zeigende 
Verfemung des Gewinnstrebens hat auch den Mut zur 
unternehmerischen Leistung gehemmt. Noch nie sind so 
viele Anträge auf Staatsbeihilfen, Staatsgarantien, Sub
ventionen und dergleichen gestellt wie in den letzten 
Jahren. Diese Entwicklung muß umgekehrt werden. Man 
sagt zwar, daß die Wagnisse der letzten Jahre nicht mehr 
wirtschaftlich, sondern politisch waren und daher von der 
Allgemeinheit getragen werden müßten. Bisher war jedoch 
der Unternehmer der Träger des Wagnisses. Wandelt es 
sich nun zwangläufig, so muß der Unternehmer bereit sein, 
m it der Zeit zu gehen und die neuen Aufgaben übernehmen, 
oder er muß abtreten. Gibt es keine wirtschaftlichen 
Wagnisse mehr, sondern nur noch politische, so hat ein 
Stand, der nur wirtschaftliche Wagnisse tragen will, keine 
Daseinsberechtigung. Politische Wagnisse liegen in der 
Gewinnung oder Verwendung von minderwertigen Roh
stoffen, in politisch bedingten Preisen einzelner Erzeugnisse, 
in unwirtschaftlichen Ausfuhrgeschäften, in der Schaffung 
überbemessener Kapazitäten für Kriegszeiten und der
gleichen. Das Ziel der W irtschaft muß sein, so zu erstarken, 
daß sie diese Wagnisse tragen kann. Es ist klar, daß dies 
in vielen Fällen zu großen Verlusten führen kann. Aber 
auch das müssen wir in bewegten Zeiten in Kauf nehmen, 
weil das eben nun einmal die Aufgabe des Unternehmers ist. 
Dafür müssen wir anderseits aber auch die Möglichkeit 
haben, bei entsprechender Leistung bei anderen Geschäften 
oder zu anderen Zeiten gut zu verdienen. Das ist Misch
prinzip. Es ist die Grundlage der unternehmerischen Lei
stung. Heute wirkt es sich auf den Eisensektor zu unseren 
Ungunsten aus. Das gibt uns den moralischen und wirt
schaftlichen Anspruch auf den Ausgleich, der eines Tages 
auch hier kommen muß.

E in e  W ir t s c h a f t ,  d ie  das  W a g n is  g ro ß e r  V er
lu s te  e n th ä l t ,  a b e r  d ie  M ö g lic h k e it zu g ro ß en  
L e is tu n g sg e w in n e n  b ie te t ,  i s t  u n s  l ie b e r  a ls  eine 
W ir t s c h a f t ,  b e i d e r d e r  U n te rn e h m e r  m ü h e lo s 
e in en  k le in e n , s t a a t l i c h  z u g e b il l ig te n  G ew inn  
z ie h e n  d a r f ,  a b e r  d a fü r  v o n  je d e m  W a g n is  f r e i 
g e s te l l t  w ird .

Die heutige Kriegswirtschaft freilich hat ihre eigenen 
Gesetze, die nur auf den Sieg abzielen. Ihnen ist auch die 
Preispolitik unterzuordnen. Nach dem Kriege wird sich der 
Staat wieder auf die Lenkung der W irtschaft beschränken. 
Dann wird diejenige Preispolitik die beste sein, die die 
W irtschaft nicht erschlaffen läßt, sondern ihr Anreiz zu 
höchstem Unternehmungsgeist und zu größter Leistung 
bietet.
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Beruhigter Mangan-Phosphor-Thomasstahl mit mindestens 
46 kg/mm: Zugfestigkeit.

Von R o la n d  W a s m u h t, C lem ens S a lz m an n  und F r ie d r ic h  B ischo f in Dortmund.

e r s e h t  unJ A lu,n,n,um  b e r u f e n  S ta h le  mit höchstens 0 ,13% C, 
» f  l / < £  mindestens 46 kg mm* Zugfestigkeit für den Großstahlbau. Untersuchung ron sechs Ter-

s c h m e l z e n  au Sexgerung, Gefüge Korngröße Streckgrenze. Zugfestigkeit. Bruchdehnung. Einschnürung. Warm-
'  t u  « l f  r l  Z  i &M- 50* ^gealterten und künstlich ¿aüertem  Zustand. Biege-
ycechselfestigkeit, Zug-Druck- Wechselfestujkeit, ZugschueUf esligke.it «ncie. auf Schweißbarkeit mit dem Autschweißbiege-,

Zug-, Falt- und EerbscMagrertuch.)

Im Großstahlbau sind im Laufe der vergangenen zwei 
Jahrzehnte, vornehmlich im Brückenbau, die Anforde

rungen an die Bauwerke gesteigert worden. Die erhöhten 
Belastungen durch Gewicht und Geschwindigkeit der Ver
kehrsmittel sowie die höheren Bauten zwangen zu dickeren 
Abmessungen, soweit diese aus dem Baustahl St 37 herge
stellt wurden. Zeitweilig verwendete man dann zwecks 
Steigerung der Zugfestigkeit und Streckgrenze einen St 48 
mit höherem Kohlenstoffgehalt als hochwertigen Massen- 
baustahL gab aber diesen, weil er nicht befriedigte1), wieder 
auf und entwickelte einen niedriglegierten Baustahl St 52. 
Für diesen St 52 hat die Deutsche Reichsbahn gewisse 
Begrenzungen in der chemischen Zusammensetzung nach 
oben u. a. für den Kohlenstoff-, Mangan- und Chromgehalt 
festgelegt*), die es erlauben, diesen hochfesten Baustahl 
auch in geschweißten Bauteilen m it Erfolg zu verwenden. 
Es blieben also, von der kurzzeitigen Verwendung des 
St 48 abgesehen, der S t 37 in  Siemens-Martin- und Thomas- 
süte sowie der St 52 in  Siemens-Martin-Güte die einzigen für 
den Großstahlbau in  Frage kommenden Stähle. Die Nach
teile des früheren St 48 in unberuhigter Siemens-Martin- 
Güte waren durch den hohen Kohlenstoffgehalt dieses 
Stahles mit 0,25 bis 0,35 %  begründet1). Hierdurch wurden 
beim Schweißen Aufhärtungen und damit Härterisse, 
Empfindlichkeit gegen Kaltverformung, gegen das Nach
richten beim Zusammenbau usw. verursacht.

Allgemeine Bestrebungen, dem Thomasstahl weitere 
Anwendungsgebiete zu sichern, haben in der neueren Zeit 
die Aufmerksamkeit für einen festeren Baustahl in Thomas
güte wieder gesteigert. Fin gewisser Nachteil des Thomas
stahles Hegt in seiner Neigung zur H ärte- und Spannungs
steigerung nach Kaltverformungen. Es hat nicht an Ver
suchen gefehlt, diesen Nachteil durch geeignete Schmelz
verfahren zu beheben, um auf diese Weise die Siemens- 
Martin-Güte zu erreichen3). Dieses Ziel wurde durch 
die HPN-Stähle der Vereinigten Stahlwerke mit der 
Erniedrigung des Stickstoffgehaltes voll erreicht4). Mit der 
Schaffung eines Baustahles zwischen St 37 und St 52 soll 
nun keineswegs der Baustahl St 52 verdrängt oder in dem 
ihm zustehenden baulichen Verwendungsbereich beschnitten 
werden. Nur in solchen Fällen, in denen ein härterer Bau
stahl zur Werkst off einsparung die gleichen Dienste leisten 
kann wie ein legierter St 52, dürfte ein Baustahl mit den 
1 estigkeitswerten des alten St 48 gewählt werden. Be
dingung für die Entwicklung und Einführung eines mittel
harten Baustahles ist der Fortfall der Nachteile des alten 
St 48. Die Grundlagen dieser Entwicklung bleiben Kohlen

*) K o m m e re il ,  0 . :  B auingenieur 6 (1925) S. S i l  21. 
Bautechn. 4 (1926) S. 686 90. H o f f , P . : S tah l u. Eisen 58 (1938) 
S. 1053,57; M itt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1938) S. 1 82.

*) Technische Lieferbedingungen der Deutschen Reichsbahn 
für Baustahl S t 52 und  X ie tstah l S t 44. Drucksache 918 156 
vom Januar 1937.

*) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 129 36 u. 164/70 (W erkstoff- 
aussch. 532).

«) Bautechn. 14 (1941) S. 69/72.

stoff und oder Legierungselemente in niedrigen Gehalten 
bei gleichzeitiger Beruhigung des Stahles.

H  H a u ttm a n n * )  begrenzt aus diesen Erwägungen 
heraus den Kohlenstoffgehalt des von ihm entwickelten 
Stahles m it mindestens 46 kg/mm2 Zugfestigkeit m it höch
stens 0,25 %  C und erreicht einen häufigsten W ert von 
0,18 % C. Gleichzeitig erhöht er den Mangangehalt auf 
höchstens 1,0 %  zur Steigerung der Streckgrenze. Die Be
ruhigung des Stahles wird m it Silizium und Aluminium 
vorgenommen.

R. W as m u h t5) begrenzt den Kohlenstoffgehalt wegen 
der Schweißbarkeit des Stahles auf höchstens 0.13 %  C. 
Gleichzeitig werden mit Rücksicht auf Zugfestigkeit und 
Streckgrenze der Phosphorgehalt auf höchstens 0,17 %  
und der Mangangehalt auf höchstens 1 ,0%  erhöht. 
Mittelwerte von 0,10 %  C, 0,9 %  Mn und 0.13 %  P werden 
erstrebt. Die Begrenzung des Phosphorgehaltes auf höch
stens 0,17 %  wurde in Anlehnung an ältere Versuche ge
wählt, über die A. R is to w , K. D aev es und E. H. S chulz*) 
berichten. Als Richtlinie für die betriebliche Herstellung 
gilt, daß die Summe von Kohlenstoff- und Phosphorgehalt 
unter 0,28 %  liegen soll. F ür die Abnahme des Mangan- 
Phosphor-Stahles sind von Wasmuht*) als H ö c h s tg e h a lte  
im Fertigerzeugnis 0,13% C, 0,3 %  Si, 1,0 %  Mn. 0.17 %  P 
und 0,05 %  S vorgeschlagen worden.

TtilH i .  Sc 37 mit G,0S3 % F, tmbernhigt.
Bilder 1 und 2. Baumann-Abdrucke von  beruhigtem  Thomas

stah l auf M angan-Phosphor-Grundlage und  unberuhigtem  
Thom asstahl St 37.

Es ist bekannt, daß durch das Abfangen einer Thomas
schmelze nicht nur ein hoher Phosphorgehalt erzielt, sondern 
auch gleichzeitig der Sauerstoffgehalt des Stahles gegenüber 
d e r  üblichen Thomasschmelze gering gehalten wird. Weiterhin 
werden, wie aus einer Gegenüberstellung der S e ig e ru n g  
eines beruhigten Stahles m it mindestens 46 kg/mm* Zug
festigkeit und eines nichtberuhigten St 37 in den Bildern 1 
und 2 hervorgeht, m it der Beruhigung der abgefangenen

ä) Erörterungsbeitrag zu H a u t tm a n n ,  H .:  Stahl u . Eisen
61 (1941) S. 168 69.

«) S tahl u. Eisen 56 (1936) S. 889 99 u. 921 30 (Stahlw.- 
Aussch. 314 u. W erkstoff ausseh. 347).
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Schmelze auch die Seigerungen fast vollständig unter
drückt3). Dies zeigten auch hier nicht wiedergegebene 
Baumann-Abdrueke eines gewalzten 4,2-t-Blockes aus be
ruhigtem Mangan-Phosphor-Thomasbaustahl m it mindestens 
46 kg/mm2 Zugfestigkeit. Durch die Begrenzung des 
Kohlenstoffgehaltes auf höchstens 0,13 %  dürften auch 
für die elektrische Lichtbogenschweißung keinerlei Schwierig
keiten zu erwarten sein. Wie eigene Versuche an einem 
Stahl mit sogar 0,4 %  P ergeben haben, ist die Schweißung 
eines phosphorreichen Baustahles schweißtechnisch durch
führbar.

Z ahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
V e r s u c h s s c h m e lz e n  a u s  T h o m a s s ta h l .

Schmel
ze % O % Si % Mn %r % S % Al Blockgewicht

t
1 0,06 0,14 0,66 0,132 0,052 0,025 4,2
2 0,14 0,15 1,23 0,139 0,061 0,080 4,2
3 0,08 0,11 0,83 0,135 0,033 0,065 1,2, 0,5, 0,25
4 0.15 0,18 1,08 0,143 0,052 0,110 4,2
5 0,13 0,19 1,00 0,184 0,041 0,110 4,2
6 0,10 0,18 0,58 0,130 0,046 0,060 4,2

Aus den genannten Erwägungen heraus wurden V e r
su c h ssch m elz en  m it Mangan-Phosphor-Stahl durch
geführt (Zahlentafel 1), die mit Aluminiumzusätzen bis zu
1,5 kg/t beruhigt worden waren. Das Blockgewicht dieser 
Schmelzen betrug durchschnittlich 4 ,21. Lediglich wegen des 
Einflusses der Blockgröße auf die Seigerung dieses Stahles 
wurden auch einzelne kleinere Blöcke von 1,2, 0,5 und 
0,25 t  abgegossen. Es sei vorweggenommen, daß ein Ein

fluß der Blockgröße auf die Seigerungen nicht beobachtet 
werden konnte.

F e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n .
Vergleicht man die chemische Zusammensetzung der 

Versuchsschmelzen (Zahlentafel 1) m it den angeführten 
Abnahmebedingungen für Stahl m it mindestens 46 kg/mm2 
Zugfestigkeit bezüglich der Summe vom Phosphor- und 
Kohlenstoffgehalt, so überschreiten nur die Schmelzen 4 
und 5 diesen Richtwert etwas. Steigerungen der Festig
keitseigenschaften in einem ungünstigen Sinne sind jedoch, 
wie Zahlentafel 2 erkennen läßt, mit dieser Ueberschreitung 
der Kohlenstoff- oder Phosphorgehalte nicht verbun
den. Die S tre c k g re n z e  in den verschiedenen Platinen
dicken und Blockgewichten schwankt zwischen 32,7 und 
44,3 kg/mm2 für den Anlieferungszustand, zwischen 
30,1 und 38,9 kg/mm2 für den normalgeglühten Zustand. 
Die Werte der Z u g fe s tig k e it  bewegen sich im Walz
zustand zwischen 44,7 und 54,5 kg/m m 2 und nach dem 
Normalglühen zwischen 45,1 und 53,6 kg/mm2. Somit 
liegen die Streckgrenzenverhältnisse zwischen 63 und 82 % 
bzw. zwischen 63 und 81 % .

