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Männer der deutschen Technik!
ric?

Das Jahr 1941 hat uns auf allen Gebieten große Erfolge gebracht. 
Das Jahr 1942 stellt neue Aufgaben. D ie Anspannung des Kampfes 
wird nodi härter werden. Noch stärker muß gerade die 1 echnik auf 
den großen Endkampf ausgerichtet werden. Jede Stunde Arbeitskraft, 
jedes Kilogramm Material muß auf das Endziel des Sieges angesetzt 
werden. A uf dem Gebiete höchster Zweckmäßigkeit des Betriebes und 
sparsamster Verwendung der Rohstoffe bestehen für den 1 echniker 
noch gewaltige Aufgaben, deren Lösung so wertvoll ist wie der erfolg­
reiche Durchbruch eines Blockadebrechers. W as kann es Schöneres für 
den deutschen Ingenieur geben als die Aufgabe, die Schlagkraft unserer 
Wehrmacht und die Kraft unserer W affen zu verstärken.

A uf dem W ege zu diesem Ziel darf den deutschen Ingenieur auch kein 
Bürokratismus aufhalten. W er die gewaltigsten Waffen konstruiert 
und fertigt, wer auf chemischem Gebiet die vieltausendjährige Arbeit 
der Natur in den Apparaten seiner Fabrik auf wenige Stunden kon­
zentriert, wer auf dem Lande, in der Luft und über und unter W asser 
nicht nur mit clen Gewalten der Natur, sondern mit dem Gegner fertig 
wird, der muß auch clen W eg finden, über bürokratische Hemmungen 
und Schwierigkeiten hinwegzukommen und seinen Gedanken und 
Ideen zum Erfolg zu verhelfen. In dieser Zielsetzung wollen wir Männer 
der Technik Zusammenhalten bis zum Endsieg.

# ' 0TfV .
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D as Geheimnis des Sieges.
Von General der Infanterie Wolfgang Muff in Hannover.

1.

Ara 27. August 1914 verkündete der deutsche Heeres- 
. bericht: „Das deutsche Westheer ist neun Tage nach 

Beendigung seines Aufmarsches unter fortgesetzten sieg­
reichen Kämpfen in französisches Gebiet von Cambrai bis 
zu den Südvogesen eingedrungen. Der Feind ist überall 
geschlagen und befindet sich in vollem Rückzuge.“

Der deutsche Generalstab von damals schien wirklich 
„das Rezept des Sieges“ in Händen zu haben, so wie 
es ihm von seinem Lehrmeister, dem Generalfeldmarschall 
Graf Schlieffen, vererbt worden war, der auf dem Grunde 
des Studiums der Kriegsgeschichte die Erkenntnis gesucht 
hatte und gefunden zu haben glaubte, „wie alles gekommen 
ist, wie es kommen mußte und wie es wieder kommen 
wird“.

Dreizehn Tage später befand sich dasselbe Heer, unge­
schlagen und noch im Gefühle der inneren Ueberlegenlieit 
über seine Gegner, nach fünftägiger und dann abgebrochener 
„Hauptschlacht“, um einen Begriff von Clausewitz zu ge­
brauchen, in vollem Rückzug, und die Glocken verkündeten 
von den Kirchtürmen Frankreichs das „W under an der 
Marne“. Wiederum schien Gott, wie vor fünfhundert 
Jahren in Gestalt der lothringischen Jungfrau, seinem ge­
liebten französischen Volke ein Mirakel geschenkt zu haben, 
um es wider alle Voraussetzung aus der drohenden Nieder­
lage zu erretten. Hatte er doch den feindlichen Feldherrn 
mit Blindheit geschlagen und den schon greifbaren Sieg 
seinen Händen entwunden.

Das Unvorherzusehende, das Zufällige, das Wunderbare 
hatte offensichtlich über das Vorausberechenbare, das 
Folgerichtige, das Vernunftgemäße gesiegt. Gab es also 
überhaupt so etwas wie ein Rezept des Sieges? Kam der 
Sieg nicht immer von Gott? War der alte Spruch, daß 
Gott stets mit den stärkeren Bataillonen wäre, nicht falsch ? 
Waren die stärkeren Bataillone vielmehr nicht dort, wo 
Gott war?

Damit erhob sich die Frage nach dem „Geheimnis des 
Sieges“.

2 .

Und sechsundzwanzig Jahre später!
Wiederum, am 10. Mai 1940, war ein deutsches Westheer 

zum Angriff angetreten. Fünf Tage darauf kapituliert die 
holländische, nach weiteren dreizehn Tagen die belgische 
Armee. Am 5. Juni ist der feindliche Nordflügel gegen die 
See geworfen und vernichtet, ist das englische Heer vom 
Festland vertrieben. Einen Monat nach Feldzugseröffnung 
ziehen deutsche Truppen in Paris ein. Drei Tage später 
bittet Marschall I’ötain um einen Waffenstillstand, der, 
nachdem auch Frankreichs Ostarmeen kapituliert haben, 
am 25. Juni gewährt wird. In nicht ganz sieben Wochen 
war der einstige Sieger an der Marne und Friedensdiktator 
von Versailles im Felde vernichtend geschlagen. Warum 
hatte diesmal das Rezept des deutschen Feldherrn zum 
Siege geführt ? Warum war das rettende Wunder für Frank­
reich ausgeblieben? Oder war vielleicht Gott diesmal aus

V ortrag vor der H auptversam m lung der E isenhütte  Ober­
schlesien am  30. Novem ber 1941 in Gleiwitz. —  Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließ­
fach 664, zu beziehen.

unbegreiflichen Gründen auf seiten seiner Feinde gewesen? 
Denn wunderbar über alle Maßen war dieser Sieg, den die 
erst seit wenigen Jahren, man darf schon sagen, aus der 
Erde gestampfte, neue deutsche Wehrmacht über die alte, 
ruhmreiche französische Armee, nach dem Urteil vieler die 
beste und stärkste der Welt, davongetragen hatte. Wunder­
bar allerdings und zunächst fast unbegreiflich, aber doch 
etwas so ganz anderes als jenes Wunder an der Marne, von 
dem der französische General Malleterre meint: „In diesem 
Sieg gab es auch einen mystischen Teil, in dieser plötzlichen 
Umkehr der feindlichen Kräfte war etwas Mysteriöses und 
Unlogisches.“ In dieser neuen großen Schlacht in Frank­
reich dagegen erscheint alles vorausberechnet, planmäßig 
und folgerichtig, geradezu zwangsläufig vom ersten bis zum 
letzten Tag. Das Wunderbare an diesem Sieg ist gerade 
seine innere Logik. Hier mußte wirklich alles kommen, wie 
es gekommen ist. Was ist denn nun aber eigentlich das Ge­
heimnis dieses Sieges, der wahrlich nicht wie jenes Marne­
wunder ein „ordinärer Sieg“ gewesen ist, den Schlieffen so 
sehr haßte, weil er keine Entscheidung bringt, sondern sich 
der Feldzug danach in die Länge zieht?

3.
Nach der Schlacht forschen beide Seiten nach den Grün­

den von Sieg und Niederlage.
Am bequemsten ist dabei für den Besiegten die Suche 

nach einem Schuldigen. Sie beginnt mit dem Rufe „Verrat“ 
und endigt für den unglücklichen General mit dem Schafott 
oder der Festung. Seit den Kriegen der großen Revolution 
über die Niederlage des dritten Napoleon bis in unsere Tage 
hinein ertönt dieser Ruf: „Nous sommes trahis!“ in der 
Kriegsgeschichte des französischen Volkes, das in seiner 
Mehrheit zu verblendet ist, eigene Fehler einzusehen, und 
zu eitel, sie einzugestehen.

Wir Deutschen machen es uns nicht so leicht. Die Suche 
nach der Erkenntnis, warum es so kommen mußte, wie es 
gekommen ist, führt uns vom Persönlichen weiter zum 
Sachlichen. Nach der geistigen Aburteilung des zweiten 
Moltke und seines unheilvollen Gehilfen in der Marneschlacht, 
Hentsch, wandten wir uns als Theoretiker sehr bald dem 
Rezepte zu. Der „Schlieffen-Plan“ war es, um den in der 
Weltkriegswissenschaft heiß gerungen wurde. War er falsch 
gewesen oder verfälscht worden? Seine Verwässerung 
sollte schuld an dem Scheitern des Herbstfeldzuges von 1914 
in Frankreich gewesen sein.

Der bereits erwähnte General Malleterre sucht die Ur­
sache dessen, daß damals der deutsche Plan, so bewunderns­
wert vorbereitet, so siegesgewiß, gegen eine bereits halb­
geschlagene Armee gescheitert sei, in tieferen Schichten, 
nämlich in einem angeblich der deutschen Seele eigentüm­
lichen Versagen der Kraft, einer Schwäche, die auftrete, 
wenn der Deutsche zu seiner Ueberraschung einen Gegner 
tapferer, hartnäckiger, mörderischer, als man ihn ihm 
geschildert hat, finde. Wenn er fühle, daß der verspro­
chene Sieg zu teuer bezahlt werden müsse, dann finde der 
deutsche Soldat in seinen Nerven und in seiner soldatischen 
Haltung nicht den letzten Antrieb, der einen Franzo­
sen fortreiße und ihn die Viertelstunde länger durchhalten 
lasse, die notwendig sei, eine verzweifelte Lage wiederher­
zustellen.
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Mit dieser Behauptung, über deren grundsätzliche Be­
rechtigung hier nicht gestritten werden soll, versucht 
der französische Militärschriftsteller vom Logischen 
in das Psychologische vorzudringen und kommt damit 
dem Geheimnis • von Sieg und Niederlage ohne Zweifel 
einen Schritt näher. Trifft doch das, womit er das Versagen 
der deutschen Heeresleitung in der Mameschlacht begrün­
den zu sollen glaubt, in geradezu katastrophaler Auswir­
kung auf die französische Führung und Truppe in diesem 
Kriege zu.

Ebenso bequem wie die Suche nach dem Schuldigen ist 
die Entschuldigung mit der zahlenmäßigen Unterlegenheit, 
besonders wenn bei an sich gleich starken Gegnern nicht 
festgestellt wird, was schuld daran ist. Gegen diese einfache 
Art, den deutschen Westsieg von 1940 zu erklären, wendet 
sich auch der zusammenfassende Wehrmachtsbericht vom 
2. Juli 1940: „Diesen beispiellosen Sieg der deutschen Waffen 
hat die Welt mit Bewunderung, mit Erstaunen oder mit 
Schrecken, je nach ihrer Einstellung, verfolgt. Allen ge­
meinsam ist die Frage, wie derartige Erfolge und noch dazu 
in solch kurzer Zeit zu erklären sind. Wenn die ehemaligen 
Alliierten die Gründe in der deutschen zahlenmäßigen 
Ueberlegenheit zu suchen glauben, so entspricht das nicht 
der historischen Wahrheit. Wohl war die deutsche Luft­
waffe zahlenmäßig wesentlich stärker als die der Alliierten. 
Das deutsche Westheer aber trat am 10. Mai zunächst mit 
einer geringeren Anzahl Divisionen zum Angriff an, als ihnen 
an französischen, englischen, belgischen und holländischen 
gegenüberstanden.“

Nicht anders verhält es sich mit der Behauptung der 
materiellen Unterlegenheit. Sicherlich war die Bewaffnung 
und Ausrüstung der Franzosen und ihrer Verbündeten in 
mancher Hinsicht veraltet, aber ihre schwere Artillerie war 
stärker an Kalibern und zahlreicher als die unsrige, ihre 
Kampfwagen waren zum Teil von schwererer Panzerung 
und Bewaffnung, ihre Panzerabwehrgeschütze hatten eine 
größere Durchschlagskraft, und ihre Jagdflugzeuge waren 
zwar langsamer, aber wendiger. Jedenfalls war die materielle 
Ueberlegenheit der Deutschen nicht ausschlaggebend. Es 
galt auch in diesem Waffengang das Wort Schlieffens über 
den ,Krieg in der Gegenwart1: „Die Waffentechnik feierte 
ihre herrlichsten Triumphe. Eine Ueberlegenheit über die 
Gegner brachte sie niemand. Indem sie ihre kostbaren 
Gaben unter alle gleichmäßig und unparteiisch verteilte, 
bereitete sie allen die größten Schwierigkeiten und brachte 
ihnen die erheblichsten Nachteile. Wie man mit diesen 
wirkimgsvollen Waffen seine Feinde niederstrecken und ver­
nichten kann, war unschwer zu sagen, wie man dabei selbst 
der Vernichtung entgehen soll, das war ein nicht leicht zu 
lösendes Problem.“

Nun! Das deutsche Westheer von 1940 wurde mit jenen 
Schwierigkeiten fertig, überwand jene Nachteile und löste 
dieses Problem. Daß und wie es dies zuwege brachte, gehört 
mit zu den Ursachen seiner Erfolge, doch wird damit nur 
ein kleiner Zipfel von dem Schleier gelüftet, hinter dem sich 
das Geheimnis seines Sieges verbirgt. Das enthüllt uns ganz 
erst der vorher erwähnte abschließende Wehrmachtsbericht 
mit den Worten: „Die Gründe für die deutschen Erfolge 
sind dort zu suchen, wo Deutschlands Feinde unsere Schwäche 
zu sehen glaubten, in der revolutionären Dynamik des 
Dritten Reiches und seiner nationalsozialistischen Führung.“ 
Er sieht die unermeßliche Steigerung der „zu allen Zeiten 
berühmten Leistung des deutschen Soldaten“ in der „das 
ganze geeinte Volk tragenden und bewegenden 
Idee“.

4.
Im Verlaufe der Geschichte traten immer wieder, und 

zwar vornehmlich an den Wendepunkten der Zeiten, unüber­
windliche Heere unter großen Feldherren auf den Plan.

Sie waren die Werkzeuge, oft aber auch die Träger oder 
geradezu die Former und Verbreiter der religiösen, poli­
tischen, sozialen Ideen, die entsprechend der Bewußtseins­
stufe der Völker der neuen Epoche ihren Inhalt und ihr 
Antlitz gaben.

5.
Mit 83 Anhängern seiner Lehre, Genossen seiner Flucht 

von Mekka nach Medina, begann Mohammed im Jahre 622 
seine Beutezüge gegen die Karawanen seiner Widersacher. 
Durch ihn, seinen Propheten, sich offenbarend, machte Gott 
den Gläubigen die grundsätzliche und unablässige Bekrie- 
gung der Ungläubigen zur religiösen Pflicht: „Bekämpft 
auf dem Wege Gottes die, welche mich bekämpfen. Tötet 
sie, wo Ihr auf sie stoßet, und entfernt sie von da, von wo 
sie Euch entfernt haben.“ Und er gibt ihnen die Verheißung: 
„So werde ich denen, welche ihr Vaterland verlassen haben 
und aus ihrer Heimat entfernt worden sind und geschädigt 
worden sind auf meinem Wege und gekämpft haben und 
getötet worden sind, ihre bösen Handlungen vergeben und 
werde sie eingehen lassen in Paradiesesgärten, durch welche 
Ströme lebendigen Wassers fließen.“ Beim ersten größeren 
Zusammenstoß, in der Schlacht bei Bedr, besiegten 300 Mos- 
lims 1000 ungläubige Mekkaner vernichtend, und sechs Jahre 
später zog Mohammed an der Spitze seiner unbesieglichen 
Scharen, ohne daß sich noch ein Widerstand geregt hätte, in 
die Stadt ein, die ihm wie eine reife Frucht in den Schoß 
fiel; denn er, der ungestüme Krieger, hatte als Staats­
mann die große Tugend, abwarten zu können nach dem 
Worte seines ersten Nachfolgers Abu Bekr: „Die Menschen 
wollen die Dinge immer beschleunigen, aber Gott läßt sie 
reifen.“

Zehn Jahre nach der Hedschra, der Flucht, und ein Jahr 
nach des Propheten Tod waren sämtliche Stämme Arabiens 
zu religiöser und staatlicher Einheit zusammengefaßt.

Unter seinen Nachfolgern braust die Sturmflut der 
arabischen Eroberungen in zwei mächtigen Wogen gen Ost 
und West. Die Seele der ersten großen Feldzüge und der 
Organisator des Weltreiches wird der zweite Kalif Omar, 
der gewaltige Stürmer und Dränger des Islams, dem einst der 
weise Abu Bekr zugerufen hatte: „Halte dich eng an seinen 
Steigbügel, denn er ist der Gesandte Gottes!“

Vierundzwanzig Jahre nach Mohammeds Tod reicht der 
Machtbereich des Islams vom Oxus bis zur Großen Syrte 
in einem Gesamtumfang von halb Europa. Damit war das 
vierhundertjährige Reich der Sassaniden in den Staub ge­
sunken, war Ostrom die Herrschaft über die südlichen Ge­
stade des Mittelmeers entwunden. Seitdem betet dort bis 
auf unsere Tage der Moslim nach den Lehren des Korans 
zu Allah und seinem Propheten. Eine der größten ge­
schichtlichen Umwälzungen war in kaum einem Viertel­
jahrhundert durch das Schwert vollzogen.

Forschen wir nach Gründen für diese Siegeserfolge, die 
das Antlitz der alten Welt umformten!

Die Ueberlegenheit an Zahl und Bewaffnung war ohne 
Zweifel auf seiten Ostroms und des Perserreiches. Aber 
die arabischen Kriegerscharen stießen dort auf zwar alte, 
doch bereits im Verfall befindliche Staatengebilde und 
Kulturen, auf eine sterbende Welt. In Persien hemmte eine 
mächtige Hierarchie der Magier und die hohe Aristokratie 
die Staatsverwaltung des sassanidischen Herrscherhauses. 
In Byzanz hatte zwar der Kaiser Heraklius das Zepter noch
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fest in der Hand, das Reich war aber auf der Balkanhalb­
insel durch die andrängenden Awaren und Slawen gebunden, 
und in den morgenländischen Provinzen war die oströmische 
Herrschaft wegen der schonungslosen Ausbeutung und des 
bürokratischen Hochmuts der byzantinischen Verwaltung 
verhaßt.

Den unhaltbaren politischen und unbefriedigenden kirch­
lichen Verhältnissen der veräußerlichten Zivilisation und 
verknöcherten Bürokratie ihrer Gegner stellten die Araber 
zwei mächtige geistige Triebkräfte gegenüber. Der schlichte 
und vernunftsgemäße, zugleich eine neue soziale Ordnung 
lehrende Glaube, den Mohammed verkündet hatte, war ge­
eignet, eine Weltbedeutung zu gewinnen. Die reiche und 
biegsame Sprache vermochte sowohl die religiöse als auch 
die klassische und wissenschaftliche Mundart eines Riesen­
reiches zu werden.

Zu der welterobernden Wirkung dieser beiden geistigen 
Potenzen gesellten sich die den Arabern eingeborenen und 
durch die neue Lehre noch gesteigerten kriegerischen Eigen­
schaften. Von Natur ein hungriger, tapferer und grausamer 
Krieger, in allem das Kind seiner rauhen, wüstenreichen 
Heimat, läuterte und übersteigerte derMoslim dieses Krieger- 
tum durch den aus der Prädestinationslehre seiner Religion 
gewonnenen Fatalismus. Zu “dem ihm von Geburt an inne­
wohnenden Glauben an die Gewalt trat der Glaube an seine 
Auserwähltheit vor Gott, so recht eine Religion für Männer 
und Krieger.

Erkannte er als Anhänger des Propheten zwar die Be­
siegten, die sich zu ihm bekannten, als gleichberechtigt an, 
worin eine große werbende Kraft der neuen Lehre lag, so 
entwickelte sich doch auch aus der Tatsache, daß überall 
in dem unterworfenen Raum arabische Garnisonen die Ge­
walt in Händen hielten, die Ueberzeugung von der rassischen 
Ueberlegenheit des Arabertums.

