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Die Ehrung Hermann RoOchlings am 12. November 1942.

er Vorsitzer der Reichsvereinigung Eisen und Leiter
D der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

Als Sprecher der gesamten deutschen Eisenindustrie
begrite nach einem kurzen Gedenkakt fiir die Gefallenen

Kommerzienrat Dr.-Ing. E.h. Dr. rer. poL h. c. Hermanuieses Krieges der Vorsitzer des Vereins Deutscher Eisen-

Rochling, konnte am 12 November 1942 die Vollendung
des 70. Lebensjahres feiern. Aus diesem Anla hatten die
Reichsvereinigung Eisen, die Wirtschaftsgruppe Eisen
schaffende Industrie und ihre
Bezirksgruppe Sldwest sowie
die Eisenhiitte Siudwest, Be-
zirksverband desVereins Deut-
scher  Eisenhiittenleute im
NSBDT., zu einer Feierstunde
nach Saarbriicken eingeladen.
Mit Bedacht war die Feier
in den historischen Grof3en
Saal der ,,Wartburg“ gelegt
worden, in dem am 15. Januar
1935 der Abstimmungssieg im
Saarkampf verkiindet worden
war, jener Sieg, der einen
Hohepunkt in der politischen
Wirksamkeit Hermann Roch-
lings darstellt. In grofer Zahl
waren die Manner der deut-
schen  Eisenindustrie  und
Eisenwirtschaft und die Eisen-
hittenleute aus dem engeren
heimatlichen  Wirkungskreis
des Jubilars der Einladung ge-
folgt. Ihnen gesellten sich die
Gratulanten der Partei, des
Staates und der Wehrmacht,
der Wirtschaft und der Wis-
senschaft bei, an ihrer Spitze

Reichswirtschaftsminister
Funk und Gauleiter und
ReichsStatthalter BlrckeL Eine stattliche Abordnung der
Gefolgschaft der Roehling’sc+en Eisen- und Stahlwerke war
unter Filhrung des Betriebsobmannes erschienen und brachte
sinnféllig den Wunsch des Jubilars zum Ausdruck, auch
diese Ehrenstunde an seinem 70. Geburtstag inmitten seiner
Gefolgsleute begehen zu kénnen. So fillte ein iber 1000
Menschen zdhlender festlich gestimmter Kreis den mit
frischem Griin und dem warmen Rot zahlreicher Fahnen
geschmiickten Saal, der die Erinnerung an unzdhlige be-
geistermnde Stunden aus dem Saarkampf weckte.

Als Auftakt erklang Richard Wagners Vorspiel zur Oper
,Die Meistersinger von Nirnberg“, klangvoll und straff
wiedergegeben von dem Orchester des Gautheaters Westmark
unter Leitung von Generalmusikdirektor Heinz Bongartz.
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hittenleute im NSBDT., Professor Dr. P. Goerens, Essen,
die Ehrengaste und den Jubilar. Er stellte Hermann
Rochling heraus als den umsichtigen und tatkraftigen
Unternehmer und Pionier des
technischen Fortschrittes, als
den der Allgemeinheit dienen-
den Wirtschaftsfilhrer, den
unerschrockenen  Patrioten,
und auch als den eigenwilligen
und doch hebenswerten Men-
schen. Grol3 geworden in der
harten Umwelt, in der Stahl
und Eisen gewonnen werden,
reiche Hermann Ro&chlings
Leben aus der beschaulichen
Zeit' des groR3birgerlich-.,mo-
dern“ aufgemachten Bieder-
meiers Uber die gro3e Welt-
wende in die Gegenwart mit
ihrem  Entscheidungskampf
hinein. Der Entwicklungsgang
des Jubilars fuhrte Gber eine
vielseitige praktische Ausbil-
dung und ein vielseitiges Stu-
dium zur erstenpraktischen Be-
waéhrung im véterlichen Unter-
nehmen, dem er seit 47 Jahren
in ununterbrochener Tatigkeit
seine Arbeitskraft und sein
unternehmendes  technisches
Streben gewidmet hat. Was
seine Arbeit aber ber diesen
begrenzten Kreis hinaushob,
war die Bedeutung, die seinen technischen Leistungen fiir
die Allgemeinheit zukam. Er hat damit Pionierarbeit ge-
leistet, die der Gesamtheit zugute kam. ,,Es gibt“, so fuhr
Professor Goerens fort, ,,vom Erzbergwerk bis zur Ma-
schinenfabrik kaum eine Produktionsstufe, in der Sie, Herr
Réchling, nicht bedeutsame technische Neuerungen durch-
geflhrt hatten. Schon 1902 haben Sie z. B. auf der Privat-
bahn vom Carlsstollen zur Carlshiitte in Diedenhofen erst-
malig einen Wagenverkehr mit 50-t-Wagen eingefiihrt und
damit den Anstof3 zur VergrofRerung der Wageneinheiten
auch bei den offentlichen Bahnen gegeben. Sie sind nach
dem ersten Weltkrieg in der Erzaufbereitung durch Er-
stellung einer Grof3brech- und einer Siebanlage und ins-
besondere einer Sinteranlage fuhrend vorangegangen. Sie
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haben damit als erster nachgewesen, daf? der Koksverbrauch
im Hochofen durch Rosten und Sintern eisenarmer Erze
gesenkt und daf3 aul3erdem Gicht- und Erzstaub lohnend
verhiittet werden konnen. Sie haben als Vorkdmpfer zu
gelten fiir die Herstellung eines besonders aschearmen Saar-
kokses. Sie haben die Benzolgewinnungsanlagen wesentlich
verbessert und sich filhrend an der Entwicklung des neuen
Stickstoffverfahrens beteiligt.

Ich méchte am heutigen festlichen Tag nicht alle Ihre
Verbesserungen und Erfindungen fir die Hochofen- und
Stahlwerksbetriebe niichtern aufzéhlen, nur auf eine be-
sonders bedeutsame Leistung darf ich liinweisen: auf Ihre
Versuche zur Anreicherung eisenarmer Erze durch redu-
Zierendes Rosten und magnetische Aufbereitung und ihre
erfolgreiche Verhittung durch das saure Schmelzen mit
anschlieffender Sodaentschwefelung des Roheisens. Sie
haben das manganarme Schmelzen entwickelt und dadurch
wie auch durch andere Arbeiten und Erfindungen die deut-
sche Manganwirtschaft bedeutsam entlastet. Sie haben
schlie3lich auch schon in den 20er Jahren die Brauchbarkeit
der Thomashochofenschlacke fur die Herstellung wvon
Hittenzement nachgewiesen, den elektrischen Induktions-
ofen ausgestaltet und darin Thomasstahl raffiniert. All
diese Erfolge fielen Umen wahrhaftig nicht in den Schof,
Sie haben sie oft schwierigsten Verhéltnissen und auch mit-
unter groblicher Anfeindung abgetrotzt. Sie haben oft ge-
wagt — und gewonnen.

Das, was ich hier Uber den Hittenmann Hermann Réch-
ling sagte, kann nur ein Versuch sein, einige seiner tech-
nischen Leistungen in grof3en Zigen zu wirdigen, wobei ich
darauf bedacht sein muR3te, auf viele weitere Einzelheiten
nicht einzugehen. Aber vielleicht macht es lhnen, sehr ver-
ehrter Herr Rdchling, eine Freude, wenn ich zusammen-
fassend dem Hittenmann Roéchling jetzt sage, dal3 die Be-
rufskameraden in den deutschen Eisenhittenwerken durch
den Vorstand des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute im
NSBDT. lhnen die Ehrenmitgliedschaft in unserem
Verein antragen. In dem Ehrenbrief, den ich Ihnen dem-
néchst zu Uberreichen die Ehre haben werde, wird es an
erster Stelle lauten:

,Die deutschen Eisenhiittenleute ehren damit den Mann,
der als verantwortlicher Leiter seiner "Werke in jahre-
langem Streben und echt hittenménnischer Ingenieur-
arbeit Uber Forschung und Grof3versuch, seiner Zeit in
vielem vorauseilend, der Praxis in der Erzeugung von
Roheisen und Stahl neue Wege erschlossen hat.1

Sehr verehrter Herr Rochling! Ich nehme hier gem die
Gelegenheit wahr, mich noch eines Auftrages zu entledigen,
der mir in letzter Stunde zuteil geworden ist. Der Verein
deutscher Ingenieure hat mich gebeten, lhnen ganz besonders
herzliche GriRe und Glickwinsche zu Ubermitteln. Er
gedenkt dankbar der grof3en Forderung, die Sie auch seiner
Arbeit und damit der deutschen Ingenieurtechnik haben
zuteil werden lassen. Der Verein deutscher Ingenieure griifdt
mit besonderer Ehrerbietung sein Ehrenmitglied und den
Trager der Grashof-Denkmiinze Hermann Réchling.

Es gehdrt zum Wesen des Mannes, den wir heute feiern,
dad er gemeinniitzig denkt. Das wissen seine Mitarbeiter,
das weil seine Gefolgschaft, das weil3 aber auch die Staats-
fuhrung, die Hermann Rochling je und je schwierigste Auf-
trage anvertraute. Wenn ich, verehrter Herr Kommerzien-
rat, alle lhre Ehrendmter aufzéhlen wollte, die Sie weil3
Gott nicht nur honoris causa auf sich nehmen, sondern mit
der ganzen Kraft lhrer Personlichkeit ausfillen, — dann
wilrde ich meine Redezeit Uberschreiten! Aber einige dieser
Aemter mul3 ich erwédhnen, weil Sie in ihnen der heutigen
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Kriegswirtschaft wertvollste Dienste leisten. Nicht nur,
dad Sie nach dem Westfeldzug 1940 als Generalbeauftragter
fir die Eisenindustrie in Lothringen und Meurthe—et-Moselle
die Werke in diesen Gebieten betreut haben, nicht nur,
dad Sie als Président der Industrie- und Handelskammer
Metz auf wiedergewonnenem uraltem deutschem Kultur-
boden die Wirtschaft steuern und betreuen, der Herr Reichs-
marschall hat Sie vor nicht allzulauger Zeit auf den Posten
des Vorsitzers der Reichsvereinigung Eisen berufen und
Umen damit einen Schliisselposten der deutschen Wirt-
schaft anvertraut, und der Herr Reichsminister fir Be-
waffnung und Munition hat Sie zum Mitglied des Industrie-
rates seines Geschéftsbereichs ernannt.

Ich brauche in diesem Kreise nicht naher auszufiihren,
was Aemter dieser Art heute, wo wir um die grof3ten Ent-
scheidungen unserer Geschichte k&mpfen, bedeuten, — be-
deuten an Ehre, Verantwortung, Arbeit. Und wenn hierfur
ein Siebzigjahriger berufen wurde, so ehrt das nicht nur
diesen selbst, dem damit die ,,Jugendlichkeit* im schonsten
Sinne bezeugt wird, sondern es ehrt zugleich das ganze
deutsche Unternehmertum der &lteren Generation. Her-
mann Réchling verbindet in seiner Person unternehmerische
Tradition bester Art und bedingungslose Hingabe an den
Geist und die Erfordernisse der neuen Zeit, nach dem
schinen Goethewort: Aeltestes bewahrt mit Treue, freund-
lich aufgefaldt das Neue!

Fir Sie, lieber Herr Réchling, fiel das ,Aelteste” mit
dem ,,Neuen* zusammen —= es gab fir Ihr politisches Ver-
halten immer nur eine Losung: Deutsch sein! Dieses Deutsch-
tum zu enveisen, haben lhnen insbesondere die Jahre 1919
bis 1935 reichlich Gelegenheit gegeben. Ich komme damit
auf lhren wahrhaft geschichtlichen Anteil am Kampf um
die Saar zu sprechen. Ich sage nicht zuviel, wenn ich be-
haupte, dal3 gerade Ihre Aktivitat diesen Kampf mit ent-
schieden hat, denn Sie haben vom ersten Tage an mit einem
kleinen Hauflein Getreuer sich den durch das Volkerbunds-
regime getarnten Annexionsgellisten Frankreichs entgegen-
gestemmt. Sie, der vom franzdsischen Kriegsgericht 1919
Verfemte, zu 10 Jahren Zuchthaus Verurteilte — erst vor
wenigen Monaten hat der franzisische Staatschef deses
Schandurteil offiziell aufgehoben —, Sie haben diesen Kampf
um die Freiheit des Saarlandes mit beispielloser Zahigkeit
gefihrt, unter riicksichtslosemEinsatz Ihrer Person und auch
lhrer Firma. Als Abgeordneter des saarldndischen Landes-
rates waren Sie Mitglied aller Abordnungen, die die ge-
knechtete Saarbevolkerung gegen die offentlichen und ge-
heimen Uebergriffe der Regierungskommission vertraten.
Sie haben nie nachgegeben, wo Sie berechtigte Anspriiche
verteidigten, Sie haben dem Volkerbund mit Denkschriften
zugesetzt, und mit Recht galten Sie bei den Franzosen als
der eigentliche Inspirator und Fuhrer des Saarkampfes.
Sie waren den franzosischen Annexionisten der bestgehal3te
Mann, — und das ist das ehrendste Zeugnis fiir lhre patrio-
tische Haltung.

Als Nachfolger lhres Herrn Bruders haben Sie seit
eineinhalb Jahrzehnten auch die unbestrittene Fihrung
der gesamten Saarwirtschaft inne, nachdem Sie schon vor-
her entscheidend an der Abwehr franzésischer Ueberfrem-
dungsbestrebungen beteiligt waren. Die Aufrechterhaltung
der wirtschaftlichen Beziehungen zwischen Saar und Reich
auch nach der Zollabschniirung 1925 wurde wesentlich von
lhnen mitgestaltet, ebenso der Anschluf? der Eisen schaffen-
den Saarindustrie an die deutschen Eisenverbdnde. Seit
1926 Vorsitzender in der Fachgruppe der Eisen schaffenden
Industrie des Saargebietes und seit 1932 Vorsitzender im
Verein zur Wahrung der gemeinsamen wirtschaftlichen
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Interessen im Saargebiet, haben Sie von diesem Macht-
bereich her stéarksten Einflul3 auf die Vorbereitung und die
Gestaltung der wirtschaftlichen Rickgliederung des Saar-
landes zum Reich ausgelibt.

Hier, an der Saar, konnte man es schon vor 1933 mit
Handen greifen, dal} es keine Wirtschaft im luftleeren Raum
gibt, dal} auch die Wirtschaft Dienerin eines héheren Be-
oriffs, daf3 sie eine politische GroRe ist. Was Sie, Herr
Réchling, als Wirtschaftsfuhrer im Saarland leisteten, das
waren politische Taten. Und wes einst, zu Beginn der 20er
Jahre zunéchst, ein verlorener Posten schien, das erwnies
sich als Vorhut siegreichen Vormarsches. Die Volksab-
stimmung am 13. Januar 1935 war die schinste Krénung
lhres 15jdhrigen unentwegten Einsatzes fir Recht und
Freiheit Ihrer schénen Heimat.

Nicht lange war ihr eine ruhige Entwicklung im wieder-
gefundenen deutschen Mutterland vergénnt. Es kamen
die Septembertage 1939, als ein grofl3er Teil des Saargebietes
aus militarischen Grinden freigemacht werden muf3te. Auch
Ihr Werk muf3te zunéchst stillgelegt werden, aber Sie haben
s durchgesetzt, dal? schon im Oktober 1939 der erste Hoch-
ofen wieder angeblasen werden konnte, und in den nichsten
Monaten wurden auf lhre Veranlassung immer weitere Teile
des Werkes wieder in Betrieb genommen. Dabei lag Volk-
lingen nur wenige Kilometer hinter der deutschen Haupt-
kampflinie, unmittelbar im Feuerbereich des Feindes. Sie,
Herr Réchling, haben mit einer solchen Haltung ein leuchten-
des Beispiel wahrhaft k&mpferischer Bewahrung gegeben, das
auch lhre Gefolgschaft zu treuer Pflichterfiillung anspornte.

In diese Gedanken, sehr verehrter Herr Rochling,
schlieffen wir auch Ihre Gattin ein, die leider heute nicht bei
uns sein kann. Wir wissen, dal3 diese deutsche Frau gerade
in den vergangenen schweren Jahren Dir bester Lebens-
kamerad gewesen ist, dald sie auch nicht von lhrer Seite
wich, als Ihre Werke unter dem drohenden Feuer feindlicher
Kanonen standen. Wir gedenken in diesem Augenblick
dieser echten Grenzlandfrau mit ganz besonderer Verehrung
und bitten Sie, ihr unsere verehrungsvollen Grii3e auszu-
richten. Blumen, die wir in dieser Stunde zu ihr ins Haus
gesandt haben, sollen der &ul3ere Ausdruck dieser unserer
Empfindungen sein.

Wenn Sie schon als der Vorkampfer der saarlandischen
Freiheit sich grofter Volkstimlichkeit erfreuen durften,
dann seit 1939 erst recht und noch mehr, — das Volk hat
immer einen feinen Instinkt flr echte Manneswerte gehabt!
Sie haben diese Zuneigung der breiten Schichten stets er-
widert, lhnen ist das kernhafte Bauerntum lhrer Vorfahren
noch lebendiges Bluterbe, und deshalb war Ihnen auch der
Kontakt mit lhrer Arbeitergefolgschaft nie ein Problem,
zumal da Sie sich immer selber als den ersten Arbeiter lhres
Unternehmens fiihlten. Soziale Betatigung war Ihnen stets
Herzenssache. Insbesondere waren Sie Ihr Leben lang ein
begeisterter Vorkampfer des Siedlungsgedankens. Sie
haben lhren Arbeitern vorbildliche Heimstatten geschaffen
und so dazu beigetragen, daf? ihnen ihr Werk eine Betriebs-
heimat wurde. Was Sie auf diesem Gebiete schufen, das
spomite die Wirtschaft der ganzen Westmark an. Sie sind
immer ein Nationalsozialist der Tat gewesen!

Noch manche Teilgebiete des politischen, wirtschaft-
lichen und kulturellen Lebens koénnte ich anfihren, auf
deren Sie, Herr Richling, mit Rat und Tat, mit Leidenschaft
und Temperament wirkten — charakteristisch fir die
Spannweite Eirer Natur und lhrer Interessen. Ich nenne
nur die Stichworte aus so verschiedenen Sektoren wie
Wasserstral3enverkehr,  Grenzbiichereiwesen, Deutschtum
im Ausland, Ziichtungsforschung.
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Aber wer vermdchte das Wesen eines Mannes von Threm
Rang mit der Angabe von Lebensdaten, von volks- und
privatwirtschaftlichen Leistungen und von Stichworten
auszuschopfen? Das Ganze ist mehr als die Summe der
Teile, und jede starke Personlichkeit birgt in ihrer Tiefe
irrationale Kréfte, die ihr erst Reiz, Gewicht und Wirkkraft
verleinen. Dal3 Sie, hochverehrter und lieber Herr Dr.
Rochling, als eine so ausgepragte Personlichkeit vor uns
stehen, das erflllt uns von der Eisen schaffenden Industrie,
die wir Sie als einen der Unseren ansehen dirfen, mit Stolz
und Genugtuung. Und wenn ich lhnen nun zum Schiu®
den alten eisenhuttenméannisehen Grul3 entbiete, so Idingen
darin alle herzlichen Gefilhle und Winsche mit, die wir
am heutigen festlichen Tage fiir lhre Zukunft hegen. Sie
waren nicht Hermann Réchling, wenn wir Urnen nicht auch
weiterhin Jahre nicht der Ruhe, sondemn schwungvollen
Schaffens gonnen wiirden. In diesem Sinne: Glick aufl*

Die Glickwinsche der Wehrmacht uberbrachte der
Stellv. Kommandierende General und Befehlshaber im
Wehrkreis X1I, General der Infanterie Steppulin. Er er-
innerte an die Zeit, da Hermann Réchling seiner Wehrpflicht
geniigte und als er im Weltkrieg als Rittmeister der Reserve
an der Spitze seiner Schwadron ms Feld riickte. Nach be-
wahrtem Einsatz imWesten und im Osten sei er zwar wieder
auf seinen Posten in der Kriegswirtschaft zuriickberufen
worden, Soldat und Kampfer sei er aber stets geblieben.
Sein Einsatz an der Saar und auch in diesem Kriege sei von
soldatischen Tugenden bestimmt gewesen. Ein besonderes
Wort des Dankes gelte seiner Tatigkeit flr das, was er der
Wehrmacht in der Verbesserung ihrer Waffen und Munition
gegeben habe.

Diesen Gedanken der erfolgreichen Arbeit au der Ver-
besserung und Vermehrung unserer Waffen- und Munitions-
erzeugung fir die Wehrmacht brachte nochmals besonders
Oberst Geist im Auftrage des Chefs des Heereswaffen-
amtes, General der Artillerie Leeb, zum Ausdruck. In
engster Zusammenarbeit mit dem Heereswaffenant habe
Rochling an der Schaffung neuer Geréte hervorragenden
Anteil genommen. Unermudlich habe er seit Jahren sich
daflir eingesetzt, in der Wirkung der Waffen Weiteres und
GrofReres zu schaffen, und habe seine Konstrukteure und
Fertigungsingenieure immer wieder fir dieses Ziel eingesetzt.
Als duReres Zeichen seiner aufRergewdhnlichen Verdienste
um die Aufgaben des Heereswaffenantes verleihe ihm der
Chef des Heereswaffenamtes die Ehrenplakette des
Heereswaffenamtes.