Die K e rb s c h la g z ä h ig k e it  des Mangan-Phosphor- 
Stahles bei einer Temperatur von + 2 0  bis — 50° ist aus 
Zahlentafel 2 zu ersehen. Es wurden nur Längsproben aus 
den Platinen entnommen. Von Querproben wurde abge
sehen, weil sich in dem vorliegenden Walzprofil (Platine) 
bekanntlich stark streuende Kerbschlagzähigkeitswerte für 
die Querprobe ergeben. Als Beispiel sei angeführt, daß das 
Verhältnis aus Längs- und Querproben für die Schmelze 2

Zahlentafel 2. E e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f  t e n  d e r  m it  A lu m in iu m  b e r u h i g t e n  h ä r t e r e n  T h o m a s - V e r s u c h s s c h m e lz e n
( L ä n g s p ro b e n ) .

Platinendicke
mm

(200 mm Breite)

Streck
grenze

Zug
festigkeit

Streck- Bruch Ein
Kerbschlagzähigkeit1) in mkg/cm

Schmelze Behandlung ver-
hältnis

dehnung
(L = 5 d )

schnü
rung ungealterter Zustand gealterter Zustand 

(10 % gestaucht, yt  h 250»)

kg/mmz kg/mm2 O'/o % % +  20° 0° —  20» —  50° +  20» 0» —  20« — 50®

2 0 W alzzustand
norm algeglüht

35,8
33,2

48,7
45,6

74
73

32,8
35,2

67
73

13,9
19,4

10,2
18,2

6,8
14,3

0,5
2,2

1,0
1,6

0,4
0,7

0,4
0,6

0,3
0,4

1 30 W alzzustand
norm algeglüht

37,6
34,5

46,4
45,1

81
77

30,6
34,3

65
72

12,1
20,5

7,1
12,2

2,3
11,6

0,3
2,1

1,0
3,1

0,3
0,6

0,3
0,6

0,2
0,4

50 W alzzustand
norm algeglüht

32,7
38,5

44,7
47,3

73
81

33,8
28,3

70
53

12,8
19,7

8,9
16,6

2,2
11,8

0,3
0,3

0,9
1,3

0,3
0,7

0,3
0,4

0,2
0,2

20 W alzzustand
norm algeglüht

44,3
35,0

54,0
52,7

82
67

29,0
30,3

68
70

8,2
12,1

7,2
10,4

4,9
8,0

1.7
2.7

0,9
2,7

0,6
1,1

0,6
1,0

0,5
0,6

2 30 W alzzustand
norm algeglüht

39.8
38.9

54.5
53.6

73
72

28,0
30,0

66
70

6,5
14,0

5,2
13,6

4,6
12,1

0,6
7,4

1,2
4,7

0,6
1,5

0,5
1,0

0,4
0,6

50 W alzzustand
norm algeglüht

34,1
35,4

53.6
52.7

63
67

28,0
30,7

64
69

6,3
15,7

5,6
12,7

3,8
9,1

0,6
7,2

0,6
1,6

0,6
1,0

0,5
0,8

0,4
0,6

50
(0,25-t-Block)

W alzzustand
norm algeglüht

34.1
30.1

46.2
45.3

74
67

31.0
32.0

70
71

3 50
(0,5-t-Block)

W alzzustand
norm algeglüht

36,2
30,1

48,4
45,3

75
67

28,0
33,0

71
71

50
(1,2-t-Block)

W alzzustand
norm algeglüht

38,7
30,2

49,6
46,4

78
65

29.0
33.0

72
72 15,9 14,0 10,5 3,0

4 50 W alzzustand
norm algeglüht

34,5
32,8

52,7
50,4

65
63

31,3
33,0

65
69

7,1
12,3

7.3
9.4

6,3
9,0

0,8
1,8

0,6
1,3

0,6
1,0

0,6
0,8

0,4
0,6

o 50 W alzzustand
norm algeglüht

35,4
35,0

52,2
50,9

68
70

31,9
34,0

62
69

8,4
11,9

7,8
10,3

7,7
9,1

0,5
2,4

0,4
0,9

0,6
0,9

0,5
0,6

0,4
0,6

20 AValzzustand
norm algeglüht

33,6
34,5

47.8
47.8

70
72

32,6
33,4

69
71

13,6
15,4

7,2
15,0

5,6
10,9

1,0
6,5

1,5
5,2

0,9
1,7

0,7
1,2

0,6
0,9

6 30 W alzzustand
norm algeglüht

36,3
34,9

48.2
47.3

75
74

31,5
33,4

66
71

11,8
17,0

10,0
17,0

9,8
14,1

0,7
5,8

1 ,1
3,4

0,9
1,6

0,8
1,0

0,6
0,7

50 W alzzustand
norm algeglüht

29,6
31,9

45,6
46,9

65
68

32,0
34,4

66
70

10,3
18,0

9,2
13,8

5,2
11,8

0,7
10,8

0,9
2,4

0,7
1,4

0,6
0,9

0,7
0.9

!) M ittelw erte aus m indestens 6 P roben ; Probe von 10 X 10 X 55 m m 3 m it 3 mm  tiefem  R u ndkerb  von  2 mm  Dm r.
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zwischen 2.2 und 3,8. für die Schmelze i  zwischen 2.5 und
3.5 liegt. Die Längs-Kerbschlagwerte der unverfomiten 
Proben (ZaUentafd 2) liegen bei Raumtemperatur, besonders 
im normalgegliihten Zustand, recht hoch.

Stahl an«i Eisen 963

Da bekanntlich Phosphor als Legierungselement die 
W a rm fe s tig k e it  weicher Baustähle erhöht. sollen auch 
einige Angaben über Streckgrenze. Zugfestigkeit. Bruch
dehnung und Einschnürung bei Versuchstemperaturen von

Prüffemperatur in *C
Büd 3. Stahl 1. Büd 4. Stahl 2. Bild 5. Stahl 6.

Bilder 3 bis 5. Abhängigkeit der Kerbschlagzähigkeit von der Tem peratur 
bei verschiedenen Versuchsschmelzen aus Thom asstahl auf ilangan-Phosphor- 

G rundlage (Längsproben).

T errperrr^r irr *C

Bild 6. Vergleich der Kerbsohlas- 
zähiskeit verschiedener Stähle 

in normal j tHrlnhtem unverform ten 
Z ustand in Abhängigkeit von der 

Tem peratur t Längsproben).

Zur Ermittlung der A lte ru n g s b e s tä n d ig k e i t  wurden 
die Kerbschlagproben 10 %  gestaucht und eine Stunde auf 
250° anselassen. Nach den vorliegenden Ergebnissen kann 
man für diese mit Aluminium beruhigten Schmelzen nicht 
von einer Alterungsbeständigkeit sprechen. Diese Eigen
schaft ist aber auch für den vorgesehenen Verwendungs
zweck unwichtig, denn der verbreitetste Baustahl St 37 
ist ebensowenig alterungsbeständig, ohne deshalb zu Schwie
rigkeiten Veranlassung gegeben zu haben. In  den Bildern 3 
bis 5 sind die erreichten Grenzwerte für die Kerbschlag
zähigkeit aufgezeichnet. Sie zeigen, daß mit Ausnahme 
der normalgeglühten und unverformten Proben der 
Schmelze 6 die Kerbschlagzähigkeitswerte bei — 50® durch
weg auf sehr geringe W erte abgesunken sind. Soweit ein 
Steilabfall in den Kurven zu beobachten ist. setzt er bei 
etwa — 20® ein. Um die Lage der Kerbschlagzähigkeits
werte des Stahles mit mindestens 46 kg nun* Zugfestigkeit 
im Verhältnis zum St 52 oder St 37 beurteilen zu können, 
ist in Bild 6 für den unverformten normalgeglühten Zustand 
die Kerbschlagzähigkeit in Abhängigkeit von der Tempera
tur für Stahl St 52. Stahl mit mindestens 46 kg, mmä Zug
festigkeit und St 37 — Siemens-Martin- und Thomasstahl — 
vergleichsweise eingezeichnet worden. Die Kerbschlagzähig
keit des Stahles m it mindestens 46 kg mms Zugfestigkeit 
hegt bei — 20 bis -{- 20® weit über der des unberuhigten 
Thomasstahles St 37 und ebenfalls noch über der des un- 
beruhigten Siemens-Martin-Stahles St 37. Für die T\erte 
von — 50® sind alle drei Stahlsorten etwa gleich schlecht, 
dagegen hat der beruhigte Stahl St 52 auch bei — 501’ 
beachtliche Kerbschlagzähigkeit. Durch die Einführung 
des beruhigten Stahles m it mindestens 46 kg mms Zugfestig
keit kann mithin der beruhigte St 52 nicht ersetzt werden.

Nach dem vorläufigen Entwurf der Technischen Liefer
bedingungen der Deutschen Reichsbahn für Stahl m it min
destens 46 kg/mm! Zugfestigkeit muß für den F a l tv e r s u c h  
nach DIN 1605 m it einem Dorndurchmesser von D =  1.5 
X Probendicke in Längsproben ein Biegewinkel von 180° 
erreicht werden, ohne daß die Proben rissig werden. Dieser 
\  ersuch wurde u. a. an 30 nun dicken Platinen der Schmelze 6 
bedingungsgemäß erfüllt.

100 bis 400® gemacht werden (ZaAhntajd 3). \  eigieiche mit 
entsprechenden phosphorarmen Stählen werden im Rahmen 
dieser Arbeit nicht gezogen. ZaMentafel 3 zeigt, daß der 
Mangan-Phosphor-Stahl mit mindestens 46 kg mm* Zug
festigkeit innerhalb des untersuchten Temperaturbereichs 
als warmfest anzusprechen ist. Beide untersuchten Schmel
zen ergaben sehr gut übereinstimmende Ergebnisse. Beson
ders beachtenswert ist der innerhalb der Streugrenzen 
gleichbleibende Verlauf der Zugfestigkeit mit der Tempera
tur. Die Streckgrenze nimmt gleichmäßig ab. dementspre
chend verringert sich auch das Streckgrenzenverhältnis.
Zahlentafel 3. 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  H a n g a n -  

P h o s p h o r - B a u s t a h l  b e i  h ö h e r e r  T e m p e r a t u r .  
( P r o b e n  a u s  30  m m  d ic k e n  P l a t i n e n  im  W a l z z u s t a n d  

h e r a u s g e a r b e i t e t . )

Schm elze 
n ach  

Zahlen- 
t a fe l  1

Yezsocfcs- 
tem p e- 

r a tu r  
• C

StT^ck-
erenae

j  j  m m -

Z u s -
f e i t i s f e i t

TTTTT' *

S treck -
g renzen-

v e rh ä lm rs
mt9

B ro c h -
.ie h a a n e
L =  i 

*•

E in -
scfanii-

rtm g
•>•

2 0 3 7 . 6 4 6 . 4 8 1 2 5 .1 6 5

1 0 0 3 9 . 4 4 4 . 3 8 9 2 0 . 2 7 0

i 2 0 0 3 4 .4 4 8 . 7 7 1 1 4 .5 6 3

3 0 0 3 0 . 6 4 8 . » 6 3 1 6 .1 6 3

4 0 0 2 5 . 5 4 9 , 2 5 2 2 0 . 2 6 5

2 0 3 9 . $ 5 4 , 5 7 3 2 3 .7 6 6  [

1 0 0 3 2 . 2 4 3 . 2 6 7 2 2 . 4 6 8
9 2 0 0 3 2 . 0 4 7 . 8 6 7 2 0 . 8 6 6

3 0 0 2 8 .4 5 1 . 9 5 5 2 0 , 6 5 9

4 0 0 2 4 .6 5 0 , 5 4 9 4 1  4 6 6

Obwohl die W e c h s e lfe s t ig k e it  des neuen Mangan- 
Phosphor-Baustahles zwischen der des St 37 und St 52 
mit Annäherung an St 52 liegen muß. war es bemerkens
wert. diese Eigenschaft sowohl als Biegewechselfestig
keit glatter polierter und spitzgekerbter Stäbe als auch 
die Zug-Druek-Wechselfestigkeit imd Zugschwellfestigkeit 
glatter Proben kennenzulemen. Die Biegewechselvemiche 
wurden auf der Umlaufbiegemasehine ..Simplex'' der 
Firma Schenck. Darmstadt, mit einer Prüfgeschwindig- 
keit von etwa 3000 U min durchgeführt. Jede Probe lief 
für die Versuchsdauer nur unter einer einzigen Belastung, 
so daß ein Hochzüchten der Wechselfestigkeit vermieden 
wurde. Die Proben, die im Walzzustand und nach Normal-

92
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Zahlentafel 4. W e c h s e l f e s t i g k e i t  b e i  v e r s c h i e d e n e r  B e a n s p r u c h u n g s a r t  
v o n  M a n g a n - P h o s p h o r - B a u s t a h l  im  W a lz z u s ta n d  u n d  n a c h  N o r m a l

g lü h u n g .

Schmelze Behandlung

Biegewechselfestigkeit von Zug-Druck-
Wechsel-
iestigkeit
kg/rum2

Zugschwell- ! 
festigkeit

kg/mm2
glatten Proben 

kg/mm2

gekerbten 
Proben 
kg/mm2

1 W alzzustand
norm algeglüht

±  28 
rd. ±  (26 bis 27)

±  21
±  21

±  21,5 
+  21

17 ±  17 
16,5 rf  16,5

2 W alzzustand
norm algeglüht

±  29 
28

±  22 
±  22

±  23 
+  22,5

18 +  19 
18 +  18

St 371) — ±  (22 bis 24) — =t- 17 12 ±  12

St 521) — 4- (30 bis 32) — 23 17 ±  17

1) A nhaltsw erte, n ich t Versuchswerte.

glühung geprüft wurden, stammten aus 20 mm dicken 
Platinen, und zwar aus dem äußeren Drittel. Die Normal
glühung erfolgte vor der Entnahme der Probestäbe. Der 
Prüfstabdurt hmesser betrug bei den glatten Proben 7,52 mm 
und bei den gekerbten mit 0,1 mm tiefem Spitzkerb von 60° 
7,72 mm. Vorab sei erwähnt, daß m it der Kerbtiefe von
0,10 mm nicht so große Streuungen in den Versuchswerten

tcnswert sein, die für das Normalglühen 
erforderliche Glühtemperatur zu ken
nen. Bekanntlich gehört der Phosphor 
zur Gruppe der Elemente, die die
A3-Umwandlung zu höheren Tempe
raturen verschieben. Aus Dilatometer
messungen wurde der A3-Punkt für
jede Schmelze bestimmt. Für die
Schmelzen 1 und 2 war die a-y-Um- 
wandlung bei etwa 930° beendet. Dem
entsprechend wurden sämtliche Ab
schnitte bei etwa 960° normalgeglüht.