Dasselbe Arabertum trug abei auch in jene alte Welt, 
wo neben dem überfeinerten Luxus der obersten Gesell­
schaftsschichten die Massen in Armut und Unterdrückung 
gehalten waren, sein rauhes, dem Wohlleben abholdes, von 
solchen Klassen- und Kastenunterschieden freies Soldaten­
tum. Persönliche Unterwürfigkeit kannten diese Krieger 
der Wüste nicht, und die von ihnen mitgebrachte Religion 
lehrte die Brüderlichkeit der Gläubigen untereinander. Und 
so schufen sie eine neue Ordnung im morgenländischen 
Raum. Aus der kleinen Urzelle der moslimischen Gemeinde 
entwickelte sich unter den Schlägen des Krummsäbels der 
Krieger der Wüste über den arabischen Ueberstamm der 
Ueberstaat, der schließlich hundert Jahre nach des Propheten 
Tod vom Indus über die Straße von Gibraltar bis zu den 
Pyrenäen reichte, und der als Osmanisches Reich noch bis 
in die Neuzeit hinein an Donau und Sau bedrohlich vor den 
Toren der deutschen Kaiserstadt Wien stehen sollte. Auf 
dem Boden dieses Ueberstaates entstand, während in 
Europa das Mittelalter heraufdämmerte, die Kultur des 
Islams mit ihrer hohen Wissenschaft und ihrem wirtschaft­
lichen Gedeihen.

6.
Schlagen wir die Seiten des Buches der Geschichte 

weiter!
Anfang des 15. Jahrhunderts. Die katholische Christen­

heit wird von kirchlichen Reinigungsbestrebungen und 
religiösen Erneuerungsversuchen,"»4Vorboten der großen 
protestantischen Reformation, aufgewühlt. In Zuckungen 
des Geistes und Verzückungen der Seele kündet sich das 
Kommen einer neuen Zeit an.

1415 stirbt der böhmische Magister Johannes Hus, vom 
Konzil zu Konstanz als Ketzer verurteilt, den Flammentod. 
Die Prager Universität, deren Führung unter seinem 
Rektorat den Tschechen überliefert worden war, jammert, 
die Deutschen hätten ihn angeklagt, gefoltert, verurteilt 
und verbrannt dem slawischen Volke zur Schmach. 
Des Hus religiöses Märtyrertum verwandelt sich in ein 
nationalpolitisches und wird der Ausgangspunkt und 
die treibende Kraft einer revolutionären Erhebung der wirt­
schaftlich bedrängten, religiös aufs tiefste erregten und 
politisch aufgepeitschten tschechischen Bevölkerung 
Böhmens.

Mit der kirchlichen Reformbewegung verwächst die 
tschechischnationale. Dabei wird, was zunächst nur geistige 
Forderung, das Recht auf Bildungsstätten für die Tschechen, 
gewesen war, bald eine politische, der Anspruch auf die 
Herrschaft im Lande. Und dieser Kampf um die Macht 
wird unterbaut von einer sozialen Bewegung, die gemäß 
der Lehre von der Freiheit und Gleichheit der Christen­
menschen den Unterschied von hoch und niedrig, die Gren­
zen zwischen geistlich und weltlich aufhob. Aus den beiden 
Quellen des Glaubens und des Nationalgefühls schöpft das in 
militärischen Feldgemeinden in Form gebrachte hussitische 
Volk die nachhaltige und lange Zeit unwiderstehliche Kraft 
im Kampfe gegen den Kaiser und die von ihm aufgerufenen 
Fürsten und Städte des Reiches. Hier fand die Begabung 
Johann Ziskas, eines geborenen Feldherrn und bewunderns­
werten Organisators, festen Untergrund für seine militäri­
schen Neuerungen und Leistungen. Daraus erwuchsen die 
großen hussitischen Heerführer, an ihrer Spitze Prokop der 
Große, und deren Siege.

Doch die Kehrseiten des tschechischen Volkscharakters, 
die Maßlosigkeit, Unduldsamkeit und Hinterhältigkeit, ver­
führten die Hussitenkämpfer zu religiösem Fanatismus, 
kommunistischem Sozialismus und einer Kriegführung von 
widerwärtiger Grausamkeit. Predigte Prokop der Große 
noch verhältnismäßig maßvoll: „Aus dem Kampfe wächst 
der Friede empor. Er bereitet die Herzen vor, eine Stätte 
der Erkenntnis und der Wahrheit zu werden“, so erklärte 
Ziska, er und seine Anhänger wollten strafen und schlagen, 
verfolgen, peitschen und erschlagen, köpfen, hängen, er­
säufen, verbrennen und in jeder Weise, wie es sich nach den 
Gesetzen Gottes für die Bösen gehöre, hinrichten jede Person 
ohne Ausnahme, ohne Unterschied des Standes und Ge­
schlechtes. Die wildesten hussitischen Sektierer, die Ada- 
miten, aber verkündeten vollends, die Sense wäre über die 
ganze Welt verhängt, und sie seien gesandt, alle Aergernisse 
aus dem Reiche Gottes auszutilgen; bis zum Kopfe würden 
die Pferde im Blute schwimmen.

Aus solcher Geistes- und Seelenverfassung heraus ergeht 
vom Tabor der Ruf an alle, für die Wahrheit Gottes, die 
von den Deutschen verfälschte, den Tschechen offenbar ge­
wordene Wahrheit, die Waffen zu ergreifen. Aus einem 
Ketzeraufstand wird ein Volkskrieg. Der Papst schleudert 
seinen Bannstrahl gegen die Empörer und stempelt damit 
den Strafkrieg gegen die Aufrührerischen zu einem Kreuzzug 
gegen die Revolutionäre wider die geheiligte Ordnung des 
Abendlandes, wider Kirche und Reich.

Mit den feudalen Lehensaufgeboten der Fürsten und den 
Söldnertruppen der Städte kämpft das ausgehende Mittel- 
alter gegen eine in erstem Wetterleuchten sich abzeichnende 
neue Zeit. Sie unterliegen dem von religiösem und natio­
nalem Fanatismus erfüllten, aber auch gut organisierten 
und disziplinierten Kriegertum der hussitischen Heere, ihrer 
neuartigen Bewaffnung und Kampfesweise, ihren hervor­
ragenden Heerführern.
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Der Ruf von deren Unbesiegbarkeit ist schließlich so 
stark, daß zweimal große Kreuzheere unter den ersten Feld­
herren der Zeit, ohne den Kampf zu wagen, beim Anmarsch 
des unheimlichen Gegners auseinanderstieben und flucht­
artig Böhmen räumen. Ueber dessen Grenzen stoßen die 
Hussiten nach. Der Hussitenschreck eilt ihnen voraus, nach 
Sachsen, nach Bayern, nach Thüringen und in die öster­
reichischen Lande, deren Städte sich eilends mit Mauern um­
gürten. Mit den Kriegswagenkolonnen der hussitischen 
Heere marschiert aber nicht nur der Tod, sondern eine noch 
größere Gefahr. Alle jene, die im irdischen Geschehen den 
Finger der Vorsehung zu erblicken gewohnt waren, werden 
von der Ueberzeugung ergriffen, die Hand Gottes sei er­
sichtlich mit den verhaßten Böhmen. Die Sorge, daß die 
hussitische Ketzerei ganz Deutschland ergreife, eine Er­
hebung der Kleinen, Gedrückten gegen die herrschenden 
Klassen steht vor der Tür. Schon erhebt sich in Magdeburg 
das Volk, vertreibt Erzbischof und Klerus und verheert 
mit einer starken Wagenburg nach Art der Hussiten die 
Ländereien der Kirche.

Doch die Bewegung trägt die Keime zum Untergang in 
sich selbst. Die staatsbildende Kraft des tschechischen 
Volkes versagt. Aus dem eigenartig tlieokratisch-sozialisti- 
schen Regime der Feld- und Hausgemeinden der Taboriten 
heraus ließ sich kein Staat, geschweige denn eine Nation 
entwickeln. Religiöse Schwarmgeisterei und nationaler 
Fanatismus können wohl zeitweise starke Kräfte entbinden, 
aber allein keine Ordnung von Bestand und mit Wirkung 
in Raum und Zeit aufrichten. Mit ihrem Versiegen mußte 
auch die kriegerische Stoßkraft nachlassen. So verlor die 
hussitische Kriegsmacht nach einiger Zeit ihr Geheimnis­
volles. Was nach gefallenem Schleier sichtbar blieb, ihre 
Kriegswagentaktik, wurde von dem Gegner übernommen 
und damit das Hussitenheer bei Lipau 1434 vernichtend 
geschlagen. Prokop der Große fiel. Der erste, der eigent­
liche Hussitenkrieg war zu Ende. Hussitischer Geist 
schwelte nur noch in dumpfen Haßinstinkten und dunk­
lem Sektierertum im tschechischen Volke bis in die Neuzeit 
hinein weiter.

7.
Zweihundert Jahre später. Am 23. Oktober 1642 hatte 

Karl I. von England das Heer des Parlaments bei Edgehill 
vernichtend geschlagen. Auf dem Rückzuge äußerte der 
Rittmeister einer Dragonerschwadron und Abgeordnete des 
Kreises Huntingdon, Oliver Cromwell, zu seinem Vetter 
Hampden: „Eure Truppen sind meist alte, abgängige Dienst­
männer, Weinzapfer und ähnliches Gesindel. Die des Feindes 
dagegen sind Söhne von Gentlemen. Glaubt Ihr, daß der 
Mut so elender und niedriger Burschen jemals dem derjenigen 
gewachsen sein wird, welche Ehre, Tapferkeit und Entschluß 
im Herzen haben? Ihr müßt Leute von einem Geist aus­
zuheben suchen und, nehmt mir nicht übel, was ich sage, 
von einem Geist, der ebensoweit reicht als der von Gentle­
men.“ Auf die Schwierigkeit solche zu finden hingewiesen, 
fährt er fort: Männer von Ehre müßten mit Männern von 
Religion bezwungen werden, und wo diese lebten, das wisse 
er genau.

Cromwell fand diese Männer und sammelte sie zunächst 
in seinem Regiment aus den Kreisen seiner Glaubensge­
nossen. Aus der Sekte der Puritaner, den extremsten Prote­
stanten auf kalvinistischer Glaubensgrundlage, entwickelte 
er später dann sein Heer und erhob damit die bisher recht­
lose und verfolgte religiöse Gemeinschaft zu einer ge­
schlossenen Macht, vor der sich bald nicht nur alle öffent­
lichen Gewalten beugten, sondern deren Weltanschauung

auch künftig britischem Wesen ihren Stempel aufdrücken 
sollte. Wie sie einerseits die freie Selbstbestimmung des 
einzelnen der Staatsgewalt gegenüber durchsetzte, so ließ 
sie anderseits die gesamten Kräfte der Nation für die Größe 
und Macht des Reiches wirken.

Cromwell war weder ein Religionsstifter wie Mohammed 
noch ein kirchlicher Reformator wie Hus, sondern der aus­
geprägteste christliche Staatsmann, der, gestützt auf den 
religiösen, politischen und sozialen Radikalismus des Puri­
tanismus, zu dessen überzeugtesten Söhnen er gehörte, 
Großbritannien aus den Fesseln des mittelalterlichen Feudal­
staates löste und in die Bahnen des modernen Verfassungs­
und Nationalstaates führte. Das Vorbild seiner glaubens­
bewegten Soldaten ward bestimmend für die moralische 
Wiedergeburt des Inselvolkes.

Psalmen singend und im Bibeltone redend, feuerte der 
Feldherr Cromwell seine Truppen an. Ein neues Gentleman- 
Ideal stellte er an Stelle des ritterlichen vor seinen Offizieren, 
die er den Kreisen des gebildeten Bürgertums entnahm, 
auf: „Der Gentleman soll zuerst ein Patriot sein, der für 
seine Sache Gut und Leben opfert.“ Als Kapitäne seiner 
Reiterei suchte er gottesfürchtige, ehrliche Männer, dann 
würden auch ehrliche Soldaten bei ihnen als Freiwillige 
eintreten und sich mit Begeisterung von ihnen ausbilden 
lassen. Die soldatische Zucht aber müsse auf der Leiden­
schaft und Wahrheit des Glaubens fußen. Das Ergeb­
nis war, wie er schreibt, „daß ich Mannschaften aushob, 
die nur die Furcht Gottes vor Augen hatten, und denen 
das Gewissen für das schlug, was sie verfochten. Von 
da ab sind wir nimmer geschlagen worden, sondern 
wir haben im Gegenteil den Feind, wo wir auf ihn trafen, 
geschlagen.“

Damit enthüllt uns Cromwell selbst das Geheimnis seiner 
Siege, die ihn in acht Jahren vom Reitergeneral in der 
Schlacht bei Naseby am 14. Juni 1645 nach der Vernichtung 
Karls I. und der Niederwerfung Irlands und Schottlands 
als Lordprotektor zum unumschränkten Beherrscher der 
vereinigten Königreiche emporführten.

Der einheitliche Geist, in diesem Falle der gemeinsame 
und mit tiefem Ernst aufgefaßte Glaube, gab seinem Heere 
den inneren Halt. Hier baute der Feldherr seine militärische 
Autorität auf der religiösen auf. Für seine Soldaten war der 
Kriegsdienst Gottesdienst, die Kriegszucht Glaubenszucht. 
Aeußerlichen Ausdruck fand dies darin, daß jedes Exer­
zieren seines Regiments mit dem Absingen eines von Crom­
well bestimmten Psalmes begann.

Auf dieser Grundlage schuf er sich ein Heer, das — ein 
seltener Fall — revolutionären Schwung mit einer wunder­
baren Disziplin verband. „Heer der Heiligen“ nannten sich 
seine Soldaten selbst. Und der Gesandte der Republik 
Genua, Fiesco, urteilte darüber: „Dieses Heer bietet, aufs 
vortrefflichste diszipliniert, mehr das Aussehen einer Schar 
von Klostergeistlichen als von Soldaten.“ Wie einst der 
Prophet seinen islamitischen Kriegern Mäßigkeit und Ver­
zicht auf die Verlockungen der Welt auferlegt hatte, so 
predigte auch Cromwell den seinigen Einfachheit und 
Frömmigkeit und wachte mit eiserner Strenge über die 
Innehaltung seiner Gebote. Gleichsam vom heiligen Feuer 
und wilden Eifer der einstigen Kreuzfahrer beseelt, mar­
schierten seine Truppen zur Schlacht mit der Sicherheit 
einer Maschine, und niemals hat ihnen ein Gegner wider­
standen. Aus dem starren Puritanismus kam aber auch ein 
Zug harter Grausamkeit nicht nur in die Kriegszucht dieses 
Heeres, sondern auch in seine Kriegführung: Vernichtung 
des Gegners ohne Gnade und Erbarmen auf dem Schlacht­
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feld und in der Verfolgung. Auch das geschah im Namen 
Gottes wie seither alles britische Tun, Taten wie Untaten. 
So begann Cromwells Verfolgungsbefehl nach der Schlacht 
bei Dunbar im schottischen Kriege mit dem 68. Psalm, 
wo es also lautet: „Es stehe Gott auf, daß seine Feinde 
zerstreuet werden.“

Die englische Revolution war in ihren Keimen wesentlich 
ein Glaubenskampf. Ein Glaubensheer verschaffte ihr den 
Sieg. Sein Schöpfer und siegreicher Feldherr brach damit 
die Macht des Königtums und stieg zum Führer des Staates 
auf. Er vereinigte die drei Königreiche und begründete die 
Herrschaft Britanniens über die Meere. Sein Sieg war trotz 
allem schließlich doch ein Sieg des Parlaments über die 
Königsgewalt und führte eine neue Zeit herauf. Seither galt 
England als Hort der Freiheit und Muster eines Verfassungs­
staates für Europa.

8.

20. September 1792, im dritten Jahre der Revolution! 
Auf den Höhen von Valmy steht die französische Armee 
unter Kellermann derjenigen der Verbündeten unter dem 
preußischen Generalfeldmarschall Herzog von Braunschweig 
gegenüber. Der entschließt sich nach langer Artillerie­
vorbereitung nicht zum Angriff, sondern tritt nach einigen 
Tagen den Rückmarsch zum Rhein an. Am Lagerfeuer 
nach dem Schlachttage sagt Goethe, der seinen Herzog 
ins Feld begleitet hatte, zu seiner niedergeschlagenen 
Umgebung: „Von hier und heute geht eine neue Epoche 
der Weltgeschichte aus, und Ihr könnt sagen, Ihr seid 
dabei gewesen.“

Was war geschehen? Vor den Truppen der Revolution 
war die Streitmacht der Reaktion, ohne die Entscheidungs­
schlacht zu wagen, zurückgewichen. Die Argonnen waren 
wirklich, wie der französische Oberbefehlshaber Dumouriez 
gefordert hatte, zu den Thermopylen des neuen Frankreichs 
geworden. Dessen Armee, infolge des politischen und 
sozialen Umbruchs desorganisiert und undiszipliniert, 
schlecht bewaffnet und versorgt, hatte zunächst einmal die 
Invasion der sich einmischenden alten Mächte abgewehrt. 
Dann trat die Nation an, um schließlich die Welt zu erobern. 
Mit den neuen Idealen von Freiheit, Gleichheit, Brüderlich­
keit verband sich die alte Idee von den natürlichen Grenzen 
und wird Gemeingut des ganzen französischen Volkes. Sie 
zu gewinnen, marschieren die Armeen der Revolution mit 
dem Kampfruf „Krieg den Königen, Frieden den Völkern“ 
und unter den Klängen der Marseillaise, des Tedeums des 
Vaterlandes, ins Feld. Der nationale Schwung, den die 
Parole „Das Vaterland ist in Gefahr!“ auslöst, überwindet 
alle Schwierigkeiten und Rückschläge. Der revolutionäre 
Wille, vielfach mittels Terrors durchgesetzt, erklingt in dem 
wilden Gesang der Freiwilligen: „Çaira.“ (Es wird gehen, es 
muß gehen.)

Carnot faßt in der „Levée en masse“, hn Massenaufgebot, 
alle Kräfte der Nation zusammen und organisiert den Sieg, 
indem er die Organisation der Volkswut gegen die Tyrannen 
durch die Organisation der Disziplin ergänzt. Deren Vereini­
gung mit dem revolutionären Elan macht die Armee un­
überwindlich.

Aus ihren Reihen steigen junge Generale auf, die künfti­
gen Marschälle von Frankreich, und schließlich der eine, 
ganz Große: Napoleon, nach einem Worte von Clausewitz 
der Kriegsgott in Person. Sie setzen der methodischen Be­
dächtigkeit der Generale der verbündeten Reaktion den 
Schwung entgegen, den Barere bei der Beschlußfassung 
über das Gesetz zur Levée en masse vor dem Konvent ge­
fordert hatte: „Die Generale haben bisher das wahre

nationale Temperament verkannt. Der Einbruch, der über­
raschende Angriff sind die Mittel, die ihm Zusagen. Es ist 
nicht französische Art, in der Unbeweglichkeit von Lager­
stellungen einen Gegner zu erwarten, der immer Erfolg hat. 
Es ist an uns, unsere Kraft zur Entfaltung zu bringen, uni 
anzugreifen und die Truppen der Tyrannen niederzu­
schmettern.“

Zwei Jahre später ist Belgien erobert. Holland, Ober­
italien, Aegypten kommen dann an die Reihe. Brüs­
sel, Amsterdam, Mainz, Mailand, Venedig, Rom, Wien, 
Berlin, Madrid, Warschau, Moskau sind Meilensteine des 
Sieges, in zweiundzwanzig Jahren von 1791 bis 1812 
unter den blauweißroten Fahnen der Revolution zurück- 
gelegt.

Und das Geheimnis solchen Siegeszuges? Der Zeit­
genosse Clausewitz hat schon recht, wenn er meint: „Offen­
bar sind die ungeheuren Wirkungen der Französischen Revo­
lution nach außen viel weniger in neuen Mitteln und An­
sichten der französischen Kriegführung als in der ganz ver­
änderten Staats- und Verwaltungskunst, im Charakter der 
Regierung und im Zustand des Volkes zu suchen. Daß die 
anderen Regierungen alle diese Dinge unrichtig ansahen, daß 
sie mit gewöhnlichen Mitteln Kräften die Waage halten 
wollten, die neu und überwältigend waren, das alles sind 
Fehler der Politik.“

Das ist mit anderen Worten, aber dem Sinn nach aufs 
Haar genau das gleiche, was der eingangs angezogene Wehr­
machtsbericht ausspricht: „Die Gründe für die deutschen 
Erfolge sind dort zu suchen, wo Deutschlands Feinde unsere 
Schwäche zu sehen glaubten, in der revolutionären Dynamik 
des Dritten Reiches und seiner nationalsozialistischen 
Führung.“

„Man glaubte zunächst“, so sagt Clausewitz an anderer 
Stelle, „mit einer mäßigen Hilfsmacht in einem Bürgerkrieg 
den Ausschlag zu geben, und wälzte sich die ungeheure 
Last des durch politischen Fanatismus aus seinen Angeln 
gehobenen französischen Volkes auf den Leib.“ Gegen die 
Einmischung von außen einigte es sich zur Nation unter 
dem Rufe: „Das Vaterland ist in Gefahr!“ Nunmehr stand 
ein verjüngtes Frankreich gegen die Mächte einer zu Ende 
gehenden Epoche und warf das ganze Volk mit seinem 
natürlichen Gewicht zusammen mit demjenigen der neuen 
Ideen von Freiheit, Gleichheit und Brüderlichkeit in die 
Waagschale.