Der Rektor der Universitat Heidelberg, Staatsminister
Professor Dr. Schmitthenner, sprach fiir die Wissenschaft
und die wissenschaftlichen Institute, denen Rochling durch
seine Lebensarbeit und seine Interessen besonders ver-
bunden sei. Wenn schon seine Tétigkeit als Eisenhitten-
mann Leistungen von wissenschaftlich héchstem Rang her-
vorggbracht habe;7so milsse man doch auch der zahlreichen
wissenschaftlichen Sonderinteressen gedenken, die er durch
langjéhrige Mitarbeit geférdert habe. Wenn fiir diese In-
stitutionen-1 unter ihnen der Verein Deutscher Ingenieure,
das Deutsche Museum in Minchen, das Deutsche Aus-
lands-Institut in Stuttgart und der Deutsche Grenzbiicherei-
dienst — die Universitat Heidelberg sich zum Dolmetscher
der Glickwinsche und Grii3e zum 70. Geburtstag mache,
50 geschehe das im Hinblick auf die engen personlichen Be-
ziehungen, die 2wischen Rdchling und der Universitat
Heidelberg seit seinem Studium in Heidelberg bestehen.
Als langjéhriges Mitglied des Verwaltungsrates der Gesell-
schaft der Freunde der Universitat Heidelberg habe er im
Laufe der Jahre eine feste Bricke zu der der Westmark



1064 Stahl und Eisen

auch landschaftlich verbundenen Ruperto-Carola gebaut.
Die Universitdt Heidelberg, deren Ehrendoktor er seit
langen Jahren bereits sei, vergebe ihm die Wiirde, die sie
noch verleihen koénne, die Wiirde eines Ehrensenators
der Universitat.

Im Auftrage des Reichsministers fir Bewaffnung und
Munition, Albert Speer, begliickwiinschte den Jubilar
Staatsrat Dr. W. Schieber. Er erinnerte daran, daf der
Jubilar nicht auf ein bequemes Leben, sondem auf ein
Leben hartester Pflichterfiillung und opferreichen Einsatzes
zurlickbiicken koénne. Seine vorbildliche Mitarbeit im
Schicksalskampf des deutschen Volkes habe ihren sichtbaren
Ausdruck nicht zuletzt durch die ihm Ubertragene Fiihrung
der Reichsvereinigung Eisen gefunden.

Von besonderem Beifall begrifdt, Uberbrachte Gauleiter
und Reichsstatthalter Biir ekel die Grii3e der Partei und
des Gaues Westmark. Seine wiederholt von spontanem Bei-
fall unterbrochene Ansprache ging von dem Begriff der
Volksgemeinschaft aus, der der Jubilar zeit seines Lebens
gedient habe. In den Néten und Kampfen des ersten Welt-
krieges und der Nachkriegszeit sei der Begriff der Volks-
gemeinschaft lebendig geworden. Die Grundlage der Volks-
gemeinschaft sei die Gemeinschaftsleistung, nicht die Lei-
stung allein, sondern auch die Bereitschaft zur Hingabe
der Leistung an die Gemeinschaft. Aus der Leistungshin-
gabe entstehe im Letzten wahre Kameradschaft, und je
mehr ein Mensch zu leisten vermag, um so mehr ist er in
der Lage, der Gemeinschaft zu geben, aber auch zu ver-
weigem. Diese Erkenntnis habe im Heimatgau Hermann
Rochlings immer die Stellungnahme zu den Personlichkeiten
des politischen, wirtschaftlichen und kulturellen Lebens
bestimmt. Der Gau diirfe stolz darauf sein, Manner zu be-
sitzen, die ihre Leistung der Gemeinschaft hingaben und
dadurch das Ansehen des Gaues gehoben haben. Zur
Leistungshingabe ké&me aber auch hinzu das sozialistische
Gebot, andere zu bewegen, sich an der gemeinsamen Leistung
zu beteiligen. Die Leistungen Hermann Rochlings seien in
diesem Sinne ein Segen fiir seine Mitarbeiter und seinen
Betrieb geworden. Denn ohne ihn wére der Fleil3 dieser
Ménner nicht das, was er geworden ist, und ohne den Flei3
dieser Manner wéaren Réchlings Ideen nicht so wertvoll
geworden, wie sie es tatsachlich heute fir die Gesamtheit
sind.

Gauleiter Birckel erinnerte auch daran, wie Hermann
Réchling als einer der ersten Wirtschaftsfuhrer sich seine
sozialen Forderungen zu eigen gemacht und sie, wie in der
Frage der Feiertagsbezahlung, auch gegen grofte Wider-
stdnde vertreten habe. Er sei Uberzeugt, da3 auch der
Arbeiter am heutigen Tage Gelegenheit nehmen sollte, sich
diese Vorgange in dankbarer Erinnerung noch einmal ins
Gedéchtnis zuriickzurufen. So finde das Bild des 70jéhrigen,
noch jungen Menschen seine Abrundung: ein immer jung
bleibender deutscher Mann mit schdpferischer Arbeitskraft
und sozialer Haltung.

In seiner Ansprache an Hermann Réchling Uberbrachte
Reichswirtschaftsminister Funk zundchst die Gluck-
wiinsche und GrufRe des Fuhrers und des Reichs-
marschalls. Es sei fur ihn eine besondere Freude und
innere Genugtuung, im Auftrdge des Fihrers an diesem
Tage zu ihm sprechen zu kénnen und ihm seine eigenen
Gluckwiinsche personlich zu Uberbringen, seien sie doch
alte Bekannte und seit mehr als 20 Jahren in vielen ent-
scheidenden wirtschaftspolitischen und sozialen Fragen
in gemeinsamem Kampf gestanden. Der Reichsminister
erinnerte an die ersten Tage des Saarkampfes, als er Réch-
ling in seinem damaligen Heidelberger Hauptquartier be-
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suchte, und an die vielen Aussprachen, die er wiederholt
in der Saarbricker Handelskammer Uber die von ihnen
beiden als falsch erkannte damalige Wirtschaftspolitik und
Uber die besonderen Note des Saarlandes gehabt habe.

,,Wenn man Uberblickt”, so filhrte Reichsminister Funk
aus, ,was hier heute vormittag alles tber Sie gesprochen
worden ist und die Fulle der Ehrungen und die zahllosen
Beweise der Anerkennung und Verehrung uberdenkt, so
mu3 man schon wahrhaft davon im Innersten Uberzeugt
sein, auch wenn man Sie gar nicht wie ich personlich kennen
wirde, dai3 hier ein Mann von einem Uberragenden Format
und ein Mann von ungewohnlichen Verdiensten an seinem
70. Geburtstag geehrt worden ist. Der heutige Tag ist damit
aber nicht nur ein Ehrentag fir Sie, lieber Herr Réchling,
sondem auch fiir die gesamte deutsche Wirtschaft und fiir
lhre Berufskameraden und Mitarbeiter im besonderen.
Durch Sie und mit lhnen wird heute auch der deutsche
Unternehmer geehrt. Die deutschen Wirtschaftler konnen
mit Recht auf Sie stolz sein. Sie gehdren zu den groflien
deutschen Wirtschaftsfuhrern, die auch in den Zeiten all-
gemeiner Verwirrung stets den richtigen Weg gefunden
haben und ihn trotz vieler Anfeindungen und Anfechtungen
auch gegangen sind. Aus dem Lebensweg dieses Mannes
wird offenbar, da} es auch im Wirtschaftsleben gewisse
ungeschriebene Gesetze gibt, die im volkischen Denken
und im volkischen Fiihlen wurzeln und die jene unsichtbare
Grenze zwischen dem naturgegebenen Egoismus des Men-
schen und dem Verantwortungsbewu3tsein der Nation und
der Allgemeinheit gegeniiber ziehen. Bei den Grof3en der
deutschen Wirtschaftsgeschichte finden wir jedenfalls nur
Namen von Mannern, die nach diesen Gesetzen und nicht
ausschliefdlich fir das Gewinnkonto ihres Unternehmens
gelebt und gearbeitet haben. Dal3 eine solche Haltung von
lhnen auch in einer Zeit gezeigt wurde, die charakterisiert
war durch schrankenlose Selbstsucht, verdient ganz beson-
dere Anerkennung, nicht nur wegen des hohen Verant-
wortungsbewul3tseins, das darin zum Ausdruck kommt,
sondemn auch wegen des der Umwelt gegenliber bewiesenen
Mutes; denn es war damals nicht leicht, diesen Mut zu be-
zeugen. Und wer damals nicht mit den Wolfen heulte, der
geriet sehr rasch in den Verdacht, entweder ein Tor oder
ein Phantast zu sein. Das sind Eigenschaften, glaube ich,
und Charakterisierungen, die fir einen Unternehmer wenig
erfreulich sind.

Der breite Widerhall, den Ihr Geburtstag findet, ist aber
noch von einer besonderen Bewandtnis. Das Wirken der
Ménner aus der Wirtschaft vollzieht sich im allgemeinen in
ihrem engeren oder weiteren Berufskreise, und meist sind
die Namen nur in der Fachwelt bekannt. Wenn nun heute
das ganze deutsche Volk, méchte ich sagen, an dem Ehrentag
Hermann Rochlings herzlichen Anteil nimmt, so liegt die
Ursache daflr nicht nur darin, da3 er ein hervorragender
Wirtschaftler, ein hervorragender Betriebsfihrer, ein Mann
des technischen und sozialen Fortschrittes ist, sondern weil
der Name Hermann Ro&chling unlésbar mit dem Kampf
der deutschen Saar verbunden ist, der mit goldenen Lettern
in das Buch der deutschen Geschichte eingetragen ist.

Die alte, tiefe Verwurzelung lhrer Familie mit dem Ge-
schick der Saar hat lhrem Leben und Wirken Sinn und
Richtung gegeben. Im Grenzland, das die Wunden jahr-
hundertelanger Kampfe tragt und dessen Bevolkerung um
die Note und Taten ihrer Vorfahren weil}, ist das nationale
Bewul3tsein stets am lebendigsten. Hier erkennt man, daf3
das Schicksal des einzelnen entscheidend von dem Schick-
sal der Nation abhéangt und dal? der einzelne nichts und die
Gemeinschaft alles ist. Dieses der Nation und der Gemein-
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schaft verpflichtete Denken der Grenzlandbevolkerung
kennzeichnet auch das Leben dessen, den wir heute hier
ehren. Es ist in den vorhergegangenen Reden im einzelnen
darauf hingewiesen worden, wie Sie Ihr Leben und Ihr Werk
gestaltet haben. Hermann Réchling hat im Kampf um die
Befreiung der Saar, der sich Uber 15 Jahre lang hinzog,
immer wieder bewiesen, daf3 er seine personlichen und die
Interessen seines Unternehmens bedingungslos den Interessen
der Nation unterordnet. Auch seine Familie hat, um den
Kampf durchzusetzen, wie er in ,,Wir halten die Saar“
dankbar anerkennt, in den allerschwersten Zeiten niemals
gezbgert, MalRnahmen zu billigen, die entgegen den Interessen
des Unternehmens ergriffen werden muf3ten.

Als unser Gauleiter Biirckel dem Fiihrer das stolze Ab-
stimmungsergebnis an der Saar mitteilte, und als der Fihrer,
in dessen Néhe ich zuféllig damals war, bestimmt einen
seiner schonsten und freudigsten Tage damals erlebte, da
war dieser Tag, Herr Réchling, das kann ich wohl sagen,
auch der schinste Tag lhres Lebens.

Und nach der Heimkehr der Saar in das national-
sozialistische Deutschland, da brauchten Sie sich auch nicht
erst auf unsere Grundsatze umzustellen, da ja lhr ganzes
bisheriges Tun und Denken sich bereits in dem Rahmen
bewegt hatte, den die heutige Staatsfilhrung dem Unter-
nehmer zur Pflicht macht. Nun konnten Sie lhren Kampf
fur die deutsche Sache in breiterem Rahmen und fir ein
noch grof3eres Ziel weiterfuhren, und ich glaube nicht, meine
Herren, dal? Hermann Rdchling jemals viel Zeit fur die
Ueberlegung verloren hat, ob der Unternehmer im heutigen
Staat auch geniigend Raum fir Entfaltung und Initiative
hat. Wir wissen jedenfalls, dal? Hermann Réchling seine
Aufgabe als Unternehmer in Ausrichtung auf das grof3e
Ziel unbeirrt und mit gewohnter Schaffensfreude und
Energie weitergefihrt hat. Deshalb sind wir nun auch
an ihn herangetreten, als es galt, eine besonders wichtige,
aber auch eine besonders schwere Aufgabe zu Ubernehmen,
namlich die Leitung der Reichsvereinigung Eisen. Ich habe
damals, Herr Réchling, Sie zu mir gebeten. Die Reichs-
vereinigung Eisen entsprang einer Anregung von mir, die
ich dem Reichsminister fur Bewaffnung und Munition,
Pg. Speer, gab, der sie freudig aufgriff, und wir beauf-
tragten damals gemeinsam den General von Hannecken
und den Prasidenten Kehrl mit der Durchfiihrung dieser
Aufgabe, die dann Prasident Kehrl vollendet hat, der, wie
Professor Goerens ganz richtig vorhin sagte, die Idee der
Reichsvereinigung und ihre Konstruktion erfunden hat.
Sie waren Uberrascht, als ich lhnen diesen Auftrag anbot,
aber Sie waren auch sofort bereit, nach ganz kurzer Ueber-
legung, den Auftrag anzunehmen, und dafiir muR3 ich lhnen
als Reichswirtschaftsminister auch im Namen meines Kol-
legen Speer herzlichen Dank sagen fir lhre hervorragende
Arbeit.

Die Aufgabe ist nicht leicht, und der Fihrer hat sich,
wie Sie wissen, personlich dafir interessiert und es sehr
begriiét, da3 Sie diesen Auftrag Ulbernommen haben; denn
man hat ihm gesagt, da Sie der Mann seien, ,,der Eisen ohne
Kohle machen kann*“. Das hat er zwar nicht geglaubt, daf}
€s S0 etwas gibt, aber immerhin haben wir ja vorhin bei der
Erwahnung lhrer grof3en technischen Verdienste erfahren,
dal? Sie auf dem Gebiete der Kohlenersparung in der Eisen-
herstellung Hervorragendes geleistet haben; und wir wissen
auch, daf3 Sie mit Erfolg dem Erfordernis der heutigen Zeit
nachgekommen sind, mit weniger Kohle mehr Eisen zu
produzieren und in der Verwendung von Eisen zu sparen.

Obwohl die Aufgaben der Reichsvereinigung Eisen andere
sind als die der Wirtschaftsgruppe, indem die Reichsvereini-
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gung in erster Linie die Produktionssteigerung und die
Marktregelung zur Aufgabe hat, wéhrend die Wirtschafts-
gruppe die wirtschaftliche und fachliche Ausrichtung und
Betreuung der Mitglieder zur Aufgabe hat, mu3ten wir doch
eine Zusammenfassung in der Leitung beider Organisationen
in konsequenter Durchfuhrung der angestrebten Vereinheit-
lichung der wirtschaftlichen Organisation vornehmen. Der
bewahrte langjahrige Leiter der Wirtschaftsgruppe, Ernst
Poensgen, dessen hohe Verdienste um die deutsche Eisen-
industrie und die Kriegsproduktion erst im vergangenen
Jahre vom Fihrer in sichtbarer Weise anerkannt wurden,
stellte seine hervorragende Arbeitskraft dem Présidium und
der Leitung der Reichsvereinigung dankenswerterweise
weiterhin zur Verfligung.

Die Errichtung der Reichsvereinigung Eisen und die
Uebertragung ihrer Leitung an Hermann Rochling, der sich,
wie gesagt, als Pionier des technischen Fortschrittes in der
Leistungssteigerung bereits seit langem verdient gemacht
und bestens bewdhrt hat, stellt einen wichtigen Meilenstein
in der Gestaltung der deutschen Wirtschaftsorganisation
dar, die im Zuge der nationalen Sicherung und der Kon-
zentration aller Kréfte zur Einsparung von Rohstoffen und
Arbeitern die Uebertragung der Exekutive in der staatlich
gelenkten Wirtschaft auf die selbstverantwortliche Organi-
sation der Wirtschaft zum Ziele hat. Bei dieser Neugestal-
tung sind wir jetzt bereits zu einem gewissen Abschlul? ge-
kommen, und ich glaube, dal3 wir in kurzer Zeit hiertber
Néheres werden mitteilen kénnen. Sie wissen, dal3 im Zuge
dieser Neugestaltung auch der Organisation der Wirtschaft
zunehmend Aufgaben Ubertragen werden, die bisher bei den
staatlichen Stellen, bei den Reichsstellen, in der Kriegs-
wirtschaft lagen. Den Grundstock werden nach wie vor die
Wirtschaftsgruppen bilden, und nur da, wo es notwendig ist,
werden die neu gebildeten Formen der Reichsvereinigungen
oder der Wirtschaftsgemeinschaften angewandt werden. Die
Uebertragung von Aufgaben der Reichsstellen kann also so-
wohl auf die Reichsvereinigungen als auch auf die Gruppen
geschehen, obwohl hier grundséatzlich zwei verschiedene
Gebilde, wie ich eben sagte, vorhanden sind. Entscheidend
aber ist, meine Herren, wie ich schon sagte, daf? in Zukunft
nur noch einheitlich gefuhrte Lenkungsbereiche der Wirt-
schaft und wenige betriebsnahe Bewirtschaftungsstellen
vorhanden sind. Und entscheidend ist ferner, dal? an der
Spitze der Lenkungsstelle, die dem Staat verantwortlich
ist, ein Mann der Wirtschaft steht, und fur diesen wird es
wieder, wie Uberall im Leben, auf den Menschen mit seinen
Fahigkeiten und Charaktereigenschaften ankommen. Ent-
scheidend ferner ist, da3 die Organisationen im Grundsatz
klar, in der Form einfach und klein sind, betriebsnah sind,
dai sie aber auch individuell gestaltet werden, entsprechend
der Vielgestaltigkeit unseres Wirtschaftslebens, daf3 wir
verschiedene Formen entwickeln missen, ohne daf’ dadurch
die Klarheit, die Uebersicht und die Einfachheit der Kon-
struktion leidet. Und entscheidend ist schlief3lich, dal3 der
Betrieb entlastet wird, und das ist ja der Ausgangspunkt fir
unsere Mafnahmen gewesen zur Neugestaltung der Wirt-
schaftsorganisation.

Aber, meine Herren, vergessen Sie folgendes nicht. Die
Staatsfuhrung muf3te bei der Handhabung des Lenkungs-
prinzips die Zigel zundchst moglichst straff anziehen, wie
das stets der Fall ist, wenn etwas Neues begriindet wird
und wirksam sein soll. Erst dann, wenn sich das Denken
und Handeln der Menschen in den neuen Bahnen bewegt,
ist eine Lockerung uberhaupt mdglich. Ich verkenne gewif3
nicht, da die Bewegungsfreiheit des deutschen Unter-
nehmers heute stark eingeengt ist, aber auf der anderen
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Seite muR3 jeder Einsichtige dafiir Verstandnis aufbringen,
daR3 die starke Abgrenzung der Freiheit des Unternehmers
durch die gewaltigen und standig wachsenden Anforderungen,
die der Existenzkampf an uns stellt, bedingt ist, weil wir
eine umfassende Lenkung und Planung nun einmal nicht
entbehren konnen. Auch hierbei mu3 der Unternehmer
seine Initiative unter Beweis stellen, und hierzu zeigen wir
ihm in der neugestalteten Organisation der Wirtschaft den
Weg.

GrofRziigigkeit und Freizigigkeit in allen Ehren, es sind
sicherlich sehr schone Dinge, aber man muf3 sie sich auch
leisten konnen. lch méchte auch noch auf eines hinweisen,
daf3 sich hinter dem Rufen nach groRerer Handlungsfreiheit
doch manchmal auch ein Stiickchen Bequemlichkeit verbirgt.
Die wahre Initiative des Unternehmers hat sich auch gerade
in den Notzeiten zu bewéhren, und in der neuen Organisation
soll sie sich nun besser bewéhren kénnen als bisher. Alle diese
Maf3nahmen zur Vereinfachung des staatlichen Lenkungs-
apparates dienen ja dem Ziele, die Bewegungsfreiheit des
Unternehmers zur Erhdhung seiner Selbstverantwortung
auszudehnen, da ja durch die Selbstverwaltung die groft-
mogliche Leistungssteigerung angestrebt wird. Im brigen
werden die Probleme der Wirtschaftslenkung um so be-
friedigender fiir beide Teile gelést werden, je mehr der
Unternehmer dazu bereit ist, die staatliche Wirtschafts-
politik durch eine méglichst aktive Mitarbeit in der Organi-
sation zu unterstitzen. Die Themastellung heil3t heute
nicht: Staatliche Lenkung oder Unternehmerinitiative,
sondern: Staatliche Lenkung und Unternehmerinitiative!
Uebergeordnete Planung und aktiver Unternehmergeist
erklaren das Geheimnis unserer Erfolge. Dabei den zweck-
maRigsten Weg zu finden, ist das einheitliche Ziel von Staat
und Wirtschaft.