Das bereits im Walzzustand feinkör
nige Ferrit-Perlit-Gefüge und nach der 

Normalglühung weiter verfeinerte Gefüge der mit Alu
minium beruhigten Schmelze 6 in der Platinendicke von
30 mm ist aus den Bildern 7 und 8 zu ersehen. Zum Ver
gleich mit diesem sehr guten Gefüge ist in den Bildern 9 und 10 
auch das gröbere Sekundärgefüge eines unberuhigten üblich 
hergestellten Thomasstahles herangezogen. Die K o rn g rö ß e  
nach H. W. M cQ uaid  und E. W. E h n 7) entspricht der

:/ ; f "  

' - . f C ;  ' • /  T

Bild 9. W alzzustand. 
Bilder 9 und 10.

Bild 10. N orm algeglüht. 
U nberuhigter Stahl.

Bild 7. W alzzustand. Bild 8. Normalgeglüht.
Bilder 7 und 8. Beruhigter Stahl (Schm elze 6).

Bilder 7 bis 10. Gefüge von beruhigtem  und unberuhigtem  Thom asstahl auf M angan-Phosphor-G rundlage. ( x  100; geätzt
m it alkoholischer Salpetersäurelösung.)

auftraten, wie man bei der Unsicherheit, gleichmäßige 
Kerbtiefen mit dem Schneidstahl einzudrehen, hätte erwar
ten können. Der Spitzkerb wurde im Profilprojektor bei 
öOfacher Vergrößerung geprüft. Die Schwankungen im 
Durchmesser bewegten sich von 7,52 bis 7,57 mm. Für 
Zug-Druck-Versuche stand ein 5-t-Pulsator der Firm a 
Losenhausenwerk, Düsseldorfer Maschinenbau-A.-G., zur 
Verfügung, auf dem glatte Stäbe von 10 mm Dmr. mit 
1000 Wechsel je min geprüft wurden. Die erhaltenenWechsel- 
festigkeitswerte sind in Zahlentafel 4 zusammengestellt. 
Die eingetragenen Werte sind trotz der mehr oder minder 
großen Streuungen aus den aufgezeichneten Wöhlerkurven 
entnommen. Dabei wurde für die Biegewechselfestigkeit 
eine Lastspielzahl von 10x10® und für Zug-Druck-Ver
suche eine Lastspielzahl von 2x10« zugrunde gelegt. Zum 
Vergleich sind no 'h Anhaltswerte der Wechselfestigkeit von 
Stahl St 37 und St 52 in Zahlentafel 4 aufgeführt. Die 
Versuchsergebnisse zeigen, daß die Wechselfestigkeit des 
Stahles m it mindestens 46 kg/mm2 Zugfestigkeit zwischen 
der des St 37 und St 52 liegt, jedoch mehr an den W ert 
des St 52 heranreicht. Hierdurch wird erneut die Ueberlegen- 
heit des neuen Stahles gegenüber dem St 37 veranschaulicht.

G efüge.
Da die Festigkeitswerte für den gewalzten und für den 

normalgeglühten Zustand ermittelt wurden, dürfte es beach-

Z ahlentafel 5. E r g e b n i s s e  v o n  A u f s c h w e iß b ie g e -  
v e r s u c h e n  a n  S c h m e lz e  6.

Proben
dicke

mm

Behandlung

Biege
winkel 
beim  

1. Anriß 
Grad

Biege
winkel 
beim  

2. Anriß1) 
Grad

Biege
winkel

beim
Bruch
Grad

Biege
winkel bei 
V ersuch

ende 
Grad

t
16 35 _ >  90

W alzzustand 20 39 — >  90

30 23 45 — >  90

20 38 — >  90
norm algeglüht 17 40 — >  90

19 45 — >  90

13 — 20 x_
W alzzustand 18 — 20 ---

50 10 — 18 —
18 48 85 _

norm algeglüht 15 35 — >  90
12 41 — >  90

*) A nriß 2 bis 3 mm im  G rundw erkstoff.

Klasse 8 der Tafel der American Society for Testing Ma
terials. Es handelt sich somit um einen Feinkornstahl.

Der R e in h e its g ra d  ist für einen Thomasstahl als 
üblich anzusprechen.

’) Trans. Amer. In s t. min. m etallurg. Engrs. 67 (1922)
S. 341/91; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1113.
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S ch w eiß  v e r h a l t  en.

Stahl und Eisen 967

Abschnitte aus dem Mangan-Pkosphor-Baustahl wurden 
entsprechend den Vorschriften der Deutschen Reichs
bahn2) für Stahl St 52 dem A u fsc h w e iß b ie g e v e rsu c h  
unterworfen. Nach Zahlentafel 5 ergaben sich für 30 mm 
Platinendicke bei Proben im Walzzustand und normal - 
geglüht ausnahmslos befriedigende Biegewinkel, während 
die 50 mm dicken Platinen nur zum Teil einen Biegewinkel 
von 90° erreichten, z. B. wurden für den normalgeglühten 
Zustand in zwei Fällen 90° Biegewinkel erreicht, ohne daß 
die Proben gebrochen wären; in einem anderen Fall brach 
die Probe bei einem Biegewinkel von 85°. Das Gesamt
ergebnis kann demnach für die Schweißbarkeit des Mangan- 
Phosphor-Stahles als sehr zufriedenstellend bezeichnet 
werden. Ueber das Aussehen der 30 mm dicken Proben 
im Walzzustand und nach Normalglühung nach der Prüfung 
geben die Bilder 11 und 12 Auskunft.

In diesem Zusammenhang sei nochmals hervorgehoben, 
daß wegen des geringen Kohlenstoffgehaltes das Schweißen 
dieses Stahles ohne Bedenken durchgeführt werden kann, 
zumal da der hohe Phosphorgehalt ein glattes, weiches 
Schweißverhalten bedingt.

Einen Einblick in das Aussehen von Verbindungs
schweißungen an 20 und 30 mm dicken Platinen aus Mangan- 
Phosphor-Stahl gewährt Bild 13. Die Platinen sind im 
Walzzustand und nach Normalglühung mit der Elektrode 
SH-Lila der Westfälischen Union für Eisen- und Draht
industrie, Hamm, verschweißt worden. Die Ergebnisse der 
mechanischen Prüfung dieser X-Naht-Schweißungen nach

Bild 11. W alzzustand.

Bild 13. Makrogefüge von X-Naht-Schweißungen an  Mangan- 
Phosphor-Stahl.

Zahlentafel 6. E r g e b n i s  v o n  Z u g -  u n d  F a l t  v e r s u c h e n  
a n  X - N a h t - S c h w e iß u n g e n  a n  M a n g a n - P h o s p h o r -  

S ta h l .

VN Pla
tin en-
dicke

mm

Zugversuch nach 
DIN-Vomonp 

DVM-Prüf
verfahren A 120

Faltversuch nach ; 
DIN-Vornorm 

DVM-Prüf- 
verfahren A 121

IOm
Zustand

Streck
grenze

kg/mm2

Zug
festigkeit

kg/mm2

Bruchstelle erster
Anriß-
Biege-
winkel

Grad

Gesamt-
Biege-
winkel
Grad

20

W alz
zustand 35,9 47,1 Ü bergang— 

Schweiße ~
180

1

norm al
geglüht 32,8 45,3 G rund

werkstoff — 180

30

Walz-
zustand 36,3 49,3 Ü bergang— 

Schweiße 55 60

norm al
geglüht 35,3 49,6 Ü bergang— 

Schweiße 62 75

2

20

W alz
zustand

norm al
geglüht

38.0

40.0

52,4

53,8

G rund
werkstoff

Schweiße

90

60

108

70

30

W alz
zustand 38,2 56,0 Schweiße 52 56

norm al
geglüht 41,2 55,0 Schweiße — 180

Bild 12. N  orm algegluht.
Bilder 11  und 12 . Aufschweißbiegeproben von 30 mm dicken 

P latinen  der Schmelze 6 .

DIN-Vornorm DVM-Prüfverfahren A 120, 121 und 122 
sind aus Zahlentafel 6 und Bild 14 zu erkennen. Die 
Ergebnisse der Zugversuche sind befriedigend. Die Streck
grenzen- und Zugfestigkeitswerte der Schweiße liegen in 
gleicher Höhe wie die des Grundwerkstoffes. Im Faltversuch 
erreichen sämtliche Proben einen Biegewinkel von über 50°. 
Während die 30 mm dicken Proben nach Ueberschreitung 
dieses Biegewinkels zu Bruch gehen, lassen sich die 20 mm 
dicken Proben bis 180° anstandslos biegen. Die Kerbschlag
zähigkeitswerte nach DIN-Vornorm DVM-Prüfverfahren 
A 122 zur Prüfung der Schweiße und des Ueberganges be
wegen sich gleichfalls in ausreichender Höhe, zumal da eine 
Aufhärtung der Uebergangszone wegen des geringen Kohlen
stoffgehaltes nicht erwartet werden kann. Ebenfalls durch- 
geführte Mikrohärtemessungen bestätigen das Fehlen einer 
Aufhärtungszone.
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Probenlage B/e&dic
W

Schm i
keiOmm

N

Uze 7
Blechtlio

W
\eSOmm

N

S
ä/ecfj. ł 

IV

'chme
kelOmm

AI

'ze  2
ßlechdic

(V
<<e3ünim

N

7,6 8,5 7,6 7,¥ 8,9 7,6 7,0 W
f c S P  9

7,0 ią z 7,0 6,9 6,6 7,6 7,0 9 ,2

5,8 7,0 5,3 5,8 5,3 ą v Z« 6,3

IV = W alzzustand; N-NormalgeglüM■
Bild 14. Kerbschlagzähigkeit nach DIN-Vornorm DVM-Prüf- 
verfahren A 122 von, Schweißungen an Mangan-Phosplior-Stahl.

Ueber den Baustahl auf Mangan-Phosphor-Grundlage 
ist ferner noch zu sagen, daß die Warmwalzbarkeit, wie all
gemein von Phosphorstählen, gut ist und daß auch das 
Oberflächenaussehen der Blöcke oder Platinen trotz der 
vorgenommenen Beruhigung mit Aluminium befriedigt. 
Das Korrosionsverhalten gegenüber Atmosphärilien ist 
wegen des hohen Phosphorgehaltes ausgezeichnet.

Z u sam m en fassu n g .
Die Einführung eines in den Festigkeitseigenschaften 

zwischen dem Baustahl St 37 und St 52 liegenden

Baustahls mit mindestens 46 kg/mm2 Zugfestigkeit auf 
der Grundlage Mangan-Phosplior mit Erschmelzung im 
Thomaskonverter und Beruhigung mit Aluminium wird 
angeregt. Der Stahl soll höchstens 0,13 % C, 0,3 %  Si, 
1,0 %  Mn, 0,17 %  P und 0,05 %  S enthalten.

Die Ergebnisse der Untersuchung auf Seigerung, Festig
keitseigenschaften, Gefüge und Schweißbarkeit von sechs 
Versuchsschmelzen bei Blockgewichten von 0,25 bis 4,2 t 
werden mitgeteilt. Der Stahl ist bereits im Walzzustand 
feinkörnig. Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung 
und Einschnürung entsprechen den gestellten Anforde
rungen. Eine ausreichende Warmfestigkeit wurde bis 400° 
festgestellt. Die Untersuchungen auf Kerbschlagzähigkeit 
im Walzzustand, nach Normalglühung und nach Alterung 
zeigen, daß die Kerbschlagzähigkeit bei — 50° und 
im gealterten Zustand ebenso wie von Stahl St 37 
nur gering ist. Es wird also immer Bauteile geben, die 
mit Rücksicht auf eine Schlagbeanspruchung bei tieferen 
Temperaturen dem beruhigten Stahl St 52 Vorbehalten 
bleiben müssen. Die Biegewechselfestigkeit glatter und 
gekerbter Stäbe sowie die Zug-Druck-Wechselfestigkeit 
und Zugschwellfestigkeit liegt erheblich über der von 
Stahl St 37 und etwas unter der von Stahl St 52. Die Er
gebnisse von Aufschweißbiegeversuchen an 30 mm dicken 
Proben im gewalzten und normalgeglühten Zustand waren 
günstig. Ebenfalls befriedigende Ergebnisse lieferten Zug-, 
Falt- und Kerbschlagversuche an X-Naht-Schweißver- 
bindungen.

Umschau.
E rleichterung der spanlosen  V erform ung  

durch P hosphatschichten.
Die günstigen Ergebnisse, die sich bei der spanlosen Ver

formung durch Aufbringen von Phosphatschichten vor allem 
beim Tiefziehen von Blechen ergeben hatten , veranlagten den 
A u s sc h u ß  f ü r  D r a h t v e r a r b e i t u n g  des Vereins Deutscher 
Eisenhüttenleute im NSBDT., sich gemeinsam m it dem B la n k -  
s t a h la u s s e h u ß  des VDEh in  einer Sitzung der beiden A rbeits
ausschüsse am 27. Februar 1942 m it der Frage zu beschäftigen, 
ob die bisher gewonnenen Erkenntnisse auch auf das Z ie h e n  
v o n  D r ä h te n  u n d  S ta n g e n  übertragen werden könnten.

nämlich die zur E rleichterung von Gleitvorgängen. Dieses Ver
halten  führt, ausgehend von der Entdeckung von P . S in g e r , 
zu einer weitgehenden praktischen Verwendung der Phosphat
schichten insbesondere bei Ziehvorgängen der verschiedensten 
Art. Die Vorteile, welche das neue Verfahren bringt, bestehen 
in einer Herabsetzung der Ziehkraft, in einer Vermehrung der 
ohne Zwischenglühung möglichen Züge, in  einer Verbesserung 
der Oberflächengüte des Ziehgutes, in  einer Schonung der Zieh
werkzeuge und in  der Möglichkeit der Anwendung fettarm er 
Emulsionen an  Stelle von hochviskosen Schm ierm itteln und 
Seifen. Am Beispiel des laboratorium sm äßigen Ziehens von 
Präzisionsstahlrohren wurden die einzelnen Punkte des näheren 
erläu tert.

und
Gewichtszunahme

Ölaufnahme

2  3 5  7
•<§ Phosphatierungszeit in min (V t)

Bild 1. Dicken- und Gewichtszunahme einer Phosphatschicht auf Tief
ziehstahlblech und Oelaufnahmevermögen der jeweils erhaltenen Schicht 

in Abhängigkeit von  der Phosphatierungszeit.

