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Streuungen bei der Härteprüfung von Stahl.
Von W a lte r  H e n g e m ü h le  in Essen.

[B ericht N r. 584 des W erkstoffaussehusses des Vereins D eutscher E isenhü tten leu te  im NSBDT.*).]

(Ermittlung der Mindeststreuungen bei der Brinell-, Vickers- und Rockwellhärteprilfung. Ausarbeitung einer U m 
rechnungstafel fü r  Brinell-, Vickers- und Rockwellhärtewerte unter Erfassung der möglichen Streuung.)

U eber die Streuungen bei der Härteprüfung liegen bis 
jetzt nur vereinzelte und allgemeine Angaben vor1). 

Man muß aber die Streuungen eines Prüfverfahrens kennen, 
um von unterschiedlichen Prüfergebnissen auf die Ungleich
mäßigkeiten des W erkstoffes schließen und Abnahme
bedingungen festlegen zu können. Es tritt noch hinzu, daß 
die Werte der verschiedenen Prüfverfahren manchmal 
ineinander umgerechnet werden müssen, obgleich es Grund
satz sein sollte, geforderte Härtewerte nach d em  Prüfver
fahren anzugeben, das auch bei der Prüfung angewendet ^  
wird. Umrechnungskurven oder -tafeln sind zahlreich vor- §  
handen, jedoch weichen sie alle mehr oder weniger stark ̂  
voneinander ab. Es ist deshalb an der Zeit zu prüfen, ob^  
es möglich ist, e in e  allgemeingültige und anerkannte U m 
r e c h n u n g s ta fe l aufzustellen, wobei die Umrechnungs
fehler so klein wie möglich gehalten werden sollen. Dazu 
ist notwendig, daß man die einander entsprechenden Mittel
werte und die Streuung der einzelnen Prüfverfahren bei 
diesen Mittelwerten kennt. Die Streuungen der einzelnen 
Härteprüfverfahren sind bei sonst einwandfreier Prüfung ^  
bedingt durch 1. Abweichungen der Form der Eindring- % 
körper von der Sollform, 2. Belastungsfehler und 3. Ablese- ^  
fehler.

F o r m a b w e ic h u n g e n  d er E in d r in g k ö r p e r .
Die B r in e l lh ä r te  wird errechnet, indem die Prüflast 

durch die Oberfläche des Eindrucks geteilt wird. Die Ober
fläche wird aus dem gemessenen Durchmesser des Eindrucks 
unter der Annahme berechnet, daß dieser Eindruck der 
Kalotte einer Kugel vom Solldurchmesser D entspricht. 
Infolge elastischer Nachwirkungen ist der Eindruck zwar 
nicht genau gleich einer Kugelkalotte. Die hierdurch auf
tretenden Fehler sollen vernachlässigt werden; sie haben 
auf die Streuungen nur dann Einfluß, wenn bei Härten 
über etwa 400 Brinelleinheiten Kugeln verschieden harter 
Werkstoffe benutzt werden. W eicht jedoch der wirkliche 
Kugeldurchmesser vom Solldurchmesser ab, so wird die

*) E rs ta tte t  in  einer Sitzung des A rbeitsausschusses des 
W erkstoffausschusses am  30. O ktober 1941. —  Sonderabdrucke 
sind vom V erlag S tahleisen  m. b. H ., D üsseldorf, Postschließ
fach 664, zu beziehen.

J) M o s e r , M .: S tah l u . E isen 53 (1933) S. 16/18 (VVerk- 
stoffaussch. 202); W e in g r a b e r ,  H . v .: W erk sta tts tech n ik  32 
(1938) S. 361/67. S p o r k e r t ,  K .; Z. M etallkde. 30 (1938) S. 
199/201.

Oberfläche und somit auch die Härte falsch bestimmt. Nach 
D IN  1605, Blatt 3, darf der K u g e ld u r c h m e s s e r  ±  V2 % 
vom Solldurchmesser abwreic-hen. In den Bildern 1 und 2 sind 
die dadurch rechnungsmäßig sich ergebenden Fehler auf ge
tragen, und zwar in B ild  1 die prozentualen Fehler in Ab
hängigkeit vom  Verhältnis des Eindruckdurehmessers zum
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dringkörper.