Ich habe zu Beginn meiner Ausfiihrungen davon ge-
sprochen, dal3 es fur den verantwortungsbewul3ten Unter-
nehmer stets gewisse ungeschriebene Gesetze gegeben hat.
Der Nationalsozialismus hat nichts anderes getan, als da3
er diesen Gesetzen innerhalb der gesamten deutschen Wirt-
schaft dadurch zur allgemeinen Geltung verholfen hat, daf3
er sie in unermidlicher und eindringlicher Erziehungsarbeit
jedem einzelnen in das Bewufdtsein und in das Gewissen
eingehdmmert hat. Diese Erziehungsarbeit, die insbesondere
die Partei leistet, muf3 aber ihre notwendige und unentbehr-
liche Erganzung in der Arbeit jedes einzelnen an sich selbst
finden. Es ist doch so, dal3 die Grenzen, die der Unter-
nehmer Uberall in seiner Arbeit in dem Interesse der Ge-
samtheit einhalten soll, nicht durch Gesetze und Verord-
nungen, sondern dal sie durch das Verantwortungsbewuf3t-
sein und das nationale Gewissen des einzelnen gezogen
werden sollen. Darum muf3 gerade der nationalsozialisti-
sche Staat die Forderung erheben, dal3 der Unternehmer
eine Personlichkeit in des Wortes umfassendster Bedeu-
tung ist.

Die Stellung des Unternehmers ist im heutigen Staat
nicht enger und armer geworden, sondern sie hat sich unter
unserer Zielsetzung der Kriegswirtschaft vertieft und er-
weitert. Das bedeutet freilich auch, da? von dem Unter-
nehmer heute wesentlich mehr verlangt wird als ehedem
Dal3 anderseits aber nichts Unmdgliches gefordert wird,
wird durch den Lebensweg unserer deutschen Wirtschafts-
fiuhrer offenbar, die ihre Aufgabe stets in dem von uns als
notwendig erachteten Geiste gefihrt haben. Hermann
Rochling nimmt in der Reihe dieser bedeutenden Manner
der deutschen Wirtschaft einen besonderen Ehrenplatz ein.
Er hat sich in schwerster Zeit als ein echter deutscher Mann,

Die Ehrung Hermann R&chlings am 12. November 1942

62. Jahrg. Nr. 51

als einwahrer Patriot und ein grof3er Unternehmer und Pionier
des technischen Fortschrittes und vorbildlicher Betriebs-
fihrer erwiesen. Dafir sei ihm heute von ganzem Herzen
gedankt, und gleichzeitig darf ich dem Wunsche und der
Hoffnung Ausdruck geben, daf3 Ihr grof3es Kénnen, Herr
Roéchling, und lhre nie erlahmende Initiative noch recht
lange erhalten bleiben zur Durchfiihrung der gro3en ver-
antwortungsvollen Aufgaben der heutigen Zeit.

In dankbarer Anerkennung lhrer grofen Verdienste
hat der Fuhrer auf meinen Vorschlag Ihnen, Herr Réchling,
die seltene Auszeichnung des Adlerschildes des Deut-
schen Reiches verliehen. Mit dieser hohen Ehrung findet
die Tatsache ihren sichtbaren Ausdruck, daf3 Ihr Name
stets mit an fihrender Stelle der deutschen Wirtschafts-
geschichte stehen wird. Der Fuhrer hat mich beauftragt,
Ihnen mit seinen GriiRen und Wiinschen auch seinen Dank
und seine aufrichtige Anerkennung zu Ubermitteln. Bevor
ich Thnen nun, Herr Rochling, den Adlerschild des Deutschen
Reiches feierlich Ubergebe, mdchte ich dieser Versammlung
den Wortlaut zur Kenntnis bringen, der als Widmung auf
dem Adlerschild steht:

Im Namen des deutschen Volkes verleihe ich dem
Hiittenbesitzer Kommerzienrat Dr. rer. pol. h. ¢ Dr.-Ing.
E. h. Hermann Roéchling den Adlerschild des Deutschen
Reiches mit der Widmung:
Dem Pionier des Eisenhiittenwesens — dem Vork&mpfer
der Saar.
Flhrerhauptquartier, am 12. November 1942.

Der Fihrer
Adolf Hitler.

Unter anhaltendem Beifall der VVersammlung Uberreichte
Reichsminister Funk im Anschluf3 an seine Rede Hermann
Rochling den Adlerschild, der, sichtlich bewegt, das Wort
zu einem kurzen Dank ergriff. Er fand Worte herzlichsten
Dankes fir die einzelnen Redner und die Ehrungen, die sie
ihm erwiesen hatten. Er verband die Worte des Dankes
mit der Versicherung, auch weiter mit aller Kraft hinter den
grof3en Aufgaben zu stehen, die im Gau wie in der deutschen
Eisenwirtschaft gestellt sind. Er meinte, dal} mit der Hau-
fung von Ehren, die ihm verliehen worden seien, vielleicht
des Guten etwas zuviel sei. Er mdchte daher dem Ganzen
die Deutung geben, dal3 es ihm gelungen sei, immer wieder
Kréfte zu wecken und Mitarbeiter zu gewinnen und zu be-
geistern fir die groRen Aufgaben. Wenn er auf die vielen
Vorgénge zuriickblicke, an denen er habe mitwirken dirfen,
s0 misse er allerdings gliicklich bekennen, daf3 ihm in
unerhort reichem MalRe Mitarbeiter von allerhdchster Be-
gabung stets zu Gebote gestanden hatten. Er vergleiche
seine Tatigkeit mit der Sperrklinke an einem Haspel, die
verhindert oder erlaubt, da} gewaltige Lasten sich in Be-
wegung setzen. Wenn er aus allen Ehrungen die Schlu3-
folgerung ziehe, so misse sie heiRen: ,,Es ist mir in einem
auRRergewshnlichen Maf3e durch diese Ehningen freundliche
Gesinnung und Vertrauen und nochmals Vertrauen enniesen
worden. Und dieses Vertrauen fange ich ein; ich fange es
ein fir die gro3e Aufgabe, die mir gestellt worden ist.
Wenn ich den Mut gehabt habe, sie in die Hand zu nehmen,
s0 konnte es nur geschehen in der festen Zuversicht, daf3
erstens meine Fachkollegen mich nicht im Stiche lassen,
dal’ die Eisen schaffende Industrie niemals zégern wird —
und das haben die vergangenen finf Monate bewiesen —,
das zu erfillen, was man von ihr fordert; dal3 aber auch
auRerdem unsere Kollegen von der Kohle uns nicht im Stiche
lassen, denn ohne Kohle habe ich nie versprochen Eisen zu
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machen, und ich werde es nie versprechen. Man kann wohl
manches sparen; ich weil3 viele Stellen, wo man sparen
kann, aber dazu mufR ich erst wieder Eisen haben, um die
erforderlichen Anlagen zu schaffen. Aber dariber kann
keinerlei Zweifel sein, dal3 unsere Freunde von der Kohle
uns nicht im Stiche lassen werden, und unsere Freunde von
der Kohle haben das wesentlich schwerere Amt dabei, denn
wir haben den Nutzen davon. Wir haben die Anlagen, wir
Wissen, wie wir es machen sollen, wissen, wie zu schaffen ist,
und die Leute von der Kohle, die missen sich mihen im
Einsatz gegeniber vielfach nicht kontrollierbaren Kréften
unter der Erde. Es ist nicht einfach, aber mein felsenfestes
Vertrauen geht dahin, daf3 sie es schaffen werden. Und was
geschafft werden muf3, hat in diesem Kriege noch immer
Bestand gehabt, und es ist immer noch geraten und wird
immer geraten: denn letzten Endes geht alles ddmm, daf’
wir mit unserer Arbeit fiir den Filhrer und sein Heer, seine
Wehrmacht, das schaffen, was sie brauchen; und es ware
schlimm um uns alle bestellt, wenn wir nicht den Mut auf-
brachten. zu sagen: ,|Fihrer, was Du brauchst, das be-
kommst Du. die Heimat wird Dich nie im Stiche lassen,
von welcher Seite, von welcher Sparte es auch sei.*

Veite {Tgrmebehandl.ungsverfahren zur Verbesserung der heutigen Stahle
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Also ich danke von Herzen fiir die freundliche Gesinnung,
die mir heute und gestern zuteil geworden ist und die diese
Zahl von Glickwiinschen und Geschenken wunderbarster
Art dokumentiert. Ich nehme sie gern entgegen als Unter-
pfand dafiir, daf3 jeder, aber aueh jeder in der Eisen schaf-
fenden Industrie mich unterstiitzt, mich und meine Mit-
arbeiter unterstutzt, unsere Aufgaben zu erfillen: denn diese
Aufgaben haben wir nicht um unsertwillen Gbernommen,
sondern wir haben sie Ubernommen, um damit kostbarstes
Blut zu sparen, von dem ja ohnehin, wie der Fihrer dieser
Tage noch sagte, mehr als genug flief3t. Das ist unser Ziel.
All das, was hier gesagt worden ist, bestarkt mich in der
Zuversicht, dal3 wir dieses Ziel erreichen werden.*

Nach diesem mit anhaltendem Beifall fiir Hermann
Roéchling aufgenommenen Schluwort erklang die Hvmne
aus dem 4. Satz der Ersten Sinfonie in e-inoll von Johannes
Brahms, wiederum von dem Orchester des Gautheaters
Westmark unter Generalmusikdirektor Bongartz zum Vor-
trag gebracht. Der sinfonische Satz gab mit seinem sieg-
haften Ausklang der Feierstunde einen wirdigen Abschluf3.
Die Fuhrerehrung und die Lieder der Nation beendeten die
Veranstaltung.

Neue Warmebehandlungsverfahren zur Verbesserung der heutigen Stéahle.
Von Otto Kukla. Wolfgang Kiintscher und Hugo Sajosch in Kattowitz*).

(Betriebserfahrungen und Versuchsergebnisse beim Verguten und Héarten aus der Walz- oder Schmiedehitze Stufen-und

Warmbadhartung. Anwendung eines langzeitigen Ausgleichsglihens bei hohen Temperaturen bei Schmiedestiicken unmittel-

bar nach der Endcerformung. Verbesserung der Giiteeigenschaften, insbesondere AnlaBbestandigkeit, Kerbschlagzahigkeit und
Bruchdehnung bei Stédhlen mit 0,16bis0,52% C und verschiedenen Gehalten an Cr, .Vi, Mo und V.)

ie erhdhten Anforderungen der Verbraucher an die
D Glteeigenschaften der Stahle auf dem Gebiete des

peratur aus abgeschreckt. Hier schlief3t sich wie zuvor
die ubliche Anlal3glihung an. Es wird hierbei folgendes

Fahr- und Flugzeugbaues, der Hochdrucktechnik sowie darreicht: Der Stahl wird beim Vorwarmen zum Schmieden

chemischen Industrie und die Notwendigkeit, sparstoffarme
Stéhle ohne Leistungsminderung und mit groftem wirt-
schaftlichen Erfolg fur diese Zwecke einzusetzen, filhrten
zu einer Reihe neuer Warmebehandlungsverfahren. Zu
diesen gehéren vor allem das Harten und Vergiten
unmittelbar aus der Schmiede- oder Walzhitze und

die Anwendung einer Diffusionsgliihung bei hohen
Temperaturen zur Verbesserung der Gliteeigenschaf- »

ten. Derartige Verfahren, die im folgenden naher 5
erlautert werden, wurden im Edelstahlwerk Baildon-1
hitte der Oberhutten, Vereinigte Oberschlesische ft
Hittenwerke A. G., auf Grund fast zweijahriger Erfah-
rungen entwickelt und mit groRemErfolg angewendet.

in Bild 1 sind die drei grundsatzlichen Ver-
gutungsverfahren gegenibergestellt. Das linke
Schaubild gibt das Arbeitsschema bei der (blichen
Warmebehandlung von Vergltungsstahlen wieder.
Das mittlere Bild stellt den Arbeitsablauf bei der
Vergitung unmittelbar aus der Endverformungs-
temperatur dar, wahrend die rechte Kurve die Wei-
terentwicklung des Verfahrens durch Anwendung
von Warmbadhartung zeigt. Ueber der Zeit ist hierbei
der Temperaturverlauf bei der Warmebehandlung anfge-
tragen. Bei der Ublichen Warmebehandlung wird der Stahl
Uber den oberen Umwandlungspunkt Ac3erwarmt, verweilt
dort eine gewisse Zeit, wird dann abgeschreckt und hierauf
einer langer dauernden Anlaglihung unterworfen. Nach
dem neuen Verfahren wird, wie das mittlere Kurvenbild
(Bild 1) zeigt, unmittelbar von der Endverformungstem-

) *?WHVOITI' ] VOH 0. Kokla vor der Hauptversammlung der
Eisennitte Oberschlesien am 3. oktober 1942 in Gleiwitz.

Vergitung nach
Erwédrmung aus dem
erkalteten Zustand mit
nachfolgendem Anlassen.

oder Walzen auf Temperaturen tber 1150° gebracht. Hier-
bei l6sen sich die Karbide und zum Teil auch die Oxyde
und Nitride weitgehend auf, wéhrend bei den bisher tblichen
Héarteverfahren Temperatur und Zeit zu dieser weitgehenden

Zeit
Vergitung unmittelbar
aus der Endverformungs-

temperatur mit nach-
folgendem Anlassen.

Warmbadhartung
unmittelbar aas der End-
Verformungstemperatur

ohne besonderes Anlassen.

Bild 1. Kennzeichnung von drei Yergutungsverfahren an Hand
einer schematischen Darstellung uber den Temperaturverlauf.

Lésung nicht ausreichen. Bei der tblichen Hartung hat man
Bedenken, den Stahl héher und langer zu erhitzen, weil man
Ueberhitzungserscheinungen. Grobkom. RiRempfindlichkeit
und dergleichen befiirchtet. Diese Bedenken sind bei dem
neuen Verfahren nicht mehr von ausschlaggebender Be-
deutung, da ja die gefurchteten Ueberhitzungserscheinungen
durch den Verformungsdruck beseitigt werden. Wenn der
Stahl in dieser Weise aus Gebieten hoher Temperaturen
abgeschreckt wird, so kann man beobachten, daf? die Har-
tung viel starker und gleichméRiger erfolgt als bei den sonst
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Ublichen Verfahren. Man erkennt das vor allem auch daran,
dad die erreichte Abschreckharte erst bei htheren Tempe-
raturen und langeren Glihzeiten abgebaut wird als bei der
Ublichen Hartung.

Bild 2 zeigt eine Gegenliberstellung der Harte-
AnlalR-Kurven von Stahl, der nach dem ublichen,

undvon solchem, dernach dem neuen Verfahren
gehartet wurde. Bei der gleichen AnlaRzeit liegt
bei 500 und 600° die

AnlaRzeit =th/Luft Harte des nach dem

MO ausdelrv\a/m:m neuen Verfahren behan-
" aboeschreckt delten Stahles hoher.

<« Bei 700° ist die Anlaf3-
380 N wirkung dann  schon
\ \ so groi3, daf3 der Werk-

\ stoff fir beide Har-

\ V*“naeh tblichem tungen den gleichen

220 Verfehren stabilen Zustand an-
nimmt. In Ueberein-

0G0 550 BO 650 70 7O Stimmung mit diesen
AntalRtemperatur Versuchsergebnissen

Bild 2. EinfluR des Abschreckens
aus der Walzhitze auf die AnlaR-
bestandigkeit eines Stahles.

werden in der Baildon-
hiutte in der laufenden
Fertigung fur dieses
Verfahren etwa 40° hohere Anlal3temperaturen als bisher
angewendet. Dies ist von Vorteil fiir die gleichméRigere
Ofenfiihrung und damit auch fir die Gleichméfigkeit der
erreichten Werte. Die starkere Hartung bei dem Verfahren
wirkt sich vor allen Dingen dahingehend aus, daf3 die
Zahigkeitswerte wesentlich gesteigert werden konnen.

auswalzhitze
vergutet

»|S
b g

"1l
ns
8l
6d

Bild 3. Gitewerte eines Chrom-Vanadin-Stahles nach dem

Ublichen und neuen Verfahren vergiitet.

(Proben von 45 mm Dmr. aus Stahl mit 0,5 % C, 0,35 % Si,
0,7 % Mn, 1,05% Cr und 0,20 % V, von 840 bis 860° in
Wasser gehartet, bei 630 bis 640° angelassen und an Luft
abgekuhlt.)

Bild 3 zeigt eine Gegenuberstellung der Festigkeits-
werte von vergleichsweise ublichen und nach dem
neuen Verfahren hergestellten Baustahlen®. Man
erkennt hierbei vor allem die héheren Kerbschlagzéhigkeits-
werte. Dieses Verfahren wird seit fast zwei Jahren unter
Vornahme verscharfter Abnahmepriifung durchgefiihrt, wo-
bei alle heute Ublichen Baustéhle bis zu Abmessungen von
160 mm Dmr. hergestellt oder erprobt wurden. Die dabei
erreichten Kerbschlagzéhigkeitswerte lagen um 2 bis
3 mkg/cm2 hoher als bei der iblichen Herstellung.

Es hat sich dabei auRerdem gezeigt, da3 die Bedenken
wegen der Gefahr unterschiedlich erEnd verformungs-
temperaturen ungerechtfertigt waren. Zunéchst ein-
mal ist es moglich, die Arbeitsweise der Gesenkschmiede
oder des Walzwerkes hierauf abzustimmen. Man erreicht
dies durch entsprechende Wahl von Knippelformat,

*) Von W. Kiintscher in der Erérterung zum Bericht von
R. Schafer und W. Drechsler [Stahl u. Eisen 62 (1942)
S. 809/20 (Werkstoffaussch. 605)] am 19. Juni 1942 schon vor-
getragen.
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Knuppelgewicht und Verformungsgrad sowie durch die
Einstellung entsprechender Vorwarmung bzw. Zwischen-
warmung. Bei Anwendung dieses N\erfahrens zeigt es sich;
da die Temperatur, von der man noch einwandfrei harten
kann, tiefer liegt als bei dem Ublichen Verfahren. Je naher
man dabei an den Ar3-Punkt herankommt, um so besser
werden die Gitewerte. Anderseits ergab sich aber, daf3
man auch bei reichlich hohen Abschrecktemperaturen immer
noch Werte erhdlt, die Uber den sonst Ublichen liegen. So
wurde beispielsweise ein Baustahl mit 0,25 % C, 1,15 % Mn,
0,75 % Crund 0,15 % V mit Endtemperaturen, die zwischen
740 und 920° lagen, abgehértet, wobei in allen Fallen nach
dem Anlassen vollkommen einwandfreie, die Abnahme-
bedingungen merklich Ubersteigende Gitewerte, die nach
tieferen Temperaturen hin anstiegen, erzielt wurden.

Das zweite Bedenken betraf die RiRgefahr beim Har-
ten. Eswurde befiirchtet, daf? gerade infolge der ungleichen
und oft hohen Endtemperaturen ein starker Ausschuf? durch
das Auftreten von Harterissen auftreten wirde; dies um
s0 mehr, als ja der Stahl ungeputzt gehartet wird. Um
dieser Gefahr zu begegnen, wird von anderer Seite?d un-
mittelbar hinter der Walze noch ein Zwischenofen (Aus-
gleichofen) zur Erzielung einer gleichbleibenden Endhérte-
temperatur verwendet. In der Baildonhitte wird jedoch
ohne einen derartigen Ofen mit Erfolg folgende Arbeitsweise
angewendet: Es wird mit gebrochener Wasserhartung ge-
arbeitet. Fur jede Abmessung und Stahlgite wird mit
Hilfe von Thermokolorstiften nach der Stoppuhr die Ver-
weilzeit im Abschreckbad so eingestellt, dal3 das Werkstiick
mit einer Eigenwarme von 150 bis etwa 350° aus dem Ab-
schreckbad gezogen wird. Je héher gekohlt und je hoher
legiert der Stahl dabei ist, um so kirzere Zeit darf er im
Abschreckbad bleiben. Der Harteausschul3 tberstieg dabei
nicht das sonst Ubliche Maf3. Selbstverstandlich mul3 man
in der laufenden Fertigung darauf achten, daf3 die Blocke
und Knippel besonders sauber geputzt werden. Wichtig
ist auch, da der nach diesem Verfahren behandelte Stahl
nicht lange liegenbleibt, sondern méglichst bald angelassen
wird, eine Vorsichtsmal3nahme, die man ja auch bei jeder
normalen Hartung beachten muB. In gleicher Weise ist
dieses Verfahren inzwischen im groReren Umfang auch fir
Gesenkschmiedestiicke zur Anwendung gebracht worden,
wobei fur die verschiedensten bekannten Baustdhle bis zu
140 mm Wanddicke die Giitewerte verbessert werden
konnten.