Zu den bereits bekannten grundsätzlichen Erwägungen1) 
berichtete hierzu E. S c h m id , F rankfurt a. M., etwa folgendes: 

Den Phosphatschichten kom mt außer ihrer R ostschutz
wirkung eine zweite sehr wesentliche praktische Bedeutung zu, 

!) D ü r e r ,  A., E. S c h m id  und H. D. v. S c h w e in itz  : 
Z. VDI 80 (1942) S. 15/18.

Schicht abgelöst vom  
A usgangszustand gezogenen Rohr

Bild 2. Verformung der Phosphatsch icht durch Ziehen. (X  120.)

Je  nach der Zusamm ensetzung des zur Herstellung der 
Phosphatschichten benutzten Bades h andelt es sich — wie 
bereits von G. R o e s n e r ,  L. S c h u s t e r  und R. K r a u s e  berichtet 
worden is t2) — um feinkristalline Schichten aus tertiärem  Zink
phosphat oder D itrim anganphosphat. Durch vergleichende 
Debye-Scherrer-Aufnahmen wurde die kristallographische Ueber- 
einstim mung der aufgebrachten Oberflächenschichten m it den 
entsprechenden gefällten Salzen nachgewiesen. Beim tertiären 
Z inkphosphat handelt es sich, wie w eiterhin gezeigt werden 
konnte, um die rhombische, als Hopelt bezeichnete Abwandlung. 
Eine Beeinflussung der Ausrichtung der U nterlage auf die Phos
phatschicht besteht anscheinend nicht, was sieh aus U nter
suchungen v on Deckschichten auf ein- und vielkristallinem  Unter
lagswerkstoff ergibt.

2) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 174/79.
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Die Prüfung der Gründe, die den Phosphatschichten ihre 
zieherleichtemde W irkung verleihen, ergab folgendes: Die
Schichten sind  befähigt, etwa die doppelte Oelmenge festzu
halten wie gebeizte, blanke Oberflächen. Ob es sich dabei um 
ein höheres Adsorptionsverm ögen der Schichten handelt oder 
lediglich ihre größere Oberfläche h ierfür verantw ortlich  ist,

konnte noch nicht entschieden werden. Bemerkenswert is t die 
durch Versuche erfolgte Feststellung, daß Schichten verschie
dener Dicke, die un ter sonst gleichartigen Hersteilungsbedin
gungen bei verschieden langen Phosphatierungszeiten erhalten 
worden sind, ungefähr die gleiche Oelaufnahmefähigkeit auf
weisen. Man darf sich also die Phosphatschieht nicht wie einen 
Schwamm vorstellen, der sich in 
»einem ganzen In h a lt m it Oel voll
saugt. Bild 1, das die Dicken- und 
Gewichtszunahme durch die Phos
phatierung sowie die Oelaufnahme 
wiedergibt, zeigt, daß  tro tz  Dicken- 
zunahme auf das Vierfache die 
Oelaufnahme nur um  etwa 20 % 
gestiegen ist.

Ebenso überraschend wie diese 
Feststellung is t die weitere, daß 
unter den Bedingungen, die in  der 
Ziehdüse herrschen, die P hosphat
schichten offenbar zu bleibenden 
Verformungen befähigt sind. Bild 2 
zeigt ein entsprechendes Beispiel. Es 
handelt sieh hierbei um  in  D urch
sicht erhaltene M ikroaufnahm en ab- 
gelöster Schichten. Die Längung 
der Phosphatkristalle in  der v er
formten Schicht is t deutlich erkenn
bar. Ob es sich bei dieser Verfor
mung, die keineswegs in  allen Fällen 
so deutlich a u ftritt wie in  dem gezeig
ten Beispiel, um  eine Auswirkung 
kristallographiseher Verformungs
vorgänge handelt, oder ob sich an 
eine zunächst erfolgende Kom zer- 
trümmerung ein W iederzusa mmen- 
wachsen der K rista lltrüm m er 
anschließt, kann noch n ich t m it 
Sicherheit entschieden werden.

Zur Deutung der gleitungs- 
erleichtemden, reibungsverm indem - 
den Wirkung der Phosphatschich
ten scheinen dem nach folgende 
Eigenschaften w esentlich: Das
erhöhte Oelaufnahmevermögen, das 
Festhaften der Schicht auf der 
Unterlage und die Fähigkeit, blei
bende Verformung in  der Ziehdüse 
zu erleiden, wodurch auch nach 
mehreren Zügen noch eine Tren- 
nung von W erkstück und  W erkzeug 
bewirkt wird.

An die Ausführungen von E . Schmid schloß sich die nach
stehend wiedergegebene E r ö r te r u n g  an.

A  W ü s te f e ld ,  Ham burg-Langenhorn: Vor allen Dingen
m öchte ich über zwei Eigenschaften der Phosphatschichten 
sprechen, über die P lastiz itä t und über das Adsorptionsvermögen 
der Phosphatschichten für Schmiermittel. Zunächst zeige ich 

Ihnen einige nach einem von uns  
entwickelten Abdruckverfahren her
gestellte Bilder von dem Aussehen 
der Phosphatschichten. Diese Bilder 
zeigen einen Abdruck der Phosphat - 
schicht, dadurch hergestellt, daß 
man ein Hydronalium band zwischen 
Phosphatschicht und einem Druck
stempel m it ebener Stirnfläche 
bringt. Die Phosphatschichten
drücken sich infolge ihrer Sprödig
keit sehr gut in  das Metallband ein. 
Die K ristalle, die sich sehr scharf 
abgedrückt haben, sind deutlich zu  
erkennen (B ild  3). Bild 4 zeigt eine  
im Betrieb hergestellte Phosphat - 
Schicht, die längst nicht so schöne 
Kristallform en aufweist. Man sieht 
einen großen K ristall von vielen 
kleineren umgeben.

Unsere Versuche liefen darauf 
hinaus, nicht etwa die Eigenschaften 
der Phosphatschichten zu erforschen, 
sondern auch neue Schmiermittel 
zu finden, deswegen, weil in  un

serem Betrieb hauptsächlich m it Seife gearbeitet werden muß 
und  Seife heute als Sparstoff gilt. Um  ein E rsatzm itte l für Seife 
zu finden, m ußte zunächst untersucht werden, weshalb gerade 
Seife in  Verbindung m it Phosphatschichten besonders günstige 
Ziehbedingungen schafft. Dazu sind  folgende Versuche gemacht 
w orden:

Bild 5. Phosphatschicht n icht eingew eicht. Bild 6. In  neutraler Seife eingeweicht.

B üd 7. In  saurer Seife eingew eicht. B ild 8. In  alkalischer Seife eingeweicht.

Bilder 5 bis 8. Aenderung der Phosphatschicht nach Einweichen in verschiedenartigen Seifenlangen, (x rd. 30.)

B ild  3. B üd 4.
Bilder 3 und -4. Abdrücke von  Phosphatoberflächen, ( x  180.)



970 S tahl und Eisen Umschau 62. Jah rg . N r. 46

Es wurden phosphatierte Teile mehrere Stunden in  verschie
denen Seifenlaugen eingeweicht, a) in neutraler Seifenlösung, 
b) in  einer Lösung m it etwas freier Säure, c) in  einer Lösung m it 
freiem Alkali, danach sorgfältig m it W asser und Alkohol abge
spült und im E xsikkator getrocknet.

S 50,----------
iS 
t  ^
*  -52 WM
U "
*

2 0 ____________________________________

75 125 175 225 275
Gewichtszunahme durch Phosphatieren in mg

Bild 9. Aufnahmefähigkeit der Phosphatschicht für Schmiermittel 
in  Abhängigkeit von der Schichtstärke.

Bild 5 zeigt eine Phosphatschicht, die vor dem Einweichen 
in Seifenlösung sehr nadlig ist; feine Nadeln gehen von einzelnen 
K ernpunkten aus. Die Phosphatschichten wurden 15 h in  den 
oben erwähnten Seifenlaugen eingeweicht. Als Ergebnis zeigt 
Bild 6, daß die einzelnen Nadeln wesentlich dicker geworden 
sind. Die Seife h a t sich hauptsächlich auf den Kristallnadeln, 
bei saurer Seifenlösung aber in den Hohlräumen zwischen den 
Kristallnadeln abgeschieden (B ild  7). Besonders auffällig ist 
die Verdickung der Kristallnadeln nach Behandlung m it alkali
scher Seifenlösung (B ild 8) .  Wenn die eingeweichten Teile aus 
der Seifenlösung herausgenommen und un ter einem W asser
strah l abgespült werden, so zeigt sich immer noch eine feste 
wachsartige Schicht an der Oberfläche, die man m it dem Finger
nagel abkratzen kann, aber sonst im Fettlösungsm ittel sehrschwer 
zu entfernen war. Durch Adsorption kann die wachsartige

Kg
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2750

2500

2250

2000

----
höchst
Durch

tost
'chnittslost

vv\\\\\\
\s \, \V \ \  \ \  \

----- -----

trocken In Seife 
getaucht

3 5  7
Einweichzeit in

16
h

30

Bild 10. Kräftebedarf beim  Ziehen phosphatierter Stangen in  
A bhängigkeit von der E intauchzeit im  Schmiermittel bei einer 

Verformung bei 18 %.

Schicht nicht entstanden sein, denn es is t klar, daß solche 
Mengen Seife niemals adsorbiert werden können. U nter Ad
sorption versteht man die Bindung von m olekularen Schichten. 
Ich erkläre m ir das so, daß zwischen Phosphatoberfläche und 
Seifenlösung eine Oberflächenspannung wirksam ist, zu deren 
Absättigung mehr als eine Molekülschicht erforderlich ist. Die 
K räfte der Adsorption und Oberflächenspannung bewirken 
som it die Bildung dieser wachsartigen Schicht.

Es ist auch noch beobachtet worden, daß eine Seifenhülle, 
die ein anderes Aussehen h a tte  als die Seifenlösung in  Masse, 
sich um die Phosphatschicht gebildet hatte . Selbst in  einem 
Abstande von etwa 4 cm von der Phosphatschicht konnten nadlige 
Seifenkristalle beobachtet werden. Ich nehme an, daß die 
Neigung zur Ausrichtung, die in  der adsorbierten Schicht vo r
handen ist, sich weiterhin auf die ungerichteten frei beweglichen 
Moleküle der Seifenlösung fortpflanzt, sobald dieselben an die 
gerichtete feste Hülle anprallen und in bestim m ter Ausrichtung 
zurückgeworfen werden. So kom mt es, daß in  Abständen von 
einigen Zentim etern von der phosphatierten Oberfläche zur 
Oberfläche ausgerichtete Stäbchen aneinander geketteter und 
gleichgerichteter Seifenmoleküle beobachtet wurden, denen ich 
Kristalleigenschaften zusprechen möchte.

W enn nur die äußere Oberfläche der Phosphatschicht im 
stande ist, Schm ierm ittel zu binden, so m üßte es vergebens sein, 
die Aufnahm efähigkeit durch Verwendung dickerer Phosphat
schichten zu steigern, wie das H err Schmid bereits gezeigt hat. 
Bild 9 bestätig t dieses. Die Gewichtszunahme durch Adsorption 
des Schm ierm ittels, bestim m t durch analytische W aagen, wurde 
aufgetragen über der Schichtdicke der Phosphatierung. Bild 10 
bestätig t Erfahrungen, die ich in  unserem  B etrieb gemacht habe. 
Es kam  oft vor, daß bei sehr starken  Zieharbeiten die Teile nur 
nach längerer Einweichzeit gezogen werden konnten. In  diesem 
Bild ist die Abnahme des K raftbedarfs in  Abhängigkeit von der 
Einweichzeit aufgetragen. Beim Trockenziehen ist der K ra ft
bedarf sehr hoch und n im m t m it der E inw eichzeit schnell ab. 
Bis zu 3 h Einweichzeit, wie das auch in  unserem  Betrieb durch
geführt wird, is t die Abnahme des K raftbedarfs außerordentlich 
groß, von da ab nu r noch sehr gering. Bei m ehr als 16stündiger 
Einweichzeit nim m t der K raftbedarf sogar wieder zu. Bei vor
verform ten Phosphatschichten t r i t t  durch Einweichen kein« 
zusätzliche Zieherleichterung ein (B ild  11), das Adsorptions
vermögen ist verlorengegangen.
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Bild 11. Kräftebedarf beim Stangenziehen um  18 % vorverformter Stangen 
und Phosphatschichten in A bhängigkeit von der Bintauchzeit im  Schmier

m ittel bei einer Querschnittsabnahme von  3,5 %.

Ich komme je tz t zu der zweiten, nach meiner Ansicht wich
tigsten Eigenschaft der Phosphatschichten, das ist ihreP lastizität. 
In  meiner Veröffentlichung3) habe ich gesagt, daß die H aupt
wirkung der Phosphatschichten für die Zieherleichterung dadurch 
zustande kom m t, daß die Phosphatschichten, die an  sich sehr 
spröde sind, in  der Ziehdüse zerbröckeln und m it dem Schmier
m ittel eine Paste bilden und daß diese Paste die Zieherleichterung 
bringen soll. Diese A nsicht is t jedoch n ich t ausreichend zur 
E rklärung der Zieherleichterung. Ich habe deshalb noch weitere 
Untersuchungen gem acht und  in  gleicher Weise, wie das von 
H errn Schmid erstm alig ausgeführt worden ist, Phosphatschich
ten  m it einer Jodlösung abgelöst. B ild  12 zeigt eine solche ab
gelöste Schicht von einer phosphatierten  Eisenstange, die 15 h 
in  Seifenlösung eingeweicht worden war. Man sieht keine Zieh
richtung; es is t eine einheitliche Masse. Die schlierenartige Un
gleichmäßigkeit könnte von dem rauhen U ntergrund des Eisens 
herrühren. Eine Richtung der K rista lle  und  eine Verformbarkeit 
in  dem Sinne, wie es H err Schm id zeigte, habe ich n icht fest
gestellt. Bild 13 zeigt eine Phosphatschicht, die um  den gleichen 
B etrag wie die vorhergehende verform t wurde, aber nur nach 
kurzer E intauchzeit in Seife. Man erkennt zunächst die Zieh
richtung, außerdem  sind  noch senkrecht zur Ziehrichtung die 
Drehriefen abgedrückt, die vom Abdrehen der Stange vor dem 
Phosphatieren herrühren. Das spricht an  sich für die P lastiz itä t 
der Phosphatschichten. Die Phosphatschicht nach Bild 14 
wurde von einem gezogenen H ohlkörper abgelöst und zeigt zu
nächst sehr gu t die Ziehrichtung und auch eine Längung einzelner 
K ristalle . Nach meiner A nsicht sind das aber n ich t die ge
längten K ristalle  der Phosphatschichten, sondern das is t der 
Abdruck des darun ter liegenden Gefüges. Solche Bilder erhielt 
ich immer dann, wenn die Eisenoberfläche vor dem Phospha
tieren sehr gu t poliert wurde. Bei rauhen Eisenoberflächen da 
gegen bekam  ich Bilder wie die vorhin  gezeigten, so daß ich an 
nehme, daß diese Bilder uns den Abdruck der d arun ter liegenden 
rauhen Oberfläche des Metalles geben. Bild 15 zeigt den abge
lösten Film  einer trocken gezogenen Phosphatschicht bei etwa 
20prozentiger Verformung.