In Bonapartens Heer zur Vervollkommnung gebracht, 
schritt dann unter der Führung dieses Genius die auf die 
gesamte Volkskraft Frankreichs gestützte Kriegsmacht mit 
einer solchen Sicherheit und Zuverlässigkeit zertrümmernd 
durch Europa, daß, wo ihr nur die alte Heeresmacht ent­
gegengestellt wurde, auch nicht einmal ein zweifelhafter 
Augenblick entstand.

Unter den Schlägen des ersten Kaisers der Franzosen, 
der die Kräfte der Revolution nicht nur gebändigt, sondern 
auch repräsentiert hat, zerbrach die Welt des Absolutismus. 
Eine neue Epoche, diejenige des Nationalismus und Libe­
ralismus, war siegreich in das Licht der Geschichte getreten.

9.
Vier Epochen großen kriegerischen Geschehens ließen 

wir in kurzen Zügen an uns vorüberziehen. Sie waren bei 
aller Verschiedenheit nach Ursache und Wirkung gekenn­
zeichnet durch das Auftreten von unwiderstehlichen Heeren 
unter unbesiegbaren Feldherren in Zeitenwenden der 
Menschheitsgeschichte.

In der Bescheidenheit eines der Vorsehung Verpflichteten 
tat Bismarck einmal den Ausspruch, der große Mann sei
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immer nur so groß wie die Welle, die unter ihm brande. 
Sicherlich wollte er damit nicht sagen, daß jener nur ein 
von der Zeitbewegung Emporgetragener, nur das Geschöpf 
seiner Umwelt wäre. Eine solche, einer materialistischen 
Weltauffassung entsprechende Ansicht wird durch Bismarcks 
eigene Leistung wie auch die vieler anderer Großer — ich 
nenne hier nur Cromwell und Napoleon — widerlegt. Es ist 
vielmehr in Brennpunkten der Geschichte sogar so — der 
Islam und unsere erlebte Gegenwart bezeugen dies —, daß 
der große Mann durch sein Wort und Wirken erst die Welle 
in Bewegung setzt, die ihn dann in immer rascherem und 
höherem Anschwellen nach oben trägt. Die Höhe und Dauer 
der Welle, die sein Werk ist, macht dann allerdings den Grad 
seiner Größe aus.

Der Antrieb dazu aber kommt aus dem schöpferischen 
Geiste. Der bläst wie ein Sturmwind in die Seelen der 
Menschen, die sich ihm öffnen, und facht dort Kräfte von 
ungewöhnlicher Stärke an. Sie werden dann zu Motoren 
der Politik und damit auch der Kriegführung nach dem 
Lehrsätze von Clausewitz: „Gehört der Krieg der Politik an, 
so wird er ihren Charakter annehmen. Sobald sie groß­
artiger und mächtiger wird, so wird es auch der Krieg, und 
das kann bis zu der Höhe steigen, auf der der Krieg zu seiner 
absoluten Gestalt gelangt“, das heißt, in die Sprache 
Schlieffens übersetzt, wo die völlige Vernichtung des Gegners 
in der Waffenentscheidung angestrebt wird.

10 .

Dem entspricht dann auch eine neuartige Bildung der 
Streitmacht, wodurch wehrhafte Kräfte nach Zahl und Wert 
entbunden werden, wovor jeder Widerstand vergeblich er­
scheint: So bei den Arabern durch jenen besonderen 
militärischen Kommunismus der Streiter Mohammeds, 
bei den Hussiten durch jene Einrichtung der Feld- und 
Hausgemeinden, im Puritanerheere Cromwells durch 
Bildung stehender Truppen auf der Grundlage einer 
allgemeinen Wehrpflicht, auf seiten der Französischen Revo­
lution durch die „Levee en masse“ und Erklärung des 
totalen Krieges.

Der aufs Ganze und Ausschließliche gerichteten Seelen­
verfassung, die solchen Zeitbewegungen ihre Stoßkraft gibt, 
entspringt der rücksichtslose Einsatz der Kräfte zur Er­
zwingung der kriegerischen Entscheidung. Davon geht der 
panische Schrecken aus, der den Scharen der islamitischen 
Wüstenkrieger, den blutwütenden Taboriten, den puritani­
schen Eisenseiten und den Sansculotten der Republik 
vorauszog.

Der Angriffsschwung des neuen Kriegertums, von dem 
jeder Gegner überrannt wird, wird unterstützt durch bisher 
ungebräuchliche Kriegsmethoden und Kampfmittel, die 
auch auf diesen Gebieten von einer neuen Zeit künden. 
Mit blitzartiger Schnelligkeit und instinktivem Zufahren 
warfen sich die arabischen Heere zwischen die an eine lang­
same, zögernde Kriegführung gewöhnten byzantinischen 
Heerführer und schlugen vereinzelt die Aufgebote der Perser, 
denen sie in ihrer Gesamtheit an Zahl und Bewaffnung unter­
legen waren. Die Hussiten aber traten der nicht zusammen­
geschweißten, schwerfälligen Reiterei der Adelsaufgebote und 
den zusammengestoppelten Söldnertruppen der Fürsten und 
Städte mit einem auf Heerwagen beweglich gemachten und 
vorzüglich eingeübten Fußvolk entgegen. In mehreren 
Reihen marschierend und mit Ketten untereinander ver­
bunden, bildeten diese Heerwagen sich vorwärts schiebende 
befestigte und jederzeit abwehrbereite Lager, womit rasche 
Angriffs- und Rückzugsoperationen durchgeführt wurden. 
Auf diesen Wagenburgen, worin sie auch ihre Geschütze

aufstellten, pflegten die hussitischen Heerhaufen zunächst 
den Angriff anzunehmen, um dann daraus zum unwider­
stehlichen Gegenstoß vorzubrechen.

Der Dragoneroberst Cromwell lehrte sein Regiment in 
nimmermüdem Exerzieren die Geschlossenheit der Attacke 
und die Gliederung in seitwärts gestaffelte Treffen zur 
Ueberflügelung des Gegners, womit er die ungestümen, un­
gezügelten Reiterscharen der Königlichen rettungslos über 
den Haufen ritt. Als General der Kavallerie schuf er sich 
das bewegliche Reiterheer, das seiner blitzschnellen Krieg­
führung entsprach und seine tagelang bis zur Vernichtung 
des Gegners durchgeführten Verfolgungen nach gewonnener 
Schlacht ermöglichte. Auch für den Angriff auf Festungen 
fand er eine neue, ganz modern anmutende Methode. Es 
gab für ihn keine langwierige Belagerung. Er faßte seine 
Artillerie auf einige Punkte zusammen, sperrte die anderen 
Seiten der Festung durch Reiterei ab, schoß Bresche und 
ließ stürmen.

Auch in den französischen Revolutionsarmeen bildete 
sich eine neue Kampfesweise heraus: das Schützengefecht 
in Verbindung mit dem Angriffsstoß der nicht mehr in Linie, 
sondern in Kolonnen aufgestellten Infanterie. Was zunächst 
zwangsweise dem geringen Ausbildungsgrad der Truppe ent­
sprang, wurde dann reglementmäßig. Aus der Linien­
treffentaktik mit ihrer in Zentrum und Flügeln ein starres 
Ganzes bildenden Schlachtordnung, womit rasche Schläge 
nur einem Meister wie Friedrich II. gelangen, entwickelte 
sich die Gliederung der Armee in selbständige Korps aus 
allen Waffengattungen, die getrennt und konzentrisch auf 
das Schlachtfeld marschierten. Der „Levée en masse“ ent­
sprach der Masseneinsatz der revolutionären Energien, das 
Ausschöpfen aller Hilfsmittel der Nation und der eroberten 
Gebiete, die rasche, vom Magazinsystem unabhängige 
Kriegführung gegenüber der langsamen, methodischen der 
Söldnerheere der zurücksinkenden Zeit des Rokoko. Die 
Operation gipfelte in der Hauptschlacht, worin die Ent­
scheidung gesucht und durch eine Verfolgung mit dem 
letzten Hauch von Mann und Roß bis zur Vernichtung der 
feindlichen Streitmacht ausgebeutet wurde.

11.

Die neuen Zeiten lösen alles Starrgewordene. Und so 
steigen aus der Masse ihrer Zeitgenossen auch große Generale 
und Feldherren hervor, die frei von alten Vorurteilen und 
geistigen Gebundenheiten neue Wege der Kriegsvorberei- 
tung und Kriegführung suchen und in- der neuen Richtung 
mit revolutionierender Tatkraft und Kühnheit weiter­
schreiten. Einige — Cromwell, Napoleon — erheben sich 
zu ganz großer Höhe.

Und solchen Feldherren ist eines gemeinsam. Sie fühlen 
sich ganz als Werkzeuge eines Höheren, als Kämpfer für ihre 
Idee. Ihr Glaube daran wird zum Glauben an ihre per­
sönliche Aufgabe, an ihre göttliche Sendung. Der überträgt 
sich mit magischer Kraft Vertrauen erweckend auf ihre Sol­
daten und wirkt Schrecken verbreitend auf die Gegner zu­
rück. Mit ihren Bataillonen ist Gott.

Die Autorität dieser Soldatenführer braucht nicht den 
äußerlichen Prunk: Omar reitet in schlechtem braunem 
Mantel auf seinem Araberhengst, Cromwell trägt nichts 
als den roten Rock seiner Dragoner unter schwarzem Panzer, 
Napoleon den grauen Mantel zum einfachen, ungeschmück- 
ten Zweispitz.

Der Mythos umstrahlt schließlich ihre Gestalt. In ihnen 
verkörpert sich der Kriegsgott selbst. Feldherr und Heer 
verwachsen in eins. Damit hält der große Mann die
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Macht in seinen Händen. Ringsum beugen sich die Völker, 
und er gestaltet die Umwelt nach seinem Willen, das heißt 
nach der Idee, die ihn treibt, und dem Bilde, das er im 
Busen trägt.

1 2 .
Richten wir nun den Blick auf die Geschehnisse der Gegen­

wart, nachdem wir, um Schlieffens Worte zu gebrauchen, 
auf dem Grunde des Studiums der Kriegsgeschichte 
die Erkenntnis gefunden haben, wie alles gekommen ist, 
wie es kommen mußte und wie es ünmer wieder kommen 
wird.

Ist es, nachdem sich uns im Lichte der Historie das Ge­
heimnis des Sieges enthüllt hat, noch notwendig, näher aus­
zuführen,- wo die Gründe für unsere eigenen Erfolge zu 
suchen sind ? Stehen wir doch mitten im Erlebnis des Auf­
stieges einer großen Zeitbewegung, deren nationale und 
soziale Ideengewalt das ganze deutsche Volk ergriffen hat 
und zum Träger seines Staates geworden ist, ja weit über 
seine Grenzen hinausflutet. Sehen wir doch den Schöpfer 
dieser Idee, den Urheber dieser Bewegung als Führer am 
Ruder des Staates und als Feldherrn an der Spitze seiner 
Wehrmacht stehen.

Es ist schon so, wie es der Wehrmachtsbericht vom
2. Juli 1940 verkündete: In der revolutionären Dynamik 
des Dritten Reiches und seiner nationalsozialistischen Füh­
rung sind die Gründe unserer Siege auch auf den Schlacht­
feldern zu suchen. Sie haben alle soldatischen Kräfte 
unseres Volkes entbunden, haben seiner Wehrmacht neue 
Waffen und Führungsgrundsätze gegeben, haben sie — 
und das ist das Entscheidende — mit dem Bewußtsein 
ihrer geschichtlichen Aufgabe erfüllt.

Unter ihren raschen und wuchtigen Schlägen sanken die 
Festlandstrabanten Englands einer nach dem anderen, 
selbst das alte glorreiche Frankreich, in den Staub, erbebt 
das meer- und weltbeherrschende Albion in seinen Grund­
festen. Die Machtstellung des europäischen Westens, be­
gründet auf den geistigen, politischen und wirtschaftlichen 
Gedanken und Kräften seiner Revolutionen, zerbricht unter 
den Stößen eines Volkes in Waffen, das erfüllt ist von dem 
Glauben, daß in ihm der Führer in ein neues Zeitalter, das 
goldene, tausendjährige, gegen eine in den Schoß der Ge­
schichte zurücksinkende Epoche erstanden sei: germanischer 
Schicksals- und Heliandsgedanke gegen den alttestamen­
tarischen Puritanergott Cromwells und die Göttin der Ver­
nunft Robespierresj Die Zeit dieser plutokratisch-demo- 
kratischen Götter ist um. Der Glaube daran zündet nicht 
mehr in den Herzen der Völker. Unter ihrem Zeichen wird 
nicht mehr gesiegt.

13.
Doch der Deutschen Schicksal ist ihre Mittellage zwischen 

West und Ost. Seitdem es ein Deutschland als Raum, ein 
Reich als deutsche Aufgabe gibt, standen sie politisch im 
Kampf, geistig in der Auseinandersetzung mit West und Ost. 
Hier in Oberschlesien geht uns der Slawe mehr an als der 
Franzose oder der Angelsachse. Hus berührt uns hier mehr 
als Cromwell oder Robespierre.

Bevor noch die letzte Entscheidung im Westen gefallen 
ist, begann hier im Osten eine neue große Auseinander­
setzung, ebenfalls ein Kampf von weltumgestaltender Be­
deutung, aber viel gewaltiger und gefährlicher als jener 
gegen den Westen. Denn hier stießen in elementarer Wucht 
zwei revolutionäre Bewegungen von stärkster innerer 
Dynamik und unter gleich entschlossener und rücksichts­
loser Führung gegeneinander. Wir haben ihren furchtbaren

Zusammenprall auf den weiten Schlachtfeldern vom Eis­
meer bis zum Schwarzen Meere erlebt.

Drüben im unermeßlichen, alten russischen Raum auf 
der Scheide zwischen Europa und Asien war in ungeheuer­
licher Verquickung westlerisch-intellektualistischer Fort­
schrittsanbetung und asiatisch-asketischer Mystik die soziale 
Utopie von der Diktatur des Proletariats durch den Bolsche­
wismus Lenins der Verwirklichung zugeführt worden. 
Dieser Leninismus bedeutet aber nach den Worten Stalins 
nicht etwa nur die Anwendung des Marxismus auf die eigen­
artigen Verhältnisse Rußlands, sondern er sei der Marxis­
mus der Epoche des Imperialismus und der proletarischen 
Revolution überhaupt und damit eine Angelegenheit von 
internationaler Bedeutung und Wirkung.

Nackter utilitaristischer Materialismus und dumpfe 
kommunistische Instinkte, nationalökonomisch-wissenschaft­
liche Lehrsätze und chiliastische Heilslehren, jüdische Gier 
und russische Leidenskraft, die Rabulistik des Talmud­
rabbis und die Schwanngeisterei des Starez verbanden sich in 
der Elite der bolschewistischen Bewegung und verschafften 
ihr die Herrschaft über die große, breite, ungeheure Masse der 
Völker des Mütterchens Rußland. Im Schmelztiegel des 
von ihnen als höheren Menschentypus gepriesenen Kollektiv­
menschen schufen Lenin und sein Nachfolger Stalin eine 
neue Organisationsform des menschlichen Daseins. Neu, und 
für Rußland doch alt, kündete doch schon lange eine Volks­
legende der russischen Bauern das Herannahen einer Zeit, 
da das „Tier ohne Namen“ die Herrschaft über Rußland 
antreten werde, jenes Tier, das darum namenlos sei, weil es 
aus unzählbaren Vielen bestehen werde. Nun war es da, 
dieses „Tier ohne Namen“, und hat sein Reich aufgerichtet, 
das Reich des Massenmenschen.

Unter der Diktatur des Proletariats, die in Wahrheit 
die Diktatur einer fanatischen und aktivistischen Auslese — 
und auf sie kommt es immer nur an — ist, wurden im sowjet­
russischen Raum materielle Kräfte von bisher unvorstell­
barem Ausmaß entwickelt.

Damit bewaffnet und von Jahr zu Jahr stärker werdend, 
stand jenes „Tier ohne Namen“ im Rücken Europas, bereit 
anzutreten, wie es ein bolschewistischer Dichter in apo­
kalyptischer Begeisterung besingt:

„Millionenfüßig: ein Leib. Das Pflaster kracht.
Millionenmassen: ein Heer, ein Wille, ein Tritt!
Gleichschritt! Gleichschritt!
Sie marschieren an. Sie marschieren an.
Marsch, marsch!“

Anzutreten also, um über unsere Völker die Revolution des 
Leninismus zu tragen.

Dann wäre jene hussitische Verkündigung von der Sense, 
die über die ganze Welt verhängt sei, von den Pferden, die 
bis zum Kopfe im Blute schwimmen würden, Wirklichkeit 
geworden. Und es hätten jene Worte Ziskas gegolten: Er 
und seine Anhänger wollten strafen und schlagen, verfolgen, 
peitschen und erschlagen, köpfen, hängen, ersäufen, ver­
brennen und in jeder Weise, wie es sich nach den Gesetzen 
Gottes — gemeint ist der Herren eigener Gott — für die 
Bösen gehöre, hinrichten jede Person ohne Ausnahme, ohne 
Unterschied des Standes und Geschlechtes.

Dann wäre aufgerichtet worden über Europa ein System 
des banalsten Machtutilitarismus, die Herrschaft einer bru­
talen Despotie über eine atomisierte Masse gott- und seelen­
loser, entpersönlichter Menschen, die in mechanisierten 
Daseinsformen dahinleben unter der bolschewistischen 
Parole: „Die Beglückung der Menschheit kann nur durch 
Unfreiheit, durch sklavischen Gehorsam erreicht werden.“
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Ist doch der Leninismus nichts anderes als die Verwirk­
lichung dessen, was der große russische Dichter Dostojewski 
in seinem Roman „Die Dämonen“ den Verschwörer Sc-higa- 
leff als Gesellschaftsform der Zukunft, als neue Weltordnung 
festsetzen läßt: die Aufteilung der Menschheit in zwei un­
gleiche Teile. „Der kleinere Teil, etwa ein Zehntel der Ge­
samtheit“, so führt er aus, „erhält allein die persönliche 
Freiheit und das unbeschränkte Recht über die anderen 
neun Zehntel. Diese sollen ihre Persönlichkeit vollkommen 
einbüßen und zu einer Art Herde werden, um bei grenzen­
losem Gehorsam durch eine Reihe von Wiedergeburten die 
ursprüngliche Unschuld neu zu gewinnen, etwa in der Form 
des alten Paradieses, wenn sie auch, nebenbei bemerkt, 
werden arbeiten müssen.“

Nun, im Sowjetstaat haben wir dieses Paradies vor Augen.
14.

Diesem „Tier ohne Namen“, das drohend bereitstand, 
Europa zu verschlingen, ist unser Führer zuvorgekommen. 
Er hat ihm nicht nur des neuen Deutschlands bewaffnete 
Macht entgegengeworfen, sondern auch die Kraft seiner 
nationalsozialistischen Idee. Beide haben sich als besser 
imd deshalb als überlegen erwiesen. Sie haben Europa 
gerettet.

Und so ist uns eines gewiß: Seit des mittelalterlichen 
Kaiserreiches Herrlichkeit fließt der Strom neuer, echter

Lebensformen zum erstenmal wieder aus der europäischen 
Mitte, aus deutschem Raum und Volk. Er hat uns in den 
letzten Jahren auf seinen Wellen emporgetragen. Wie die 
Fahrt in die Zukunft weitergehen wird, wissen wir nicht. 
Wir bekennen uns aber als Nationalsozialisten und deutsche 
Soldaten zu dem Vorsehungsglauben unseres Führers und 
Obersten Kriegsherrn in seiner Neujahrsbotschaft 1941: 
„Wir, die wir die Geschichte dieser Zeit erleben, können 
uns des Eindrucks nicht erwehren, daß das Walten der Vor­
sehung stärker ist als die Absicht und der Wille einzelner 
Menschen. Die Götter schlagen nicht nur die zu ihrem Ver­
derben Bestimmten mit Blindheit, sondern zwingen auch die 
von der Vorsehung Berufenen, Ziele zu erstreben, die zu­
nächst oft weit außerhalb ihres ursprünglichen eigenen 
Wunsches liegen.“

Das letzte Ziel, das uns vom Schicksal gesteckt ist. 
steht heute deutlich und unverrückbar vor uns. Es ist 
die alte Kaiser- und Königsaufgabe des deutschen Volkes: 
die übervölkische Ordnungsidee des heiligen Reiches auf 
der festen Grundlage eines geeinten, starken Groß- 
deutschlahds.