Ueberlegungen zur weiteren vorteilhaften Anwendung
des Verfahrens fihrten dann dazu, da? Stahle mit niedri-
gem Kohlenstoffgehalt aus der Endverformungs-
temperatur nur in Wasser ohne besondere Anlafi3-
behandlung gehéartet wurden. Zum Vergleich wurden
dabei die Stahle, die sowohl nach dem ublichen wie auch
nach dem neuen Verfahren vergitet waren, untersucht.
Die Untersuchung erstreckte sich dabei auf die Prifung
der Festigkeitseigenschaften, des Bruchkornes, des Fein-
gefliges und der Eigenspannungen. Als Vormaterial wurden
Knippel in der Abmessung 120 mm Vierkant verwendet.
Sie wurden bei 1200° gut vorgewarmt. Aus dem Kern der
gewalzten Stdbe wurden dann Zerrei3- und Kerbschlag-
proben entnommen. Die an ihnen ermittelten Gitewerte
sind in Zahlentafel 1 wiedergegeben. Man erkennt, daf3 es
maglich ist, Gltewerte zu erreichen, die bei den an sich
bekannten heutigen Vergitungsstahlen nicht Ublich sind.
So wurden bei den Rundstangen von 50 mm Dmr. mit
124 kg/mm2Zugfestigkeit und einer Streckgrenze von 110 kg
je mm2 Kerbschlagzéhigkeiten von 8 mkg/cm2 erreicht.

2) Schneider, A.: Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 1002/05.
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Zahlentafel 1. Gutewerte von Stahlen mit Hartung in
Wasser aus der Walzhitze ohne besondere AnlaR-

behandlung.
Stahl Nr. c % Si % Mn % cr % Mo %
1 0,16 0,29 1,22 0,92
2 0,19 0,31 1,39 1,45 _
3 0,19 0,31 0,95 1,23 0,24
Durch- Streck- Zog- Bruch- Ein- Kerbschlag-
StNarj.“ messer grenze felf;'g‘ (‘1_9'1:””5"3) schnirung  zihigkeitd) 1
mm kg mm2 kg nun2 % % mkg/cms
1 40 72,6 85,3 17,2 60,3 11,4
2 40 135,2 145,4 10,0 37,6 4,7
3 40 125,0 132,7 12,4 48,2 7,4
1 50 68,1 80,9 19,8 62,8 11,3
2 50 127,4 140,2 11,0 36,0 5,0
3 50 109,5 124,3 1 12,2 51,0 8,3

1) Probe von 55 X 10 X 10 mm3 mit 3 mm tiefem Kerb von
2mm Dmr.

Bruchkorn und Feingefiige waren dabei ausgezeichnet. Die
nach dem Heinschen Verfahren durchgefiihrte Spannungs-
messung ergab, dal? die Eigenspannungen in den gehérteten
Werkstiicken unbedeutend oder nicht mef3bar waren. Es
zeigt sich also, daf’3 es so mdglich ist, besondere Baustéhle
herzustellen, die hoéher beansprucht werden koénnen und
deshalb fiir leichtere Bauweise geeignet sind. Anderseits
ist es dadurch auch mdglich, mit weniger Legierungszu-
sétzen die gleichen Gltewerte zu erreichen, wie sie bei
hoherlegierten Stahlen Ublich sind. Beides hat gerade jetzt
aulRerordentliche Bedeutung.

Der rechte Linienzug in Bild 1 veranschaulicht die
Arbeitsweise bei der Warmbadhartung. Von hoher
Temperatur kommend wird das Werkstiick verformt und
dann in einem Oel-, Blei— oder Salzbad abgeschreckt, aus dem
esdann nach einer gewissen Zeit herausgezogenwird. Damit
ist die gesamte Warmebehandlung abgeschlossen. Dieses
Verfahren der Warmbadhértung ist an sich bekannt, seine
Anwendung fur die unmittelbare Abschreckung aus der End-
verformung ist neu. Neben der Erzielung htherer Glitewerte
bei geringerem Harteausschul? liegt der Hauptvorteil des Ver-
fahrens in der Wirtschaftlichkeit. Das Werkstick kann
auf diese Weise innerhalb von Minuten nach der Endver-
formung fertig warmebehandelt werden, wahrend sonst
hierfir im Ublichen Fertigungsgang meist Wochen ge-
braucht werden. Wesentlich ist dabei die Einstellung und
Einhaltung der Warmbadtemperatur. Zahlentafel 2 gibt
eine Zusammenstellung von Versuchsergebnissen an vier
verschieden legierten Baustdhlen bei Verweilzeiten von
10 bis 20 min im Warmbad wieder, wobei die glnstigsten

Zahlentafel 2. Gitewerte von Stédhlen mit Warmbad-
h&rtung aus der Walzhitze.

stahl Nr. C % S% Mn% Cr% Nivw V%
1 o020 o031 112 o5 022 017
2 0,52 0,30 0,70 1,04 0,16 0,17
3 0,35 0,23 0,63 2,06 0,17 0,36
4 0,16 0,36 1,34 0,95 0,14
Behandlung Giiteeigenschaften
. Kerb-
Sl\tliljll F::rmt? temeae?'atur Streck- fezsutgig— dBethllfl.l:g thlgu- j(a?:Iiagi—
peratur und grenze Keit (L=5d) rung kei%
°C Verweilzeit kg/mm2 kg/mm2 % % mkg/cms
870 240°/15' 73,9 949 184 56,3 13,6
870 300°/15° 66,2 84,7 20,6 64,0 14,9
9 870 560°/10' 72,6 101,9 16,0 60,2 9,0
870 580»/107 61,8 93,6 19,2 55,0 7,7
3 920 600°/10° 1056 126,0 84 392 7,1
920 675°/20' 53,5 82,1 22,0 64,0 11,0
880 275°/10° 70,0 80,9 18,2 66,4 13,0 |
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Anla3bedingungen erprobt wurden. Dieses Verfahren kann
man auch fur Stiicke mit grof3en Querschnittsunterschieden,
die sonst in der Warmebehandlung auf3erordentlich empfind-
lich sind, vorteilhaft zur Anwendung bringen. Es muf3 dabei
nur in jedem Falle die Mindestverweilzeit im Abschreckbad
zuvor ermittelt werden. Bei den Versuchen wurde fest-
gestellt, dal? die Temperatur in gewissen Grenzen schwanken
kann. So wurde zum Beispiel beim Warmbadhérten von
Gesenkschmiedestiicken mit Oelbadtemperaturen von 240
bis 280° einwandfrei gearbeitet. Die Durchfihrung ist ein-
fach, wenn das Warmbad geniigend groR ist, da dann die
eingebraehten Warmemengen keine zu grof3e Temperatur-
steigerung im Bad zur Folge haben. Zur Erzielung gleich-
bleibender Warmbadtemperatur wurde bei laufendem
Durchsatz Kleinerer Gesenkschmiedestiicke das mit Gas
beheizte und nit Kuhlrippen versehene Warmbad wéhrend
des Einbringens der Stiicke mit PreRluft gekihlt. Dabei
trat kein Harteausschul3 auf. Es ist vorgesehen, dieses
Verfahren auch im Walzwerk einzufiihren, wobei wegen
der groReren Durchsatzmengen in der Zeiteinheit die
Temperaturhaltung fiilr das Warmbad naturgeméld schwie-
riger wild. Deshalb soll versucht werden, durch eine
Zwischenabschreckung mittels Wasserbades oder Wasser-
brause bis auf die angendherte Temperatur des Warmbades
die Uberschiissige Walzwérme des Stahles zu vernichten.

Falt man das Wesentliche dieses neuen Behand-
lungsverfahrens zusammen, so ergibt sich folgendes.
Es ist moglich, durch dieses Verfahren die Z&higkeits-
eigenschaften des Stahles um 20 bis 30 % gegeniber dem
in Ublicher Weise warmebehandelten Stahl zu verbessem.
Anderseits kann man aber auch bei der gleichen Zahigkeit
wie bisher Stahle mit htherer Streckgrenze und Festigkeit
herstellen, besonders unter Einsparung von Legierungs-
bestandteilen, wobei niedriggekohlte Stdhle nach dem
Harten aus der Walzhitze in Wasser ohne Anlassen und
im Warmbad Gitewerte erreichten, die bisher unbekannt
waren. AuRerdem erhalten die Stahle gitemallige Ver-
besserungen besonderer Art, wie z. B. grol3ere Wider-
standsfahigkeit gegen Alterung und interkristalline Korro-
sion, hohere Kerbzéhigkeit, hohere Warmfestigkeit infolge
grofRerer Anlaf3bestandigkeit sowie erhdhte Dauerstandfestig-
keit. Durch die Einsparung von Oefen, Brennstoffen, Personal
und Zeit bringt das Verfahren neben den qualitativen Vor-
teilen eine wesentlich gesteigerte Wirtschaftlichkeit und
Ausweitung der Erzeugungsmiglichkeit.

Eine zweite, in ihrer grundsétzlichen Art bekannte
Warmebehandlung zur Verbesserung der Giiteeigenschaften
ist ein Diffusionsgliihen bei hohenTemperaturen. Im
Gegensatz zum Homogenisierungsglihen von Blécken und
Knuppeln wurde im vorliegenden Fall eine langzeitige
Glihung an fertigverformten Schmiedeteilen vorgenommen
und in Verbindung mit den vorhergehend geschilderten
Vergutungsverfahren eine merkliche Verbesserung der
Glteeigenschaften erzielt. Es ist bekannt, daf3 durch eine
derartige Ausgleichsgliihung (Stabilisierungsgliihung) infolge
Konzentrationsausgleichs durch Diffusion unliebsame Seige-
rungen beseitigt werden koénnen. 0. Kukla hat auch
beobachtet, daf3 die Flockenanfélligkeit, die hdufig auf grobe
ortliche Seigerungen und weniger auf Wasserstoffausschei-
dungen zurlickzufiihren ist, hierdurch unterdriickt wird.

Fur die Versuche wurden etwa 20 verschiedene Bau-
stdhle gewahlt und in verschiedenen Abmessungen nach
dem Walzen oder Schmieden bei verschiedenen Tempe-
raturen gegliiht und dann vergitet. Es handelt sich dabei
entsprechend der auszugsweisen Zusammenstellung in

102
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Zahlentafel 3. Zusammensetzung der Versuchsstéhle.

S;Ef?h' Abmessing ¢ s M O M Ni \Y
' nm % % % % % % %
1 100 026 030 1,17 071 _ 007 018
2 100 £ 031 027 059 208 026 024 —
3 120 p 025 033 100 219 010 032 013
4 80 ¢ 064 031 070 Sp. — Sp. —
5 100 ,, 032 027 064 100 — 013 0,10
6 100 , 033 037 167 — — — 010
7 100 , 015 038 122 — 017 —
8 60 0 028 030 106 075 — 019 020
9 60 § 029 037 059 245 — 015 0,29
10 60 ¢ 031 028 055 207 019 194 0,16
1 60 0 034 1,75 1,39 007 — 014 —
12 60 0 039 071 120 125 — 012 —
13 100 ; 044 035 155 017 0,13 0,13
14 60 o 033 019 068 066 — 170 —
15 60 ¢ 036 037 068 071 — 236 —

Zahlentafel 3 um Chrom-Nickel-, Nickel-Molybdén—-, Chrom-
Molybdén-, Chrom-Mangan-Vanadin— und auch unlegierte
Baustéhle. Aus allen Versuchsstiicken wurden Langs- und
Querproben sowohl vom Bande als auch aus dem Kern
entnommen. Bei der ersten Versuchsreihe wurde als Aus-
gleichstemperatur 1200° gewahlt und als Verweilzeit bei
dieser Temperatur 12 h. In den Zahlentafeln 4, 5 und 6 sind
fir wverschiedene Werkstoffe die ermittelten Gltewerte
zusammengestellt. Die bei den Probenbezeichnungen ver-
wendeten Buchstaben bedeuten dabei folgendes: L = Langs-
probe, Q = Querprobe, R = Randprobe, M= Probe aus
der Mitte, U = Ubliche Behandlung, H = durch Ausgleichs-
glihung behandelt. Ob dabei Wasser- (W) oder Oelab-
kithlung (©) angewendet wurde, ist im Einzelfall angegeben.

Man erkennt aus allen Werten eindeutig die Besserung

Zahlentafel 4. Stahl Nr. 8
Nach Ausgleichsgliihung vergitet von 880° 30 min in Wasser.

Kerb-

Angelassen bei 650° 2 h/Luft.

r Verbesserung der heutigen Stéhle 62. Jahrg. Ni. 51

besonders der Kerbschlagzahigkeit; auffallig ist sie bei
den Querwerten. In einigen Fallen, wenn auch nicht
immer, sind Delmung und Einschnirung etwas hoher.
Selbstverstédndlich mu3 man dabei immer Proben mit
gleichen Streckgrenzen, also mit gleichem Vergitungs-
grad gegeniberstellen. Die hier wiedergegebenen Werte
sind nur wenige Einzelergebnisse aus einer grof3en Zahl
von Versuchen. Bildet man das Verhédltnis der Quer-
kerbschlagzahigkeitswerte nach beiden Verfahren, so erhalt
man ein Maf3 fir die durch die Ausgleichsglihung erreichte
Besserung der Werte. So betragt z. B. dieses Verhaltnis
fir einen Chrom-Vanadin-Stahl mit 0,3% C, 25% Cr
und 0,29% V bei wassergeharteten Proben 1,53, bei 6l-
geharteten Proben dagegen nur 1,11. Demgegeniber wurde
bei einem Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl mit 020 % C,
2% Cr, 2% Ni und 0,2% Mo nach der Wasserhértung ein
Querkerbzahigkeitsverhéltnis von 2,33 und nach der Cel-
héartung ein solches VVerhéltnis von 3,28 ermittelt. Bei einem
Stahl mit 1,5% Mn und 0,44 % C ist dieses Verhaltnis bei
der Wasserhartung sogar 3,00 und bei der Oelhartung 337,
wenn Proben aus der Stabmitte verglichen werden.

Zur Erklarung der beobachteten Wirkung
der Ausgleichsglihung wurden Topfproben, Blau-
bruchproben sowie Gefiigeuntersuchungen an den einzelnen
Stahlproben durchgefiihrt. Es lief3 sich dabei folgendes fest-
stellen. Nichtmetallische Verunreinigungen, und zwar sowohl
Oxyde als auch Nitride, ballen sich bei der hohen Aus-
gleichsglihung zusammen. Bild 4 zeigt Gefiigeaufnahmen
von nichtmetallischen Verunreinigungen des Chrom-Mangan-
Vanadin-Stahles. Auf der linken Seite des Bildes sind
Oxyde im Anlieferungszustand, auf der rechten Seite
nach 20stiindiger Ausgleichs-
glihung bei 1200° wieder-
gegeben. Bild 5 zeigt dasselbe
fur Sulfide. Auch hier er-

» Kerb-

Streck-  Zug- Bruch- Ein- schlag- Streck-  Z49- Bruch- Ein- schlag-
Probe grenze  festig- dehnung schnii- zahigkeit prgope grenze festig- dehnung schni- zahigkeit kennt man deutlich die Koa-
keit (L=5d) rung nach keit (L= 5d) rung nach N
Probe Probe gulation. Im Zusammenhang
kg/mmz2 kg/mmz2 % % mkg/cm2 kg/mms kg/mmz % % mkg/cmz2 hlermlt &3' an eine Vel’bf—
QRU 38,2 54,1 23,8 49,6 5,0 QRH 41,4 56,0 23,6 55,1 7,6 fentlichung von K. Ziegler3
QMU 36,9 54,1 14,2 34,4 4,3 QMH 37,6 53,5 22,8 49,6 6,6
QMU 36,3 52,2 a h. 17,2 4,7 QMH 36,9 52,8 24,4 53,8 5,6 )
QRU 395 471 50 98 56 QRH 357 522 266 616 97 3 Commun. Trav. techn. sei.
) . . . effect. Russe 5 (1921), S. 49/51;
nach dblicher Vergitung nach Ausgleichsglihung vergiitet nach Rév. Mét., Extr., 19 (1922),
- R S. 385/86.
Querkerbzahigkeitsverhaltnis QMH : QMU = 1,36
Zahlentafel 5. Stahl Nr. 11 und 12.
Nach Ausgleichsglihung vergitet von 860° 30 min in Wasser. Angelassen bei 580° 1% h/Luft.
Zug- Bruch- in. Kerb- Kerb- R _ in- Kerb- Kerb-
Streck- fe:t?g— dehl:\ung Sfr:?]u schlag- schlag- Steck- f§2tgig- dBeLuncuhng SCEr::u schlag- schlag-
StahI Nr. Probe grenze Keit (L= 5d) rung z'a'lljigkeit zahigkeit Probe grenze Keit (L=5d) rung zahigkeit zéhigkeit
angs quer 14
kg/mmz2  kg/mm2 % % mkg/cm2 mkg/cmz2 kg/mmz2  kg/mm2 % % mkzn/%smz mkg/cm2
11 RWU 112,7 119.7 15.8 59.0 7.4 27 RWH 110,12 116,4 14.6 51,0 8,7
11 MWU 111,4 119.7 15,6 56,4 79 ! MWH 108,2 115,8 14,4 52.4 7.4 42
12 RWU 75,1 92,3 21.8 55.1 6,6 40 RWH 71.9 90,4 22,0 52.4 7.4
12 MWU 71,3 89,2 22,0 53,8 7.4 ! MWH 71.9 89,8 21.6 53,8 6.4 59

nach Ublicher Vergitung

nach Ausgleichsglihung vergitet

Zahlentafel 6. Stahl Nr. 14.
Behandlung 850° 30 min/Luft. Vergiutet von 840° 30 min in Wasser, angelassen bei 640° 1% h/Wasser. Vergitet von 860° in
30 min Oel, angelassen bei 640° 1ly2 h/Wasser.

Zug- Bruch- Ein- Kerb- Kerb-
Probe Strr:nczl;- fesut?g- deLuncung schni- schlag- schlag-
9 Keit (L= 5d) rung  zahigkeit  zahigkeit
langs quer
kg/mmz2  kg/mm2 % % mkg;cm2 mkg/cmz2
RWU 84.4 93.3 20,2 66,4 16,3
MWU 831 939 186 628 149 o4
ROU 81.5 92.3 19,4 65,2 17,0
MOU 802 920 188 628 157 72

nach Ublicher Vergiitung

3 Zug- B h- Ein- Kerb- Kerb-
Probe :i:i'; festig- deLL,‘]Cung schnU- schlag- schlag-
Keit (li=6d) rung zéhigkeit zahigkeit
o langs quer
kg/mmz2  kg/mm2 % ! mkg/cmz2  mkg/cm2
RWH 82.5 911 18,7 63.4 14,0 8.9
MWH 83.0 92,3 16,4 53.8 12,5 '
ROH 77.0 87,9 19.6 63.8 13,9 8.0
MOH 78.6 89.2 17.7 54.4 12,7 '

nach Ausgleichsglihung vergitet
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hingewiesen, in der Messungen Uber die Diffusionsgeschwin-
digkeit von nichtmetallischen Einschliissen, die bei 1300°
vorgenommen wurden, wiedergegeben sind. Hier wird fur
Eisenkarbid eine Diffusionsgeschwindigkeit von 5,7 bis
8 mm/h angegeben, wéhrend diese Zahl fur Eisenoxydul
0,143, fur Eisensulfid 0,114 und fur den Mischkristall

Anlieferungszustand. Nach 20stindiger Ausgleichs-

glihang bei 1200°.

Bild 4. Oxydeinschliisse in einem Chrom-Mangan-Yanadin-Stahl.

Mangan-Eisensulfid 0,072 mm/h betrégt. Eisenkarbid
diffundiert also bei 1300° mindestens vierzigmal so schnell
als Eisenoxydul und Eisenoxydul etwa doppelt so schnell
als Mangan-Eisensulfid. Selbstversténdlich sind diese Zahlen
vom Legierungsgrad des Grundwerkstoffes abhangig. Aulei-
demist naturlich immer eine Diffusionsgeschwindigkeit auch
vom Konzentrationsgefélle abhangig. Bei den Versuchen

Anlieferungszustand. Nach 2ostindiger Ausgleichsgliihung

bei 1200».

Bild 5. Sulfideinschliisse in einem Chrom-Jlangan-Vanadin-Stahl.

zeigte sich nun vor allem, daf3 bei der Ausgleic-hsglihung im
endverformten Zustand nicht nur eine Wanderung der nicht-
metallischen Einschlusse erfolgt, sondern vor allem auch ein
Ausgleich von Konzentrationsunterschieden in der metalli-
schenfesten Lésung. Dies ist von Bedeutung fiir einen Stahl,
der infolge seiner Erschmelzungs- bzw. Erstarrungsbedin-
gungen etwas starker geseigert ist, oder bei dem durch er-
héhten Gehalt an nichtmetallischen Verunreinigungen starke
Seigerstreifen auftreten.