Man erkennt hieraus, daß auch ohne adsorbiertes Schmier
m ittel die Phosphatschicht plastisch  is t. Ob es sich um eine 
K rista llp lastizität oder um  die P la s tiz itä t eines dispersen Sy
stems handelt, is t noch n ich t sicher. Es wäre denkbar, daß wie 
bei Ton die P lastiz itä t dadurch erhöht wird, daß Schmiermittel 
adsorbiert werden und diese P aste  aus Phosphatschicht und 
Schm ierm ittel die guten Zieheigenschaften g ib t.

3) W ü s te f e ld ,  A., und L. L o u w ie n :  M etallwirtsch. 21 
(1942) S. 7/14.



12. November 1942 Umschau Stahl und Ei~en 971

Es wäre fü r mich wissenswert zu erfahren, ob auch nach 
Ansicht von H errn  Schm id die B ilder von  den abgelösten Phos
phatschichten als Abdruck des daru n te r liegenden Metallgefüges 
aufgefaßt werden können oder n icht.

W. H ö ß l,  S t. Aegyd: Ich  habe 
im Jahre  1940 das B ondern in  
meiner Genauigkeitsrohrzieherei 
eingeführt, und  auf Grund der guten 
Erfolge, die erreicht werden konn
ten, war es naheliegend, ähnliche 
Versuche auch im D rahtw erk  durch
führen zu lassen. Die Schm ierm ittel
frage, insbesondere die immer 
schlechter werdende Güte der Z ieh
seifen für den Trockenzug sowie der 
Schmiermittel fü r den Naßzug, v e r
ursachte bereits Schwierigkeiten 
beim Ziehen der hochfesten S tah l
drähte, und ein steigender Ziehstein - 
Terschleiß m achte sich bem erkbar.
Infolge der guten Ergebnisse in  der 
Genauigkeitsrohrzieherei w ares wohl 
möglich anzunehmen, daß m an m it 
Hilfe des Bonderas diesen Schwierig
keiten in der D rahtzieherei begegnen 
könnte. Leider ist es m ir heute 
noch nicht möglich, über die erziel
ten Ergebnisse einen abschließen
den Bericht zu geben. Es werden zur 
Zeit noch verschiedene größere Zieh- 
veisuche durchgeführt, deren ab
schließende Ergebnisse ich fü r eine 
endgültige B eurteilung in  B etracht 
ziehen muß. Ganz allgemein kann 
ich sagen, daß die bis je tz t durch
geführten Ziehversuche m it gebon- 
derten D rähten zum  Teil sehr gute 
Ergebnisse gebracht haben und daß 
es möglich war, den eingangs erwähn
ten Schwierigkeiten entgegentreten 
zu können, wenn hinsichtlich Güte 
und Verwendung der Schm ierm ittel 
keine Einschränkung gem acht wird.
Ich hoffe, in  einigen M onaten 
eine Uebersicht über die erzielten 
Erfolge geben zu können, und 
möchte mich heute auf eine kurze 
Berichterstattung über Ziehversuche beschränken, die im Zu
sammenhang m it der Schm ierm ittelfrage angestellt worden sind. 
Als Mitglied des Schm ierm ittel-Unterausschusses lag m ir diese 
Frage besonders am  Herzen, u nd  ich habe versucht, auch gering
wertige Schmier- u n d  Austauschstoffe als Schm ierm ittel beim 
Ziehen der gebonderten D räh te  zu verwenden u n d  auch die 
Möglichkeit einer Schm ierm itteleinsparung zu prüfen. In  Zu
sammenarbeit m it m einem  Lieferwerk, von dem ich die übliche 
Ziehseife beziehe, konnte  ich Austauschstoffe in  Pulver-, flüssiger 
und Pastenform  erhalten . Leider sind  alle Ziehversuche m it 
diesen Austauschstoffen ergebnislos verlaufen, und  es erübrigt 
sich, darüber viele W orte zu  verlieren.

W eiter wurden verschiedene Bohröle und  Ziehöle als 
Schmiermittel versucht. E inige Ziehversuche m it einem 
Ziehöl EOM m öchte ich  kurz anführen. Diese Versuche wurden 
mit gebondertem D rah t von  1,8 mm Dm r. und  einem Kohlen
stoff gehalt von 0,6 bis 0,85 %  durchgeführt, der vorher auf 
110 bis 115 kg mm- p a ten tie rt wurde. Der D rah t wurde auf einer 
Geck-Mehrfachziehmaschine m it sechs Zügen von 1,8 mm an 
1 mm vorgezogen u n d  w ar fü r K ab eld rah t 0,37 mm Fertig 
abmessung m it einer E ndbruchfestigkeit von 220 bis 250 kg/inm® 
bestimmt. Die Ziehlösung wurde im V erhältnis 1 : 10 angesetzt 
und später, weil zu s ta rk  gesättig t, auf 1 : 20 verdünnt. Die 
Wirkung der Ziehflüssigkeit w ar annähernd die gleiche wie bei 
den durchgeführten Z iehversuchen m it Bohröl. Bei den ersten 
zwei bis drei Zügen schrie der D rah t u n d  federte s ta rk  in  den Zieh
steinen und auf den Ziehrollen. Dies änderte  sich auch nicht, als 
versuchsweise der erste Zug m it unverdünntem  Ziehöl geschmiert 
wurde. Nach Beendigung der Ziehversuche ergab sich, daß die 
Ziehrollen der Geck-Maschine s ta rk  verschlissen waren und durch 
'Iss verstärkte Gleiten der D räh te  tiefe R illen erhalten hatten .

Ein weiterer Versuch auf der Herbom -Ziehm aschine von 
1 mm an 0,37 mm wurde m it einer Ziehlösung 1 : 50 begonnen, 
welche dann durch weitere Beigabe von Ziehöl auf 1 : 30 verstärk t 
wurde. Dieser Ziehversuch m ußte schon nach 24 h abgebrochen 
werden, weil der D rah t zu b lank  u nd  die Ziehsteine unrund  w ur

den. Die Ziehgeschwindigkeiten betrugen 1 m/g auf der Geck- 
Maschine und  2 m /s auf der Herbom-M aschine (Endscheibe). 
Die Ergebnisse dieser Versuche müssen also als gescheitert 
bewertet werden.

Von Ziehversuchen m it Seifenpulver im Trockenzug möchte 
ich zwei Versuche, durchgeführt auf den Ziehmaschinen Mal- 
medie RMN 9 und  K ratos EA  2, herausstellen:

Eingesetzt wurde 2,5-m m -Stahldraht, pa ten tie rt, gebon- 
dert, m it einem Kohlenstoffgehalt von 0,68 % , gezogen an 
0,8 mm Fertigdurchm esser, Endbruchfestigkeit 200 bis 
220 kg/mm*. Die Ziehgeschwindigkeit (Endscheibe) betrug auf 
der Malmedie-Maschine 1,57 m /s und auf der Kratos-M aschine 
2,12 m /s. Folgende Ziehleistungen wurden erreicht:

Malmedie 5950 kg bei einer Ziehsteinaufweitung von
etwa 0,04 mm, 

K ratos 5830 kg bei einer Ziehsteinaufweitung von
etwa 0,06 mm.

Die höhere Ziehgeschwindigkeit auf der Kratos-M aschine v er
ursachte einen schnelleren Verschleiß der Ziehsteine. Als 
Schm ierm ittel wurde das zur Zeit erhältliche Ziehseifenpulver 
verwendet.

Zwecks K larstellung der Frage, ob eine E insparung von 
Trockenseifenpulver möglich ist, wurden weitere Ziehversuche 
so durchgeführt, daß n u r bei jedem d ritten  und  darau f bei jedem 
zweiten Zug Seifenpulver gegeben wurde. Diese Versuche 
brachten  keinen Erfolg und  m ußten eingestellt werden, da nur 
etwa 500 kg durch den Ziehsteinsatz gezogen werden konnten.

Ich  will nun  n ich t den S tandpunkt einnehm en, daß  die 
Ihnen  jetz t m itgeteilten Versuche wegen der Schm ierm ittelfrage 
dam it abgeschlossen sein sollen. Ich  hoffe bestim m t, daß  in  
Zusamm enarbeit m it dem Schm ierm ittel-Unterausschuß eine 
Möglichkeit gefunden wird, um  auch auf diesem Gebiet weitere 
und  erfolgversprechende Versuche durchführen zu können. Die 
bis je tz t vorliegenden Versuchsergehnisse lassen jedoch wegen 
der Schm ierm ittel vorläufig nu r den einen Schluß zu, daß auch 
bei Anwendung des Bonderverfahrens beim  Ziehen von S tah l
d räh ten  das Schm ierm ittel in  Güte u nd  Menge keine wesentliche 
E inschränkung erfahren darf.

CL E is e n h u th ,  Köln-M ülheim: Zahlreiche Angaben im  
Schrifttum  über den günstigen E influß des Bondem s auf eine
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Bild 12. N ach Inständiger Einweichung verformte 
Phosphatschicht, ( x  rd. 50.)
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Bild 13. Ohne Einweichen naß verformte Phosphat
schicht. ( x  rd. 50.)

f T m f f f T  ¿ f rL. • « •” ap/*-'" -f- >■ . T /--'"•’'s
V*- : i  -

p. ^  -r r

B ild 14. Gefügeab druck auf einer verform ten  
Phosphatschicht. ( x  rd. 50.)

Bild 15. Trocken verformte Phoephatschicht. 
(X  rd. 50.)
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spanlose Kaltverform ung durch Ziehen und Pressen veranlaßten 
uns, Ziehversuche m it gebonderten D rähten anzustellen. Be
sonders legten wir W ert darauf festzustellen, ob eine bessere 
Ziehfähigkeit gebonderter D rähte die Verwendung weniger 
hochwertiger Schm ierm ittel ermöglichte. Die bisher durch
geführten Versuche lassen noch keine endgültigen Folgerungen 
in dieser Richtung zu. Es h a t sich nämlich gezeigt, daß das Auf
bringen einer einwandfreien Phosphatschicht auf D rah t recht 
schwierig is t. Der D rah t wurde — wie beim Beizen —  in ge
schlossenen Ringen durch E intauchen der Einwirkung der ver
schiedenen Bäder ausgesetzt (N itritbad, Bonderbad, Spülbad, 
Sodabad); dabei zeigte es sich, daß die chemische Einwirkung 
der einzelnen Bäder an  der Ringoberfläche und im Ringinnern 
sehr ungleichmäßig war. Die fest gegeneinander liegenden D rah t
lagen eines Ringes behindern sowohl den Z u tritt als auch den 
anhaltenden Austausch der Badflüssigkeit, da sie durch Adhäsion 
so viel Badflüssigkeit zwischen sich festhalten, daß die chemische 
Einwirkung des nachfolgenden Bades beeinträchtigt wird.

Um zunächst einm al eine einwandfreie Bonderschicht zu 
erzeugen, müssen daher die D rahtringe einzeln weiter ausein
andergefächert werden, ein Verfahren, welches recht umständlich 
ist und die Erzeugung großer Mengen unmöglich m acht. Die in 
dieser Weise behandelten D rabtringe ließen beim Ziehen auf 
einer Mehrfachziehmaschine erkennen, daß eine gute Schmierung 
erfolgte, indem die Ziehseife in  reichlichem Maße durch den 
Ziehstein hindurchglitt. Die geringe Drahtmenge, welche in 
dieser Weise erprobt wurde, genügt jedoch nicht, um die Be
hauptung aufzustellen, daß ein gebonderter D rah t sich günstiger 
verhält als ein in  der üblichen Weise gebeizter D raht.

Es besteht die Absicht, eine Versuchsanlage zu errichten, 
die das Bondern des D rahtes im Durchlauf verfahren gestattet. 
Mit einer solchen Anlage wird sowohl eine gleichmäßige Aus
bildung der Bonderschicht in  der ganzen D rahtlänge zu erzielen 
als auch die Mö'glichkeit gegeben sein, die Einwirkungsdauer 
der Bäder zu wechseln und folglich auch die Stärke der Phos
phatschicht nach Bedarf zu ändern.

Die bisher durchgeführten Versuche geben übrigens einen 
wertvollen Hinweis auf eine Unzulänglichkeit des bisherigen 
Beizverfahrens. Auch beim Beizen w ird der 
D raht in  geschlossenen Ringen der Reihe nach 
in verschiedene Bäder eingetaucht. Namentlich 
bei dünnen D rähten wird die Einwirkung 
der einzelnen Bäder in  den äußeren Drahtlagen 
des Ringes nicht die gleiche sein wie in  den 
inneren. Es wird daher wesentlich sein, die 
zu errichtende Versuchsanlage zum Beizen 
von D rah t zu benutzen, indem der D rah t im ^  8 
Durchlaufverfahren m it Säure, Wasser, Kalk- ß
milch behandelt und getrocknet wird. Es ist if
zu erwarten, daß eine derartige Beizbehand- 5  
lung günstigere Ziehergebnisse zeitigen wird 
als die bisher übliche. .c; -¡g

J .  K e u tm a n n ,  Troisdorf: Die Erfah- 16 
rungen beim Ziehen von gebonderten Rohren 
boten Veranlassung zur Durchführung einiger 
Betriebsversuche, die die Anwendbarkeit des ^  .
Bonderns auf das Ziehen von Stangen m it 
besonderen Querschnittsform en klären sollten. ^

Derartige Stangen werden üblicherweise 
in Sonderwalzwerken warm vorgewalzt und 
dann in ein bis zwei Zügen k a lt fertiggezogen; 's 
unter besonderen U m ständen erfolgt das Zie- ^  0 
hen jedoch auch aus Vollquerschnitten, wozu 's 
dann durchweg v ier bis sechs Züge je nach ^
Schwierigkeit der Endformgebung erforderlich ^  
sind. Zwischen jedem Zug ist bei dieser Arbeits- ^  & 
weise ein Glühen und Beizen des W erkstoffes 6
erforderlich.