So kämpfeu wir unter Adolf Hitlers Führung für die 
Zukunftsgestaltung Europas. Der Glaube an diese Sendung 
ist das Geheimnis unserer bisherigen Siege und gibt uns das 
Vertrauen auf den Endsieg.

Stahlerzeugung im G raphitstab-Schm elzofen nach dem  
U m schm elzverfahren.

Von W erner Geller in Aachen und Hans Hönig in Hagen.o o

M itteilung aus dem  In s titu t fü r E isenhüttenkunde der Technischen Hochschule Aachen.

[B ericht N r. 392 des Stahlwerksausschusses des Vereins D eutsclier-E isenhüttenleute im NSBDT.*).]

(Allgemeine Kennzeichnung des Graphitstab-Schmelzofens. Beschreibung der Ofenbauart, der Ofenzustellung und der elek­
trischen Anlage. Metallurgische Verhältnisse, Energie- und Stof ¡verbrauch sowie Wirtschaftlichkeit bei der Stahlerzeu­
gung nach dem Umschmelzverfahren im  laufenden Betrieb. Vergleich der Betriebsergebnisse m it anderen elektrischen

Verfahren der Stahlerzeugung. Entwicklungsmöglichkeiten.)

V on den verschiedenen Möglichkeiten der Anwendung 
des elektrischen Stromes als Energieträger für das 

Schmelzen von Stahl hat die Wärmeerzeugung durch den 
elektrischen Lichtbogen und Induktionsströme im metalli­
schen Einsatz bereits seit dem Anfang dieses Jahrhunderts 
Eingang in den Stahlwerksbetrieb gefunden1). Es erscheint 
überraschend, daß demgegenüber die Wärmeerzeugung 
durch widerstandsbeheizte Strahlkörper erst seit wenigen 
Jahren bei der Stahlerzeugung verwendet wird. Richtung­
weisend ist die Anw endung der Kohle als Heizelement beim 
Tammannofen oder beim Kryptolofen im Laboratorium ge­
wesen, die gezeigt hat, daß dieser Weg grundsätzlich mög­
lich ist. Trotzdem ist die Uebertragung auf größere Schmelz­
einheiten erst verhältnismäßig spät versucht worden. Sie 
hat dann durch die Entwicklung des Graphitstab-Sclmielz- 
ofens bis zu einem Fassungsvermögen von etwa 4 t zum 
Erfolg geführt2) his 4). Zur Wärmeerzeugung werden Graphit-

*) V orgetragen auf der gem einsam en Sitzung des U n te r­
ausschusses fü r den E lek trostah lbetrieb  und  Siemens-M artin- 
B etrieb am  22. O ktober 1941 in  Düsseldorf. —  Sonderabdrucke 
sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 
664, zu  beziehen.

B K r iz ,  S t.: D as E lek trostah lverfahren . Berlin 1929.
2) E t i e n n e ,  A. P .:  C. r. Congr. in t. Appl. Electrocal. 

E lectrochim ., Scheveningue, Ju n i 1936. L a H aye 1936. S. 218/29.
3) J u n k e r ,  0 . :  S tah l u . Eisen 58 (1938) S. 698/99.
4) O p i tz ,  E .:  E lek triz itä tsw irtsch . 38 (1938) S. 525/27.

stäbe durch niedriggespannten Wechselstrom hoher Strom­
stärke beheizt und geben ihre Wärme praktisch nur durch 
Strahlung an den Einsatz und die Ofenwände ab.

Ln folgenden wird zunächst eine Beschreibung der 
Bauart des Graphitstab-Schmelzofens gegeben und an­
schließend über die laufenden Betriebsergebnisse der Stahl­
erzeugung nach dem Umschmelzverfahren in einem 100-kg- 
und einem 1-t-Ofen berichtet5).

Beschreibung der Ofenanlage.

Der Graphitstab-Schmelzofen ist als Trommelofen mit 
ein oder zwei Heizstäben und als Herdofen mit drei Heiz­
stäben ausgebildet worden. Einige Angaben für Ein- und 
Dreistaböfen sind in Zahlentafel 1 zusammengestellt. 
Z ahlen tafel 1. A n g a b e n  ü b e r  E in -  u n d  D r e i s t a b ö f e n .

B a u a r t
S t a h l i n h a l t

J e
A n s c h l u ß  w e r t  

k V A
Z a h l

Länge
m m

D u r c h m e s s e r

m m

30 60 1 365 30
Trommel- 100 120 1 765 30

Öfen 200 180 1 970 35
300 200 1 1200 50

Herdofen 1000 450 3 1200 50

5) Die U n terlagen  über die O fenbauart verdanken wir de 
E irm a O tto Ju n k er , Lam m ersdorf. W ir danken  dem  Edelstahl 
werk D üsseldorf-H eerdt fü r die uns zur Verfügung gestellte 
Betriebszahlen.
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Strom»

Stromzuführung
t o t * -  Kipp an trieb

Bild 1. Längs- und Q uerschnitt eines 300-kg-Einstabofens.

B ild 2. A nsicht eines 300-kg-Einstabofens.

Die Heizstäbe (Bild 1 und 3) stecken auf einer Seite 
konisch in einem wassergekühlten Kontaktstück, mit dem 
sie aus dem Ofen herausgezogen und schnell ausgewechselt 
werden kömien. Auf der anderen Seite sind sie abgerundet 
und ruhen in einer kugeligen Vertiefung eines Graphit­
stückes, das in den anderen r i_1 
Kontakt für die Stromzufüh­
rung eingesteckt ist. Dieser 
wird in einer Führung mit 
Federn an den Graphitstab an­
gedrückt, so daß eine freie Aus­
dehnung desHeizstabes bei der 
Erwärmung und ein sicherer 
Stromdurchgang mit geringem 
Uebergangswiderstand ge­
währleistet wird. Wichtig ist 
eine möglichst dichte Durch­
führung der Kontakte in den 
Schmelzraum, um den Sauer­
stoff der Luft fernzuhalten 
und damit den Abbrand von 
Einsatz und Heizstäben zu verringern. Die Temperatur 
ist über die Länge der Stäbe sehr gleichmäßig, auch wenn 
diese bereits weitgehend abgebrannt sind.

In Bild 1 ist ein 300-kg-Einstabofen im Schnitt und in 
Bild 2 in der Ansicht wiedergegeben. Der Heizstab ist in der 
Drehachse des Ofens angeordnet und kann mit den Kontakt­
halterungen sowie Kühlwasser- und Stromleitungen ent­
weder mit dem Ofen fest verbunden oder auf ruhenden Kon­
solen angebracht werden. Die zweite Anordnung hat den Vor­
zug, daß die Hochstromleitung einfacher ausgeführt und der 
Ofenkörper schnell ausgewechselt werden kann. Das ist von 
besonderem Wert, wenn mit derselben elektrischen Ein­
richtung wahlweise mit verschiedener Zustellung des Ofen­
körpers gearbeitet werden soll. Türrahmen und Durch­
führung der Kontaktstücke sind wassergekühlt. Die Türe 
wird durch ein Handrad fest gegen den Rahmen gedrückt,

um einen Luftzutritt zu ver­
hindern. Sie hat im unteren 
Teil eine durch einen Einsatz­
stein verschließbare Oeffnung, 
durch die der flüssige Stahl 
in kleinen Teilmengen, ohne 
Abkühlung und Oxydation 
der Restschmelze, entnommen 
werden kann (Bild 2). Der 
Ofenkörper ist auf Rollen ge­
lagert. Besonders wertvoll ist 
bei dem Trommelofen, daß die 
Drehbewegung nach rückwärts 
mit einem Winkel von etwa 

120u ausgeführt werden kann, so daß das stärker aufgeheizte 
Gewölbe mit der Schmelze in Berührung kommt und seine 
Wärme an diese abgibt. Diese Schaukelbewegung kann 
nach dem Einschmelzen in regelbaren Zeitabständen durch­
geführt werden und bewirkt neben der besseren Wärme­
übertragung auch eine Erhöhung der Haltbarkeit des Ofen­
futters und eine gute Durchmischung der Schmelze.

Bei dem Zweistab-Trommelofen sind die Heizstäbe 
nebeneinander in der Ofenachse angeordnet, und die 
Halterung der Kontaktstücke ist mit dem Ofenkörper fest 
verbunden. Ln übrigen entspricht die Bauart derjenigen 
des Einstabofens.

Der in Herdform gebaute Dreistabofen für etwa 1 t 
Einsatzgewicht ist in Bild 3 im Schnitt und in Bild 4 in der 
Ansicht wiedergegeben. Das Gewölbe wird von einem Eisen­
rahmen gehalten, der leicht abnehmbar ist. Aus der Erwä­
gung heraus, den Luftzutritt möglichst weitgehend zu be­
schränken, wurde bei dem Herdofen, über dessen Betriebs­
ergebnisse im zweiten Teil der Arbeit berichtet wird, die 
Rückwand vollständig geschlossen. Der Abstich wird bei

Gießschnauze

Kontakt Kontakt

71ZU-

Bild 3 .  Längs- und  Q uerschnitt eines 1-t-D reistabofens.

Bild 4. A nsicht eines l-t-D reistabofens.
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diesem Ofen durch die vordere Beschickungsöffnung vor­
genommen, der eine kurze Abstichrinne vorgelagert ist.

Der Platzbedarf für den eigentlichen Ofen ist nur gering 
und beträgt z. B. 1,5 X 2,4 m2 für den lOO-kg-Ofen und 
2,7 X 3,4 m2 für den 1-t-Ofen. Dazu kommt der Platzbedarf 
für die Auswechselung der Kontaktstücke, für die rechts und 
links von dem lOO-kg-Ofen 1,0 und 1,8 nt frei bleiben 
müssen, sowie 1,3 und 2,4 m für den 1-t-Ofen.

Die Zustellung der Trommelöfen wird so vorgenommen, 
daß außen zunächst gut isolierende Leichtsteine verwendet 
werden, dann hoch feuerfeste Isoliersteine und innen mit 
einer Stampfmasse ausgestampft wird. Dabei wird eine 
tonnenförmige Schablone aus leichten Holzbrettern einge­
setzt, die im Ofen verbleibt und bei der Trocknung des Ofens 
herausgebrannt wird. Eine Trocknung durch Beheizung mit 
den Graphitstäben ist wegen des starken Abbrandes der 
Stäbe durch den Wasserdampf nicht angebracht.

Besonders bewährt hat sich eine Stampfmasse aus 
K orundzement, die aus Schmelzkorund mit einem Binde­
mittel besteht und mit geringem Wasserzusatz erhärtet. Im 
Anfang wurden an den Durchführungsstellen der Heiz­
stäbe Formsteine aus Korund eingesetzt (vgl. Bild 1 und 3), 
die bei dem häufigen Temperaturwechsel jedoch leicht 
schalenförmig abplatzten. Sie wurden mit gutem Erfolg 
durch Stampfmasse ersetzt. Ebenfalls bewährt hat sich die 
Auskleidung der Oefen mit einer Stampfmasse auf Spinell­
basis6). Da die korundhaltigen Massen metallurgisch als 
sauer anzusprechen sind, lassen sich nicht alle legierten 
Stähle darauf erschmelzen, insbesondere keine Stähle mit 
höherem Mangangehalt. Bei einem Versuch, einen 12pro- 
zentigen Manganstahl auf Korundfutter zu erschmelzen, 
wurde die Tonerde derart heftig vom Mangan angegriffen, 
daß die Auskleidung kurz nach dem Einschmelzen durch­
gefressen wurde und die Schmelze auslief7). Für diesen Stahl 
hat sich eine basische M agnesitstampfmasse bewährt7). 
Versuche mit einer Zustellung aus Klebsand hatten bisher 
keinen Erfolg, da diese in der Nähe der Heizstäbe an den 
Durchführungsöffnungen zum Schmelzen gebracht wurde.

Die Zustellung des Herdes bei den 1-t-Herdöfen erfolgt 
ebenfalls durch Ausstampfen auf einer Unterlage von Leicht- 
und Isoliersteinen. Auch hier hat sich Korundzement sehr 
gut bewährt. Die Ofenwände werden zweckmäßig aus Silli- 
manitsteinen aufgemauert oder mit Sillim anitstam pf- 
masse ausgekleidet. Für das Gewölbe werden Sillimanit- 
steine mit einer Abdeckung von Isoliersteinen verwendet. 
Es hat sich im Betrieb gezeigt, daß die Wände vorteilhaft 
auch aus Korundzement aufgestampft werden und die 
Decke mit Korundzement beigeflickt werden kann.

Die Heizstäbe bestehen aus E lek trograph it mit einem 
spezifischen Widerstand von etwa 8 bis 12 Ohm x  mm2/m. 
Je nach ihren Abmessungen und der benötigten Leistung 
beträgt die Stromspannung etwa 20 bis höchstens 75 V. 
Diese niedrige Spannung hat den großen Vorteil, daß eine 
Berührung der stromführenden Teile keinerlei Gefahr für 
die Ofenleute bedeutet. Die Stromstärke beträgt bis zu 
6000 A und 300 A/cm2 Querschnitt und die abgegebene 
Leistung bis zu etwa 100 W/cm2 Oberfläche. Dabei kann 
die Temperatur der Heizstäbe bis zu 2500° betragen.

Den Ofenstrom liefert ein Umspanner mit meist 
10 Regelstufen. Damit läßt sich eine ausreichende Regelung 
der Spannung durchführen, deren Größe von dem Abbrand 
des Heizstabes und der geforderten Heizleistung abhängig 
ist. Gegenüber dem Lichtbogenofen hat der Graphitstab­

6) N ach einer M itteilung der F irm a H . K öppers in  Düssel­
dorf-H eerd t.

7) N ach M itteilung der F irm a O tto  Junker, Lam m ersdorf.

ofen den Vorzug, daß die Belastung des Umspanners stoß­
frei ist und daher keine Ueberbemessung des Umspanners 
und kein Einbau von Vorschaltdrosselspulen notwendig ist,

Da in der Mehrzahl der Fälle primärseitig Drehstrom 
zur Verfügung steht, können Dreistaböfen mit den drei 
Phasen des Drehstromes bei getrennter Regelung der ein­
zelnen Heizstäbe betrieben werden. Bei hoher Belastung 
von nur einer Phase bei dem Einstabofen oder zwei Phasen 
bei dem Zweistabofen können jedoch Nachteile durch die 
ungleichmäßige Belastung des Stromnetzes auf treten. Eine 
gute Ausgleichsmöglichkeit bietet die Scottsche Schaltung 
für den Zweistabofen oder eine Drehstrom-Einphasen­
schaltung mit Drosselspulen und Kondensatoren für den 
Einstabofen. Der Leistungsfaktor sinkt dabei zwar etwas, was 
aber in Kauf genommen werden kann, da ein umlaufender 
Umformer die Anlage wesentlich verteuern und die elek­
trischen Verluste erhöhen würde.

Die Anwendung als Umschmelzofen im Stahlwerk.
Die Betriebsergebnisse, über die im folgenden näher 

berichtet wird, sind in mehrjähriger Anwendung der Graphit­
staböfen zur Stahlerzeugung nach dem Umschmelzverfahren 
in einem Edelstahlwerk6) gewonnen worden, so daß eine 
gute Grundlage für die Beurteilung der Wirtschaftlichkeit 
gegeben ist. Der Schmelzplan umfaßte vorzugsweise Werk­
zeugstähle, Schnell- und Wannarbeitsstähle, Magnetstähle 
sowie hitzebeständige und nichtrostende Stähle, die meist 
hoch legiert waren. Mitgeteilt werden die Ergebnisse für 
einen Einstab-Trommelofen mit einem Fassungsvermögen 
von 100 bis 120 kg und einen Dreistab-Herdofen mit einem 
Fassungsvermögen von 1000 bis 1200 kg.

M etallurgische Verhältnisse. Da beide Oefen 
während der Berichtszeit mit dem metallurgisch als sauer 
anzusprechenden Korundfutter zugestellt waren, mußte 
auf eine Entphosphorung und Entschwefelung ver­
zichtet und der Einsatz daher entsprechend rein gewählt 
werden.
Z ahlen tafel 2. S c h m e l z d a u e r  b e i  s t ü c k i g e m  E i n s a t z .

100- bis 120-kg-Ofen

S tah lart* ) A B

L aufende Schm elznum m er 1 bis 3 4 usw . 1 bis 3 4 usw.

Schm elz­
d au er in

E inschm elzen
100 40 

bis 50 bis 35
100 

bis 60
60 

bis 40

F ertigm achen 10 bis 20 25 bis 40
mm

G esam tdauer 120 60 
bis 60 bis 45

140
bis 85

100
bis 65

1000- bis 1200-kg-0fen

S tah la rt* ) ....................... A B

L aufende Schm elznum m er 1 bis 4 5 usw. 1 bis 4 5 usw.

Schmelz- 
d au e r in

E inschm elzen 180
bis 75 ~  75

180 
bis 100 ~  100

F ertigm achen 25 bis 40 45 bis 70
min

G esam tdauer 220 115 
bis 100 bis 100

250 
bis 145

170 
bis 145

*) A =  hochlegierte S täh le  m it 0,7 bis 2,0 % C, 4 bis 
20 % Cr, 4 bis 12 % W  u n d  5 bis 35 % Co. B =  m itte l­
legierte S täh le  m it 0.2 bis 0,6 % C.

In Zahlentafel 2 ist die Schmelzdauer für das Ein­
schmelzen und Fertigmachen in Abhängigkeit von der lau­
fenden Schmelznummer für zwei verschiedene Stahlgruppen 
angegeben. Bei kaltem Ofen ist die Einschmelzdauer natur­
gemäß am höchsten und nimmt mit steigender Durch­
wärmung des Ofens auf einen nach der vierten und fünften
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Schmelze angenähert gleichbleibenden Wert ab. Bild 5 
zeigt den Verlauf der mittleren Gesamtschmelzdauer der 
beiden Oefen für hochlegierte Stäide mit 0,7 bis 2 % C. Die 
Einschmelzzeiten sind nach ausreichender Durchwärmung 
des Ofens sehr günstig.

Bild 5. M ittlere Schmelzdauer in  A bhängigkeit von der Zahl 
der Schmelzen bei hochlegierten S tählen m it 0,7 bis 2,0 %  C.

Neben der Stahlgüte und dem Ausbringen an Fertigstahl 
sind für den Stahlwerker zunächst die Abbrandverhältnisse 
wichtig, vor allem, wenn es sich um die Herstellung hocli- 
legierter Stähle handelt. Im folgenden werden einige An­
haltswerte für den relativen Abbrand angegeben, die aus 
der Fertiganalyse und der Einsatzanalyse errechnet wurden.

Für das Mang an ergab sich ein mittlerer Abbrand von 
etwa 40 % bei einer Fertiganalyse von 0,3 bis 1,2 % Mn, 
der jedoch lediglich auf die saure Wirkung der Korund­
zustellung zurückzuführen ist. Bei der laufenden Herstellung 
eines 12prozentigen Manganstahles in einem 400-kg-Zwei- 
stabofen auf Magnesitfutter wurde festgestellt, daß die 
Fertiganalyse durchweg mit dem errechneten Einsatzgehalt 
praktisch übereinstimmte7).

Der relative K obaltabbrand war auch bei hohen 
Kobaltgehalten von über 20 % mit 0,6 bis 0,8 % nur sehr 
gering.

Für Molybdän wurde ein relativer Abbrand von rd. 5 % 
bei 1 % Mo in der Fertiganalyse festgestellt.

Selbst bei dem leicht oxydierenden Vanadin ergab sicli 
bei 1 bis 4,5 % V ein relativer Abbrand von nur 1 bis 6 %.

Der Wolframabbrand nahm mit steigenden Gehalten 
von 2 bis 12 % W von rd. 4 auf 2 % ab.