Bild 6 zeigt das Geflige eines Chrom-Vanadin-Stahles
nach gewdhnlicher Vergitung und daneben das Ver-
gutungsgefiige desselben Stahles nach einer 12stiindigen
Ausgleichsgliihung bei 1200° mit anschlielf}ender Ublicher

Stahl und Eisen 1071
Vergiitung. Der Werkstoff zeigte im Anlieferungszustand
leichte Seigerstreifen. Nach der Ausgleichsglihung und
Vergutung sind diese vollkommen versehwunder. Fir
einen Manganvergitungsstahl sind entsprechende Geflige-
aufnahmen im Bild 7wiedeigegeben. Die Streifung ist dabei
allerdings nur etwas gemildert worden und nicht vollstandig

Nach gewdhnlicher Vergutung. Nach 12stiindiger Ausgleichsgliihung

bei 1200%*.

Bild 6. Feingefiige eines Chrom-Vanadin-Stahles.

verschwunden. Wesentlich ist dabei, daf3 durch die Behand-
lung die mechanischen Werte besser geworden sind. Die
Seigerungsstreifen wirken sich bei der Vergiitung des Werk-
stoffes so aus, daf’ an den Stellen verschiedener Konzentra-
tion bei der Vergiitung Volumenveranderungen verschie-
dener Grof3e auftreten, die dann einen kritischen Eigen-
spannungszustand zur Folge haben. Durcn die Ausgleichs-
glihung erfolgt Konzentrations- und damit Spannungs-
ausgleich. Diese Wirkung Uberwiegt bei weitem die einer

Vach gewoéhnlicher Vergitung. Nach 12stiindiger Ausgleichsglihung

bei 1200°.

Bild 7. Feingefiige eines Mangan-Vergutungsstahles.

gewissen, in vielen Féllen auftretenden Komvergrdberung.
So erklart sich das an sich Uberraschende Ergebnis, daf? bei
dieser Warmebehandlung keine nachteiligen Ueberhitzungs-
erscheinungen auftreten.

Die Verbesserung desgesamten Gefiigezustandes findet
aul®er in den mechanischen Eigenschaften auch ihren Aus-
druck in dem Verhalten der Stédhle bei anderen
technologischen Prifungen. Soist z. B. mitunter bei
Blaubruchproben von stark geseigertemWerkstoff das Auf-
treten von sogenannten Silberfiichsen — helle, nicht angelau-
fene Streifenin der Bruchfléche, die sich deutlich herausheben
— bekannt. Bild 8zeigt eine solche Blaubruchprobe von einem
Chrom-Mangan-Vanadin-Stahl, die nach Ublicher Warme-
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behandlung genommen wurde. Auf der rechten Seite des
Bildes ist der Bruch von dem gleichen Stahl wiedergegeben,
der einer Ausgleichsglithung bei 1200° unterworfen wurde.
Die Brucherscheinung der Silberfiichse ist praktisch ver-
schwunden. Auch an Topfproben kann man die Wirkung
der Ausgleichsgliihung nachweisen. Bild 9 zeigt eine solche
Topfprobe, die im Anlieferungszustand von einem Chrom-
Molybdén-Stahl entnommen wurde. Man erkennt, wie sie
an einer Seigerstelle aufgerissen ist, wéhrend die nach der
Ausgleichsgliihung entnommene Topfprobe vom gleichen

Nach iblicher Warmebehandlung.

HWb bbhi

Nach Ausgleichsglihung bei 1200°.

Bild 8. Blaubruchproben von stark geseigertem
Chrom-Mangan-Vanadin-Stahl.

Werkstoff nicht aufgerissen ist, also einwandfreies Ver-
halten zeigt. Nun wurden Untersuchungen dariber ange-
stellt, welche Zeiten und Temperaturen zur Erreichung
einer mdglichst weitgehenden Verbesserung erforderlich
sind. Dabei wurden Temperaturen von
1050 bis 1200° und Glihzeiten von 3 bis
zu 48 h erprobt. Es ergab sich, dal3 die
Hohe der Behandlungstemperatur von ent-
scheidender Bedeutung ist. So war bei-
spielsweise die Wirkung einer 20stiindigen
Glihung bei 1100° nicht ausreichend,
wahrend eine 12stindige Glihung bei
1200° hervorragende Werte ergab. Selbst-
verstandlich sind dabei Seigerungsgrad und
Gehalt an Verunreinigungen sowie der
Legierungsgehalt der einzelnen Werkstoffe
entscheidend. Deshalb bedarf es jeweils
entsprechender Vorversuche, um die giin-
stigsten Bedingungen zu ermitteln, wobei
auch zu Uberlegen ist, daf3 zu lange Gluh-
zeiten haufig wirtschaftliche Nachteile
mit sich bringen. Es muf weiterhin geklart werden, ob der
Zunderungsverlust tragbar ist, oder ob in geschlossenen
Bilichsen gegliiht werden muf3.

Fir die Versuchsarbeiten war es besonders wichtig zu
wissen,ob man durch die Ausgleichsglihung des fer-
tig verformten Werkstiickes, wie sie hier erprobt
wurde, dieselbe oder eineweitereGutesteigerung erzielen
kann, wie sie bei der Ausgleichsglihung der Rohbldcke seit
jeher bekannt ist. Zahlreiche Betriebsbeobachtungen besta-
tigten, dafd die Ausgleichswirkung bei der Behandlung von
verformtem Werkstoff wesentlich stérker ist. Offenbar liegt
dies daran, daf3 durch die Verformung zwischendendritische
Substanzen zerstort bzw. zerrissen werden, und daf? durch
sie Bewegungen im Kristallfeinbau hervorgerufen werden,

Neue Warmebehandlungsverfahren zur Verbesserung der heutigen Stéhle

Anlieferungszustand mit aufgerissener
Seiger?telle.

Bild 9. warmbeulversuch (Topfprobe) von Chrom-Molybdan-Stahl.
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durch die eine Verbesserung des Diffusionsvermodgens er-
reicht wird. Bekannt ist, daf3 man in vielen Fallen durch eine
etwas erhohte Normalglihung eine Verbesserung der Giite-
werte erreicht hat. Demgegeniiber wird hier die Ausgleichs-
glihung auf Grund der vorstehend geschilderten Erkennt-
nisse und Ergebnisse bei hoheren Temperaturen und Zeiten
vorgenommen.

Fal3t man die Ergebnisse der geschilderten Versuche tber
die Wirkung von Ausgleichsglihungen im endverformten
Zustand zusammen, so erkennt man folgendes:

1. Verglitete, legierte und unlegierte Baustéhle im abge-
schlossenen, endverformten Zustand bekommen hochwertige
Eigenschaften vor allem in bezug auf die Querwerte der
Kerbschlagzéhigkeit, Dehnung und Einschniirung, wenn sie
vor der Vergitung einer langzeitigen Ausgleiebsglihung
unterworfen werden. Sie wurde in der Baildonhutte in
mehreren Féllen vorteilhaft bei besonderen Schmiedestiicken
angewendet.

2. Diese Glihung vermindert nicht nur das Auftreten
zwischenkristalliner Storstellen (zwischendendritische Haute,
Schieferbruch, Silberfiichse), sie beseitigt auch die Wirkung
von Legierungsseigerungen und hat vor allem eine gleich-
maligere Verteilung der Oxyde und teilweise auch der
Sulfide zur Folge.

3. Die ausgleichende Wirkung ist nur bei sehr hohen
Temperaturen, d. h. bei den hier untersuchten Stahlen bei
etwa 1200°, erzielbar. Glihtemperaturen, die wesentlich
darunter liegen, wurden zu lange und unwirtschaftliche
Gliihzeiten verlangen.

4. Die Verbesserung der Querkerbzéhigkeitseigenschaf-
ten war recht erheblich. Sie betrug bei den untersuchten
Werkstoffen durchschnittlich etwa 50 %, in vielen Fallen
sogar wesentlich mehr.

Neuere Versuche, die noch nicht abgeschlossen sind,
lassen erkennen, daf3 auch die Korrosionsbesténdigkeit durch

Nach Ausgleichsglihung.

eine derartige Behandlung merklich gesteigert werden kann.
So wurde bei Stahlen mit 14 bis 17 % Cr und verschiedenem
Kohlenstoffgehalt eine Erhéhung der Saurebestandigkeit
gegeniiber Salzsdure, Salpetersdure und Essigséure deutlich
festgestellt. Sie war besonders grol3 bei demin der Querfaser
beanspruchten gewalzten oder geschmiedeten Stabstahl.
Das Verfahren hétte also in diesem Fall besondere Bedeu-
tung bei entsprechend beanspruchten Ausriistungsteilen und
dergleichen, weniger bei Blechen.

Bei Schnellarbeitsstahl wurde ebenfalls eine Erhéhung
der Standzeit erreicht, wenn vor der Hartung eine Aus-
gleichsglihung durchgefiihrt wurde. Zu langzeitige GlU-

hungen brachten allerdings in diesem Falle eine Verschlech-
terung.
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Weitere Versuche (ber die Beeinflussung von Wechsel-
festigkeit, Dauerstandfestigkeit usw. durch eine derartige
Warmebehandlung sind noch nicht abgeschlossen, wobei
jedoch auch hier eine merkliche Steigerung der Giitewerte
erwartet wird.

Zusammenfassung.

An Hand von Betriebserfahrungen und einer Reihe von
Versuchsergebnissen bei Stahlen mit einem Kohlenstoff-
gehalt von 0,16 bis 0,52 % und verschiedenen Legierungs-
zusétzen an Chrom, Nickel, Molybdén und Vanadin wurden
die Vorteile zweier Warmebehandlungsvorgdnge — das
Harten aus der Walz— oder Schmiedehitze und die Aus-
gleichsglihung bei hohen Temperaturen — zur Erzielung
einer Gitesteigerung aufgezeigt.

Durch das Héarten unmittelbar aus der Walzhitze
mit nachfolgendem Anlassen wird eine Erhéhung der Werte
fir die Kerbschlagzahigkeit um etwa 2 bis 3 mkg/cm2
sowie eine Verbesserung der Anlabesténdigkeit gegen-
Uber dem uUblichen Verfahren erzielt. Der erhohten
RilRgefahr infolge Abschreckens aus hohen und ungleich-
maRigen Endtemperaturen wurde dadurch begegnet, dal3
man ohne Anwendung einer Zwischenglihung die Werk-
sticke nach einer durch das Thermokolorverfahren er-
mittelten Verweilzeit bei Temperaturen zwischen 150
und 350° aus dem Abschreckbad herauszog. In Weiter-
entwicklung dieses Verfahrens wurde eine Wasserhértung
aus der Walzhitze ohne nachfolgendes Anlassen bei nied-
riggekohlten Stahlen erprobt, wobei an Rundstangen von

Umschau
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50 mm Dmr. Kerbschlagzéhigkeitswerte von 8 mkg/cm2bei
einer Zugfestigkeit von 124 kg/mm2und einer Streckgrenze
von 110 kg/mmz2 erreicht wurden. Auch bei der Hartung
aus der Walz- und Schmiedehitze in Warmbédern wurde
eine merkliche Steigerung der Zahigkeitswerte gegentber
der uUblichen Hartung ermittelt. Von ausschlaggebender
Bedeutung ist neben der Steigerung der Giiteeigenschaften
die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens.

Das zweite Warmebehandlungsverfahren stellt eine Diffu-
sionsglihung bei hohen Temperaturen dar, die sich von dem
bekannten Homogenisierungsgluhen an Blécken und Knip-
peln dadurch unterscheidet, da3 sie am fertigverformten
Werkstlick bei verhéltnisméRlig hohen Temperaturen im
Anschlu® an den Endverformungsvorgang vorgenommen
wird. Hierbei wurden in Verbindung mit den vorher er-
wahnten Vergitungsverfahren erhebliche Gitesteigerungen
erzielt, die durch Erhéhung der Werte fiir Querkerbschlag-
zéhigkeit bis Uber 50 %, Dehnung und Einschniirung ihren
Ausdruck fanden. Durch diese Ausgleichsgliihung werden
Seigerungen und Spannungsunterschiede weitestgehend
unterdriickt, wobei nachteilige Ueberhitzungserscheinungen
nicht bemerkt wurden.

Beide Verfahren sollen dazu dienen, dal3 der Stahl-
hersteller im Hinblick auf die angespannte Rohstofflage
den gesteigerten Anforderungen der Verbraucher gerecht
werden kann. Dabei sind sich die Verfasser durchaus be-
wul3t, hierbei noch in den Anfangen einer vielversprechenden
Entwicklung zu stehen.

Umschau.

BeziehunPen zwischen [\/Ian?“angehalt und
Blockseigerung in Stéhlen.

Die Berichte des Ausschusses des Iron and Steel Institute
zur Frage der Eiforschung der UngleichmaRigkeit von Stahl-
blockenl) erfassen ungeféhr 70 Stahlblécke im Gewicht von
0,5 bis 172 t, deren Seigerungsbild weitgehend untersucht worden
ist. J. H. Whiteley2 hat diese Unterlagen zur Klarung der
bisher zu wenig beachteten Frage, aus welchen Griinden der
Mangangehalt in den unlegierten St&hlen ein auffillig
schwankendes Verhalten bei der Blockseigerung zeigt, im Gegen-
satz zu der weitaus regelmaRigeren Seigerung des Kohlenstoffs,
Phosphors und Schwefels, benutzt.

Zur Beurteilung der Seigerung in jedem Block sind die
Unterschiede zwischen den Gehalten an bestimmten Entnahme-
stellen in der Blockachse, und zwar zwischen den Stellen H oder E
in Bild 1, wo sich die hdchsten, und B oder C, wo sich die niedrigen
Gehalte finden, ausschlie3lich verwendet worden. Dabei be-
stand fur die Bildung der Unterschiede A C, AP und A S eine
gewisse Freiheit, die zugehorigen Unterschiede A Mn sind aber
immer auf die entsprechenden Entnahmestellen bezogen worden.
Die Zusammensetzung langs des Randes (Stelle A) stimmt sehr
gut mit dem Ergebnis der Schmelzungsanalyse uberein.

Nach einem Hinweis, daB fur eine endgiltige Beweisfiihrung
weitere Bestatigungen erforderlich sind, bringt Whiteley die
Ergebnisse seiner Untersuchung auf vier Regeln, die im fol-
genden entwickelt werden.

1. In den meisten von dem Ausschul3 untersuchten Blockergiq 1.

kann als sicher angenommen werden, dal} die Gesamtmenge des
unléslichen Sulfids als Mangansulfid anwesend war, und da das
Gewichtsverhéltnis von Mangan zu Schwefel in dieser Verbin-
dung 1,72 betréagt, so diurfte das Verhéltnis A Mn/1,72X A S (in
Gewichtsprozent) nur wenig geringer als 1,0 sein. Dies ist aber
keineswegs der Fall. Einer Zusammenstellung von 52 Blécken
aus unlegierten Stadhlen ist zu entnehmen, daR das Verhéltnis
A Mn/1,72X A Svon 0 bis 3,68 schwankte. Es fiel bei der Priifung
dieser Verhdltniszahlen auf, dal3 viele Uber 1,0 lagen, aber die-

') Siehe Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1196/98; 48 (1928)
S. 1138/41; 49 (1929) S. 1275/76; 52 (1932) S. 931/35; 53 (1933)
S. 1339/41; 56 (1936) S. 236/39; 57 (1937) S. 1006/07; 59 (1939)
S. 1255; 60 (1940) S. 707/08.

2 Iron Coal Tr. Rev. 143 (1941) S. 502/03, 529/30 u. 553.

jenigen fir die unruhig vergossenen Stahlblécke ausnahmslos sehr
gering waren und zum Teil sogar negative Werte aufwiesen. Diese
Beobachtung legte den Gedanken nahe, daf} die Menge des bei
der Erstarrung frei werdenden Gases einen Einflul? auf den
Betrag des bei der Seigerung gewanderten Mangans hatte.
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Bild 2. Beziehung zwischen den
Verhialtnissen | und Il nach
Zahlentafel 1.

Entnahmestellen
der Spane fir die Analyse
im langs halbierten Block.

Beim Einteilen der Bldécke in drei Gruppen, nadmlich dichte,
nahezu dichte und blasige, wurde der Zusammenhang zwi-
schen der Manganseigerung und der Gasentwicklung
beim Erstarren noch deutluher. Von 26 dichten Blécken
hatten 21 eine hohere Verhéltniszahl als 1,0, wohingegen die
Verhaltniszahlen fur jeden der 21 blasigen Blécke unter 1,0 lagen
und meist weniger als 0,5 betrugen; die der nahezu dichten lagen
bei 1,0. Es konnten demnach dichte und blasige Bldocke durch
die Wahl der Verhaltniszahl 1,0 als Grenze gut unterschieden
werden.

2. Wenn auch im allgemeinen die dichten Blécke von
blasigen durch die Verhéltnisse A Mn/A S unterschieden werden

den
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Zahlentafel 1.

Berechnung der Verhaltnisse | und Il zwischen dem Kohlenstoff-, Phosphor-, Schwefel-

Unterschied bei Stelle H gegeniiber Stelle B (oder C)

ok Ac Ap As Ac+Ap+As O
Gewichts- Gewichts- Gewichts- Gewichts-
prozent prozent prozent Atomprozent prozent
3 0,05 0,010 0,012 0,0049 0,43 (A)
4 0,06 0,013 0,010 0,0057 0,37 (A)
33 0,04 0,003 0,004 0,0035 0,28
34 0,05 0,004 0,001 0,0043 0,28 (A)
35 0,08 0,005 0,002 0,0069 0,34
36 0,07 0,006 0,012 0,0064 0,40
37 0,10 0,006 0,003 0,0086 0,44 (A)
38 0,28 0,016 0,046 0,0248 0,41
39 0,15 0,013 0,030 0,0138 0,38 (A)
40 0,08 0,005 0,020 0,0075 0,41
44 0,13 0,004 0,013 0,0113 0,32
46 0,06 0,006 0,014 0,0056 0,30
49 0,04 0,003 0,005 0,0036 0,34
50 0,04 0,006 0,006 0,0037 032

(A) = Ergebnis bei Stelle A; sonst ein Durchschnittswert.

konnten, so zeigten diese doch keineswegs in einer der Gruppen
einen festen Wert. Dieser Befund gab Veranlassung zu der Nach-
prufung, ob irgendeine Beziehung von A Mn zu AC und
A P zusammen mit derjenigen zu A S fur diese Schwan-
kungen verantwortlich sein kénnte. Weil die Stellen grof3ter
Unterschiede fur die drei Elemente nicht immer zusammen-
fallen, ergaben Sich einige Schwierigkeiten, die durch vor-
sichtige Mittelwertbildung behoben wurden. In der Regel traten
die grofiten Unterschiede fur Kohlenstoff und Mangan an der
Stelle E und C in Bild 1 auf. Nach Auftragen der Werte fir
A C, AP und A S jeweils gegen A Mn ergaben sich in allen
drei Fallen bei den dichten Blocken einerseits und den bla-
sigen anderseits anndhernd lineare Beziehungen. Diejenigen
fur den Kohlenstoff befriedigten am meisten. Die Summe
AC+ AP+ AS in Atomprozent gegen A Mn in Gewichts-
prozent aufgetragen, ergab noch eine etwas bessere lineare Ab-
hangigkeit, woraus gefolgert werden kann, daf3 alle drei Elemente
beim Seigern einen kleinen Ueberschu® von Mangan mitfuhren.
Auf den Kohlenstoff entféllt hierbei die Uberragende Menge.

Das Vorhandensein einer unmittelbaren Verhéltnisgleichheit
erlaubt den Schlu3, dal3 die drei Metalloide mit dem Mangan
zum Teil Verbindungen im flissigen Stahl gebildet haben.
Daraus kann weiter gefolgert werden, dafl diese Elemente auch
mit dem Eisen verbunden waren, und zwar héchstwahrscheinlich
in einem viel grofReren Ausmaf3, wenn man dessen weitaus uber-
wiegende Menge beriicksichtigt. Wenn der Kohlenstoff,
Phosphor und Schwefel weitgehend als Verbindungen
des Eisens und Mangans beim Erstarrungspunkt vorhanden
sind, so ist anzunehmen, daR sie in diesem Zustande auch nach
der Erstarrung bleiben werden. Whiteley gibt als weiteren Bei-
trag fir diese umstrittene Frage an, dal3 er bei einer frilheren
Untersuchungd uber die Bestimmung des gebundenen Kohlen-
stoffs nach Eggertz schon zu dem Ergebnis gelangte, daR auch
im Martensit der Kohlenstoff als Karbid vorhanden ist.