Zweck der vorgenommenen Versuche war, 
festzustellen, ob das Bondern der Stangen eine tu 
teilweise E insparung dieser Zwischenglühungen 12
und Beizungen des Werkstoffes zuläßt. 10

Die Versuche wurden an zwei Querschnitts
formen durchgeführt, die sich durch besonders 
starke  Unterschiede sowie hohe Anforderungen 
an die Oberflächenbeschaffenheit auszeichnen.
Bei dem bisherigen Arbeitsverfahren waren 
für das Ziehen dieser Profile aus dem vollen 
W erkstoff v ier bis fünf Züge und vier 
Zwischenglühungen erforderlich. Die gesamte 
Querschnittsabnahm e beträg t dabei 25 %,

schwankt aber außerordentlich über dem Q uerschnitt. Scharfe, 
spitzw inklig zulaufende K anten  bildeten zudem durch Gefahr 
des Einreißens eine besondere Erschwerung des Ziehvorgangs.

Der A usgangsquerschnitt (rechteckiger Vollquerschnitt oder 
warm vorgewalzte Annäherungsform) wurde durch die Metallge
sellschaft in F rankfu rt gebondert und  dann in der üblichen Weise 
bei einer Ziehgeschwindigkeit von 4,2 bis 1,7 111/111 in in  v ier oder 
fünf Zügen fertiggezogen. Es zeigte sich, daß bei der weniger 
schwierigen Querschnittsform  säm tliche Zwischenglühungen 
wegfallen konnten, bei der verwickelteren Form  alle Zwischen
glühungen bis auf die Glühung vor dem Fertigzug. Bei dieser 
letzten Formgebung riß näm lich beim v ierten  Zug die Phosphat
hau t im K erbgrund ein, wodurch ein weiteres Ziehen ohne Zwi
schenglühung n ich t m ehr möglich war.

Die Versuche erbrachten dem nach den Beweis, daß ähnlich 
wie beim Ziehen von gebonderten Rohren auch beim Ziehen von 
verschiedenartigen Querschnittsform en in  Stangen das Bondern 
außerordentliche Vorteile verspricht. Dieser günstige Ausfall 
der Versuche veranlaßte daher die Beschaffung einer Bonder
anlage, nach deren Fertigstellung betriebsm äßige Großversuche 
durchgeführt werden, die gleichzeitig Aufschluß über weitere 
Möglichkeiten in R ichtung von E insparung an  Schm ierm itteln, 
K raftbedarf usw. bringen sollen.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

U eb er d ie m echan isch en  E igen sch aften  von  
C hrom -M olybd än- und C hrom -N ick el-M olyb dän -  
V ergütungsstählen  in  Q uerrichtung und bei tiefen  

T em peraturen .
Zur Ergänzung früherer U ntersuchungen1) wurden von 

A. P o m p  und A. K r i s c h 2) S tangen aus Chrom-Molybdän- und 
Chrom-Nickel-Molybdän- Stahl, deren Zusamm ensetzung aus

J) P o m p , A., und  A. K r i s c h :  M itt. K .-W ilh .-Inst. Eisen- 
forschg. 20 (1938) S. 103/23; vgl. S tah l u. Eisen 58 (1938) S. 980.

2) M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 12, 
S. 159/66.
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Zahlentafel  1 . C h e m i s c h e  Z u s a m m e n  S e t z u n g  d e r  S t a n g e n .

Stahl o/ n/o ^ % Si % Mn % Cr % Mo % Ni
Festig

keitsstufe
kg/mm2

A

B

0,22 bis 
0,28 

0,24 bis 
0,35

< 0 ,3 5

< 0 ,5

<  0,7
0,3 bis 

0,8

0,9 bis 
1.2 

1,8 bis
2,7

0,15 bis 
0,25 

0,2 bis 
0,4

1,2 bis 
2,3

75 bis 90 
90 bis 105 
95 bis 110 

110 bis 125

Zahlentafel 1 hervorgeht, durch Zug- und  Kerbschlagversuche auf 
ihre Eigenschaften in Q uerrichtung und  bei tiefen Tem peraturen 
geprüft. Bei den Zugversuchen an  Querproben ergaben sich in 
den meisten Fällen für Zugfestigkeit und Streckgrenze ähnliche 
Werte, wie sie an  Längsproben aus der K ernzone gefunden wor
den waren; dagegen w aren die B ruchdehnung und  E inschnürung

merklich zurückgegangen. Das gleiche g ilt für die in Querrich- 
tung entnommenen Kerbschlagproben, die bei dem Stahl A etwa 
den halben W ert der Längsproben aus dem K ern der Stangen 
erreichten. Fü r Stahl B wurden jedoch in  einigen Fällen sehr 
niedrige W erte von weniger als 25 %  der in  Längsrichtung 
bestim m ten Kerbschlagzähigkeit gefunden (vgl. Bild 1). Bei 
tiefen Tem peraturen ergab sich in allen Fällen ein Abfall 
der Kerbschlagzähigkeit, dessen Maß aber aus dem für R aum 
tem peratur gefundenen W ert kaum  abgeschätzt werden kann. 
Nam entlich für tiefste Tem peraturen (bis — 253°) zeigen sich 
beträchtliche Unterschiede. Auch bei Proben, die bei Stahl B 
aus Stangen bis 150 mm Dicke herausgearbeitet waren, zeigten 
sich ähnlich wie bei den Querproben vereinzelt überraschend 
niedrige W erte f  Bild 1). Alfred Krisch.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 46 vom 5. November 1942.)
Kl. 7 a, Gr. 22/03, D 80 880. Zahnradgetriebe für W alz

werke. E rf .: O tto W olf, Duisburg. A nm .: Demag AG., Duisburg.
Kl. 7 a, Gr. 26/02, D 80 923. Auflaufrollgang für K ühl

betten von W alzwerken. E rf .:  W ilhelm Bruns, Duisburg, und 
Franz Zabel, Mülheim (Ruhr). Anm .: Demag AG., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 26/02, Sch 117 208. Verfahren zum Ueber- 
heben der W alzstäbe aus den Auflaufrinnen auf die Kühlfläche 
eines Kühlbettes. E rf.: Heinrich Kleff, Düsseldorf-Oberkassel. 
Anm.: Schloemann AG., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 27/02, D 82 376. E inführung für die W alzstäbe 
bei Walzwerken. E rf.: Hans Hennrich, Duisburg-Buchholz. 
Anm.: Demag AG., Duisburg.

Kl. 24 c, Gr. 9, D 77 540. E inrichtung zum m ittelbaren  Be
heizen von Industrieöfen. D ipl.-Ing. W ilhelm Doderer, Prein
a. d. R ax (N.-D.).

Kl. 48 d, Gr. 4/01, L  100 565. V erfahren zur Erzeugung von 
Schichten auf Eisen und  Eisenlegierungen. Dr. H erbert Luck- 
mann, Göttingen.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 722 399, vom 7. Dezember 1934; ausge

geben am 9. Ju li  1942. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk ,  AG., in  
M a g d e b u rg -B u c k a u . Fertiggerüst zum gleichzeitigen Auswalzen 
mehrerer von der Walzenstraße kommender Walzadern.

Herdes die untere Innenkante der Ofenseitenwand d in  den 
nach dem Böschungswinkel lagernden Sand einschneidet und 
so eine D ichtung erzeugt, die bei eingefahrenem Herd das E in 
dringen von K a ltlu ft in  den Ofen m it Sicherheit verhindert.

Kl. 7 b, Gr. 510, Nr. 722 499, vom 27. April 1940; ausgegeben 
am 11. Ju li  1942. A l lg e m e in e  E le k t r i c i t ä t s - G e s e l l s c h a f t  
in  B e r l in .  (E rfinder: Dipl.-Ing. Heinz Bechmann in  Berlin- 
Charlottenburg.) Sicherheitseinrichtung für Haspelantriebe zum 
Aufwickeln von faden- oder bandförmigem, Walzgut.

Der M otor des Haspels a wird m it einer unter Druck gegen 
das vom  W alzwerk b kommende W alzgut anliegenden von 
federnden Hebeln e, d getragenen Spannwalze e und einer Zug
einstellvorrichtung (Potentiom eter) f so geregelt, daß ein durch 
die Zugeinstellvor
richtung eingestell
ter Zug im W alz
band g aufrechter
halten  wird. Dabei 
sind Endkontakte h, i 
vorgesehen, die über 
Zwischenrelais k, 1 
ein Relais oder 
Schütz m im Strom 
kreis des Haspel
m otors in  der Weise 
steuern, daß bei 
völliger Entlastung 
der Spannwalze durch Reißen des W alzbandes bei außer
halb der N ullstellung stehender Zugeinstellvorrichtung der 
Haspelm otor abgeschaltet wird, beim Zurückführen der Zugein
stellvorrichtung in  die N ullstellung dagegen der Haspelmotor 
wieder eingeschaltet und seine Abschaltung verhindert wird, 
wenn die Zugeinstellvorrichtung zum Neueinstellen des Zuges aus 
der Nullstellung bewegt wird. Die m iteinander verbundenen 
freien E nden der Hebel c, d sind m it dem A bgreifkontakt eines 
Potentiom eters n verbunden. An den Abgreifkontakt is t das eine 
Ende einer Spule o angeschlossen, deren anderes Ende m it dem 
Abgreifkontakt des Potentiom eters f verbunden ist.

Kl. 18 d, Gr. 260, Nr. 722 506, vom 6. März 1937; ausgegeben 
am 11. Ju li 1942. H e r a e u s - V a c u u m s c h m e lz e ,  AG., in  
H a n a u .  (E rfinder: Dr. W ilhelm Rohn in  Hanau.) Herstellung 
von Gegenständen, die eine gute Verarbeitbarkeit und hohe H itze
beständigkeit besitzen müssen.

H ierfür werden alum inium freie Legierungen verwendet m it 
5 bis 30 %  Cr, 0,01 bis 6 %  Th, 0,05 bis 2 %  Erdalkalien, die te il
weise oder ganz durch andere seltene E rdm etalle  als Thorium 
ersetzt werden können, R est Eisen, m it geringen Gehalten an 
Desoxydations- und Verarbeitungszusätzen.

Kl. 48 b, Gr. 1104, Nr. 722 690, vom 24. Oktober 1937; aus
gegeben am  17. Ju li  1942. K o h le -  u n d  E is e n f o r s c h u n g ,  
G. m. b. H ., in  D ü s s e ld o r f .  (E rfinder: Dr. phil. Göttfriied 
Becker in  Düsseldorf-Benrath, Dr.-Ing. K arl Daeves und  Dr. phil. 
F ritz  Steinberg in  Düsseldorf.) Verfahren, Gegenstände aus Eisen  
und Stahl zu chromieren.

Die Gegenstände werden durch E rh itzen  in  zerkleinertem  
oder gepulvertem  Chrom metall oder Chromlegierungen chro- 
m iert, wobei verdam pfbare Halogenide, besonders Chloride, zu
gesetzt werden, die, wie z. B. das Barium chlorid, so schwer
flüchtig  sind, daß sie vorwiegend e rst im Bereich der Chromie- 
rungstem peratur verdam pfen. Das Chromieren kann noch d a 
durch gefördert werden, daß dem Gemisch aus Chrom metall 
oder Chromlegierungen und Halogeniden keramische Massen, 
besonders Sillim anit oder Porzellan in  G estalt von Brocken oder 
Scherbeni zugesetzt werden.

Das Fertiggerüst h a t drei Ständer a, b, c, und die beiden 
Zweiwalzensätze d, e und f, g sind im G erüst versetzt nebenein
ander in gleicher Höhe angeordnet, wobei die inneren Lager h, i 
und k, 1 der W alzensätze im m ittle ren  Ständer c des Gerüstes 
ruhen.

Kl. 18 c, Gr. 901, Nr. 722 413, vom 16. Ju li  1940; ausgegeben 
am 9. Ju li 1942. F r i e d r i c h  S ie m e n s ,  K G ., in  B e r l in .  
(Erfinder: O tto Steuer in  Berlin-Rahnsdorf.) Sanddichtung, be
sonders für Herdwagen.

An den Längsseiten 
des fahrbaren Herdes a 
werden eine oder mehrere 
durch S tü tzen  b aufstell- 
bare K lappen c gelenkig 
angebracht, auf die vor 
dem  E infahren  des H er
des in  ihrer abgestützten 
waagerechten oder über
waagerechten Lage so viel 
Sand aufgebracht wird, 
daß  beim E infahren des

‘) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier M onate fü r jederm ann zur E insicht und  E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.
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Kl. 80 b, Gr. 220i, Nr. 722 674,
vom 18. Oktober 1940; aus
gegeben am 17. Ju li 1942. E sc h -  
W e rk e , K .-G., M a s c h in e n 
f a b r i k  u n d  E is e n g ie ß e r e i  
in  D u is b u r g - H o c h f e ld .  (E r
finder: Adolf Thomas in  Duis
burg.) Verfahren zur Herstellung 
von getemperten Hochofen
schlackenformlingen.

Die Abstände der in  ein 
waagerechtes G ießbett einge
setzten Zwischenwände a werden 
m it flüssiger Schlacke ausgegos
sen (B ild l) ,  nach E rkalten  der 
Schlacke werden die Zwischen
wände entfernt (B ild 2), wäh
rend die Schlackengußkörper 

(Schlacke 1) stehenbleiben. In  deren sich nun ergebende 
Zwischenräume wird heiße flüssige Schlacke gegossen 
(Schlacke 2 in Bild 3).

Kl. 42 k, Gr. 2002, Nr. 722 685, vom i i .  April 1940; aus
gegeben am 16. Ju li  1942. M a y b a c h - M o to r e n b a u ,  G. m.
b. H ., in  E r ie d r ic h s h a f e n .  (E rfinder: Dipl.-Ing. K arl August 
Huboi in  Friedrichshafen.) Dauerschlagmaschine zum Bestimmen 
der Biegeschwingungsfestigkeit von Probestäben.

Der Probestab a wird in  zwei h intereinander angeordneten 
festen Lagerböcken b abgestü tzt und m it dem M alteserkreuz c

auf Drehung ver
bunden. d is t eine 
auf der A ntriebs
welle e aufgekeilte 
Scheibe m it den 
M itnehm ern f, g für 
das Kreuz c. W ird 
die Maschine in  Be
trieb  genommen, 
wobei sich das 
Schlagwerk in  der 
Pfeilrichtung h  d re
hen möge, so wird 
zunächst durch den 
Mitnehmer g das

Kreuz c m it dem Probestab a um 90° gedreht. U nm ittelbar 
darauf, also wenn der Stab sich wieder in Ruhe befindet, folgen 
die Schläge der an Achsen i, k  gelagerten Schlagkörper 1, m, 
die an dem auf der W elle e aufgekeilten Schlagkörperträger n 
angeordnet sind, auf den Probestab. D arauf wird das Kreuz c 
durch den M itnehmer f wieder um  90° gedreht und dann der 
Stab a durch die Schlagkörper o, p  angeschlagen usw.