Beim Chrom nahm der relative Abbrand mit von 1 bis 
30% steigenden Gehalten von etwa 2 auf 8% zu. 
Aehnlich wie bei dem mit Kieselsäure zugestellten kernlosen 
Induktionsofen8) ist diese Zunahme wohl auf die saure 
Wirkung der Korundzustellung zurückzuführen.

Ein Vergleich der angegebenen Abbrandzahlen mit dem 
relativen Abbrand im basischen Lichtbogenofen9) und im 
sauren kernlosen Induktionsofen8) zeigt, daß sie denjenigen 
des Induktionsofens praktisch gleichgestellt werden können, 
wobei die abweichende Art der Zustellung und die noch 
unsichere Ermittlung der Zahlen bei der Beurteilung zu 
berücksichtigen ist. Die niedrigen Abbrandzahlen sind 
bedingt durch die verhältnismäßig kurze Einsc-hmelzdauer 
und die reduzierende Kohlenoxydatmosphäre, die sich 
durch den Abbrand der Graphitstäbe bildet. Eine Auf­
kohlung durch das Kohlenoxyd wurde auch bei niedrig­
gekohltem Stahl n ic h t beobachtet, da die entkohlende 
Wirkung der Einschmelzschlacke überwiegt.

8) W e itz e r ,  H .: S tahl u. Eisen 59 (1939) S. 1353 58 
(Stahhv.-Ausseh. 362).

9) P a k t i l l a ,  E ., und  K . R u d n ik : .S ta h l  u. Eisen 54(1934) 
S. 621 29 u. 676/80 (Stahlw.-Aussch. 278).

Die Güte der in den Graphitstaböfen erschmolzenen 
Stähle war einwandfrei und steht derjenigen der im Tiegel­
ofen hergestellten Stähle nicht nach. Eingehendere Unter­
suchungen über die metallurgischen Verhältnisse bei der 
Stahlerzeugung auf einem Korundfutter werden zur Zeit 
im Institut für Eisenhüttenkunde der Technischen Hoch­
schule Aachen noch durchgeführt.

Energieverbrauch. Der Stromverbrauch der Graphit­
staböfen wird, wie nicht anders zu erwarten ist, maßgebend 
von der laufenden Schmelznummer beeinflußt, da die Wärme­
speicherung im Ofenmauerwerk einen erheblichen Wärme­
aufwand erfordert, sowie von der Stahlart und der zum 
Fertigmachen der Schmelze benötigten Zeit. In Zahlentafel 3

Z ahlen tafel 3.
L e i s t u n g s a u f w a n d  u n d  G e s a m t s t r o m v e r b r a u c h .

Ofengröße in  kg F a s­
sungsverm ögen . . . 100 bis 120 1000 bis 1200

L eistung E inschm elzen 125 bis 90 450 bis 400

in  kW | E ertigm achen 90 bis 65 360 bis 250

S ta h la r t* ) ........................ A B A B

G esam tstrom verbrauch  
in k W h / t ...................

680 850 
bis 720 bis 950

680 800 
bis 720 bis 900

*) Siehe A nm erkung in  Z ah len tafe l 2.

sind Mittelwerte für die beim Einschmelzen und Fertig­
machen aufzuwendende Leistung und den Gesamtstrom­
verbrauch für die Schmelzen nach Einstellung des Wärme­
gleichgewichts im Ofen für zwei verschiedene Stahlgruppen 
angegeben. In Bild 6 ist der Gesamtstromverbrauch für die 
Erschmelzung von hochlegierten harten Stählen in Ab­
hängigkeit von der Zahl der Schmelzen nach Einschalten 
des kalten Ofens dargestellt. Der Stromverbrauch ist vor 
dem Stufenumformer gemessen worden und enthält daher 
die Umformer- und Leitungsvcrluste. Eine Unterteilung nach 
Einschmelz- und Feinungszeit kann nicht vorgenommen 
werden, da hierfür zu wenig Messungen vorliegen.

7300 

7200 

7700 

7000
HO
§  900 
%

800 

700

600

Bild 6. Q esam tstrom verbrauch in A bhängigkeit von der Zahl 
der Schmelzen bei hochlegierten S tählen  m it 0,7 bis 2,0 %  C.

Bei der Betrachtung von Bild 6 fällt auf, daß der Strom­
verbrauch bei der ersten Schmelze im kalten Ofen um rd. 
30 % und bei der zweiten Schmelze immer noch um rd. 30 % 
höher liegt als nach Einstellung des Wärmegleichgewichtes. 
Der Graphitstabofen ist daher möglichst durchgehend zu be­
treiben. Er muß zur Vermeidung von Wärmeverlusten wäh­
rend der Betriebspausen dicht verschlossen und gegebenen­
falls durch eine besondere Beheizung warm gehalten werden. 
Es empfiehlt sich auch, den kalten Ofen mit einem billigeren 
Heizmittel, als es der elektrische Strom ist, ausreichend 
vorzuwärmen. Der Graphitstabofen verhält sich in dieser 
Beziehung ähnlich wie der Lichtbogenofen, der gleichfalls 
eine hohe Wärmekapazität aufweist, während der kernlose
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Induktionsofen den Vorzug hat, daß der Stromverbrauch 
bei kaltem Tiegel nur um etwa 5 bis 15 % höher liegt als bei 
warmem Tiegel10) n ) und damit fast unabhängig von 
der Betriebsweise des Ofens ist.

ZaUentafel 3 und Bild 6 ergeben weiter die zunächst 
überraschende Feststellung, daß die Stromverbrauchs­
zahlen für den 100-kg- und 1-t-Ofen praktisch überein­
stimmen. Das beruht darauf, daß sich der Trommelofen 
besser isolieren läßt als der Herdofen und die Wärmeüber­
tragung an den Einsatz durch die Schaukelbewegung des 
Trommelofens gefördert wird.
2000

^  1500

11000

soo
10 100 1000 10000 100000 

Schmelzgewicht in kg

B ild 7. G esam tstrom verbrauch verschiedener 
E lektroofen in  k W h /t Stahl.

In Bild 7 sind die mittleren Werte für den Gesamtstrom­
verbrauch aller hergestellten Stahlsorten im Vergleich zu 
den Verbrauchszahlen für basische Lichtbogenöfen und 
kernlose Induktionsöfen mit saurer Zustellung dargestellt. 
Die Verbrauchszahlen für die Induktionsöfen liegen bei 
gleichem Fassungsvermögen wesentlich niedriger als die­
jenigen der Lichtbogenöfen, selbst wenn man die längere 
Feinungsdauer im Lichtbogenofen und die andere Art der 
Zustellung berücksichtigt. Der Stromverbrauch des 1-t- 
Herdofens entspricht praktisch dem Stromverbrauch der 
Induktionsöfen. Der Verbrauch für den 100-kg-Trommel- 
ofen liegt im Verhältnis zu den Induktionsöfen gleicher 
Größe wesentlich niedriger. Legt man einen ähnlichen Ver­
lauf der Abhängigkeit von der Ofengröße zugrunde wie bei 
den anderen Oefen, so wird der Trommelofen auch bei 
größeren Schmelzeinheiten dem kernlosen Induktionsofen 
in der Energieausnutzung überlegen sein.

Stoffverbrauch. Bei dem 100-kg-Trommelofen hat 
sich im laufenden Betrieb gezeigt, daß die erste Aus- 
stam pfung mit 300 kg Korundzement für etwa 250 
Schmelzen brauchbar blieb und dann mit dreimal je 50 kg 
Stampfmasse für weitere 150 Schmelzen nachgeflickt werden 
konnte, bevor sie ganz erneuert werden mußte. Insgesamt 
wurden also rund 450 kg Stampfmasse für 400 Schmelzen 
benötigt, Für die erste Zustellung des 1-t-Herdofens wurden 
900 kg Korundzement benötigt bei einer Haltbarkeit von 
rcl. 280 Schmelzen. Durch dreimaliges Nachflicken mit je 
250 kg Stampfmasse konnte die Haltbarkeit um weitere 
600 Schmelzen erhöht werden. Insgesamt wurden also 
1650 kg Korundzement für 880 Schmelzen verbraucht.

Die Wände des Herdofens sind zunächst mit Sillimanit- 
steinen zugestellt worden, die später jedoch durch Korund­

10) P ö lz g u t e r ,  E .: S tah l u. E isen 55 (1935) S. 773/79 
(Stahlw .-A ussch. 293).

u ) B a d e n h e u e r ,  F .:  S tah l u . E isen 55 (1935) S. 821/28 
(Stahlw .-A ussch. 294.)

zement ersetzt wurden. Bei einem Verbrauch von 700 kg 
Stampfmasse betrug die Haltbarkeit zwar nur etwa 100 
Schmelzen, lag damit aber immer noch höher als die Halt­
barkeit der Sillimanitsteine bei einschichtigem Betrieb. Für 
die Decke wurden etwa 450 kg Sillimanitsteine als Wider­
lager mit einer Haltbarkeit von 450 Schmelzen verbraucht. 
Der Verbrauch an Steinen und Stampfmasse zum Beiflicken 
betrug für den übrigen Teil der Decke 1500 kg bei einer 
Haltbarkeit von 150 Schmelzen.

Z ahlen tafel 4. V e r b r a u c h  u n d  K o s t e n  d e r  Z u s t e l l u n g .

1 - t - H e r d o f e n
Z a h l  d e r Z u s t e l l u n g K o s t e n

S c h m e l z e n
k g k g / t  S t a h l OUdt S t a h l

H erd  (K orund) . . . . 880 1650 1,7 0,93
W ände (K orund) . . . 100 700 6,36 3,50
W iderlager der Decke 

(S illim anitstein) . . 450 450 0,91 0,50
D ecke (S illim an it und  

K o r u n d ) ....................... 150 1500 9,1 5,00

Sum m e 1-t-H erdofen  . 18,1 9,93

100-kg-Trom m elofen. . 400 450 10,2 5,61

In Zahlentafel 4 sind die Verbrauchszahlen für die Zu­
stellung mit den Kosten in SRJCfi flüssigen'Stahl zusammen­
gestellt, Den Werten ist ein mittleres] Schmelzgewicht 
von 1,1 t und 110 kg zugrunde gelegt und ein Preis von 
55j?.#/100 kg Korundzement oder Sillimanitsteine. Die 
Zahlen sind für den 100-kg-Trommelofen wesentlich günstiger 
als für den 1-t-Herdofen, bei dem der Hauptanteil zu Lasten 
der Zustellung von Wänden und Decke geht,

Z ahlen tafel 5. V e r b r a u c h  u n d  K o s t e n  v o n  H e i z s t ä b e n  
u n d  G r a p h i t s t ü c k e n .

1 0 0 - k g - O f e n 1 - t - O f e n

H eizstäbe

Gewicht in  kg . . .  .
Preis in  J i J l ...................
Zahl der Schm elzen 
K osten  i n J t J i f t  S tah l

0,85 
1,90 

3 bis 5 
4,3

3 X 3,35 
3 X 7,55 
3 bis 5 

5,15

G rap h it­
stücke

Gewicht in  kg . . . .
Preis in  Z R J l ...................
Z ahl der Schm elzen 
K osten  in  tR J t f t  S tah l

0,2
2,1

10
1,9

3 X 2,25 
3 X 9,5 

15 
1,7

Sum m e V erbrauch  in  k g / t  S tah l 
K osten  in  J lJ l  f t  S tah l

2,1*)
6,2

2,7*)
6,85

*) D avon  fallen  ru n d  50 %  als R ests tü ck e  an , die zur 
A ufkohlung der Schm elzen verw endet w erden.

In Zahlentafel 5 sind die Verbrauchszahlen und Kosten 
für die Heizstäbe und G raphitstücke aufgeführt, denen 
gleichfalls ein mittleres Schmelzgewicht von 1,1 t  und 
110 kg zugrunde gelegt wurde. Der gesamte Graphitver­
brauch in kg/t flüssigen Stahl ist wesentlich geringer als bei 
Lichtbogenöfen, bei denen er etwa 6 bis 8 kg/t Stahl beträgt, 
zumal da zu berücksichtigen ist, daß die Hälfte noch zur 
Aufkohlung verwendet werden kann. Die Kosten sind 
allerdings nicht im gleichen Verhältnis niedriger, da die 
Heizstäbe und Graphitstücke verhältnismäßig teuer sind.

Der Kühlw asserverbrauch kann für den 100-kg-Ofen 
mit 1 bis 1,5 m3/h und den 1-t-Ofen mit rd. 4 m*/h ange­
geben werden, entsprechend etwa 20 m3 und 10 m3/t Stahl. 
Er ist verhältnismäßig hoch, kann aber durch Bückkühlung 
weitgehend verringert werden. Im vorliegenden Falle wurde 
das Wasser in einem großen Behälter gesammelt und, mit 
einer Umlaufpumpe im Kreislauf gehalten. Nur bei stärkerer 
Erwärmung wurde ein Teil des Wassers durch kühles Frisch­
wasser ersetzt, so daß die Kosten für das Frischwasser gering* o o
gehalten werden konnten.



14 S tah l und E isen. Stahlerzeugung im  Graphitstab-Schmelzofen nach dem Umschmelzverfahren.__________6-, Jah rg . N r. 1

W irtschaftlichkeit und Entwicklungsmöglich- 
keiten. Um einen Ueberblick über die Wirtschaftlichkeit 
des Stahlschmelzens im Graphitofen zu geben, sind in 
Zahlentafel 6 für den 1-t-Herdofen diejenigen Einzelkosten 
je t. flüssigen Stahl zusammengestellt, die in unmittelbarem 
Zusammenhang mit der Ofenart stehen und den Haupt­
anteil der Kosten ausmachen. Von diesen Kosten im Gesamt­
betrag von 59j?Jf/t flüssigen Stahl gehen fast zwei Drittel 
auf Rechnung von Strom und Löhnen. Verhältnismäßig hoch 
sind die Kosten für die Zustellung mit 10 JU ift Stahl, 
während die Abschreibung der Anlagekosten mit 4,75 
Stahl nur einen verhältnismäßig geringen Betrag ausmacht.

Die Aufstellung einer vollständigen Kostenrechnung mit 
allen Einzel- und Gemeinkosten zum Vergleich der Wirt­
schaftlichkeit mit anderen Ofenarten hat nur dann einen 
Sinn, wenn der Preis der Kosteneinheiten für die Einzel­
kosten und die Schlüsselung der Gemeinkosten überein­
stimmen. Auch dann können noch Unterschiede auftreten, 
die nur durch örtliche Betriebsverhältnisse bedingt sind und 
mit der Ofenart nicht Z u s a m m e n h ä n g e n .  Ein Vergleich 
zwischen den Schmelzkosten in einem 1-t-Lichtbogenofen 
und einem 1-t-Hochfrequenzofen, die beide nebeneinander 
im gleichen Betrieb verwendet wurden, ist von F. Pölz- 
g u te r10) durchgeführt worden. Für den kernlosen Induk­
tionsofen ergab sich ein Kostensatz von nur 62,5 % der 
Schmelzkosten des Lichtbogenofens. Eine ähnliche zuver­
lässige Vergleichsgrundlage ist für die Graphitstaböfen 
nicht vorhanden; auf einen vollständigen Kostenvergleich 
muß daher verzichtet werden. Um wenigstens einen unge­
fähren Anhalt zu geben, werden im folgenden die wichtig­
sten Einzelkosten für den 1-t-Herdofen mit denjenigen eines 
1-t-Induktionsofens verglichen.

Stromkosten und Löhne können bei gleicher jähr­
licher Stahlerzeugung in erster Näherung für beide Ofen­
arten als gleich angenommen werden. Die Zustellung des 
Induktionsofens ist bei saurem Futter wesentlich billiger 
als die Korundzustellung des Graphitstabofens und kostet 
etwa 2,50 JUift Stahl. Die Tilgungskosten sind bei gleicher 
Rechnungsgruiidlage dagegen für den Induktionsofen 
wesentlich höher, da besonders die Umformer- und«Kon­
densatorenanlage in der Anschaffung sehr teuer ist. Sie 
können mit etwa 11 JMift Stahl veranschlagt werden. Die 
Graphitkosten fallen für den Induktionsofen weg. Für die 
in Zahlentafel 6 aufgeführten Kostenarten ergibt sich auf
Z ahlentafel 6. K o s t e n r e c h n u n g  f ü r  d e n  1 - t - H e r d o f e n .

Kostenart
Kosten

in M M /t Stahl in %

Z ustellung
K orund  und  Sillim anit 
Modell un d  Löhne . . 
Sum m e .......................

9 ,9 3
0 ,0 8

1 0 ,0 1 7 ,0

G raph it
H eizstäbe ..................
K o n tak ts tü ck e . . . . 
S u m m e ...........................

5 ,1 5
1 ,7

6 ,8 5 1 1 ,6

T ilgung1) (2 0  % / J a h r ) ..................
Löhne fü r 4  M ann2) .......................
S trom kosten  ( 7 9 0 kW h zu 0 ,0 3  JIM )

4 ,7 5
1 3 .7
2 3 .7

8 ,1
2 3 ,2
4 0 ,1

Sum m e 5 9 ,0 1 0 0 ,0

O 2100 Schm elzen von 1,1 t  =  2310 t / J a h r .
2) 1. Schm elzer, 2. Schm elzer, E inw ieger un d  H ilfskraft. 

300 A rbeitstage  (3 Schichten) zu 105,6 J%J(fTag =  31 700 J lJ l  
je  Ja h r .

dieser Grundlage für den kernlosen Induktionsofen ein 
Gesamtbetrag von rd. 5 lJ?^ /t Stahl. Der Unterschied 
von 8 JMlfX, Stahl zugunsten des Induktionsofens ist jedoch 
nicht voll auswertbar. Es sei nur auf die für den Induk­
tionsofen höheren Kosten für die Verzinsung des Anlage­

kapitals, die Wartung und Ausbesserungen der elektrischen 
Anlage hingewiesen. Bei einem Mehrofenbetrieb wird sich 
die sehr einfache Bedienung des Graphitstabofens in einer 
im Verhältnis stärkeren Senkung der Lohnkosten auswirken, 
und auch der geringere Platzbedarf der elektrischen Anlage 
kann unter Umständen eine weitere Kostensenkung zur 
Folge haben. Bei diesen Betrachtungen über die Wirtschaft­
lichkeit darf der Abbrand nicht außer acht gelassen werden, 
der besonders bei der Herstellung hochlegierter Sonder­
stähle eine sehr große Bedeutung hat. Die hierfür ange­
gebenen Anhaltswerte lassen erkennen, daß der Graphit­
stabofen auch in dieser Hinsicht vorteilhaft arbeitet. Noch 
günstiger liegen die Verhältnisse für den 100-kg-Trommel- 
ofen, bei dem der Stromverbrauch weit unterhalb des Ver­
brauches für den kernlosen Induktionsofen gleicher Größe 
liegt (Bild 7) und dessen Zustellungskosten im Verhältnis 
zum I-t-Herdofen gering sind (Zahlentafel 4).

Die Frage der wirtschaftlichsten Zustellung ist noch 
nicht endgültig geklärt. Die Verwendung eines Quarzit­
oder Klebsandfutters würde eine erhebliche Kostensenkung 
gegenüber dem Korundfutter bringen können. Die früher 
erwähnte Spinellzustellung ist im Einsatzpreis fast um die 
Hälfte billiger als Korundzement. Genaue Unterlagen über 
ihre Haltbarkeit stehen jedoch noch aus.

Weitere Entw icklungsm öglichkeiten des Graphit­
stabofens liegen in m etallurgischer Richtung. Durch 
die Art der Beheizung ist die Voraussetzung dafür gegeben, 
mit einer heißen und gut flüssigen Schlacke arbeiten zu 
können. Auf einem basischen Futter müßte sich eine weit­
gehende Entphosphorung und Entschwefelung durch­
führen lassen, vorausgesetzt, daß die Graphitstäbe durch 
eine oxydierende Kalk-Erz-Schlacke oder reduzierende 
Kalk-Flußspat-Sehlacke nicht zu stark angegriffen werden. 
Diese Fragen sollen in Versuchen geklärt werden.

Zusammenfassend läßt sich auf Grund der bisherigen 
Erfahrungen sagen, daß mit dem Graphitstabofen ein wert­
voller neuer Stahlschmelzofen entwickelt worden ist. Er 
zeichnet sich bei Schmelzgewichten bis zu etwa 1 t durch 
seine einfache Betriebsführung, durch gute metallurgische 
Ergebnisse und eine gute Wirtschaftlichkeit aus und ist 
noch weiter entwicklungsfähig, besonders durch den Ausbau 
der Trommelöfen zu größeren Schmelzeinheiten an Stelle 
des Herdofens.