Kugeldurchmesser und in B ild  2 als Beispiel die Fehler in 
Brinelleinheiten in Abhängigkeit von der Härte H  30 D 2. 
Hiernach ist der Fehler zweifelsohne geringfügig und zu 
vernachlässigen. Er beträgt z. B. bei einer Brinellhärte 
von 400 nur ungefähr ±  0,2 Härteeinheiten.

Die Berechnung der V ic k e r s h ä r te  erfolgt wie bei der 
Brinellhärte. Die Eindruckoberfläche wird aus der gemes
senen Eindruckdiagonale unter der Annahme bestimmt, 
daß der Eindruck einer einwandfreien Pyramide mit den 
Flächenöffnungswinkeln von 136° entspricht. Die Pyramiden 
werden m eist aber nicht der theoretischen Sollform ent
sprechen. Die Fehler, die bei der Pyramide auftreten, sind 
in B ild  5 schematisch dargestellt. An Stelle einer Spitze 
wird häufig eine Firstkante und an Stelle von scharfen
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Kanten können unter Umständen sogenannte Dachkanten 
auftreten. Eine zulässige Größe dieser Kanten ist in der 
betreffenden Norm nicht angegeben, jedoch können diese 
Maßabweichungen vom Hersteller ziemlich klein gehalten 
werden, so daß bei der praktischen Vickershärteprüfung 
die hierdurch bedingten Fehler im Vergleich zu anderen 
möglichen Fehlern klein sind. Bei ganz kleinen Eindrücken, 
wie z. B. bei der Mikrohärteprüfung, müssen sie vielleicht 
in Rechnung gestellt werden. Ebenfalls zu vernachlässigen 
sind die Fehler, die durch einen falschen Fläehenöffnungs- 
winkel entstehen, wenn der Winkel — wie in DIN-Vornorin 
DVM A 133 vorgeschrieben —  höchstens um ±  20' vom  
Winkel 136° abweicht (B ild e r 3 und 4).

F ir s tk a n te O achkonte F lächenöffnungsw inkel

Beiw ert a : 1

Fehlerberechnung :

Bild 5. A uftretende Fehler bei der Vickerspyramide.

Bild 6. Fehler durch Schiefstellung der V ickerspyramide.

Bei der Prüfung selber muß darauf geachtet werden, 
daß die Achse der Pyramide in der Druckrichtung und die 
Probenoberfläche senkrecht dazu liegt. Fehler, die durch 
eine Schiefstellung hervorgerufen werden, sind aus B ild  6 
ersichtlich.

Die R o c k w e llh ä r te  ist ein Maß für die bleibende Ein
dringtiefe, die durch eine Laststeigerung von Vorlast auf 
Gesamtlast hervorgerufen wird. Nim mt man an, daß durch 
gleiche Belastungen zweier in ihrer Gestalt etwas verschie
dener Eindringkörper Eindrücke von gleicher Oberfläche 
erzeugt werden, so kann man die Unterschiede in der Ein
dringtiefe und somit die Fehler in Rockwelleinheiten be
rechnen. In den B ild e rn l und 8 sind die so errechnetenFehler 
bei der Rockwell-C- und B-Prüfung aufgetragen. Da in der 
DIN-Vomorm 50103  keine Höchstabweichung für die 
Kugel angegeben ist, wurden die in D IN  1605 für die Brinell- 
prüfungen angegebenen Abweichungen von ±  y2 %  des 
Kugeldurchmessers angenommen. Nach derselben Norm darf 
der W inkel des Rockwell-C-Kegels zwischen 119° 30' und 
120° 30', die Abrundung an der Spitze zwischen r =  0,19 und 
0,21 mm schwanken. Zunächst dringt beim Versuch die 
Abrundung in den Werkstoff ein, in B ild  7  sind deshalb 
anfangend bei 100 Rockwell-C-Einheiten =  Eindringtiefe 0 
die Fehler A  H Rc für die Abrundung r =  0,20, 0,21 und 
0,19 mm aufgezeichnet. Dringt die Prüfspitze über die 
Abrundung hinaus in den Werkstoff ein, so wird die Härte 
anschließend durch die verschiedene Kegelform beeinflußt.