KI. 42 k, Gr. 2103, Nr. 722 686,
vom 29. August 1939; ausgegeben 
am 16. Ju li 1942. H a n s  J a n s e n  
in  B o c h u m . Vorrichtung zum  
Messen kleinster Längenänderungen 
von Prüfstäben aus Metall bei 
hohen Temperaturen.

Der Prüfling a w ird an seinen 
Enden zwischen den Meßfedern b 
eingeklem mt, wobei sich auf den 
Prüfling d iam etra l gegenüber- 
liegende K örnerspitzen c fest auf- 
legen, die die Federn b gegen die 
K lam m er d drücken. Der Prüfling 
m it den Meßfedern w ird in  den 
Hohlraum  e eingeführt und auf 
seiner gesamten Länge von einem 
W ärmeausgleichskörper f um 
schlossen, der von einem z. B. 
aus einer Heizspule od. dgl. 
bestehenden Heizkörper g um 
geben wird.

Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 723 054, vom  14. März 1940; ausgegeben 
am 28. Ju li  1942. Zusatz zum P a ten t 721 856 [vgl. Stahl u. Eisen
62 (1942) S. 889]. D ipl.-Ing. L o th a r  S e m p e ll  in  D ü s s e l 
d o rf . Gußeisen fü r  Gegenstände, die gleitender Reibung unterliegen, 
besonders für Lager.

Das phosphorarm e graue Gußeisen üblicher Zusammen
setzung, m it z. B. 2 bis 4 %  C, 0,8 bis 2,5 %  Si, 0,5 bis 1,5 %  Mn,
0,05 bis 0,15 %  P , 0,01 bis 0,04 %  S, en th ä lt noch 0,05 bis 1,5 % 
Ta und/oder Nb und 0,1 bis 3,0 %  V; dieses Gußeisen kann auch 
noch bis 20 %  Ni, bis 15 %  Cu, bis 30 %  Cr, einzeln oder zu 
m ehreren en thalten .

Wirtschaftliche Rundschau.
U m stellu n g  der L ieferung von S iem en s-M artin  - 

und E lektrostahl a u f T hom asstah l.
M it ihrer A n o rd n u n g  60 vom 6. November 19421) h a t die 

Reichsstelle Eisen und Metalle bestim m t, daß die hierunter 
genannten W alz- und Schmiedeerzeugnisse n ich t m ehr in 
Siemens-Martin- und Elektrogüte bestellt werden dürfen. Die 
Lieferung der Erzeugnisse in Thomasgüte gilt als V ertragser
füllung, auch wenn die Lieferung von Siemens-Martin- und 
E lektrogüte vereinbart worden war.

Die Lieferer haben entsprechend der Weisung der Reichs
vereinigung Eisen die bereits angenommenen Aufträge auf 
diese Walz- und Schmiedeerzeugnisse un ter Benachrichtigung 
der Besteller auf Thomasgüte umzustellen, falls dadurch eine 
fristgem äße Lieferung nicht verhindert wird.

Die Reichsstelle behält sich vor, in besonders begründeten 
Einzelfällen Ausnahmen von diesen Vorschriften zuzulassen.

Die Anordnung gilt auch für die eingegliederten Ostgebiete 
und die Gebiete von Eupen, Malmedy und Moresnet.

Siemens-Martin- und E lektrostahl darf n icht bestellt wer
den bei:

1. H albzeug für a) St 00.11, b) S t 00.12, c) S t 37.11, 
d) S t 42.11 (für e und  d : in Dieken <; 250 mm), e) Schnell
autom atenweichstahl, f) W arm preßm utterneisen;

2. O b e r b a u s to f f e  m it Ausnahme von Bockstangen, H erz
stücken, Verbund- und Zungenschienen sowie von Zungendreh- 
stäh len ;

3. F o r m s ta h l  für a) S t 00.12, b) S t 37.12, c) St 42.12 (für 
b und c: sofern er nicht für schwierige Schweißkonstruktionen 
verwendet wird), d) H andelsbaustahl nach D IN  1050 vom Jun i 
1940;

’) Reichsanzeiger Nr. 261 vom  o. November 1942,

4. B reitflanschträger m it Ausnahme a) von Trägem  aus 
St 37.12 m it Flanschen >  25 mm Dicke, auf die Lamellen auf
geschweißt werden; b) von Trägern aus St 52;

5. Spundwandbohlen, sofern sie nicht durch K altabkanten 
hergestellt werden;

6. S tabstah l für a) S t 00.12, b) S t 37.12, c) St 42.12 (für b 
und c : bei Dicken 25 mm grundsätzlich, bei Dicken >  25 mm, 
sofern der S tabstahl n ich t für schwierige Schweißkonstruktionen 
verwendet wird), d) S t 44.12, e) S t 34.13 (für d und e: für 
W arm niete <; 15 mm Dm r., ausgenommen für Dampfkessel
niete),!) S t 38.13, g) Schnellautom atenweichstahl, h) Betonstahl I 
(Handelseisen nach D IN  1045 vom  Mai 1937), i) Betonstahl II  
(hochwertiger B etonstahl nach D IN  1045 vom  Mai 1937), k) H an
delsbaustahl nach D IN  1050 vom Ju n i 1940, 1) Schiffbauprofile, 
soweit nach den R ichtlinien des Germ anischen Lloyd vom Ok
tober 1941 und  Ju li 1942 Thom asstahl zugelassen worden ist, 
m) W arm preßm utterneisen, n) gezogene W ellen < | 90 mm Dmr. 
aus S tah l m it einer M indestzugfestigkeit 50 kg/m m 2 im Aus
gangszustande, o) zum Schälen bestim m te W ellen aus weichem 
unsiliziertem  S tahl;

7. Breitflachstahl für a) S t 00.12, b) St 37.12, c) St 42.12 (für 
b und  c: bei Dicken <. 25 mm allgemein, bei Dicken >  25 
<[ 50 mm, sofern n icht der B reitflachstahl für schwierige Schweiß
konstruktionen verw endet wird);

8. Grobbleche für a) S t 00.21, b) 37.21, e) S t 42.21 (für 
b und c: bei Dieken 20 mm), d) Schiffbaustahl nach den 
R ichtlinien des Germ anischen Lloyd vom Ju li  1942;

9. M ittelbleche für a) S t 00.22, b) S t 00.22 S, c) S t 34.22 R, 
d) S t 37.22, e) S t 37.22 S, f) S t 42.22;

10. Feinbleche für a) S t I  23, b) S t I I  23, e) S t I I I  23, 
d) S t V 23, e) S t VI 23, f) S t IX  23, g) S t 34.23, h) S t 37.23, 
i) S t 42.23, k) H andelsgüte;

11. B andstahl a) in  H andelsgüte, ka lt- u nd  warmgewalzt, 
b) für Konservendosen, c) fü r R öhrenstreifen zur Stum pf
schweißung, d) für Verpackungszwecke;
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12. Drahterzeugnisse für a) St 00.12, b) St 37.12 mit mehr 
als 1,0 mm Dmr. im Fertigzustande (nach dem Ziehen), c) B au
stahlgew ebe, d) D rah t in  H andelsgüte m it m ehr als 1,0 mm Dmr. 
im Fertigzustande (nach dem Ziehen), e) D rah t für Nagel und 
Stifte, f) D raht für W arm niete <; 15 mm Dm r. m it Ausnahme von 
D am pfkesseln ieten , g) T elegraphendraht, h) W asserfederdraht;

13. Röhren fü r a) St 34.28, b) St 00.29, c) St 35.29 für 
Gas- und W asserleitungsrohre sowie fü r gering beanspruchte 
Konstruktionsrohre, d) feuergeschweißte Muffen und  R ohr
verbindungsstücke, e) geschweißte Gas- und W asserleitungs
rohre in Leitungen m it üblichen D rücken u nd  B eanspruchun
gen, f) wassergasgeschweißte Rohre in handelsüblichen ein
fachen Längen, g) geschweißte Rohre m it Flanschverbindungen, 
Stemm- und Sigurmuffen, h) preßgeschweißte Muffenrohre;

14. rollendes Eisenbahnzeug für Achswellen m it ¡> 50 kg/m m 3 
Zugfestigkeit fü r W agen nach den Technischen Lieferbedin
gungen der Deutschen Reichsbahn Nr. 918 57.

V erw en d u n gsb esch rän k u n g  v o n  eisernen  E isen 
b ahn sch w ellen , L ieferbeschränkung v o n  schweren  
E isen b ah n sch ien en . — In  Ergänzung lü rer Anordnung 56 
hat die Reiehsstelle E isen und M etalle am  5. Novem ber 1942 
verfügt1), daß die Lieferung von neuen E isenbahnschienen mit- 
einem Metergewicht von m ehr als 30 kg — m it Ausnahme von 
Rillenschienen, Schienen R 6 und  R 8 fü r S traßenbahnen — an 
andere Bedarfsträger als die Deutsche R eichsbahn verboten ist.

Die Reichsstelle E isen und M etalle k ann  im Einvernehm en 
mit dem Reichsverkehrsm inisterium  und  dem Sonderausschuß 
Eisenbahn-Oberbau und -Signalwesen Ausnahmegenehmigungen 
mit der Auflage verbinden, daß n u r bestim m te A rten  von Schie
nenbefestigungen verw endet werden dürfen. E ine solche Auf
lage kann die Reichsstelle auch dann  machen, wenn ausschließ
lich Schienenbefestigungen bestellt und geliefert werden sollen.

Vom b elg isch en  K ohlen- und E isenm arkt.
Auf dem belgischen K o h le n  m a r k t  spielten im Zusammen

hang mit einer ausreichenden Versorgung die Verkehrsfrage und 
die Beschaffung von Grubenholz eine große Rolle; es wurde 
daher Vorsorge getroffen, die A nfuhr von Grubenholz vor Aus
bruch des W inters zu beschleunigen. Industriekohle soll der 
belgischen Industrie  in  größeren Mengen zur Verfügung gestellt 
werden.

Den Zechen wurden ausländische A rbeiter zur Verfügung 
gestellt, jedoch wird die Anpassung dieser Leute an  die A rbeits
bedingungen ziemlich viel Zeit beanspruchen.

Auf dem E is e n m a r k t  legten die beteiligten Erzeugerkreise 
und die industriellen V erbraucher besonderen W ert auf regel
mäßige Versorgung m it B etriebsm itteln . Man hofft durch weiter
gehende Maßnahmen die Erzeugung von Eisen und Stahl auf einen 
beträchtlich höheren S tand  zu bringen. Da fü r die Durchführung 
eines solchen Planes eine stä rkere  Versorgung m it Brennstoffen 
Voraussetzung ist, beschäftigt m an  sich vornehm lich m it der 
Verkehrsfrage und der Frage der Kohlenförderung.

*) Reichsanzeiger Nr. 260 vom 5. Novem ber 1942.

Die Gültigkeit der in K raft befindlichen K ontingentslisten 
für die Durchführung von Aufträgen, die schon von der „Sybelac ' 
genehmigt waren, wurde bis zum 30. September begrenzt. Nach 
diesem Zeitpunkt tra ten  die Listen, die nicht der „Sybelac“ 
eingereicht worden sind, außer K raft, und die betreffende Ton
nenmenge is t verloren.

Die zur Verstärkung der Stahlerzeugung vorgesehenen 
Maßnahmen beherrschten auch weiterhin den Meinungsaus
tausch, weil sie die Fragen der Brennstoffe, der Arbeiterschaft 
und des Verkehrs einschließen.

Die Zunahme der Stahlerzeugung bedeutet aber gleichzeitig 
wachsende Arbeit für die Walzwerke. Auch hierbei werden alle 
Anstrengungen fü r einen reibungslosen Arbeitsgang gemacht. 
Die Verhandlungen über die Festsetzung eines In landskontin 
gentes für das letzte Vierteljahr wurden fortgeführt. Die vor 
drei Monaten vorgenommenen Lieferbeschränkungen für das 
vierte  Vierteljahr werden allem Anschein nach beibehalten. 
Ferner rechnet m an m it einer Auftragssperre für drei Monate, 
um eine Ueberfüllung der Auftragsbücher zu vermeiden, dcx h 
will m an durch geeignete Vorkehrungen die kleinen U nter
nehmungen möglichst wenig beeinträchtigen.

Ende September entwickelte sich die Tätigkeit der Schwer
industrie entsprechend dem von dem Leiter der Reichsvereini- 
gung Eisen vorgeschriebenen P lane; die Erzeugung von Eisen 
und Stahl wird im Oktober eine Steigerung erfahren. Der 
P lan  dürfte  in naher Zukunft die Einführung eines Teiles der 
im Laufe des letzten Sommers beschlossenen R ationalisierung- 
maßnahmen erlauben.

Ebenso wurden Maßnahmen zur Erreichung eines möglichst 
hohen Leistungsgrades der Eisenbahnen ergriffen, um die Ver
sorgung der Werke m it Koks und Eisenerz sowie den Versand 
der Fertigerzeugnisse zu gewährleisten. Die deutschen G üter
wagen dürfen für den Versand nach Deutschland, Frankreich 
und Holland eine Ueberbelastung erfahren. Ebenso können die 
belgischen Güterwagen, m it Ausnahme der offenen W agen von 
17,5 t, überbelastet werden.

Um bei dem festgesetzten Inlandskontigent die Auf
arbeitung der im Laufe des d ritten  Vierteljahres erteilten  Auf
träge zu ermöglichen, is t beabsichtigt, während des vierten 
Vierteljahres keine neuen Kontingente für bereits genehmigte 
Aufträge zu verteilen. F ü r dringenden Bedarf können jedoch 
Aufträge übernommen werden, die keinen Aufschub dulden, 
doch muß in  diesem Falle eine entsprechende Tonnenmenge 
bei dem gleichen K ontingentsträger gestrichen werden.

Mit der „Fabrim etal“ (H auptgruppe der In d ustrie  für 
metallurgische Erzeugnisse) wurde ein Abkommen getroffen, um 
die Ueberfüllung der Walzwerke m it Aufträgen von zu geringen 
Tonnenmengen zu vermeiden. Künftighin werden für Aufträge 
in Handelsstabstahl alle Bestellungen von weniger als 250 kg 
gleichen Querschnitts und gleicher Länge zurückgewiesen, da 
diese ausschließlich zum Bereich des Eisenhändlers gehören. 
Den W erkstätten und anderen V erbrauchern, die einen geringe
ren Bedarf haben, ist es aber erlaubt, sich m it anderen 
zusammenzutun, um  insgesamt die Mindestmenge zu erreichen.