Zusammenfassung.
Die Bauart, Zustellung und elektrische Anlage von 

widerstandsbeheizten elektrischen Graphitstab-Schmelzöfen 
wird beschrieben. Bisher sind in Deutschland Oefen mit ein 
und zwei Heizstäben und trommelförmigem Schmelzgefäß bis 
zu etwa 400 kg Stahlinhalt und 1-t-Dreistaböfen als Herdöfen 
ausgebildet worden. Für den 100-kg-Einstabofen und einen 
1-t-Dreistabofen werden die Ergebnisse aus dem laufenden 
Betrieb eines Edelstahlwerkes mit geteilt. Die Unterlagen 
für die Bewertung der metallurgischen Verhältnisse und für 
den Energie- und Stoffverbrauch werden eingehend erörtert. 
Eine Untersuchung der Wirtschaftlichkeit des 1-t-Herd- 
ofens zeigt, daß sic derjenigen des kernlosen Induktions­
ofens praktisch gleichgestellt werden kann. Die trommel- 
förmige Bauart des Schmelzofens erweist sich bei den Zu- 
stellungs- und Stromkosten günstiger als die Herdform. 
Die Entwicklungsmöglichkeiten für die Bauart und Metall­
urgie der Oefen werden besprochen. Der Graphitstab- 
Schmelzofen ist einfach im Aufbau der Anlage, gefahrlos 
und betriebssicher zu handhaben und kann für Schmelz- 
gewichte bis zu vorläufig etwa 1 1 als vollwertiger elektrischer 
Schmelzofen für eine wirtschaftliche Stahlerzeugung ange­
sehen werden.
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U m schau.
D ie  B eurteilung des S tah leisens nach dem  G ehalt 

an gebundenem  Kohlenstoff.
E inen  bem erkensw erten B eitrag  zu der schon lange e r­

ö rte r te n  F rage nach  den Einflüssen auf die G üte des Stahleisens 
verö ffen tlich t R . H . S w e e ts e r 1). D ie gleiche F rage is t übrigens 
au ch  in  D eutschland von verschiedenen Seiten un tersuch t worden, 
wobei K . S c h i f f e r  und  W . F e l d m a n n 2) über ein techno­
logisches P rü fverfah ren  und  seine Ergebnisse im  prak tischen  
H ü tten b e trieb  berich te t haben. G rundlage beider A rbeiten is t 
die bekannte  T atsache, daß  R oheisenabstiche gleicher chemischer 
Zusam m ensetzung verschiedene physikalische E igenschaften 
haben  und  sich bei der W eiterverarbeitung  im  Stahlw erk v e r­
sch iedenartig  verhalten . Bei seinen zahlreichen U ntersuchungen 
is t Sw eetser zu r E rkenn tn is  gekomm en, daß  der K o h le n s to f f  
einen  entscheidenden E influß  auf die G üte des Roheisens h a t, 
d a  er in  A nteil und  Form , ob als freier oder als gebundener 
K ohlenstoff, den stä rk sten  Schw ankungen u n te r allen B egleit­
elem enten unterw orfen  is t. M an h a t dieser Tatsache bisher nur 
geringe B eachtung geschenkt, vielleicht weil bei den festgelegten 
G renzw erten der G ehalte an  Silizium, M angan, Phosphor und 
Schw efel eines üblichen S tahleisens bei einem Hochofen m it 
unverändertem  K okssatz gewöhnlich keine auffallenden Schw an­
kungen des G ehaltes an  G esam tkohlenstoff au ftre ten . Als B ei­
spiel w ird eine R eihe aufeinanderfolgender H ochofenabstiche 
angefüh rt m it einem m ittle ren  K ohlenstoffgehalt von 4,33 % , 
wobei 4,45 %  als H öchstw ert und  4,23 %  als M indestw ert Vor­
kom m en ( Bild, 1 ). Auf G rund seiner U ntersuchungen und  E r ­
fahrungen  sowie von M itteilungen im  S chrifttum  kom m t Sweetser 
z u r  U eberzeugung, daß  der G ehalt an  g e b u n d e n e m  K o h le n ­
s t o f f  fü r die G üte des Stahleisens ausschlaggebend is t. Ob nun 
d e r  A nteil des gebundenen K ohlenstoffs selbst der entscheidende 
U m stand  is t, läß t sich noch n ich t übersehen; im m erhin h a t die 
E rfah rung  gelehrt, daß  bei U eberschreitung eines bestim m ten 
P rozen tsatzes die G üte von aus diesem  R oheisen erzeugten 
B lechen u n te r den N orm w ert sank.

B i l d  1 .  A b s t i c h t e m p e r a t u r e n  u n d  i h r e  B e z i e h u n g e n  z u  e i n i g e n  B e g l e i t e l e m e n t e n

U m  seine A nschauungen und  E rfahrungen  nachzuprüfen, 
fü h rte  Sw eetser eine R eihe von U ntersuchungen durch. Da v iel­
le ich t auch Beziehungen zu r R oheisen tem peratur bestehen 
können, w urde diese in  der A bstichrinne zwischen Stichloch und 
Schlackenfuchs gemessen. Die bei 58 A bstichen gemessenen 
H öchsttem pera tu ren  lagen zw ischen 1365 und  1476°, in  der 
H äufigkeitssp itze  bei 4428°. Die R oheisenproben w urden aus 
d e r  A bstichrinne entnom m en und  in  angew ärm ten gußeisernen 
K okillen abgegossen. D ie W ahl der P robenentnahm estelle  — 
A bstichrinne, R oheisenpfanne oder e rk a lte te  Masse —  is t be­
langlos.

J) A m er. In s t. m in. m etallu rg . E ngrs., Techn. P ub l. N r. 895,
10 S., M etals Techn. 5 (1938) N r. 3.

2) S tah l u. E isen  58 (1938) S. 641/46 (H ochofenaussch. 169).

Die gefundenen Z ahlenw erte fü r die T em peraturen  und  
Analysen w urden in  verschiedenen G ruppen zusam m engestellt, 
um  eine m öglichst eindeutige Beziehung zu erhalten . Schon 
die zeitliche A ufeinanderfolge der A bstiche spiegelt deutlich  
E inflüsse innerhalb  des Hochofens w ider, z. B. leckende Form en, 
K alkschw ierigkeiten oder ka ltes Gestell. In  einer anderen  D a r­
stellung sind die Ergebnisse nach fallendem  Silizium gehalt des 
Roheisens geordnet und auch die O berflächenbeschaffenheiten 
der erzeugten Bleche berücksichtig t worden. H ierbei zeigte sich, 
daß von 1,57 bis 1,0 %  Si der G ehalt an  gebundenem  K ohlen­
stoff sich um  0,5 %  bewegte und die Bleche einw andfrei w aren. 
M it w eiter sinkendem  Siiizium gehalt stieg der G ehalt an  ge­
bundenem  K ohlenstoff rasch an, und  die Bleche wiesen rauhe 
Oberflächen auf, besonders dann , w enn das Roheisen über 1,5 %  
gebundenen K ohlenstoff h a tte . D er E influß  des gebundenen 
K ohlenstoffs au f die S tah lgü te  t r i t t  also deutlich  in  Erscheinung. 
Die gleiche Ordnung nach sinkender A bstich tem peratu r zeigt, 
daß die T em peratur allein keinen entscheidenden E influß  auf 
die S tah lgü te  h a t. Gleichzeitig is t aber auch zu erkennen, daß 
die höchste G estelltem peratur keineswegs den n iedrigsten  
Schwefelgehalt oder den höchsten G ehalt an  G esam tkohlenstoff 
bedingt. S te llt m an dem  steigenden A nteil des gebundenen 
Kohlenstoffs die H öchsttem peratu ren  jedes A bstichs gegenüber, 
so scheint h ier eine bestim m te A bhängigkeit vorzuliegen; doch 
h a t offenbar die D urchschn itts tem pera tu r jedes A bstichs n ich t 
so sehr E influß wie die H öchsttem pera tu r. Augenscheinlich 
w irken gewisse U nregelm äßigkeiten des H ochofenbetriebes wohl 
auf die M ittel- und die H öchsttem pera tu r eines A bstichs ein, 
dies b rauch t aber n ich t unbedingt zu einer Beeinflussung des 
G ehaltes an  gebundenem  K ohlenstoff über ein zulässiges Maß 
hinaus zu führen.

A ufschlußreich w äre es, wenn m an den E influß  des h a lb ­
stündigen A bschaltens der Roteisenerz verarbeitenden  H och­
öfen des B irm ingham er Bezirks auf die G estelltem peratur und  
den A nteil an  gebundenem  K ohlenstoff kennen w ürde. W enn

Sw eetser dies auch n ich t au s­
drücklich sag t, so v erm u te t e r 
doch, daß die bei den nord- 
am erikanischen R oteisenerzen 
infolge der ind irek ten  R eduk­
tion  au ftretenden  und  leicht 
Ofenstörungen verursachenden 
starken  K ohlenstoffausscheidun- 
gen einen E influß im  genannten 
Sinne haben  können. E r  e r ­
w ähnt dazu nur, daß sich sofort 
Bleche aus Siem ens-M artin- 
S tah l m it rau h e r O berfläche 
ergeben, wenn aus irgendeinem  
G runde das aus E rzen  vom 
Oberen See erblasene Roheisen 
m ehr als 0,60 %  gebundenen 
K ohlenstoff en th ie lt. In  a n ­
deren Industriebezirken  gelten 
andere H öchstgehalte fü r den 
gebundenen K ohlenstoff in  
„g u tem “ Stahleisen. M öglicher­
weise kann  das flüssige Roheisen 
aus M agnetiten der O ststaa ten  
oder E rzen  der S üdstaa ten  einen 
anderen  G renzgehalt an  gebun­
denem  K ohlenstoff haben, über 
den h inaus das Roheisen 
„sch lech t“  is t fü r die S tah lerzeu­

gung. Aus seinen E rfahrungen  in  der E in teilung  von H andelsroh­
eisen vor der E inführung der R oheisen-Gießm aschine heraus h ä lt 
Sw eetser U ntersuchungen ü b e r den E influß  des gebundenen 
K ohlenstoffs bei anderen  fü r die S tahlerzeugung bestim m ten 
R oheisensorten und  bei G ießereiroheisen fü r angebrach t.

Auf einer am erikanischen Fach tagung  w ar die F orderung  
von weniger als 0,020 %  S im  S tahleisen  aufgestellt w orden. 
Sweetser bezw eifelt nach seinen U ntersuchungen über den E in ­
fluß des gebundenen K ohlenstoffs, daß  sich ein so n iedriger 
Schw efelgehalt im  D auerbetrieb  erreichen lä ß t und  daß  er ü b e r­
h au p t erforderlich is t. Z ahlreiche A bstiche m it niedrigen Ge­
halten  an gebundenem  K ohlenstoff h a tte n  zwischen 0,020 und 
0,025 %  S, ein  A bstich en th ie lt bei 0,024 %  S jedoch 2,42 %  
gebundenen K ohlenstoff. D as S tah lw erk  dü rfte  also m it 
0,025 %  S im  R oheisen durchaus zufriedengestellt sein. Selbst­
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verständlich kann eine Verminderung des Schwefelgehaltes von 
0,025 %  auf 0,020 %  fü r das S tahlw erk ein w irtschaftlicher 
V orteil sein, doch m uß diese F rage noch un tersuch t werden.

Aus den von Sweetser m itgeteilten Zahlen könnte m an en t­
nehmen, daß es sich um U ntersuchungen an  sehr unregelmäßig 
gehenden Hochöfen handelt. Um jedoch die E inflüsse, die zu 
einem ungeeigneten Roheisen führen, besser erkennen zu können, 
m ußte der H ochofenbetrieb absichtlich ungleichmäßig geführt 
werden. D abei w urde ein Hochofen vorübergehend so k a lt ge­
fü h rt, wie es irgend möglich war. Das Roheisen fiel m it weniger 
als 0,32 %  Si, ohne daß der Schwefelgehalt über 0,040 %  stieg. 
D er gesam te K ohlenstoff w ar gebunden. Die ka lte  Führung 
des Ofens geschah n u r durch einen schweren Möller und  eine 
kalkige Schlacke. H ans Schmidt.

R einigung von G itterm auerw erk durch  
Druckwasser.

Zur w eiteren Verbesserung des W irkungsgrades von H och­
ofen-W inderhitzern verengt m an die G itterw erkskanäle immer 
mehr, um  durch Vergrößerung der Heizfläche die W ärm eüber­
tragung  zu verstärken. D abei w ird es aber im m er schwieriger, 
die K anäle sauber zu halten. Das Hochofengichtgas fü h rt immer 
S taub m it sich, und  selbst die besten Gasreinigungsanlagen 
können diesen S taub nicht völlig entfernen. Eine wenn auch 
sehr geringe Staubm enge gelangt daher m it dem Gas in das 
G itterw erk und fü h rt allm ählich zur Verschm utzung der K anäle 
und  dam it zu einem schlechteren W ärm eaustausch.

Diesen schädlichen E influß einzudämmen und dadurch 
die Lebensdauer des W inderhitzers möglichst zu erhöhen, 
müssen die G itterw erkskanäle in bestim m ten Zeitabständen 
gründlich gereinigt werden. B isher verwendete m an dazu viel­
fach P reß luft oder Dampf, ohne vollen Erfolg zu haben, da die 
oben abgelöste Staubschicht oft zu w eiterer Verschmutzung in 
den unteren  Teilen der K anäle führte. Unbefriedigend blieb 
auch die Verwendung von Stoßstangen, K etten , B ürsten und 
Gewichten, m it denen m an an vorspringende Ecken und K anten 
n ich t herankom m en konnte. Ganz ungeeignet wurden diese 
Reinigungsm ittel nach der E inführung des Viellochsteines m it 
seinen besonders kleinen Lochquerschnitten. H ier springt das 
neue Verfahren der Druckwasserreinigung ein, das K arl S t e in - 
b a e h e r 1) näher beschreibt.

Entgegen allen früheren Vorurteilen arbeite t dieses Ver­
fahren m it W a s s e r ,  das un ter starkem  D ruck von oben her 
m it Schläuchen durch die K anäle hindurchgetrieben wird. Nach 
der Trocknung kann  der W inderhitzer ohne N achteile wieder in 
D ienst gestellt werden. Em pfehlenswert is t die Benutzung von 
heißem W asser, das durch Anschluß einer D am pfleitung gewon­
nen wird. Dies is t besonders dann notwendig, wenn der W ind­
erhitzer schon lange Zeit unbenutzt gestanden h a t und völlig 
ausgekühlt ist.

Die Spülvorrichtung is t ein doppelt gegabeltes Zulaufrohr 
von 60 mm D m r., dessen Enden in  vier bewegliche Schlauch­
stücke von 30 mm Dmr. auslaufen, die tief in  die G itterw erks­
kanäle hineingesenkt werden. D urch Zeichen w ird von unten 
nach oben Bescheid gegeben, wenn durch K larw erden des unten  
ablaufenden W assers die Reinigung eines K anals beendigt ist. 
F ü r geeigneten Ablauf des Schmutzwassers muß un ten  am 
W inderhitzer, etw a durch Anschweißen eines besonderen 
Stutzens, gesorgt werden. F ü r die Reinigung eines K anals 
werden 1 bis 3 min gebraucht, w ährend die Gesamtreinigung 
m it drei A rbeitskräften in rd . 20 h beendet sein kann. E ine 
durchgreifende Säuberung, selbst bei Viellochsteinen oder gar 
gewunden verlaufenden Kanälen, soll unbedingt zu erreichen sein.

D er a lte  E inw and in Fachkreisen gegen das neue Verfahren, 
daß  das G itterw erk durch die E inw irkung großer W assermengen 
geschädigt würde, kann  als nich t m ehr begründet abgetan werden. 
Schon bei der Verwendung von Dam pf h a tte  m an ja  m it N ieder­
schlagwasser und ebenso bei Koksgasheizung m it V erbrennungs­
wasser zu tu n , ohne daß eine erkennbare Beschädigung der 
Steine festgestellt werden konnte. W ie einflußlos eine Durch- 
nässung von Steinen is t, zeigt der Versuch, bei dem m an G itter­
werkssteine vollständig m it W asser trän k te  und nach Trocknung 
wieder voll gebrauchsfertig zurückerhielt (Zahlentafel 1 ). In  
gleicher Weise tr if f t  dies bei einem G itterw erk zu. W enn es 
vorsichtig w ieder ausgetrocknet w ird, is t n ich t der geringste 
Schaden festzustellen. Dies w ird durch alle Betriebserfahrungen, 
die m an m it dem neuen V erfahren gem acht ha t, sei es bei W ind­
erhitzern a lte r oder neuer B auart, m it Heizflächen von 2700 m 2 
oder solchen von 5800 m 2, ausführlich belegt.

Man trocknet m it heißer L uft oder m it dem Gasbrenner. 
Dabei gibt m an zweckmäßig im Anfang 60 m 3 Gas für 5 bis 6 h

Zahlentafel 1. Wasseraufnahmefähigkeit neuer, 
ungebrauchter Gitterwerkssteine.

E i n t a u c h z e i t

Z i e g e l s t e i n f o r m S t e r n f o r m

G e w i c h t

g

Z u n a h m e

° //o

G e w i c h t

g

Zunahme
° //o

t r o c k e n  ........................... 9 2 5 6 — 4 4 5 2 —

n a c h  5  m i n  . .  . 9 7 0 0 4 , 8 0 4 6 2 4 3 , 8 6

n a c h  1 0  m i n  . . . 9 7 0 0 4 , 8 0 4 6 2 4 3 , 8 6

n a c h  2 0  m i n  . .  . 9 7 0 0 4 , 8 0 4 6 2 4 3 , 8 6

n a c h  4 0  m i n  .  .  . 9 7 0 0 4 , 8 0 4 6 2 4 3 , 8 6

n a c h  8 0  m i n  .  .  . 9 7 0 0 4 , 8 0 4 6 2 4 3 , 8 6

n a c h  1 6 0  m i n  . .  . 9 7 0 0 4 , 8 0 4 6 2 4 3 , 8 6

n a c h  3 h . . . . 9 7 2 0 5 , 0 1 4 6 3 0 4 , 0 0

n a c h  6 h . . . . 9 7 2 0 5 , 0 1 4 6 3 0 4 , 0 0

n a c h  1 2  h  . . .  . 9 7 2 5 5 , 0 7 4 6 4 0 4 , 2 2

n a c h  2 4  h  . . .  . 9 7 2 5 5 , 0 7 4 6 4 0 4 , 2 2

n a c h  4 8  h  . .  . . 9 7 3 0 5 , 1 2 4 6 4 0 4 , 2 2

g r ö ß t e  Z u n a h m e 4 7 4 5 , 1 2 1 8  8 4 , 2 2

und steigert diese Mengen in den gleichen Z eiten  um  den gleichen 
B etrag, so daß nach 34 bis 30 h m it ziem licher Sicherheit der 
W inderhitzer trocken is t und  wieder in  B etrieb genommen 
werden kann.

Neben seinen sonstigen Vorzügen nim m t das Druckwasser - 
reinigungsverfahren auch den V orteil der G eldersparnis für 
sich in A nspruch. Da die R einigungsarbeit n u r den d ritten  
Teil der für die bisherigen V erfahren benötigten Zeit beträgt,, 
belaufen sich die G esam tkosten fü r die R einigung eines W ind­
erhitzers bei 85 A rbeitsstunden auf 65 Dollar.

A rno Wapenhensch.

D as W arm - und K altstauchen von Stahl.
A. S. J a m e s o n 1) behandelt in einem B ericht das Warm- 

und  K altstauchen  von B austählen zu Kleineisenteilen, besonders 
zu Schrauben und N ieten.

D as K a l t s t a u c h e n  kann  bei D urchm essern bis zu 25 mm 
und Längen bis zu 200 mm vorgenom men werden. E s handelt 
sich hierbei, wie Jam eson betont, um  eine Grenze, die nicht 
durch theoretische Ueberlegungen bestim m t is t, sondern durch 
die Leistungsfähigkeit der Stauchm aschinen. In  Deutschland 
nim m t m an diese Grenze bei kleineren D urchm essern, etwa hei 
16 bis 20 mm, an. Zum Stauchen sind vom  W erkstoff bestim mte 
B ruchdehnung und  E inschnürung zu verlangen. Die B ruch­
dehnung w ird als Maß für den Form änderungsfluß und dam it 
fü r die V erform barkeit schlechthin angesehen, die Einschnürung 
is t ein besonderes Maß für die K altbearbeitbarkeit.