Eine vergleichende Untersuchung zwischen dichten und
blasigen Blocken ergab noch, dal in den blasigen Blécken
durchgéangig mit einem bestimmten A C, A P und A S ein gerin-
geres A Mn verbunden war als in den dichten Blécken. Inner-
halb der Gruppe blasiger Blocke wurde weiter gefunden, daR die
reichsten Seigerungen dann auftraten, wenn nur wenig Gas frei
wurde. Dem entspricht, daf3 die unruhig vergossenen Stéhle die
geringsten Seigerungen in der Blockachse aufwiesen.

3. Whiteley hat bereits friher4) gezeigt, dal? zwischen
Verhdltnissen A Mn/A'S, bezogen auf die Stellen, wo die
groéften Unterschiede im Schwefelgehalt auftreten, und
Mn/S bei Stelle E mit dem héchsten Schwefelgehalt sowohl
in dichten als auch in blasigen Blécken Verhaltnisgleichheit
besteht. Deshalb wurde angenommen, daR3 der als Mangansulfid
im erstarrten Stahl vorhandene Anteil des Schwefels von dem
Mangan-Schwefel-Verhaltnis im Stahl abhdngt. Diese Beziehung
zum Schwefel konnte aber nur zum Teil die Mangananreicherung
begrinden, nachdem klargestellt war, da auch die beiden
anderen seigernden Elemente mit dem Mangan verbunden sind,
und es muBte besonders beim Kohlenstoff eine &hnliche Be-
ziehung angenommen werden. Durch Auftragen der Verhaltnisse

3 Carnegie Schol. Mem. 8 (1917) S. 1/101.

*) Seventh Report on the Heterogeneity of Steel Ingots.
London 1937. (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 16) S. 23/54.
Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1006/07.

und Mangangehalt.

Zusammensetzung der Schmelzel) Verhl\?llr:niSI Verhaltnis 112
Gewichts- AC+Ap+As
P S C+P+s Mn prozent Atomgjozent
zu
Gewichts- Gewichts- Atom- Gewichts- C+p + S 0+P+s
prozent prozent prozent prozent Atomprozent Atomprozent
0,057 (A) 0,056 0,0394 1,03 (A) 26,1 0,124
0,043 0,04 0,0335 0,75 (A) 22,4 0,170
0,018 (A) o0.012 0,0243 0,65 26,7 0,144
0,019 (A) 0,010 0,0242 0,64 (A) 26,4 0,178
0,013 0,009 0,029 0,66 (A) 22,8 0,238
0,018 0,054 0,0356 0,83 (A) 23,3 0,18
0,02 0,01 (A) 0,0376 0,70 (A) 18,6 0,229
0,029 0,055 0,0368 0,63 (A) 17,1 0,674
0,027 (A) 0042 (A)  0,0339 0,64 18,9 0,407
0,03 0,046 (A) 0,0366 0,60 (A) 16,4 0,205
0,028 0,038 0,0288 0,57 19,8 0,392
0,028 0,012 0,0272 0,58 21,3 0,206
0,042 (A) 0,030 (A)  0,0306 0,78 254 0,118
0,039 (A) 0,032 (A) 0,029 0,91 (A) 31,4 0,128

del

2 Summe der Anreicherungen zu den Gesamtgehalten.

A Mn/A C gegen die zugehodrigen Verhdltnisse von Mn/C
im Stahl an den Stellen gréter Seigerung wurden bei den
dichten Blocken tatséchlich anndhernd verhéltnisgleiche Ab-
hangigkeiten vorgefunden. Die entsprechenden Verhéltnisse
A Mn Gewichts-%/ (AC+ AP+ AS) Atom-% offenbarten
nach dem Auftragen gegen die Verhéltnisse Mn Gewichts-% zu
(C+ P + S) Atom-% eine &hnliche, aber etwas bessere Ver-
haltnisgleichheit. Im Gegensatz zu den dichten Blécken ergaben
die blasigen Blocke nur eine geringe Andeutung einer solchen
Beziehung, obwohl sie eine gute fiir den Schwefelgehalt aufwiesen.
Auch hier dirfte daher die Durchwirbelung infolge der Gas-
entwicklung einen EinflulR gehabt haben.

4.
Vorblécke aus Manganhartstahl mit 12 bis 14 % Mn, bei
denen keinerlei Seigerung vorhanden war, berichtet. Daher
erschien es wahrscheinlich, dal3 eine hemmende Wirkung des
Mangans in den gewohnlichen Stahlen nachgewiesen werden
kdnnte, wenn die zu vergleichenden Blécke ungeféhr die gleiche
GroRe hatten, nahezu gleichméRig abgekihlt und vollstandig
dicht wéaren und keine merklichen Mengen anderer Legierungs-
elemente, die sich mit Kohlenstoff, Phosphor und Schwefel ver-
binden, enthielten. Diese Einschrankungen verminderten die
Anzahl der fur diese Untersuchung verwendbaren Blécke auf 14
(Zahlentafel 1). Das Gewicht dieser Blocke schwankte von
1,75 bis 2,75 t, der Siliziumgehalt von 0,17 bis 0,41 %. Als
mallgebende GroRe fir die Seigerungsneigung eines Stahles
wurde der groRte Unterschied zwischen den Gehalten in der
Blockachse betrachtet. Eine Auswertungsschwierigkeit ergab
sich aber daraus, dal3 die Stelle E, an der immer die grof3ten
Seigerungen auftraten, fur den vorliegenden Zweck zu unzu-
verlassig war, weil die Unterschiede in unbekannter Weise vom
Metallgewicht im Kopf und auch zu sehr von dem zufélligen
Punkt, an dem die Spane entnommen wurden, abhingen. Es
muBte deswegen die Stelle H benutzt werden, die weniger Mog-
lichkeiten zu diesen Ausstellungen bot. Als MaRstab fiir den
Seigerungsgrad wurden auf dieser Grundlage die Verhaltnisse (1)
AC + AP + AS Atom-%/C + P + S Atom-% — Summe
der Anreicherungen zu den Gesamtgehalten — berechnet. Um
festzustellen, ob die Seigerung mit steigendem Mangangehalt ab-
nimmt, war es notig, die Verhaltnisse (I) Mn Gewichts-% / (C +
P + S) Atom-% zu ermitteln. Diese Verhaltnisse sind wahr-
scheinlich nicht vollgiltig, weil eigentlich die Ae quivalentgewichte
tatt der Atomgewichte verwendet werden mif3ten. Da jedochder

ohlenstoff bei weitem das vorherrschende Element ist, so kann
ein hierdurch hervorgerufener Fehler vernachlassigt werden.
Die gegeneinander aufgetragenen Verhéltnisse | und |1 (Bild 2)
bilden eine Kurve, deren asymptotische Naherung zur Ordinaten-
aclise die beobachtete Seigerungsfreiheit der Manganhartstahle
wiedergibt. Es kann daher vorlaufig angenommen werden, dafi
der Seigerungsgrad geringer wird, wenn das Verhaltnis
Mn Gewichts-% / (C+ P + S) Atom-% im Stahl ansteigt,
und weiter gefolgert werden, dal in Uberwiegendem MaRe
die Verbindungen des Kohlenstoffs, Phosphors und
Schwefels mit dem Eisen die in Blocken von mehr als 1t
Gewicht allgemeine Erscheinung gréBerer UngleichmaRig-
keit hervorrufen. Johinn Kuschvmnn.

6 Sixth Report on the Heterogeneity of Steel Ingots.
London 1935. (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 9) S. 19/41. Vgl.
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 236, Zahlentafel 1.

In dem 6. Bericht des Ausschussesb wird Uber sieben
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Vermeidyng von,Staubablagerungen in elektrischen
£entrae fﬂolforen %etromgerzeu ern usw.

Es gibt verschiedene Grunde, warum sich der Hitten-
ingenieur mit der Frage einer Luftreinigung bei der Beliftung
elektrischer Anlagen befassen muf3. Ein Hauptgrund sind die
empfindlichen Spulen elektrischer Motoren und Stromerzeuger,
deren lIsolierung durch mechanische Erschitterungen im Be-
trieb, durch Ueberhitzung, durch Schwitzen oder°ungiinstige
Betriebs- und Standortbedingungen, durch Staub usw. sténdig
verschlechtert und ungiinstiger wird. Solange die Isolierung__
vor allem der Lackiuberzug — einwandfrei ist, verursachen
Staubablagerungen keine Stérungen, obgleich sich die Gegen-
wart von Staub in den Beluftungsleitungen der Motoren in
héheren Arbeitstemperaturen auBert. Das Schwitzen der Spulen
kommt im Huttenbetrieb weit haufiger als in anderen Industrien
vor, eine Folge des wechselweisen Betriebes der Warmofen, die
meist zum Beginn und Ende der Woche einen schroffen Tempe-
raturwechsel der Raumluft bewirken, so da es in unmittelbarer
Nahe der elektrischen Anlagen infolge der Temperaturschwan-
kungen zu Feuchtigkeitsniederschlagen infolge Kondensation
kommen kann. Bei grolRen amerikanischen Anlagen werden
daher oft, wie G. E. Stoltz1) berichtet, Aufheizvorrich-
tungen unter oder an den elektrischen Motoren und Strom-
erzeugern angebracht, um die unmittelbare Umgebung der Mo-
toren auf eine hohere Temperatur als die der umgebenden Raum-
luft zu bringen.

Ein anderer Grund fir Stérungen durch Staubablagerungen
ist darin zu suchen, daR gerade ein groRRer Teil des Staubes auf
Huttenwerken elektrisch leitend ist. So bestand der auf
einer Motor-Bodenplatte gesammelte Staub zu etwa 85 % aus
hochleitendem Kohlenstoff oder metallischen Stoffen. Ander-
seits ist es nicht ungewdhnlich, wenn man z. B. in der Zement-
industrie dicht mit (nichtleitendem) Zementstaub bedeckte
Motoren findet, die ohne jede Stérung laufen.

SchlieRlich spielt noch die Forderung, daf3 keine Motoren
ausfallen dirfen und die Stetigkeit der Stromlieferung gewahrt
bleiben muB, eine wichtige Rolle bei der Vermeidung von Staub-
ablagerungen.

Abhilfe gegen die Verstaubung elektrischer Einrichtungen
hat man bisher in der bekannten MaRnahme einer Druck-
erhdhung im Arbeitsraum gesucht, da das einwandfreie
Arbeiten der Motoren zum grofen Teil von der Beschaffenheit
der Aulenluft abhangt. Aus diesem Grunde hat man in den
Vereinigten Staaten nach G. E. Stoltzl) vollstdndige Ent-
staubungsanlagen aufgestellt, da man in ihnen die beste
Gewahr fir das Fernhalten von Staub von den Motoren sieht.
Besonders an den Antriebsvorrichtungen von Streifen- und
Bandstahl-Kaltwalzwerken, bei Umkehr-Block-Walzenstrai3en,
bei denen mit vollbelastetem Motor, aber mit geringer Drehzahl
gefahren wird, werden diese Einrichtungen mit groRem Erfolg
verwendet. In zahlreichen Fallen
genlgt allerdings eine kinst-
liche Beluftung mit sauberer
Luft, was Ubrigens eine nur ge-
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stellung féllt der hohe Anteil an Schwefelsdure und Chlor auf,
die vorzugsweise gebunden als Salze auftreten. Auffallend ist
auch der hohe Anteil an wasserldslichen organischen Stoffen,
die die Ursache fir das feste Haften einmal feuchtgewordener
Schmutzschichten bilden.

Gerade Innenraumanlagen (Schaltanlagen, Motoren, Strom-
erzeugerrdume) sind ebensowenig frei von Staubniederschlégen,
wie es vollkommen staubfreie Gegenden gibt. Es sollte daher
mindestens alle Jahre einmal oder besser noch zweimal nach den
Vorschlagen von Estorff2) der Staub durch Abwischen ent-
ferntwerden. Vor allem wirkt eine sachgemafe Liftung23
vorbeugend: Bei niedriger Temperatur ist das Oeffnen von
Fenstern und Tiren in derartigen Anlagen, um wéarmere, aber
verhaltnismaRig feuchte Aul3enluft einzulassen, zu vermeiden:
Bild 1 links. In solchem Fall tritt Taubildung auf den kalten
Oberflachen ein, und bei Porzellanisolatoren wird man schon
bei schwacher Verschmutzung mit ein- und mehrpoligen Erd-

m——— Windrichtung

Bild 1. Beliiftung von Schaltanlagen, Motorenrdumen usw. (Nach W. Estorff.)

Schlissen rechnen missen. ZweckmaRig erfolgt die Luftung
gemaR Bild 1 rechts, solange die Temperatur der Innenluft tber
der Lufttemperatur im Freien liegt. Die kalte Luft, die ein-
stromt, erwarmt sich an den warmeren Gebaudeteilen, so dall
ihr Feuchtigkeitsgehalt sinkt und damit Feuchtigkeitsnieder-
schlage nicht eintreten kdnnen. Als Merkregel stellt W.Estorff2)
die Forderung auf: Warme Luft in der Anlage darf nur
durch kalte ersetzt werden, niemals jedoch umgekehrt. Bei der
Bellftung ist die naturliche Windstromung zur Hilfe heran-
zuziehen, indem man moglichst die Turen und Fenster auf den
entsprechenden gegeniiberliegenden Seiten des Geb&udes 6ffnet.
Die warme und feuchte Luft mu3 auf der gegeniberliegenden
Seite aus dem Gebéaude unterhalb des Daches abziehen kénnen.
Im Winter geniigt eine leichte Heizung der Anlage um wenige
Grad, um die Luft vom S&ttigungspunkt auf etwa 60 % relative
Feuchtigkeit zu bringen. Bei —4° genlgt z. B. eine Erwdrmung

Zahlentafel 1. Zusammensetzung und Leitfahigkeit des Staubes aus verschiedenen
Industrie-Innenraumschaltanlagen. (Nach W. Estorff.)

ringe Erhéhung der Betriebsko- Betriebs- e Organische  Leit-
sten bedeuten soll. Die gereinigte Herkunft des Staubes span- CaO MgO NK;Z%%33 S03 I mce‘t’;ﬂ_‘ Sio2 Best_?nd— fahig-
Luft wird zweckmaRig durch die aus Schaltanlage in: nung oxyde tele e,
elektrische Einrichtung und an- kV % % % % % % %
schlieend durch einen Luftkih- ) ; 20 58 46 332 103 38 ) 23 20,0 1750
. - N StahlgieBerei.....ccocevveeens - g
lergezogen. Ein Geblése, dem ein Fabrik galvanischer Kohlen 20 269 53 88 85 7,0 0 155 28,0 1400
; p ; 9 ' 0 a7 19 0.8 28,8 2150
zusatzlicher Ventilator mit vor- landlicher Gegend . 110 323 ig-z 11g5 %5 1% = o 288 2150
i 0 groBerer Stadt ... 110 334 g i} : ’ ’ :
geschalt(_etem Filter ‘etwa lq bis Bleistiftfabrik 1 . 20 223 35 27 10.7 2.8 0 sla"11 5;.6 1200
20 % Frischluft zufihrt, drickt Bleistiftfabrik 11 .. 20 352 52 153 107 4 0 \ 18.1 1320
. . . X . 57 0.1 17.4 23 276 33 0.6 43,0 8500
die Luft wieder in den Motoren- :(rl(::LJSt_rLegeflzlet.l.(w ﬁg >3 32 200 339 34 ie 03 286 4000
raum. Dieser Ueberdruck in alkstickstoffwer ' i ' '
d Anl gt ist 57 biso,1 bis 1.8 bis 0bis 15 bis o bis 0,3 bis 18,1 bis 1200 bis
S‘:grung:r?edegﬁgSt;?E:b]a;21 Grenzwerte % 352 297 33,2 339 276 33 15,5 54,6 8500
rungen zu vermeiden. Mittelwerte % . . . . 236 89 13,9 10,5 74 0.8 39 31,0 2980
Von erheblichem Einflul3 i)s g Staub in 95 g destilliertem Wasser.

auf die Gefahrdung des Isolier-

vermdgens durch Staub oder Tauniederschlag ist die Zusam-
mensetzung des Staubes. Je nachdem mehr oder weniger
wasserlosliche Salze im Staub enthalten sind, wird die Ober-
flache besser oder schlechter leiten. Von W. Estorff2) wurde
eine grof3ere Reihe von Staubproben aus verschiedenen deutschen
Industrieschaltanlagen auf ihre Zusammensetzung untersucht
(Zahlentajel 1). Ein Teil des Staubes besteht meist aus der
Flugasche von Braun- oder Steinkohle, die einen hohen Anteil
von Natrium- und Kaliumkarbonat enthalt. In dieser Auf-

*) Iron Steel Engr. 181 (4941) Nr. 9, S. 78/80 u. 87.
2) Elektrizitatswirtsch. 41 (1942) S. 98/103.

der Innenluft auf + 4°. Eine solche schwache Beheizung beugt
neben den Tauniederschldgen auch Oberflachenkorrosions-
erscheinungen der Metallteile vor. Oele und Fette bleiben
dinnflissiger und schmierfahiger, und schlieBlich ist auch die
Sorgfalt in der Ueberwachung durch die Bedienungsmannschaft
groBer. Vor allem im Winter erhdhen Sauberkeit, richtige Luf-
tung und schwache Temperierung der elektrischen Anlagen ihre
Betriebssicherheit.

Wichtig ist die Beachtung der Tatsache, daR die Staub-
dichte in den einzelnen Werksteilen verschieden ist, wenn man

3 ETZ 45 (1924) S. 762.



1076 Stahl und Bisen

z. B. an Hochofen- und Stahlwerksbetrieb, an einen Walzwerks-
betrieb (Zunder!) oder im Gegensatz hierzu an Fertigungs-
betriebe denkt.

Dort, wo eine groRRere Anzahl elektrischer Maschinen in
einem kleinen Raum aufgestellt sind, wird in den Vereinigten
Staaten die Aufstellung einer Luftreinigungsanlage vorgezogen,
da sie besonders wirtschaftlich arbeitet.

Sind einzelne Motoren zu beliiften, so ist ein Luftumlauf,
bestehend aus Geblase und Luftkihler, vorzuziehen. Hierbei
wird die Luft durch den Motor, durch Kihler und Gebléase ge-
zogen und an einer oder beiden Seiten des Motors wieder zu-
gefihrt. In neuerer Zeit wird in den Vereinigten Staaten be-
sonders das Elektrofilter fur die Luftreinigung gewahlt,
wahrend man friher hierfir mechanische Filter vorsah. Die
Gesamtreinigungsleistung der Elektrofilter fur diese Luftreini-
gungsanlagen betrug 1940 in den Vereinigten Staaten schon Uber
1,7 X 10® m3h. Der Vorzug gegenuber den mechanischen
Filtern liegt in ihrem wesentlich hdéheren Entstaubungsgrad.
Die Elektrofilter werden so aufgestellt, daR die Elektrodenflachen
leicht von Hand oder bei gréBeren Anlagen selbsttétig abgespult
werden kdnnen. Durch Locher im Boden flie3t das Schlamm-
wasser ab. Je nach dem Staubgehalt in der Atmosphére wird
die Abspritzung in bestimmten Zeitabstanden, z. B. alle paar
Wochen vorgenommen; die Niederschlagsflaichen werden mit
etwas Oel abgespritzt.

Elektrofilteranlagen zur Luftreinigung elektrischer Ma-
schinenrdume und Innenanlagen sind z. B. in den Vereinigten
Staaten fur folgende Betriebe aufgestellt worden:

Qesamt-—

stunden-

leistung
Elektrische Maschinenrdume von Streifen-Warmwalzwerken.. . 935000 m3
Elektrische Maschinenraume von Kaltwalzwerken 515 000 m3
Elektrische Maschinenrdume von Nachwalzwerken . 256 000 m3

Elektrische Maschinenrdaume von Umkehr-Aluminium-Blechwalz-

WETKEN .o 122 000 M3
Elektrische Maschinenrdume von Umkehr-Aluminium-Bandwalz-

werken 46 000 m3
Elektrische Maschinenrdume von Stabwalzwerken 21000 m3
Elektrische Maschinenrdume von Streifen-Kaltwalzwerken. 12 300 m3
Elektrische Maschinenrdume einerBeizanlage. 15300 m3
An Blockputzmaschinen 61 000 m3
Fur Laboratorien, Versuchsanstalten,Biirogebaude, Zeichensale . 271 000 m3
Fir Drehumformeranlagen. ... 102 000 m3

In der Erérterung zu dem von G. E. Stoltz vor der Be-
zirksgruppe Detroit der American Society of Iron Steel En-
gineers gehaltenen Vortrag wird besonders auch auf die Reini-
gung von Luft aus Wohnraumen, groReren Aufenthalts- und
Gesellschaftsraumen usw. zur Niederschlagung von Rauch hin-
gewiesen. Auch Geriiche koénnen teilweise verdeckt und neu-
tralisiert werden. Bei den Commonwealth and Southern Akron-
Works (Ohio) steht z. B. eine Anlage fiir 68 000 m3 Stunden-
leistung zur Reinigung der Luft fir eine 20 000-KVA-Synchron-
Kondensatoren-Anlage. Auch die Rochester Electric Comp, hat
eine kleine Luftreinigungsanlage fiir 1700 m3 Stundenleistung
fur den Stromerzeuger. Kurt Qutkmann.