Stahlverbrauch der Rüstungs- und Privatindustne in den \  ereinigten Staaten von Am erika.
Die Stahlerzeugung der Vereinigten S taaten  von Amerika 

nähert sich der Grenze von fast 7 Mill. t  im M onat. Trotzdem  ist 
Stahl bei allen Rüstungsbetrieben m ehr als knapp. Knapp, 
obgleich wichtigste V erbraucherindustrien ihre Erzeugung ein
gestellt haben und der mengenm äßige Bedarf der R üstungs
industrie anteilm äßig weit geringer is t als etwa in  E ngland oder 
gar in Deutschland.

Ueber die V e r te i lu n g  d e r  E r z e u g u n g  a u f  d ie  v e r 
sch ied en en  S t a h lv e r b r a u c h e r  im Ja h re  1941 haben wir 
bereits berichtet1). Im  Ja h re  1942 h a t sich allerdings eine 
gründliche Aenderung vollzogen. L au t am tlicher \  erfügung 
erhalten verschiedene wichtige V erbrauchergruppen nichts oder 
so gut wie nichts; dazu gehören die K raftw agen- und B au
industrie, der B ehälterbau (w orunter m an  auch Eisschränke 
usw. rechnet), die L andw irtschaft, der H andel sowie Oel- und 
Gasleitungen usw. Die Stahlm engen fü r die Ausfuhr, die Eisen
bahnen usw. sind herabgesetzt worden. Alles ist für die W erften 
und die Rüstung bestim m t. Es fä llt auf, wie gering an sich der 
Anteil der R üstung am  S tah lverbrauch  in  den Vereinigten 
Staaten ist. Die W erften werden 1942 etwa vierm al soviel Stahl 
verbrauchen wie 1941 (einschließlich Kriegsschiffbau und Stahl 
für Ausbau der W erften). Aber selbst wenn m an berücksichtigt, 
daß der Ausbau der W affen- und M unitionsindustrie in den

*) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 786.

Vereinigten S taaten  so weit vorgeschritten ist, daß diese 1942 
150 bis 200 %  mehr Stahl als 1941 aufnehm en w ird (was keines
wegs sicher ist), so beträgt auch im  günstigsten Falle der V er
brauch der Schiffsindustrie und der gesamten Rüstungsindustrie 
einschließlich des Stahles für A usbauten nu r etwa die H älfte  
der Erzeugung von 1941 und angesichts der Erzeugungssteige
rung im Jah re  1942 nur etwa 40 bis 45 ° 0 dieser.

Man braucht nicht lange nach einer E rklärung zu suchen. 
Amtlich is t der B au von Kraftw agen, K ühlschränken, von 
kleinen Villen bis zu Bürohäusern, von schmiedeeisernen 
Türen, M otorjachten für Sport und Vergnügen, R undfunk
geräten, von zahlreichen Haushaltungsgegenständen usw. teils 
verboten, teils sehr s ta rk  eingeschränkt worden. Aber nu r 
am tlich. In  W irklichkeit m ußte die Regierung e rst Anfang 
Oktober eingestehen, daß allein im A bschnitt „Containers“  
(also B ehälter, Kühlschränke. Blechwaren usw.), in  dem die 
E inschränkung rd . 90 %  erreichen sollte, noch W aren fü r rd. 
200 Mill. $ im Jah re  1942 erzeugt werden würden. B isher w ar 
m an noch nicht in  der Lage, dies abzustoppen. W er z. B. einen 
guten K raftw agen kaufen will, brauch t auf solchen W unsch 
keineswegs zu verzichten. Zu was gibt es W ehrm achtsaufträge 
für H underttausende von Wagen ? Da häng t die F abrik  einfach 
30 oder 40 %  „Eigenkontingent“  an, und  schon kann  m an die 
Stamm kunden zufriedenstellen. Schließlich will m an sich das 
G e sc h ä ft  ja nicht ganz verderben. U nd so geht die bunte  Reihe
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weiter. Stahl zu verarbeiten, is t für hundertundein Gebiete 
verboten; an  das Verbot kehrt sich aber niem and. Alles ist 
Saclie des Preises. Die erhobenen Anklagen gegen die Carnegie- 
Illinois Steel Co., die Youngstown Sheet & Tube Co. und gegen 
die Republic Steel Co. sind längst un ter den Tisch gefallen. 
W er bereit ist, 6,50 $ je 100 lbs (45,4 kg) für S tabstah l oder 
7,50 $ für Grobbleche zu bezahlen, bekommt unverzüglich jede 
Menge, die er sich nur wünscht, und zwar ganz offen.

Amerika verbrauch t heute weniger Stahl für Privatzwecke 
als 1940. Aber dieses ..weniger“  ist so unbedeutend, daß dadurch 
die dringend nötige E ntlastung  für die Kriegsindustrie nicht 
erzielt werden kann . Es gibt n ich t „einen“  Engpaß der Stahl
erzeugung in den Vereinigten S taaten , sondern Millionen Ameri
kaner sind es, denen die Befriedigung (und je tz t e rst recht) 
ih rer früheren Gewohnheiten um  jeden Preis wichtiger ist als 
die Kriegsführung.

Vereinsnachrichten.
Fachausschüsse.

Preitag , 20. November 1942, 9.30 Uhr, findet im  Eisen- 
liüttenhaus, Düsseldorf, Ludwig-Knickm ann-Str. 27, die 

51. Vollsitzung des Hochoienausschusses
s ta tt  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. Geschäftliches.
2. F ü h r u n g ,  P r o f i l g e s ta l tu n g  u n d  L e i s tu n g s b e s t im 

m u n g  e in e s  H o c h o fe n s . B erich tersta tte r: Dr.-Ing.
W. E e ld m a n n ,  Bochum.

3. U n te r s u c h u n g e n  z u r  E r h ö h u n g  d e r  L e is tu n g  b e im  
S in te r n  v o n  E is e n e rz e n .  B erich tersta tte r: Dr. K . J . 
M e y e r, F rankfurt.

4. Verschiedenes

Eisenhütte Oberschlesien, 
Bezirksverband des Vereins D eutscher E isenhüttenleute 

im N S.-B und D eutscher Technik.
Dienstag, den 17. November 1942, 15 Uhr, findet im  Bis

marckzimmer des Kasinos der Donnersm arckhütte zu Hinden- 
burg (O.-S.) die

1. Sitzung des Arbeitsausschusses der Wärme-Ingenieure
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. U e b e r s ic h t  u n d  V e rg le ic h  d e s  W ä r m e v e r b r a u c h s  

d e r  o b e r s c h le s is c h e n  H ü t te n w e r k e .  B erich tersta tter: 
Dr.-Ing. G. P r i e u r ,  Gleiwitz.

2. W ä r m e e r s p a r n is  b e i d e r  U m s te l lu n g  e in e s  W a lz 
w e rk s  v o n  K o h le  a u f  G a s fe u e ru n g . B erich tersta tte r: 
Oberingenieur K. S k ro c h , Gleiwitz.

3. I r r u n g e n  u n d  W ir r u n g e n  b e im  B a u  u n d  B e tr ie b  
v o n  I n d u s t r i e ö f e n .  B erich tersta tte r: Dr.-Ing. P . O. V eh , 
Gleiwitz.

Eisenhütte Südwest,
Bezirksverband des Vereins D eutscher E isenhüttenleute 

im  N S.-B und D eutscher Technik.
Dienstag, den 24. November 1942, 16.30 Uhr, findet im 

Haus der Technik W estmark, Saarbrücken, H indenburgstr. 7, 
eine Sitzung des

Fachausschusses „Thomasstahlwerk“
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
i. Aussprache über den M anganvei brauch 'im  Thomaswerk.
i .  S tand  der Arbeiten über die Verbesserung des Thomasstahles.
3. Verschiedenes.

Ä nderungen in  der M itglied erliste.
Balster, Heinz, D r.-Ing., Oberingenieur, L eiter der Zentral- 

Forschungsabt. der R uhrstah l AG., W itten ; W ohnung: H otel 
Dünnebacke. 27 013

Hautermann, Peter, B etriebsleiter, Gutehoffnungshütte Ober
hausen AG., Abt. Düsseldorf (vorm. Haniel & Lueg), Düssel
dorf-Grafenberg; W ohnung: Grafenberger Allee 282. 38 352 

Hugo, Erich, D r.-Ing., Verein Deutscher E isenhüttenleute im 
NSBDT., Düsseldorf 1, Ludwig-Knickm ann-Str. 27; W oh
nung: Düsseldorf 10, Schäferstr. 1. 3 5  234

Klose, Wolfgang, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Maschinenbau A.-G. 
vorm . E rh ard t & Sehmer, Saarbrücken, Lebacherstr. 6; W oh
nung: Danziger Str. 9. 20 064

Maurer, Richard, Dipl.-Ing., Mansfeldscher Kupferschieferberg
bau A.-G., Eisleben; W ohnung: A dolf-H itler-Str. 11. 33 086 

Beuten, Joachim, Oberingenieur u. Prokurist, Bamag-Meguin 
AG., Köln-Bayenthal; W ohnung: Köln-Deutz, An der
Bastion 13. 23 095

Sarter, Bruno, Dr. ju r., stellv. Geschäftsführer u. D irektor der 
Eisenwerke Oberdonau G. m. b. H ., Linz (Donau), Zizlauer 
Straße 54. 40 059

Schmitz, Jakob, D irektor i. R ., Düsseldorf 1, Cranachstr. 19.
01 031

Schwabe, Artur, D ipl.-Ing., Oberregierungsbaurat, Oberkom
m ando der W ehrm acht, Berlin W 62, K urfürstenstr. 63-—69; 
W ohnung: Berlin-Schöneberg, Bozener S tr. 13-—14. 35 490

Siewers, Hermann, Dr.-Ing., B etriebsleiter, Röchling’sche Eisen-
u. Stahlwerke G. m. b. H ., Völklingen (Saar); W ohnung: 
Völklingen (Saar)-W ehrden, B urö therstr. 9. 35 501

Steinheisser, K urt, H üttenverw altung W estm ark G. m. b. H. 
der Reichswerke „H erm ann Göring“ , W erk Hayingen, Hayin- 
gen (W estm.); W ohnung: z. Z. Schloßkasino. 41 354

G e s to r b e n :
Bartholme, A ., H üttend irek to r i. R ., Soest. * 13. 7. 1873, f  18. 10.

1942. 00 004
Hörig, Walter, Berlin. * 29. 12. 1878, f  25. 10. 1942. 16 025
K anz, Anton, Dr. phil., Laboratorium sleiter, Dortm und. * 24. 1.

1897, f  8. 10. 1942. 25 054
Sempell, Oscar, Dr., D irektor, Berlin. * 2. 3. 1876, f  30. 10. 1942.

17 082
Tramnitz, Alfred, D irektor, Düsseldorf. * 25. 10. 1875, j  30. 10.

1942. 19 101
N eue M itg lied er.

Babelotzky, Hans, B etriebsleiter, Fa. Heinrich Diehl, W erk II I , 
R öthenbach (Pegnitz); W ohnung: N ürnberg, Regensburger 
Straße 175. 42 270

Brodmeier, Herbert, Abteilungsleiter, O berhütten, Vereinigte 
Oberschles. H üttenw erke AG., Gleiw itz; W ohnung: W erner
straße  5. 42 271

Grabowski, Franz, D irektor und V orstandsm itglied der AG. 
Ferrum , K attow itz-B ogutschütz; W ohnung: K attow itz  (Ober
schles.), Feldstr. 2. 42 272

Owozdik, Adalbert, Insp .-Ing., L eiter der W ärm estelle der Gebr. 
Böhler & Co. AG., Edelstahlw erke Kapfenberg, Kapfenberg 
(Steierm ark); W ohnung: Redfeldgasse 1. 42 273

Hefftner, Heinrich, Betriebsingenieur, K önigshütte  u. Bismarck
h ü tte  AG., K önigshütte (Oberschles.); W ohnung: Horst-Wessel- 
Str. 9. 42 274

Heinrich, Oswald, D ipl.-Ing., L eiter der Geschäftsstelle Wien 
der H artm ann  & Braun AG., W ien I ,  Tegetthoffstr. 7; Woh
nung: W ien X V III/110, Schafberggasse 3. 42 275

Jetten, Herbert, Dr. ju r., Geschäftsführer der E isenzentrale Ober
schlesien G. m. b. H., Gleiwitz; W ohnung: Reichspräsidenten
platz  6. 42 276

Kauermann, Erich, Dr. rer. pol., D ipl.-Kfm ., D irektor, Stab- 
ziehereien-Vereinigung, Düsseldorf 1, K asem enstr. 61—67; 
W ohnung: Düsseldorf 10, K ühlw etterstr. 38. 42 277

Kotze, Günther, D ipl.-Ing., L eiter der Betriebswirtschaftsstelle 
der Eisen- und H üttenw erke AG., W erk Thale, Thale (Harz); 
W ohnung: Steinbachstr. 10. 42 278

Leydhecker, Em il, P rokurist u. Personalchef, O berhütten, Ver
einigte Oberschles. H üttenw erke AG., Gleiwitz; Wohnung: 
Teuchertstr. 11 a. 42 279

Loos, Walter, B etriebsingenieur, Königs- u. B ism arckhütte AG., 
Königshütte-B ism arck (Oberschles.); W ohnung: Hermann- 
Göring-Str. 39. 42 280

Nünighoff, Robert, Dipl.-Kfm., P rokurist, O berhütten, Ver
einigte Oberschles. H üttenw erke AG., Gleiwitz; W ohnung: 
Kaffankestr. 1. 42 281

Rabe, Wilhelm, Betriebsingenieur, M artin  Miller AG., Traismauer 
(Niederdonau); W ohnung: St. Georgen 9. 42 282

Schlegtendal, Joachim, stud . rer. m et., Duisburz, W ittekindstr. 39.
42 283

Schwarz, K urt, V erkaufsdirektor, Didier-W erke AG., Gleiwitz;
W ohnung: W ilhelm str. 59. 42 284

Walter, Friedrich, A bteilungsleiter, Nibelungenwerk G. m. b. H., 
S t. V alentin ; W ohnung: Reichseigene Siedlung. 42 285 

Weinel, Karl, Ingenieur, techn. D irektor, H. A. B rassert & Co., 
B erlin-C harlottenburg 2; W ohnung: Berlin-Schöneberg, Me- 
raner Str. 56. 42 286

Wenderlich, Karl, D r.-Ing., Oberingenieur, Po ld ihü tte  AG., 
K om otau (Sudetenland); W ohnung: Herm ann-Göring Str. 69.

42 287