Diese K a l tb i l d s a m k e i t ,  gemessen durch  B ruchdehnung 
und Einschnürung, hängt von verschiedenen E in f lü s s e n ,  
vor allem dem K ohlenstoffgehalt ab . Der E influß des Kohlen­
stoffgehaltes erk lärt sich aus dem Gefüge. W ährend der Ferrit 
in  hohem Grade kaltbildsam  ist, is t der P erlit n u r sehr schwer 
k a lt zu verform en. E in  Schwefelgehalt bis 0,05 %  h a t wenig 
W irkung auf die K altverarbeitbarkeit. Bei höheren Gehalten 
setzt der Schwefel durch das A uftreten bröckeliger Einschlüsse 
die K altverform barkeit herunter. Phosphor hingegen ver­
m indert die K altverarbeitbarkeit des Stahles merklich. Das­
selbe tr iff t, wenn auch nicht in  dem  gleichen Maße, fü r Silizium 
zu. Ebenso setzen die Legierungselem ente M angan, Nickel, 
Molybdän, V anadin und Chrom die K a ltvera rbe itbarke it des 
Stahles herab. Auch sie w irken bei A bwesenheit von Kohlen­
stoff auf den F e rr it ein. Unseres Ermessens is t bezüglich ihrer 
W irkung die genannte Reihenfolge n ich t ganz richtig. Nach 
unseren Erfahrungen setzt Nickel die K altverform barkeit des 
W erkstoffes am  stärksten  herun ter und  gehört som it an die 
Spitze der Reihe. Jam eson bem erkt, daß  bei beträchtlichem  
Perlitan teil, also bei höheren K ohlenstoffgehalten, die K alt­
verform barkeit besser wird, wenn der P erlit in  kugeliger Form  
s ta t t  streifig vorliegt. Auf dieses bedeutsam e K riterium , das 
ja  zugleich auch die W irkung des K ohlenstoffgehaltes auf die 
K altverform barkeit beschreibt, is t leider n icht näher einge­
gangen. Schließlich verm indert vorhergegangene K altverfor­
mung ebenfalls die K alts tauchbarkeit des W erkstoffes.

F ü r Stähle, die infolge sehr hohen K ohlenstoffgehaltes oder 
Gehaltes an anderen Legierungselem enten schlecht k a lt gestaucht 
werden können, kom m t das W a r m s ta u c h e n  in Frage, das 
duich  Legierungselemente und Eisenbegleiter n u r sehr wenig 
beeinflußt wird.

W ährend im allgemeinen k a l t  g e s t a u c h te  S c h ra u b e n  
zur Erlangung einer genügenden Zähigkeit w ärm ebehandelt 
werden müssen, kann  diese W ä r m e b e h a n d lu n g  unterbleiben, 
wenn Stähle m it einer genügend hohen K altverarbeitbarkeit 
in mäßigem G rad k a lt verform t werden. Die k a lt verformten 
Teile weisen dann bei noch genügender Zähigkeit andere wün-

*) B last F u m . 29 (1941) S. 303/06. ')  Metal Progr. 38 (1940) S. 691/97.
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sehensw erte E igenschaften auf, die durch  W ärm ebehandlung 
bei diesen W erkstoffen n ich t erreicht werden können, nämlich 
hohe Streckgrenze und  Zugfestigkeit. Soll das ursprüngliche 
Gefüge w iederhergestellt werden, so is t eine rekristallisierende 
G lühung nötig . J e  schärfer die K altbearbeitung  war, desto 
niedriger is t die R ekrista llisationstem peratur. Diese R ek ri­
sta llisa tion  m uß scharf unterschieden werden von den Gefüge­
um w andlungen, die bei ungefähr 500°, also wesentlich un ter 
dem  A j-P unk t, s ta ttfinden , und  die, wie an  Beispielen nach- 
gewiesen w ird, ebenfalls m it einer Zähigkeitssteigerung ver­
bunden sind. W enn die Theorie der am orphen Zwischenschichten 
bei ka ltverform tem  W erkstoff nach G. B e i l b y 2) angenommen 
w ird , so is t die U m w andlung bei 500° dadurch zu erklären, daß 
d ie am orphe Zwischenschicht bei dieser T em peratur wieder 
krista llin isch  w ird und  dadurch  eine freie N eulagerung der 
K rista lle  e in tritt . W eiter is t die G robkornbildung bei kritisch 
verform tem  S tah l bei T em peraturen  zwischen 700 und 850° zu 
beachten. Dieses b e triff t aber nu r S tähle m it einem K ohlen­
stoffgehalt u n te r 0,12 % . Bei der W ärm ebehandlung m uß also 
darau f geach tet werden, daß  diese S tähle über den oberen 
kritischen P u n k t e rh itz t werden.

U n b e r u h ig t e  S tä h l e  haben u n te r U m ständen bessere 
K altverarbeitungseigenschaften  als b e r u h ig te .  Jam eson er­
k lä r t dies dam it, daß  der F e rr it bei den unberuhigten Stählen 
wenig M angan, Silizium, A lum inium  und dergleichen Beim en­
gungen en th ä lt und  daher besser verform bar is t. Diese unbe­
ruh ig ten  S tähle weisen jedoch dann  sofort schlechte K a lt­
bearbeitungseigenschaften auf, wenn die genannten S tah l­
begleiter in  Form  von K arbideinschlüssen an  den Korngrenzen 
au ftre ten . Dieser Fehler kann  ebenfalls durch W ärm ebehand­
lung  beseitigt werden, und zw ar durch E rhitzung auf ungefähr 
930°.

Aus Zahlentajel 1 is t die chemische Zusam m ensetzung der

g e b r ä u c h l i c h s t e n  K a l t s c h l a g s t ä h l e  ersichtlich. Man
kann  folgendes feststellen:
1. D er am  leichtesten zu verarbeitende K altsch lagstah l is t 

niedriggekohlter S tah l m it höchstens 0,12 %  C. Schwierig­
keiten tre te n  durch G robkornbildung und gegebenenfalls 
durch K arbideinschlüsse an den K orngrenzen auf.

2. K altsch lagstah l m it 0,15 bis 0,25 %  C is t noch so gu t k a lt 
verform bar, daß  die Schrauben nachher u n te r U m ständen 
keiner W ärm ebehandlung bedürfen.

3. F ü r höhere Festigkeiten  w erden K altsch lagstäh le  m it 0,25 
bis 0,45 %  C verw and t, die nach dem  S tauchen w ärm e­
behandelt w erden müssen.

Zahlentafel 1.
C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  K a l t s c h l a g s t ä h l e n .

S t a h l  N r . %  o %  S i %  M n %  C r %  M o %  N i %  v

1 0 , 0 8 0 , 0 5 0 , 2 0

2 0 , 1 5 0 , 0 5 0 , 4 5

3 0 , 1 8 0 , 0 5 0 , 7 5

4 0 , 2 0 0 , 0 5 0 , 6 0

5 0 , 3 5 0 , 1 5 0 , 8 0

6 0 , 4 0 0 , 1 5 0 , 8 0

7 0 , 3 5 0 , 2 0 1 , 3 5

8 0 , 3 5 0 , 2 0 1 , 6 5

9 0 , 3 8 0 , 2 0 0 , 6 0

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

1 1 0 , 3 8 0 , 2 0 0 , 7 0 0 , 9 0 0 , 2 0

1 2 0 , 4 0 0 , 2 0 0 , 8 0 0 , 2 5

3 3 0 , 3 8 0 , 2 0 0 , 7 0 0 , 6 0 1 , 2 5

1 4 0 , 3 5 0 , 2 0 0 , 7 0 3 , 2 5

1 5 0 , 4 0 0 , 2 0 0 , 7 5 0 , 1 5 1 , 2 0

2) Siehe B e n e d i^ ź O O liiT ^ k '^ . M etall., Mem., 19 (1922) 
S. 505/13.

( p O U T E C H N l W )

Die K altschlagstähle w erden vom Stahlw erk im  allgemeinen 
als gezogene D räh te  m it einer höchst zulässigen Abweichung des 
D urchm essers von 0,025 mm bezogen, d a  bei Schrauben und 
N ieten  eine G esam tdurchm essertoleranz bis zu 0,10 mm ver­
lan g t w ird. Die D räh te  können dann  auf kugeligem Zem entit 
geglüht und u n te r U m ständen m it einem R eduzierüberzug von 
F e t t  oder Seife zur V erarbeitung kom m en. E rnst Lickteig.

Deutsche Pätrirfanmeldungen1).
( P a t e n t b l a t t  N r .  5 1  v o m  1 8 .  D e z e m b e r  1 9 4 1 . )

K l. 7 a, G r. 7, Sch 115 301. S tauchw alzengerüst. E rf.: 
E d u a rd  Schram m  und  H einrich Pauels, Düsseldorf. Anm.: 
Schloem ann A .-G ., D üsseldorf.

K l. 7 a, G r. 22/03, S 128 390. Trio-W alzw erk m it o rts­
gebundener M ittelw alze. E rf .: H erm ann Buch, D ahlbruch i. W ., 
A nm .: Siemag, Siegener M aschinenbau-A .-G ., Siegen, und  H er­
m ann B uch, D ahlbruch i. W.

K l. 7 a, G r. 26/02, Sch 112 605. A uflaufrinne fü r die K üh l­
b e tte n  von W alzwerken. E rf.: H einrich Pauels, Joseph K lütsch 
u n d  K a rl N euhaus, D üsseldorf. A nm .: Schloem ann A.-G., D üs­
seldorf.

K l. 7 b, G r. 2/01, M 142 377. V erfahren  zu r H erstellung 
von W alzprofilen schwachen Q uerschnitts aus Blechen, Blöcken, 
K nüppeln , Profilen oder gleichartigem  Schro tt. E rf .: R obert 
M autsch t> Brüssel. A nm .: La Soudure E lectrique Autogene, 
S. A ., B rüssel-A nderlecht.

K l. 18 c, Gr. 11/10, G 99 464. T em peraturregelung von 
H ärtebädern . E rf.: D ipl.-Ing. H ellm uth  Springer, Berlin- 
C harlo ttenburg . A nm .: Gesellschaft fü r elektrische U n te r­
nehm ungen, A .-G ., B erlin.

K l. 18 c, Gr. 11/10, K  158 193. V erfahren zum Anwärm en 
von w arm  zu verarbeitendem  G ut aus E delstah l in  einem durch­
gehenden O fenkanal. E rf .: Jak o b  K och, Im m ig ra th . A nm .: 
„K ro n p rin z“ , A .-G. fü r M etallindustrie, Solingen-Ohligs.

K l. 24 g, Gr. 6/80, P  157 111. R einigen von schwefel­
haltigen  R östgasen. E rf .: D r. E berh a rd  G reiner, D ortm und. 
A nm .: K ohle- und E isenforschung, G. m. b. H ., Düsseldorf.

K l. 31 a, Gr. 2/40, J  66 172. V erfahren  zum  Schmelzen von 
Spänen, B lechabfällen und  sperrigem  Schro tt im elektrischen 
Induktionsofen. A ndreas Johansson, E khagen (Stockholm ).

K l. 47 e, G r. 35, D  80 817. Schm ierölreiniger fü r Lager, Ge­
trieb e  u. dgl. m it U m laufschm ierung und  A bscheidung der abge­
riebenen E isenteile durch  M agnetw irkung. E r f . : H erb ert Closset, 
D ortm und. A nm .: D eutsche Edelstahlw erke, A .-G., K refeld.

Patentbericht.

i) Die Anm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage an  
•während dreier M onate fü r jederm ann zur E insich t und Ein- 
.sprucherhebung im  P a te n ta m t zu B erlin  aus.

K l. 48 b, Gr. 4, Sch 120 261. V erfahren zur H erstellung von 
R ippenrohren. E rn s t Schweflinghaus, W uppertal-R onsdorf.

K l. 48 d, Gr. 4/01, Sch 120 622. V erfahren zur H erstellung 
von Phosphat-Schutzschichten auf Eisen, K upfer oder L eich t­
m etallen. E rf .: D r. K arl Schilling, Bielitz, O .-S., und  Oskar 
R itschel j-, D uisburg. A nm .: D r. K arl Schilling, B ielitz, O.-S.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  5 1  v o m  1 8 .  D e z e m b e r  1 9 4 1 . )

K l. 18 a, N r. 1 511 903. E inrich tung  an  w assergekühlten 
Schachtofen-A rm aturen, insbesondere H ochofen-A rm aturen. 
A ugust-Thyssen-H ütte, A .-G., D uisburg-H am born.

K l. 24 c, N r. 1511913 . I B esatz fü r W inderh itzer u . dgl.
H . A. B rassert & Co., G. m. b. H ., B erlin-C harlottenburg.

K l. 37 b, N r. 1 512 013. Gewölbestein. R öchling’sche Eisen- 
und  Stahlw erke, G. m. b. H ., Völklingen (Saar).

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 1110, Nr. 709 260, vom  27. J a n u a r  1938; aus­

gegeben am  11. A ugust 1941. G. S i e b e r t  G. m. b. H . in  H anau. 
(E rfinder: E d u ard  Zeitz in  H anau .) Elektrisch beheizter Ofen 
m it eingebautem Umwälzer fü r die Ofenatmosphäre.

Der Anwendungsbereich eines Ofens m it V orrichtung zum 
U mwälzen der O fenatm osphäre, d. h. bis zum  G ebrauch bei 
T em peraturen bis 
etw a 750°, w ird für 
höhere Tem peraturen 
dadurch erw eitert, 
daß eine w ärm eschüt­
zende bewegliche Zwi­
schenw and a vorge­
sehen w ird, die in  ein­
gefahrener Stellung 
die ^stillgesetzte U m ­
w älzanlage b vor u n ­
zulässigen Tem pera­
tu ren  schützt. In  der Z77777Zft>77Z?7777777777777777777777777777777?7?77777777 
Zwischenwand a oder in  der Ofenwand können K anäle  oder 
Schlitze angebrach t w erden zum  schnelleren A bkühlen des a b ­
getrenn ten  R aum es c.
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W irtschaftliche Rundschau.

25 Jahre Schmiedestück-Vereinigung.

Die Schmiedestück-Vereinigung, G. m. b. H ., in  Essen, 
konnte am  8. November 1941 auf ein 25jähriges B estehen zu­
rückblicken. Aus diesem Anlaß h a tte  die Vereinigung die M it­
gliedswerke und Gäste aus S taa t und W irtschaft zu einer kleinen, 
in  ihrem  R ahm en den Zeitverhältnissen Rechnung tragenden 
Feier eingeladen, die am 24. Novem ber in  Düsseldorf im  A n­
schluß an  die diesjährige H auptversam m lung s ta ttfan d .

D er Vorsitzende, D irektor D r. H a n s  C. R a d e m a c h e r ,  
wies in  seiner B egrüßungsansprache einleitend auf den eigen­
artigen  Zufall hin, daß das G ründungsjahr sowie das Jubiläum s­
ja h r  jeweils in  das d ritte  J a h r  gewaltiger m ilitärischer und 
politischer A useinandersetzungen fallen. In  seinen w eiteren 
A usführungen stre ifte  er kurz die E rfüllung der technischen 
Aufgaben in den vergangenen 25 Jah ren  und w andte sich dann 
ausführlicher dem viel besprochenen W andel der K artelle  zu. 
Die K artelle  als solche stehen jenseits von G ut und Böse, d. h. 
sie tragen  ihren  negativen oder positiven W ert n ich t in sich, 
sondern sind n u r M ittel zur E rreichung gesetzter Zwecke und 
sind, je  nachdem , welche Zwecke m an sich setzt, zu bejahen 
oder zu verneinen.

Die ersten K arte lle  sind K inder der N ot gewesen und 
m eist dann entstanden, wenn die beteiligten U nternehm en 
durch scharfen gegenseitigen W ettbew erb bei ungeregelter E r ­
zeugung in eine ungünstige W irtschaftslage geraten  waren. 
E ine möglichst monopolistische Beherrschung des M arktes sollte 
dann die Lage bessern. Die seinerzeitige Begriffsbestimmung 
des K artells, wie sie L ie fm a n n  in seinem Buche „K arte lle  und 
T rusts“  gegeben h a t, wonach K artelle  freie Vereinbarungen 
zwischen selbständig bleibenden U nternehm en derselben A rt 
zum Zwecke monopolistischer Beherrschung des M arktes sind, 
zeigt so rech t den W andel, der sich bis heute vollzogen ha t.

Im  Zusam m enhang m it der Frage, worin der Funktions­
wandel der K artelle  besteht, is t in der heutigen verhältnism äßigen 
M angelwirtschaft die V erteilung der erzeugten G üter nach den 
dringendsten Bedürfnissen als d i e Aufgabe zu bezeichnen. Auch 
in  den Jah ren  nach dem siegreichen Frieden kann  die W irtschaft 
ungeheure Aufgaben erw arten, deren schwierigste weniger auf der 
Seite der Erzeugung, die ihre jeweilige Begrenzung in  gewissen 
natürlichen Gegebenheiten findet, als vielm ehr auf der Seite 
der Verteilung nach dem dringendsten B edarf zu suchen sein 
w ird. E s gilt also, die zweckmäßige Ordnung des M arktes her­
beizuführen; das bedeutet fü r die K artelle , die ja  gegenwärtig 
schon in enger Zusam m enarbeit m it den in  Frage kommenden 
staatlichen Stellen gute A rbeit leisten, vo r allem für die Zu­
kunft noch ganz große A rbeitsmöglichkeiten, und zwar n ich t 
nu r in  D eutschland selbst, sondern vor allen Dingen im neuen 
europäischen G roßw irtschaftsraum .

Die Zeitschrift „E uropa-K abel“ enthielt vor einiger Zeit 
einen Aufsatz des H auptgeschäftsführers der W irtschaftsgruppe 
Chemische Industrie, D r. U n g e w i t t e r ,  in dem ebenfalls die 
Eignung der K artelle  fü r die neuen Aufgaben, z. B. als „ A n ­
s c h l u ß k a r t e l l “  bei Gebietsangliederungen und  -angleichungen, 
als „ B e w i r t s c h a f t u n g s k a r t e l l “ in  der K riegsw irtschaft und 
schließlich als M ittel der L e i s tu n g s s t e ig e r u n g  herausgestellt 
worden is t.

Es ergibt sich also, daß es im m er darau f ankom m t, wie 
das K arte ll gehandhabt w ird. Das K arte ll als solches is t nur 
eine F o rm  der M arktordnung und sicherlich eine brauchbare 
Form , die es m it einem Geist zu erfüllen gilt, welcher der n a tio ­
nalsozialistischen W irtschaftsauffassung entspricht. Die M it­
glieder der Schmiedestück-Vereinigung werden zu ihrem  Teil 
dazu beitragen, an  der w irtschaftlichen Neuordnung Europas 
m itzuarbeiten .

Von der
E n tw ic k lu n g  v o n  S c h m ie d e s tü c k e n  in  d e n  l e t z t e n  

25 J a h r e n
berichtete D irek tor H. K a l le n ,  Essen. E r verglich die L eistun­
gen, die von den Schmiedestücken vor 25 Jah ren  und heute 
verlang t werden, und ste llte  fest, daß die Schmiedestück- 
H erstellung dem allgemeinen F o rtsch ritt der Technik in  dem 
genannten Z eitraum  in jeder Beziehung gefolgt is t. D urch 
rechtzeitig  vorgenommene erhebliche U m stellungen und  E r­

weiterungen der Anlagen auf den W erken, gründliche Forschung 
auf dem Gebiete der allgemeinen M etallurgie usw. sind die S tah l­
w erke in  der Lage, auf den Gebieten des M aschinenbaues, der 
K raftw irtschaft, der Treibstoffgewinnung und  fü r den B edarf 
der W ehrm achtsteile Schmiedestücke zur Verfügung zu stellen, 
die den gegenwärtigen E rfordernissen in jeder W eise gerecht 
werden. Die heute gegebene Möglichkeit, im S tah lw erk  große 
Güsse herzustellen, in  der Schmiede bei kleinem  Guß eine hohe 
Durchschm iedung zu erzielen, die Vervollkom m nung der Ver­
gütung, die Erreichung größerer Genauigkeit in  der B earbeitung 
der Stücke selbst bei hohen Festigkeiten, die Umwälzung auf 
dem Gebiete der W erkstoffe lassen das Ausm aß des Fortsch rittes 
und  der von den S tahlw erken geleisteten A rbeit erkennen. Diese 
Leistungen sind u. a. möglich gewesen, weil einm al innerhalb  
des Vereins D eutscher E isenhütten leu te  seit Jah ren  eine enge 
Z usam m enarbeit auf allen Gebieten s ta ttf in d e t und  darüber 
hinaus im  Technischen Ausschuß der Schm iedestück-V ereini­
gung die Sonderfragen der Schmiedestücke behandelt werden. 
H ier w erden Anregungen gegeben und empfangen, deren Aus­
w ertung den heutigen hohen S tand  der Fertigung  m it herbei­
geführt h a t.