Leerlauf und Stromverbrauch.

Leerlauf von Arbeitsmaschinen fihrt nicht nur zur Ver-
schlechterung des Leistungsfaktors, sondern bedeutet auch
einen vermeidbaren Mehrstromverbrauch. Wenn beispielsweise
in einem Betrieb der Antriebsmotor eines Verdichters in Starke
von etwa 75 kW taglich nur 3 Stunden Leerlauf hat, so ergibt
dies bei einem Leerlaufstromverbrauch von etwa 30 % am
Tage 67,5 kWh. Das sind in einem Jahr mit 300 Arbeitstagen
Uber 20 000 kWh nutzlos verbrauchter Strom. Durch Aende-
rungen in der Arbeitsvorbereitung lassen sich vielfach solche
Leerlaufzeiten ausschalten. Oft sind durch Anbringen zusatz-
licher Hilfseinrichtungen — z. B. Schalter in Griffhdhe, FuR-
schalter, selbsttatige Schalteinrichtungen — wertvolle Kilo-
wattstunden zu ersparen. Wird dann durch die innerbetrieb-
liche Werbung jedes Gefolgschaftsmitglied immer wieder auf
die Notwendigkeit der Energieeinsparung hingewiesen, sind
vielleicht zusétzlich in jeder Abteilung besondere ,,Sparhelfer®
zur Beratung aller tatig, dann wird es bald keinen Arbeitsplatz
mehr geben, an dem eine Maschine grundlos leer lauft.

Archiv flir das Eisenhuttenwesen.

Der Einfluf? von Temperatur und Druck auf den Kohlenoxydzerfall
und der Vorgang der Treibwirkung des Kohlenstoffs.

Auf Grund theoretischer Ueberlegungen weisen Walter
Baukloh und Bjérn Edwinl) nach, da der Kohlenoxyd-
zerfall einen Sonderfall der Adsorptionskatalyse darstellt. Das
Bestehen eines Zerfallshdchstwertes wird aus der mathematischen

J) Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) S. 197/200.
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Beziehung zwischen der Kohlenstoffabscheidungs-Geschwindig-
keit und der Temperatur gedeutet. Der Einflu3 des Druckes
auf die Kohlenoxydspaltung, der nur bis zu einem Grenzwert
erfolgt, wird theoretisch und an Hand von Versuchen belegt.
Die gleichen Zusammenhénge werden fiir die Beziehung zwischen
Druck und Lage des Zerfallsmaximums aufgezeigt. Der Vorgang
der Treibwirkung des Spaltungskohlenstoffs wird erlautert.

Vorschlage fir die zweckmaRige Einrichtung, Ausristung und

Ueberwachung von Gaserzeugern, besonders fiir Siemens-Martin-

Oefen und bei der Vergasung von rheinisch-westfalischen Kohlen.
(Teil 1.)

Unter Hinweis auf haufig vorkommende bauliche und be-
triebliche Fehler und auf die Notwendigkeit der Leistungs-
erhéhung und der Verbesserung der Gasgiite bei (je Tonne Stahl-
erzeugung) vermindertem Baustoff- und Kohlenverbrauch und
verminderter Bedienung macht Gustav Neumannl) Vor-
schlage und gibt Anregungen fiir eine Normung der baulichen
Gestaltung und der Bemessung der Gaserzeuger und ihrer
Bestandteile. Unter anderem héngt viel von der Ausfiihrung,
Bemessung und Anordnung der Kohlenaufgabevorrichtung
ab. Es wird die Notwendigkeit dargelegt, einen Normalrost
zu schaffen. Die wesentlichen wirkungsmaBigen Unterschiede
verschiedener Rostbauarten werden erdrtert, desgleichen die
Bemessung und Ausriistung des Gaserzeugerunterteils (Aschen-
schissel, Aschenraumer usw.), die Art der Windeinfihrung
unter dem Rost und die Sperrluftbelieferung der Stochloch-
verschlisse.

Die angefiihrten Vorschlage in bezug auf Ausfiihrung,
Bemessung und Ausristung (mit Explosionsklappen, Regel-
vorrichtungen, MeRwertgebern usw.) der Gaserzeuger werden
bildlich zum Ausdruck gebracht, mit Ausnahme des exzentri-
schen Kerpely-Rostes, dessen Ersatz durch einen zentrischen,
gemal den angefihrten Gesichtspunkten zu entwickelnden
»,Normalrost*“ vorgeschlagen wird.

Aus Grunden der Leistungssteigerung und der Stocharbeit-
verminderung wird weiter die Kuhlmantelanwendung
empfohlen. Die Nachteile einer unregelméaRigen Kohlen-
aufgabe werden an aufgenommenen Temperaturkurven aus-
fuhrlich dargestellt, ebenso die baulichen und betrieblichen
Méglichkeiten zur Erzwingung einer regelméaRigen Kohlen-
aufgabe (selbsttdtige Kohlenaufgabe, Einhangezylinder, Ueber-
wachung bei Handbegichtung). Die Stoch- wund Schiirein-
richtungen und die bei ihnen zu vermeidenden Fehler sowie
die Mdglichkeiten zur Erleichterung der Handstoch-
arbeit werden behandelt.

Bei Messungen der Widerstandsverhéaltnisse (Druck-
verluste) vom Geblase bis zum Gaskanal ergab sich, daf3 inner-
halb des Gaserzeugers der weitaus mafl3gebendste Widerstand
der Uebergangs- und Ausbreitungswiderstand in der
Schlackenzone ist, dessen GroRe durch die GroRe des freien
Rostquerschnitts bedingt ist, die demzufolge fur die Frage der
Leistungssteigerung von ausschlaggebender Bedeutung ist.

Weitere behandelte Fragen sind: Schutz der Rosthaube
gegen Verbrennen durch einfache Temperaturmessung in
der Rosthaubenspitze, Vermeidung von baulichen und be-
trieblichen Fehlern bei den Férder- und Lagerungsein-
richtungen, Bedingungen fur die anzustrebende Leistungs-
steigerung der Gaserzeuger und Beispiele ausgefihrter
Hochleistungsgaserzeuger.

EinfluB von Legierungsgehalt und Versuchsbedingungen auf die
y-a-UmWandlung bei der Kaltverformung austenitischer Stahle.

MafRgebend fur die beim Kaltverformen austenitischer
Stéhle entstehenden Mengen an a-Phase sind nach Untersu-
chungen von Karl Mathieu2 neben Legierungsgehalt und
Verformungsgrad die Versuchstemperatur und die Verformungs-
geschwindigkeit. Von den Legierungszusatzen erhéhen die Be-
standigkeit des Austenits die das y-Gebiet im Zweistoffsystem
mit dem Eisen aufweitenden Elemente. Mit zunehmendem
Verformungsgrad steigt im allgemeinen der Mengenanteil der
a-Phase, bei schwachen Verformungen meist weniger als bei
starken. Bei sehr starken Verformungen tritt oft ein Abfall der
Magnetisierung auf, der als Temperatureinflul gedeutet werden
kann. Oberhalb einer gewissen Temperatur bleibt der Austenit
beim Verformen bestandig, nach tieferen Temperaturen hin
zerféllt er immer mehr. Auch die beim Verformen entstehende
Warme beeinfluRt stark den Austenitzerfall. Damit kann auch
der EinfluR der Verformungsgeschwindigkeit gedeutet werden.

J) Arch. Eisenhiuttenw. 16 (1942/43) S. 201/14 (Wé&rme-
stelle 312).

2) Arch. Eisenhiittenw. 16 (1942/43) S. 215/18.
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Uebermikroskopische Gefiigeuntersuchungen an unlegierten
Stahlen.

Von Hans Mahl und Franz Pawlek1) wurden Hartungs-
gefiige von Stahlproben mit 0,35 bis 1,6 % C bei verschiedener
Abkuhlbehandlung  Ubermikroskopisch nach dem Lack-
abdruckverfahren und lichtmikroskopisch untersucht. Bei
einem luftgekihlten Stahl zeigte das Uebermikroskop eine deut-
liche Ueberlegenheit in der Auflésung feiner Perlitinseln. Bei
eutektoidischen und uUbereutektoidischen Stahlen wurde das dem
Lichtmikroskop nicht zugéngliche Zerfallsgefige im Ueber-
mikroskop als ein mehr oder weniger deutlich ausgeprégtes
feinperlitisches Geflige erkannt. Bei martensitischem Gefiige
gleicht das Elektronenbild weitgehend dem lichtoptischen Bild,
das erste zeigt lediglich eine starkere Unterteilung der nadeligen
Gebilde. Ein durch Abschrecken von 1100° in Wasser erzieltes
Troostitgefiige weist nicht die erwartete perlitische Struktur auf,
sondern nur die Andeutung einer beginnenden Perlitbildung.

«
Uebermikroskopische Untersuchungen an Martensit in verschie-
denen AnlaBstufen bei Stahl mit 0,24 % C.

Edith Semmler-Alter2) fihrte ubermikroskopische Ge-
flgeuntersuchungen an Stahl mit 0,24 % C im normalgegliihten,
abgeschreckten und bei 200 bis 920° angelassenen oder geglihten
Zustand durch. Die elektronenoptischen Aufnahmen, die mit
einer Lackhaut-Durchstrahlungs-VergroRerung von etwa 4000
bis 4500 durchgefihrt und auf 10000 nachvergroRert sowie
teilweise durch Schréagprojektions-Rickstrahlungs-Aufnahmen
bei 7000facher Vergroferung erganzt wurden, lieferten Einblicke
in den Verlauf der Gefiigeanderungen beim Anlassen, die durch
lichtoptische Aufnahmen mit l0OOfacher VergroRerung auch

") Arch. Eisenhiittenw. 16 (1942/43) S. 219/22.
2) Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) S. 223/25.
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Die Technik der
mit-

nicht anndahernd gewonnen werden kénnen.
Lackfilmbereitung und -ablésung wird im einzelnen
geteilt.

Der Festigkeitsgrad der Kosten.

Das bekannte Schaubild der aus festen und proportionalen
Betrdgen zusammengesetzten ,Mischkosten* mit dem Be-
schéaftigungsgrad als Abszisse wird von Kurt Rummell) zur
Entwicklung von Gleichungen und aus ihnen abgeleiteten wei-
teren Schaubildern benutzt, die mit Hilfe eines ,,Festigkeits-
grades” die haufig gestellten Fragen Uberschlédglich zu beant-
worten gestatten, wie sich der Verbrauch von Energietragern,
Stoffen, Arbeitsstunden usw. und ihre Kosten oder ganzer
Huttenwerke absolut oder je Hundert (je Erzeugungseinheit oder
je Monat) &ndern, wenn sich der Beschaftigungsgrad von x, %
auf x2% andert. Fur den ,Festigkeitsgrad“ — das ist der
Grundverbrauch (fixer Verbrauch), ausgedriuckt in Hundert-
teilen des Gesamtverbrauchs bei Vollast — werden Anhalts-
zahlen fur Eisenhuttenbetriebe und ganze gemischte Eisen-
hittenwerke gegeben und auf seine Bestimmung aus den vor-
handenen werksindividuellen Unterlagen hingewiesen.

Anschlielend an den vorstehenden Bericht untersucht
Werner Heiligenstaedt den EinfluBR des Beschéfti-
gungsgrades von Huttenwerken auf den Warmever-
brauch. Alfons M. Wolter beschreibt die Ermittlung der
a-Faktoren fur den Stahlwerksbetrieb und stellt die ge-
fundenen a-Werte fiir die einzelnen Kostenarten listenméfRig zu-
sammen. Ein weiterer Abschnitt von Walter Grenz behandelt
die Ermittlung des Festigkeitsgrades der Verarbeitungskosten
von Walzenstral3en.

J) Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) S. 227/36 (Betriebsw.—
Aussch. 201).

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen)).

(Patentblatt Nr. 50 vom 10. Dezember 1942.)

Kl. 7a, Gr. 14/03, D 82 276. Walzwerk zum Reduzieren
von Rohren. Erf.: Paul Barth und Karl Wegener, Duisburg.
Anm.: Demag AG., Duisburg.

KI. 7a, Gr. 15, D 80 922. Schragwalzwerk zur Herstellung
nahtloser Rohre. Erf.: Dipl.-Ing. Jose Severin, Milheim (Ruhr).
Anm.: Demag AG., Duisburg.

Kl. 7a, Gr. 18, Sch 119 122. Gleitlager fir Walzwerke.
Schloemann AG. und Maschinenfabrik Sack GmbH., Disseldorf.

Kl. 18 ¢, Gr. 1/70, M 145 374. Abschreckmittel flr erhitzte
Metalle. Erf.: Herbert Gna3, Hamburg, und Dr.-Ing. Heinrich
Faber, Berlin-Schoneberg. Anm.: Metallgesellschaft AG.,
Frankfurt a. M.

KI. 18 ¢, Gr. 9/01, R 112 310; Zus. z. Anm. R 109 372.
Endenanwarmofen, insbesondere fir zylindrische Hohlkérper;
Erf.: Otto Uehlendahl, Stuttgart. Anm.: Firma Wilhelm
Ruppmann, Stuttgart.

KI. 18 ¢, Gr. 9/50, O 25 298. Betrieb eines Warmofens mit
Kettenforderung. Erf.: Walter Sprenger, Dusseldorf. Anm.:
Ofag, Ofenbau AG., Disseldorf.

Kl. 24k, Gr. 5/03, C 54306. Verfahren zur Herstellung
von basischen Ofenauskleidungen. G. Battista Crespi, Ceriana,
Imperia (Italien).

KIl. 42k, Gr. 20/03, K 155 133. Vorrichtung zum Fest-
stellen einer Hartung bzw. des qualitativen Hartungsgrades von
Werkstiicken aus Eisen oder Stahl. Fritz Koch, Dresden.

KI. 80 b, Gr. 5/07, M 154 350. Verfahren und Vorrichtung
zur Herstellung gesinterter Mineralwolle. August MefRler,
Volkach (Mainfranken).

KI. 80 b, Gr. 22/04, M 150 738. Verfahren zur Herstellung
verschleiRfester Rohre. Erf.: Hermann Holtey, Riesa (Elbe).
Anm.: Mitteldeutsche Stahlwerke AG., Riesa (Elbe).

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 ¢, Gr. 15, Nr. 723 488, vom 8. Mai 1940; ausgegeben am
5. August 1942. Arado-Flugzeugwerke, G. m. b. H., in
Potsdam. (Erfinder: Ing. Heinrich Dolezel in Wien.) Einspann-

") Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Vorrichtung fiir Bleche
an Streckziehpressen.

Der Einspann-
rahmen a ist einseitig
offen ausgebildet und
tragt in seiner Maul-
offnung eine feste
Wange b und eine
bewegbare Wange c.
Diese hat eine ebene
Druckflache d und
ruht gelenkig auf
einem im Rahmen a gelenkig
gelagerten Zwischenstiick e,
so da3 es mit der bewegbaren
Wange zusammen einen
Knickhebel bildet. Die Wan-
ge ¢ wird mit einer Schub-
stange f gesteuert, die in
einer Ausnehmung g des Rah-
mens a verschiebbar gela-
gert ist und deren eines Ende
mit der bewegbaren Wan-
ge c verbunden ist, wahrend
das andere Uber den Rah-
men a hinausragende Ende
eine Bohrung h hat. In diese
greift die Nase i eines Hand-
hebelskein, der aneinem Vor-
sprung des Rahmens a um die
Achse 1schwenkbar gelagert ist. Das Blech m wird zwischen den
Druckflachen d der Wange c und n der festen Wange b gehalten.

KI. 49 h, Gr. 34Q) Nr. 723 623, vom 25. August 1934; aus-
gegeben am 7. August 1942, Demag, A.-G., in Duisburg.
Schweil3verbindung von im Winkel zueinander stehenden Flacheisen,
Formeisen od. dgl.

Die beiden Trager aund b, die z. B. als Flacheisen, Doppel-
T-Eisen und U-Eisen ausgebildet sein kdnnen, werden zunachst
durch die Schweil3naht ¢ verbunden. Da durch diese allein ein
ungunstiger KraftlinienfluR und damit eine starke Herabset-
zung der Dauerwechselfestigkeit der Verbindung hervorgeru-
fen wird, werden rechts und links des Tragers b die Formstiicke d
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eingeschweil3t. Diese
haben im Winkel ste-
hende, z. B. im rech-
ten Winkel stehende
gerade Seiten e, f mit
Abschragungen g fur
die SchweilRnéhte.
Die Enden der gerad-
linigen Seiten werden
durch eine bogenfor-
mige Ausnehmung h
verbunden, die sich
bis in die Abschréa-
gung fiir die Schweil3-
fugenfortsetzt. Durch
die schlanke Form
der Enden wird auch
der Rauminhalt der
Schweif3naht an die-
ser Stelle vermin-
dert, so daB die Kerb-
wirkung am Ende des
Formstiickes auf ei-
nen Mindestwert her-
abgesetzt wild. Die
Schweif3naht wird, wie bei i angedeutet, um die Enden der Form-
stiicke herumgelegt.

KI. 49 h, Gr. 34Q1, Nr. 723 747, vom 7. Oktober 1936; ausge-
geben am 10. August 1942. Mannesmannrdéhren-Werke in
Disseldorf. (Erfinder: Wilhelm Jamm in Disseldorf-Rath.)
Verfahren zum Stumpfschweil3en von plattierten Blechen und
Rohren.

Patentbericht — Wirtschaftliche Rundschau

62. Jahrg. Nr. 51

Die mit Abschré-

gungen  versehenen

Stirnflachen  zweier
Rohre oder Bleche a,
die auf3en eine Plattie-
rung b, z. B. aus kor-

rosionsbestéandigem

Chrom-Nickel-Stahl
haben, werden durch
Auftragschweil3en einer Schicht c eines dem Plattierungswerk-
stoff gleichen oder gleich- oder héherwertigen Zusatzwerkstoffes
bewehrt, dann erst wird die SchweiRnaht d mit demselben oder
einem gleichartigen Zusatzwerkstoff hergestellt.

KI. 42 k, Gr. 2301, Nr. 723 826, vom 30. Marz 1938; ausge-
geben am 15. August 1942. Walter Knedel in Falkenhain
bei Falkensee-Finkenkrug und Dipl.-Ing. Herbert
v. Weingraber in Berlin-Wannsee. Hartepriufer mit gegen-
seitig ein- und verstellbaren Marken, z. B. Mef3schenkeln, mit denen
2wei senkrecht aufeinander stehende Durchmesser oder die beiden
Diagonalen des optisch vergréRBerten Bildes eines Pruflingsein-
druckes eingegrenzt und in ihrer L&nge gemessen werden.

Die Vorrichtung hat zwei winkelférmige seitenparallel gegen-
einander verschiebbare Marken, die die MeRstrecken des Ein-
druckbildes nacheinander, ohne da sie geschwenkt zu werden
brauchen, eingrenzen. Sie Ubertragen ihre den MeRstrecken ver-
héltnisgleichen Abstande voneinander auf eine Anzeige- oder
Aufzeichnungsvorrichtung, indem ein Anschlag um die den MeR3-
strecken verhéltnisgleichen Wege in einer Richtung verschoben
wird, so daf3 der Verschiebungsweg die verhéltnisgleiche Summe
der beiden zu messenden Strecken darstellt und dabei gleich-
zeitig der Mittelwert der beiden MeRstrecken oder die ent-
sprechende Hartezahl angezeigt oder aufgezeichnet wird.

Wirtschaftliche Rundschau.
Neuordnung der Bewirtschaftung.

Die Aufgaben und der Aufbau der Lenkungsbereiche.

Der Reichswirtschaftsminister hat in einer Anordnung vom
25. November 1942 Richtlinien bekanntgegeben, die bei der
Neuordnung der Bewirtschaftung zu beachten sind. Die grund-
satzlichen Bestimmungen sind folgende:

Die Grundséatze.

1. Die Bewirtschaftung ist bisher nach Warengruppen, die
Wirtschaft hingegen nach Fertigungsgruppen organisiert, so dafl
der einheitliche Warenanspruch der Fertigung auf eine vielfaltige
Zuteilung stdRt. Die Warenbewirtschaftung war nicht geniigend
auf die Erzeugung abgestimmt, obwohl sie bezweckt, sie zu
lenken. Durch die Neuordnung werden daher die fachlichen
Zustandigkeiten der Reichsstellen neu abgegrenzt und die Ob-
liegenheiten der Reichsstellen und Kriegsbeauftragten so zu-
sammengefaldt, dal alle Lenkungsarbeit an einer Stelle vereinigt
ist. Auf diese Weise werden einheitlich gefiihrte ,,Lenkungs-
bereiche* in der gelenkten Wirtschaft geschaffen.