U eber die
Z u s a m m e n s c h lu ß b e w e g u n g  in  d e r  E is e n  s c h a f f e n d e n  

I n d u s t r i e
bis zur Schaffung der gewerblichen O rganisation der W irtschaft 
m achte der H auptgeschäftsführer der W irtschaftsgruppe Eisen 
schaffende Industrie , D r. J .  W. R e ic h e r t ,  B erlin, längere Aus­
führungen, die die lebhafte A ufm erksam keit der Festteilnehm er 
fanden. D er w eitgespannte V ortrag weckte bei den ä lteren  Teil­
nehm ern E rinnerungen an eine ereignis- und arbeitsreiche Zeit, 
w ährend die jüngeren Teilnehm er vielleicht zum  ersten  Male 
Gelegenheit ha tten , über die zurückliegenden Ja h re  einen der­
a rtig  eingehenden und  zusam m enhängenden B erich t zu hören 
und  festzustellen, daß es in  m anchen D ingen, die heute als 
selbstverständlich hingenommen werden, früher großer K äm pfe 
bedurft ha t, um  ihnen die erforderliche G eltung zu verschaffen. 
D er W eltkrieg is t m it ein s ta rk er A nreger fü r die Zusammen - 
schlußbewegung gewesen, aber auch die Außenhandelregelung, 
die m it Ausbruch des W eltkrieges e ingerichtet w orden w ar, ha tte  
zur M arktordnung fü r die A usfuhr beigetragen. Schon dam als 
w ar der Schmiedestück-Vereinigung innerhalb  der aus Gründen 
der Devisenbeschaffung getroffenen A usfuhrregelung der Zen­
tralste lle  fü r Ausfuhrbewilligungen die N achprüfung der E in ­
haltung  der M indestpreise übertragen .

Sehr bem erkensw ert w aren die A usführungen über die ein­
zelnen Stufen der Entw icklung bis zur E n tstehung  der W irt­
schaftsgruppen nach dem Ja h re  1933. E s w ar notw endig, eine 
k lare Abgrenzung gegenüber der V erarbeitung herbeizuführen, 
da sich die W irtschaftsgruppe ta tsäch lich  auf den E isen schaffen­
den Teil beschränkte. Die in  der früheren Fachgruppe ebenfalls 
enthaltenen Gießereien, ferner die D rahtverfeinerung, die K alt- 
und  Präzisionsziehereien w urden w ieder ausgeschieden, so daß 
lediglich die Hochofen-, S tahl-, W alz- und Schmiedewerke ver­
blieben. D urch den sogenannten Schacht-E rlaß  w urde der 
W irtschaftsgruppe im  Jah re  1936 die b isher beim Reiehsw irt- 
schaftsm inisterium  gelegene A ufsicht in  K artell- und  Preisfragen 
übertragen.

Nach dem vorher gehörten technischen V ortrag  is t über die 
Entw icklung der nunm ehr 80jährigen hydraulischen Presse, die 
in W ien erfunden worden is t, n ichts m ehr zu sagen, ebenso nichts 
über die Umwälzungen in der Schm iedeindustrie seit der E r­
findung des D am pfham m ers, die nunm ehr 100 Ja h re  zurück­
liegt, und die m it dem H a m m e r  F r i t z  bei der F irm a K rupp  
vor 80 Jah ren  eingeführt worden is t. Die U m satzw erte der ge­
sam ten deutschen Schm iedeindustrie betrugen nach der am t­
lichen S ta tis tik  schon vor 15 Jah ren  etw a 100 Mill. M M  und 
haben im  Laufe dieses Krieges sicherlich das Vielfache dieser 
Zahl erreicht. Säm tliche Schmiedewerke der W elt dürften 
schätzungsweise einen Jah resum satz  von eineinhalb bis zwei 
M illiarden M ark haben. Die deutschen Schmiedewerke stehen 
den am erikanischen n ich t viel nach ; G esam teuropa dürfte  m it 
den Leistungen seiner Schmiedewerke w ahrscheinlich diejenigen 
von N ordam erika übertreffen.
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D er R edner faß te  den Glückwunsch der W irtschaftsgruppe 
zur Silberfeier der Schm iedestück-V ereinigung in  die W orte zu­
sam m en: „Möge es den deutschen Schm iedewerken vergönnt 
sein, u n te r  dem  siegreichen Schw ert Adolf H itlers und  u n te r der 
F ührung  w eitblickender zukunftsfreudiger M änner im  Groß- 
raum  E uropas die ers te  W affenschm iede der W elt zu w erden.“ 

Sodann sprach der R eichsbeauftrag te  fü r E isen und  S tahl, 
O berregierungsrat D r. K ie g e l ,  der lange Ja h re  im  R eichsw irt­
schaftsm inisterium  die K artellfragen  bearbeite t h a t und  deshalb 
ein g u te r K enner der V erhältn isse is t. 1936 sei durch  den 
Schacht-E rlaß  die K artellaufsich t der W irtschaftsgruppe über­
trag en  worden. E r  w ünschte der Schmiedestück-Vereinigung ein

langes B estehen und  ein erfolgreiches W irken zum  W ohle des 
Reiches.

D r. R adem acher dank te  zum  Schluß den T eilnehm ern fü r 
die der Schmiedestück-Vereinigung bekundete  A nteilnahm e.

A nschließend fand  eine E hrung  des le ider durch  K rankhe it 
am  Erscheinen verh inderten  D irek tors J o s e f  M a y e r - E t s c h e i t  
s ta tt ,  d er am  Tage der Jubelfeier der Schm iedestück-V ereinigung 
gleichzeitig das silberne Jub iläum  als V orsitzender der V ereini­
gung begehen konnte. D irek tor Josef M ayer-E tscheit h a t, n ach ­
dem  e r den Vorsitz der Vereinigung niedergelegt h a tte , den ihm  
angetragenen E hrenvorsitz der V ereinigung angenom m en.

G. W . M vthm ann.

Die Neuordnung des Drahtgewerbes.
Die Tagespresse h a t sieh in  der le tz ten  Z eit eingehend mit 

den  V orgängen befaß t, die sich im  Zuge der B estrebungen zu 
einer N euordnung des D rahtgew erbes im  Laufe des Jah res  1941 
abgespielt haben. B ekanntlich  w aren die V erhandlungen zur 
N euordnung dieses w irtschaftlich  bedeutenden Gewerbes etwa 
M itte  des Jah res  gew isserm aßen auf einem to ten  P u n k t ange­
lang t, weil sich eine erhebliche M ehrheit der W erke n ich t dazu 
verstehen  wollte, vorbehaltlos ih re  U n terschrift u n te r die von 
einem besonderen A usschuß ausgearbeite ten  Satzungen der 
neuen D rahtgem einschaft zu  setzen. D er w eitaus größte Teil 
dieser W erke nahm  diesen S tandpunk t n ich t etw a ein, weil er 
grundsätzlich  gegen eine N euordnung auf dem  w eitverzweigten 
Gebiet der D rah therste llung  und  D rah tverarbeitung  w ar, sondern 
weil er im  G egensatz zu dem  Satzungsentw urf fü r die neue D ra h t­
gem einschaft der A uffassung w ar, daß  auch  im  R ahm en der 
neuen G em einschaft die einzelnen bestehenden V erbände ih r 
Eigenleben auf der bisherigen bew ährten G rundlage w eiterführen 
sollten. N achdem  eine M öglichkeit zu einer freiwilligen Ver­
ständigung  von  den zuständigen B ehörden nich t m ehr gesehen 
w urde, erließ der R eichsw irtschaftsm inister am  20. A ugust 1941 
die bekann te  A nordnung über einen z w a n g s w e is e n  Z u ­
s a m m e n s c h lu ß  d e r  M a r k tv e r b ä n d e  u n d  E r z e u g e r ­
w e rk e  z u  e in e r  A r b e i t s g e m e in s c h a f t  d e r  d e u t s c h e n  
D r a h t i n d u s t r i e 1). Als Z eitpunk t fü r das In k ra fttre te n  dieser 
A rbeitsgem einschaft setzte  der R eichsw irtschaftsm inister den
1. J a n u a r  1942 fest. D er R eichsw irtschaftsm inister behielt sich 
ab er ausdrücklich  das R echt vor, seine A nordnung zur Bildung 
der A rbeitsgem einschaft zurückzuziehen, w enn die W erke vor 
dem  In k ra fttre te n  noch zu einer freiw illigen V erständigung auf 
einer nach  A uffassung der zuständigen S tellen trag b aren  G rund­
lage kom m en w ürden.

D ie V erbände des D rahtgew erbes und  die W erke haben  nach 
dem  oben erw ähnten E rlaß  des R eichsw irtschaftsm inisters vom 
20. A ugust 1941 die V erhandlungen zu  einer f r e iw i l l ig e n  
V e r s t ä n d ig u n g  w ieder aufgenom m en m it dem  Ergebnis, daß 
sich der w eitaus g röß te  Teil des Gewerbes au f einer G rundlage 
v ers tän d ig t h a t, die in  einem  Zusatz zu dem  ausgearbeiteten 
V ertrag  der D rahtgem einschaft festgelegt is t. E s handelt sich 
im  wesentlichen darum , daß  bis zum  Ink raftse tzen  der Satzungen 
der D rahtgem einschaft u n d  des D rah tausfuhrverbandes die be-

J) Vgl. S tah l u. E isen 61 (1941) S. 843.

stehenden V erbände ih re  Selbständigkeit behalten . E s is t fü r 
diese Zwischenlösung zunächst eine Zeit von zwei Jah ren  in  
A ussicht genommen. Die E ntscheidung darüber, ob nach  A b­
lau f dieser zwei Ja h re  der Zw ischenzustand beseitigt und  die neue 
D rahtgem einschaft auf G rund der ausgearbeiteten  Satzungen 
in W irksam keit t r i t t ,  liegt beim R eichsw irtschaftsm inisterium . 
Zweifellos w ird sich das R eiehsw irtsehaftsm inisterium  zur ge­
gebenen Zeit bei seiner Entscheidung nach den dann  gegebenen 
und  durch  den K rieg bedingten V erhältnissen u n te r A nhören 
der In d u s trie  rich ten .

Zu dieser Zwischenlösung haben  sich durch  ih re  U n te r­
schrift etwa 85 %  des E isen d rah tg ew erb es  bekannt. N icht so 
s ta rk  is t die Zustim m ung zu der Zwischenlösung in  den K reisen 
der S ta h ld r a h t  erzeugenden W erke. Bei den F irm en  dieses 
Gewerbezweiges, die sich noch n ich t zur U n tersch rift fü r die 
Zwischenlösung entschließen konnten, sind fü r diese H altung  
weniger grundsätzliche Erw ägungen bestim m end, als vielm ehr 
das B estreben, bei der N euordnung W ünsche berücksichtig t zu 
sehen, die sich aus der besonderen E igenart dieses Gewerbe­
zweiges ergeben. Alles in  allem m uß festgestellt w erden, daß 
sich eine überwiegende M ehrheit des G esamtgewerbes zu der 
Zwischenlösung bekannt h a t. D urch einen n e u e r l i c h e n  
E r la ß  vom  17. Dezem ber 1941 und  die 12. A n o r d n u n g  z u r  
M a r k t r e g e lu n g  d e s  D r a h tg e w e r b e s 1) h a t das R eichsw irt- 
schaftsm inisterium  auf G rund der vorgeschlagenen Zwischen­
lösung die Z w a n g s a n o r d n u n g  v o m  2 0 . A u g u s t  19 4 1  
z u rü c k g e z o g e n . D am it w ird  die Zwischenlösung am  1. Ja n u a r  
1942 in  K ra ft tre ten . W esentlich is t, daß  durch  diese Zwischen­
lösung der W unsch der überw iegenden M ehrheit des Gewerbes, 
die bestehenden u n d  bew ährten  V erbände m öglichst w ährend der 
D auer des K rieges n ich t aufzulösen, erfü llt w orden is t. Aus den 
V erhandlungen m it den V ertre te rn  der B ehörde m ußte jedoch 
gefolgert w erden, daß  gleichzeitig m it der Zustim m ung des 
R eichsw irtschaftsm inisterium s zu der vorgeschlagenen Zwischen­
lösung ein Z w a n g s a n s c h lu ß  derjenigen W erke erfolgen w ürde, 
die ih re  U nterschrift noch n ich t geleistet haben. Die zuständigen 
Stellen w erden m it diesen F irm en  w eiterverhandeln .

E s is t nunm ehr zu erw arten , daß nach der V ielzahl der ab ­
gehaltenen Besprechungen eine R uhepause e in tr itt , dam it sich 
das D rahtgew erbe seinen dringenden kriegsw ichtigen Aufgaben 
w idmen kann.

x) Reichsanzeiger N r. 296 vom  18. D ezember 1941.

Sicherstellung des planmäßigen Ausbaues der deutschen 
Eisenindustrie. —  Die G eltungsdauer der A nordnung zur Sicher­
stellung des p lanm äßigen Ausbaues der deutschen E isenindu­
strie  vom  16. Septem ber 1937 in  den Fassungen vom  29. Dezem ­
b er 1937 und  vom  27. D ezem ber 1939 is t bis zum  31. Dezember 
1942 v erlängert w orden1).

Bezugsreeht für Baueisen. —  D er G eneralbevollm ächtigte 
fü r die Regelung der B auw irtschaft h a t eine A nordnung N r. 23 
vom  9. D ezem ber 1941 erlassen (Reichsanzeiger N r. 296 vom  
18. D ezem ber 1941), du rch  die das A ntragsverfahren fü r die 
auf G rund  der A nordnung 3 des G eneralbevollm ächtigten für 
die E isen- u n d  S tah lbew irtschaftung  eingeführten K on tro ll­
m arken  bei B aueisenbestellungen geregelt w ird. Gleichzeitig is t 
eine 1. D urchführungsbestim m ung dazu bekanntgegeben worden.

Beschränkung der Herstellung oder Lieferung von hitze-, 
rost- oder gegen chemische Einflüsse beständigen Stählen. —  Die
R eichsstelle fü r E isen  und  S tah l h a t  m it Zustim m ung des 
R eichsw irtschaftsm inisters am  18. D ezem ber 1941 eine A n­
ordnung 54 erlassen, durch  die eine B eschränkung der H er-

J) R eichsanzeiger N r. 295 vom  17. D ezem ber 1941. —  Vgl. 
S ta h l u . E isen  60 (1940) S. 38.

Stellung oder L ieferung von hitze-, rost- oder gegen chemische 
E inflüsse beständigen S täh len  erfolgt is t. Die Anordnung , die 
im  Reichsanzeiger N r. 296 vom 18. D ezember 1941 veröffen t­
lich t is t, is t m it dem  gleichen Tage in  K ra ft g e tre ten ; sie g ilt 
auch fü r die eingegliederten Ostgebiete un d  die G ebiete von 
Eupen, M almedy und  M oresnet.

Neuregelung des Verbrauchs und des Bezuges von Metallen. —
Die R eichsstelle fü r M etalle veröffentlicht eine Anordnung 5 1 x), 
durch  die der V erbrauch von R oh- und A bfallm aterial geregelt 
un d  fü r den Bezug von  H albm ateria l neue B estim m ungen ge­
tro ffen  w erden. Gleichzeitig w erden die N euordnung und  die 
B ekanntm achungen in der je tz t gültigen Fassung veröffentlicht.

Meldepflicht für Lagerbestände an Metallhalbzeug. —  Die
R eichsstelle fü r M etalle veröffentlichte im  R eichsanzeiger 
N r. 299 vom  22. D ezem ber 1941 die Anordnung N r. 52, 
durch  die fü r die L agerbestände an  H albm ateria l und  a n ­
deren gebrauchsfertigen E rzeugnissen eine besondere Melde­
p flich t zum  1. F eb ru a r 1942 vorgeschrieben w ird . Gleichzeitig 
w erden V erfügungsbeschränkungen über diese M aterialien a n ­
geordnet.

J) R eichsanzeiger N r. 294 vom  16. Dezem ber 1941.
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H öchstpreise und B ew irtschaftung von N utz- R oheisen- und F lußstah lerzeugung sow ie W alz­
eisen  und Stahl in  B elgien . — H öchstpreise für Nutzeisen zeugherstellung B rasiliens in  den Jahren I 9 3 5 'I 94°-
und S tah l werden durch eine m inisterielle V erordnung im belgi- ]jie Erzeugung von Roheisen und  F lu ß s tah l sowie die Her-
schen S taa tsb la tt vom 10. Dezember 1941 vorgeschrieben. Die Stellung von Walzzeug h a t sich wie fo lg t entw ickelt:
vom V erbraucher zu zahlenden Preise betragen je t  für G rey-oder E“'’c“ n Wfizi ^ 8
B reitflansch-Träger 1850 belg. F r, X - und H andelsstabstahl t9S 5 ............................ t  7g 419 73 667 62 946
anderer Form en 1350 belg. F r, Spundw andstahl 1850 belg. F r, 1937 98 101 76 430 71 419
schwere Schienen und Schwellen 1450 belg. F r, Laschen und 1938  t 118  580 89 654 78 764
U nterlagsp la tten  fü r schwere Schienen 1750 belg. F r, für leichte 1939.............................t  185 548 141076 1 3 5 2 9 3

Schienen und Schwellen 1350 belg. F r  Laschen fü r leichte ^  sieht( is t die E rzeugung nam entlich  seit 1938 recht
Schienen 2750 belg. F r, Bleche und  B andstah l 1550 belg. I r ,  ,te„*i;Pi, rite
R ohre 1750 belg. F r. Bei Lieferungen an H ändler ermäßigen ™ i 1“ ängesiegem  , 16 , 4 . 11 T , Hmvhirefiihrte QtP;
sich diese Preise um 250 oder um 125 belg. F r. W erke“  Brasiliens m  den letz ten  Jah ren  durchgefuhrte Steige-

In  einer Anordnung der zuständigen W arenstelle (Belgisches rung ih rer eis ungs a  lg ei er enn n. Ttr«<ailipr»Q iat
S taa tsb la tt vom 10. Dezember 1941) w ird allen B esitzern von Der für die Eisenin us rie wie 1 g 1
mindestens 500 kg Nutzeisen zur P flicht gem acht, den gegen- Geraes. H ier w urden in  den Ja h re n  1938 bis 1940 ge-
w ärtigen und den zukünftigen Anfall an N utzeisen laufend fo rdert oder Manganerz Roheisen F l u ß s t a h l  W a l z z e u g

anerkannten  N utzeisenhändlern anzubieten und n u r an solche 193g t  9 8 3 3 8 7  306 025 1 1 3 478 40 702 35125
zu veräußern, sofern das Nutzeisen n icht in  drei M onaten in  1939 . . . . t  745 630 255147 143 604 59 901 40 787
ihrem  eigenen B etrieb verw endet werden kann. Die anerkannten  4940 • • • • * 740 000 260 000 168 729 85 398 74 608
N utzeisenhändler, denen allein das Nutzeisen anzubieten ist, Die Eisenerz- und M anganerzförderung en tfä llt fas t aus­
müssen ihre B estände anm elden. Die Lieferung von Nutzeisen schließlich auf Minas Geraes. An der G esam terzeugung war
•darf ers t auf G rund einer Freigabe durch die W arenstelle Eisen dieser S ta a t beteilig t:
und S tah l erfolgen, sofern es sich um Mengen über 1000 kg ig38 bei Roheisen mit bei Flußstehl mit bei Walzzeug mit
handelt. Jedoch sind auch die kleineren Lieferungen zu 1939 ' ' j j 90’5 % 59’9 % 43^0 %
melden. 1940 . . . .  ao’,0 % 60,5 % 55,1 %
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