2. Je mehr Waren bewirtschaftet werden und je weiter die
Bewirtschaftung ins einzelne geht und uber die Rohstoffbeschaf-
fung hinaus in die Stufen der Verarbeitung und Verteilung bis
zum letzten Verbraucher vordringt, desto fraglicher wird die
gleichzeitig zentralisierte und spezialisierte Lenkung und Ueber-
wachung aller einzelnen Betriebsvorgdnge durch die Reichs-
stellen. Die Reichsstellen sollen daher fortan — wie bereits auf
einzelnen Gebieten seit langerer Zeit geschehen — die Bewirt-
schaftung im einzelnen auf die Organisation der
gewerblichen Wirtschaft oder auf marktregelnde Zu-
sammenschlisse zur selbstverantwortlichen Aus-
ibung dbertragen und sich auf die allgemeine Sachfihrung,
insbesondere die Planung, Lenkung und Kontrolle ihres Bereiches,
konzentrieren. Die tiwahnten Organisationen der Selbstver-
waltung werden so zu ,,Bewirtschaftungsstellen* der zustéandigen
Reichsbeauftragten.

3. Gleichzeitig mit diesen Neuabgrenzungen missen die
Bewirtsehaftungsveifahren und die Beziehungen zwischen den
Lenkungsbereichen so geregelt werden, daf? jeder Betrieb — wenn
er nicht zu viele Erzeugungszweige umfal3t — wegen samtlicher
bewirtschafteten Waren, die er zu seiner Erzeugung benétigt,
nach Mdglichkeit nur mit einer, und zwar der fir seine Erzeugung
zustandigen Lenkungsstelle zu verkehren hat. Dies ist insbeson-
dere durch geeignete Anwendung von ,,Globalkontingenten*, die
aus einem Lenkungsbereich in einen anderen gegeben werden,
sicherzustellen.

Die gewerbliche Wirtschaft ist zunachst in folgende Len-
kungsbereiche aufgeteilt.

Lenkungsbereich:
Kohle

Fihrung:
Reichsvereinigung Kohle (Reichsbe-
auftragter fur Kohle)
Reichsvereinigung Eisen
Reichsbeauftragter fir Eisen und
Metalle
Reichsbeauftragter fur
Edelmetalle
Reichsbeauftragter fir technische Er-
zeugnisse
Bevollmachtigter fur die Maschinen-
produktion
Reichsbeauftragter fir
nische Erzeugnisse
Feinmechanik und Optik Reichsbeauftragter fiir feinmechani-
sche und optische Erzeugnisse

Eisenerzeugung
Metalle und Guf3

Edelmetalle Eis<n und
Kleineisenwaren
Maschinenbau

Elektrotechnik elektrotech-

Chemie Reichsbeauftragter fur Chemie

Kraftstoffe Reichsbeauftragter fiur Mineraldl

Industrielle Fette und Reichsbeauftragter fiir industrielle

Waschmittel Fettversorgung

Kautschuk und RuRR Reichsbeauftragter fur Kautschuk

Textilien Reichsbeauftragter fir Textilwirt-
schaft

Bekleidung Reichsbeauftragter fir Bekleidung
und verwandte Gebiete. Reichsbe-
auftragter fiir Rauchwaren

Leder Reichsbeauftragter fur die Lederwirt-
schaft

Schuhe Gemeinschaft Schuhe

Papier und Druck Reichsbeauftragter fur
Verpaekungswesen
Reichsbeauftragter fir Glas, Keramik

und Holzwaren
Reichsbeauftragter fir Steine und Er-
den und Reichsbeauftragter fir

Kali und Salz
Die Fuhrung der Lenkungsbereiche.

Soweit Lenkungsbereiche auf dem Gebiet der mittelbaren
Ristungswirtschaft gebildet sind oder noch gebildet werden, liegt
die Fihrung grundsétzlich in den Handen des Reichsbeauftragten
der zusténdigen Reichsstolle. Auf dem Gebiete der eigentlichen
Ristungswirtschaft dagegen erfolgt die Erzeugungssteuerung
durch die vom Reichsminister fiir Bewaffnung und Munition ge-
bildeten Haupt- und Sonderausschiisse. Die Form der Reichs-
vereinigungen istin den Fallen gewéhltworden, in denen einer-
seits eine Koppelung der Aufgaben der Erzeugungssteuerung und

Papier und

Glas und Keramik,
Holzwaren

Steine und Erden ein-
schlieRlich Kali und
Salz
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Absatzlenkung mit der Tatigkeit marktregelnder Verbénde der
Wirtschaft notwendig erschien und in denen anderseits zur Er-
zielung hochster Leistungen der Einsatz der selbstverantwort-
lich mitarbeitendenunternehmerschaft in einer nicht behérden-
maRig, sondern wirtschaftlich beweglicher arbeitenden Organi-
sation geboten war. In einigen Fallen sind die vollen Befugnisse
einer Reichsstelle Wirtschaftsgruppcn der Reichsgruppe
Industrie ganz Ubertragen worden, und zwar der Wirtschafts-
gruppe Elektroindustrie und der Wirtschaftsgruppe Fein-
mechanik und Optik, wahrend bei sonst gleicher Regelung im
Maschinenbau in Anbetracht seiner seit Jahren bestehenden
Obliegenheiten der Hauptgeschéftsfuhrer der Wirtschaftsgruppe
Maschinenbau in seiner Eigenschaft als Bevollmachtigter fir
die Maschinenherstellung dieselben Befugnisse eihielt. Len-
kungsbereiche diirfen grundsatzlich nicht schematisch gebildet,
sondern miissen der Verschiedenheit des Wirtschaftslebens ange-
pal3t werden.

Abgrenzung und Aufbau der Lenkungsbereiche.

Es wird Reichsstellen geben, deren Zusténdigkeit die Be-
treuungsbereiche mehrerer Wirtschaftsgruppen der Reichsgruppe
Industrie umfassen, und solche, die nur einer Wirtschaftsgruppe,
in Sonderfallen auch nur einer Fachgruppe, entsprechen. Grund-
satzlich mul aber durch die Neuordnung erreicht werden, dal
keine Fachgruppe, in den meisten Fallen auch keine Wirtschafts-
gruppe, mehreren Reichsstellen zugeordnet ist. Eine entspre-
chende Abstimmung ergibt sich bei der Neuordnung auch bei
Gliederungen des Handels und des Handwerks. Der Reichsbeauf-
tragte fuhrt seine Reichsstelle nach vom Reichswirtschafts-
ministerium erteilten Weisungen selbsténdig und tragt'die volle
Verantwortung fiir seinen Lenkungsbereich. Seine sachliche
Zustandigkeit muR sich aber auf samtliche Stufen des Waren-
verkehrs erstrecken, also auf die Einfuhr, Erfassung, Fertigung,
den Verbrauch und die Verteilung einschlieBlich der Ausfuhr
der von ihm betreuten Waren, und zwar vom Einfihrer und
Erzeuger bis zum Ausfiuhrer und Verbraucher. Entsprechend
dieser umfassenden Zusténdigkeit ist grundsétzlich nicht nur
die Einfuhr, sondern auch die Ausfuhr nach den Weisungen des
Reichsbeauftragten auszurichten. Die Ausfuhr wurde im Ubrigen
durch Zuteilung entsprechender Rohstoffkontingente auch be-
reits bisher durch den Reichsbeauftragten beeinfluBt. Da die
Erzeugungsaufgaben, die der Reichsbeauftragte den Erzeugern
stellt, ein Ganzes bilden, so bedingen sie zwingend die Einbe-
ziehung auch der Erzeugung fur die Ausfuhr.

Errichtung von Bewirtschaftungsstellen.

Aus der Stellung des Reichsbeauftragten ergibt sich, da3 es
nicht seine Aufgabe ist, die Bewirtschaftung und Erzeugungs-
planung im einzelnen bis zum Betrieb selbst unmittelbar durch-
zufuhren. Hierzu bedient er sich der Gruppen der gewerblichen
Wirtschaft, die er zu seinen Bewirtschaftungsstellen ernennt
und ihnen dabei bestimmte Aufgaben Ubertragt. Im allgemeinen
sind den Bewirtschaftungsstellen folgende Aufgaben zuzuweisen:
Vorbereitung von Erzeugungsplanen, Erteilung von Herstellungs-
anweisungen an die Erzeuger, Erlal3 von Herstellungsvorschriften,
Verteilung von Roh- und Hilfsstoffkontingenten an die einzelnen
Betriebe, Durchfihrung der Absatzregelung. Als Bewirtschaf-
tungsstellen kommen in Frage bei Industrie und Handel: Fach-
gruppen, Wirtschaftsgruppen und marktregelnde Zusammen-
schlusse sowie die Reichsgruppe Handwerk und deren Gliede-
rungen. Welche von diesen Organisationen als Bewiitschaftungs-
stelle gewahlt wird, kann nicht grundsétzlich geregelt werden,
sondern muf den Verhéltnissen in dem betreffenden Lenkungs-
bereich und der Entscheidung des Reichsbeauftragten uberlassen
bleiben. Im allgemeinen gilt aber: Als Bewirtschaftungsstellen
sollen diejenigen Gruppen usw. eingesetzt werden, die den be-
teiligten Betrieben organisatorisch oder fiir die jeweiligen Bewirt-
schaftungsaufgaben am néchsten stehen oder Uber die besten
Kenner des Betriebszweiges verfugen. Bei der Auswahl der
Bewirtschaftungsstellen ist darauf zu achten, daf3 die fertigungs—
maRig zusammengehdrenden Waren in eine Hand kommen. Nach
Festlegung ihrer Aufgaben sollen die Bewirtschaftungsstellen im
einzelnen selbstverantwortlich tétig sein. Der Reichsbeauftragte
soll sich auf Aufgabenstellung, Genehmigung oder Abanderung
der gemachten Vorschlage und die Ueberwachung ihrer Durch-
flhrung beschrénken und nur aus zwingenden Griinden in Einzel-
vorgange eingreifen. Durch die Schaffung von Bewirtschaftungs-
stellen wird die Moglichkeit keineswegs beseitigt, Gruppen,
Kartelle usw. mit weniger umfassenden Einzelaufgaben zu be-
trauen, ohne sie als Bewirtschaftungsstelle einzusetzen.

* * *

Reichswirtschaftsminister Walther Funk hat seinerseits

die Grundsétze fir die Neuorganisation der gewerblichen Wirt-
schaft in einem Aufsatz: ,,Staatliche Lenkung und Unternehmer-
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initiative” herausgestellt]), dessen Hauptgedanken wir nach-
stehend wiedergeben.

Die deutsche Wirtschaftspolitik hat gegenwaértig drei kardi-
nale Aufgaben:

1. Leistungssteigerung auf allen kriegswichtigen Gebieten, um
die Ristungsproduktion zu erhdéhen und zu verbessern, unter
rationellem Einsatz von Rohstoffen und Arbeitskraften;

2. die deutsche Wirtschaft auch wéahrend des Krieges so zu ge-
stalten und auszurichten, dal} unsere Frontkampfer bei ihrer
Heimkehr aus dem Kriege eine ordentlich saubere und konse-
quent nationalsozialistisch gefihrte Wirtschaft vorfinden;

3. die gesamten europdischen Wirtschaftskréafte zu mobilisieren
und eine europdische Wirtschaftspolitik mit der klaren Ziel-
setzung einheitlich auszurichten, damit die européische Wirt-
schaft in der Zukunft krisen- und blockadefest wird und es
keinen Sinn mehr hat, européische Wirtschaftskriege zu fih-
ren, anderseits aber die Wirtschaftsfreiheit des Kontinents
gesichert wird.

Im Rahmen dieser Gesamtaufgaben und Ziele begriindete
der Redner sodann seine Forderung, dal der Unternehmer vor
allen Dingen eine Personlichkeit sein misse, namentlich auch
deshalb, weil er im nationalsozialistischen Staat die wichtige und
schoéne Aufgabe der Menschenfiihrung habe. Diese Aufgabe setze
voraus, dal er in seinem Betrieb eine Stelle der deutschen Volks-
gemeinschaft sehe und fir die Verwirklichung aller national-
sozialistischen Grundsatze innerhalb dieser Gemeinschaft sorge.
Je enger Fihrung und Gefolgschaft zusammenstanden, desto
besser werde die gemeinsame Arbeit und desto groRer auch die
Leistung sein. Der Betriebsfiihrer konne sich das Vertrauen seiner
Gefolgschaft nicht nur dadurch sichern, daf3 er gelegentlich schone
Reden halte oder den Betrieb gut ausstatte, sondern er misse
schon in allem beispielhaft sein und sein nationales, soziales und
menschliches Versténdnis durch die Tat beweisen. Somit sei
die Unternehmeraufgabe nicht allein betriebswirtschaftlich, son-
dern auch politisch zu verstehen. Das bedeute, daf? die Stellung
des Unternehmers im heutigen Staat nicht enger und armer
geworden sei, sondern sich unter der nationalsozialistischen Ziel-
setzung vertieft und erweitert habe. Allerdings habe die Bewe-
gungsfreiheit des Unternehmers stark eingeschrankt werden
mussen, aber die Neugestaltung der Wirtschaftsorganisation gebe
ihm trotzdem den Weg frei, die staatliche Wirtschaftspolitik
wirksam zu unterstutzen.

Der Reichswirtschaftsminister fuhr dann wortlich fort: ,,In
der Synthese Ubergeordneter Planung und aktiven Unterneh-
mungsgeistes lag und liegt das Geheimnis unserer Erfolge. Es
mul3 das einheitliche Ziel von Staat und Wirtschaft sein, hier
den zweckméRigsten Weg zu finden. Es mag manchem scheinen,
als wenn bei uns alles zu sehr gelenkt und organisiert wirde; es
darf aber nicht vergessen werden, dal3 die Kriegswirtschaft die
staatliche Wirtschaftslenkung fast téglich vor neue Aufgaben
stellt und daB diese neuen Aufgaben vielfach auch neue Organi-
sationsformen erfordern.

So wurden im Zuge der grundlegenden Umstellung der
deutschen Wirtschaftsorganisation auf die neuen erweiterten
Kriegsbediirfnisse die Reichsvereinigungen gegrindet. Obwohl
die Aufgaben der Reichsvereinigungen vielfach andere sind als
die der Wirtschaftsgruppen, indem jene der Produktionssteige-
rung und der Marktregelung, diese dagegen der fachlichen Aus-
richtung und Betreuung der Mitglieder dienen, muR3te doch in
manchen Wirtschaftszweigen eine Zusammenfassung der Leitung
beider Organisationen in konsequenter Verwirklichung der an-
gestrebten Vereinheitlichung der Wirtschaftsorganisation statt-
finden. So zeigt beispielsweise die Errichtung der Reichsvereini-
gung Eisen, welche Wege bei der Neugestaltung der deutschen
Wirtschaftsorganisation gegangen werden sollen. Diese Neu-
gestaltung hat das Ziel, im Zuge der Rationalisierung und Kon-
zentration aller Krafte zur Einsparung von Rohstoffen, Materia-
lien und Arbeitskraften die Exekutive in der staatlich gelenkten
Wirtschaft auf die Selbstverwaltungsorganisation zu tbertragen.
Hierzu muf3te eine umfassende zentrale Lenkung des gesamten
Bereiches der Produktion und des Absatzes der eisenschaffenden
Industrie erfolgen, um den hdchstmoglichen Wirtschaftseffekt
in kirzester Zeit mit dem geringsten Kraftaufwand an Material
und Arbeitskraft zu erreichen und den technischen Fortschritt
in diesem Sinne weiter voranzutreiben. Auch die Aufgaben, die
bisher die Reichsstellen inne hatten, werden in immer starkerem
MaRe der Organisation der gewerblichen Wirtschaft zugewiesen.
Dabei werden den Grundstock nach wie vor die Reichsstellen
und die Wirtschaftsgruppen bilden, und nur da, wo es notwendig
ist, werden die neu gebildeten Formen der Reichsvereinigungen
oder Wirtschaftsgemeinschaften angewandt werden. Die Auf-
gaben der Reichsstellen kdnnen also ebenso auf eine Reichsver-

1) Vvolkischer Beobachter Nr. 333 vom 29. November 1942.
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einigung wie auch auf eine Wirtschaftsgruppe ubertragen werden,
obwohl diese grundsatzlich andere Aufgaben haben. Entschei-
dend ist, daR es in Zukunft nur noch einheitlich gefihrte Len-
kungsbereiche mit wenigen betriebsnahen Bewirtschaftungs-
stellen gibt und dafl3 ein Neben- und Gegeneinanderarbeiten der
verschiedenen Lenkungsstellen vermieden wird. An der Spitze
eines jeden Lenkungsbereiches soll ein dem Staat verantwort-
licher Mann der Wirtschaft stehen, der fir eine enge Zusammen-
arbeit zwischen der staatlichen Lenkungsstelle und der selbst-
verantwortlichen Lenkungsstelle der Wirtschaft Sorge tragen
muB. Stets mul3 es das entscheidende Merkmal der Organisation
sein, dal sie im Grundséatzlichen klar, in der Form einfach und
dabei individuell, entsprechend der Vielgestaltigkeit des Wirt-
schaftslebens ist und ihre Hauptaufgabe darin sieht, die Wirt-
schaftsfuhrung bei der Durchsetzung ihrer Aufgaben und MaR-
nahmen zu unterstiutzen und den Betrieb zu entlasten. Eine
vollig schematische Organisation ware geféhrlich und wiirde
leicht zu einer Verbirokratisierung filhren. Wenn aber schon
biirokratisch gearbeitet werden soll, so soll dies der Staatsapparat
tun, denn hier haben es die Leute wenigstens gelernt. Es mufR
die Kunst der Organisation sein, dies in der Wirtschaft zu ver-
hindern.

Es wird naturgemafR nicht zu vermeiden sein, dal beim
Uebergang zu neuen Organisationsformen zeitweise Unklarheiten,
Fehler und vielleicht auch der Eindruck eines Durcheinanders
im Organisationsaufbau entstehen. Aber das muf im Interesse
des grofRlen, fur die Leistungssteigerung entscheidenden Zieles
in Kauf genommen werden, denn am Ende wird eine viel kleinere,
viel klarere und leistungsféhigere Organisation stehen. Zunéchst
mufite der Staat bei der Handhabung des Lenkungsprinzips die
Zugel moglichst straff anziehen, wie es stets der Fall ist, wenn
etwas Neues gegriindet wird und wirksam sein soll. Deshalb
muBte auch zu Beginn der Kriegswirtschaft die Lenkung (die
ja zunéchst auch nur beim Rohstoff in umfassender Weise — ein-
schlie8lich Ein- und Ausfuhr — stattfand) in der Hand von
staatlichen Institutionen, von Reichsstellen, sein. Erst dann,
wenn sich das Denken und Handeln der Menschen in den neuen
Bahnen bewegt, ist eine Lockerung moglich. Die willige und ver-
stéandnisvolle Mitarbeit des Unternehmers an den selbstverant-
wortlichen Aufgaben, die der Wirtschaft nunmehr in wachsen-
dem Male gestellt sind, wird wesentlich dazu beitragen, die
Wirtschaftsorganisation den Notwendigkeiten der Kriegswirt-
schaft anzupassen und anderseits auch der selbstverantwort-
lichen Tatigkeit immer groBeren Raum zu geben.”

Buchbesprechungen.

Wandrey, Conrad: Werner Siemens. Geschichte seines Lebens
und Wirkens. Muinchen: Albert Langen/Georg Miller. 8°.
Bd.l. (Miteinigen Bildern.) 1942. (404 S.) Geb. 9,60 MJt.

Am 6. Dezember 1942, an dem diese Zeilen geschrieben
werden, ist Werner Siemens’ 50. Todestag. Recht zu dieser Zeit
kommt in Wandreys Buch eine sehr ausfiihrliche Wurdigung
des Lebens dieses GroRen. Der Verfasser, der bisher durch
Lebensbeschreibungen aus ganz anderen Wirkungskreisen be-
kannt geworden ist, hat es mit ungewdhnlicher Einfihlsamkeit
und auf Grund von sicherlich jahrelangem, peinlichem Quellen-
studium verstanden, sich in die technischen und wirtschaftlichen
Verhdltnisse des vofigen Jahrhunderts hineinzuarbeiten, man
mochte sagen hineinzuversetzen. Das Bild, das er sowohl unter
Vermeidung der Trockenheit reiner Geschichtsschreibung als
auch unter Verzicht der dichterischen Zutaten einer biographi-
schen Romanschriftstellerei und doch als Kiinstler seines Faches
entwickelt, hat Leben; die Spannung verlalt den Leser in keinem
Abschnitt. Er baut dieses Bild auf vor dem historischen Hinter-
grund der politischen Ereignisse der Zeit vor hundert Jahren
und auf der Ebene der Zivilisation jener Jahrzehnte aus dem
Werden der Industrie. Auf dieser Flache steht das Milieu jener
Zeit und ragt in eine kulturelle Atmosphare unter dem Himmel
groter technischer, wirtschaftlicher und nationaler Aspekte.

Hoffentlich folgt dem vortrefflichen Buch bald der néchste
Band. Der erste schliefit mit dem Hohepunkt der Schwach-
stromzeit des Hauses Siemens & Halske. Kurt Rummel
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