Dargestellt sind die Fehler für den größten und kleinsten 
zulässigen Kegelwinkel. B ild  7  läßt sehr gut erkennen, 
welchen Einfluß vor allen Dingen die zulässigen Maß
abweichungen der Abrundung haben, wobei noch ange
nommen ist, daß der Kegelmantel genau in die Abrundung 
übergeht. Während bei der Rockwell-B-Prüfung der Fehler 
vernachlässigt werden kann, so ist er unter Umständen 
bei der Rockwell-C-Priifung zu groß, und in der Praxis 
weiß man, daß verschiedene Rockwellkegel —  die übrigens 
nach Aeußerungen der Hersteller sehr schwer genau ge
schliffen werden können —  merkliche Härteunterschiede 
ergeben können.
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Bild 7. Rockwell-C-Härte.
Bilder 7 und  8. Feh ler in  der B estim m ung der Rockwellhärte 

Infolge der zulässigen M aßabweichungen.

B e la s t u n g s f e h le r .

Nach D IN  1604 sind bei Härteprüfmaschinen für die 
Belastungen ±  1 % Fehler zulässig, die bei der Auswertung 
der Ergebnisse unberücksichtigt bleiben können. Bei der 
Prüfung nach B r in e l l  und V ic k e r s  wird die Härte nach 
der Formel H  =  P /F  berechnet, wobei P die Belastung und 
F  die erzeugte Eindruckoberfläche bedeuten. Bei der 
Vickersprüfung ist die Härte von der angewendeten Last 
unabhängig, Belastungsfehler von ±  1 % ergeben hier 
Härtefehler von 1 %. Bei der Brinellprüfung ist die 
Härte von der Last abhängig insofern, als sie bei größer 
werdender Last ansteigen, gleichbleiben oder abfallen kann.

-7°/o

...- ,

10-Okg+ 7%

80 m

S. #7kg- 7 *
* @

30k 7+1°/ 0

30
R ockw ell-B -H ärte

Bild 10. Rockwell-B-H&rte.
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Bild 9. Rockwell-O-Härte.
B ilder 9 und  10. Feh ler in  der B estim m ung der Rockwellhärte 
infolge einer zulässigen U ngenauigkeit der Z usatzlast von i  1 %•

Bei 1 % Lastfehler werden demnach die Unterschiede in 
der Härte kleiner, gleich oder größer als 1 % sein. Da aber 
die Unterschiede gering sind, kann auch hier angenommen 
werden, daß bei Belastungsfehlern von ±  1 %  die Fehler 
in der Härteberechnung 1 % betragen.

Bei der Prüfung nach R o c k w e ll  tritt der Einfluß der 
Belastungsfehler nicht so einfach hervor. Der zulässige 
Vorlastfehler von ±  2,5 % ist zu vernachlässigen. Der Ein
fluß des Hauptlastfehlers bei der Rockwell-C-Prüfung ist
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unter vereinfachenden Annahmen folgendermaßen zu be
rechnen. Unter der "Wirkung der Vorlast dringt die Ab
rundung in den W erkstoff ein; die Eindringtiefe t  ist bei 
bekannter Härte des Stückes zu berechnen. Die Eindring
tiefe e, die durch die Zusatzlast hervorgerufen wird, läßt sich 
aus der Rockwellhärte des Stückes ableiten. Die Eindring
tiefe t  +  e ist die Gesamteindringtiefe des Kegels. Wenn 
angenommen wird, daß bei verschiedenen Belastungen die 
Beziehung P i/F j  =  P j/F j (P =  Belastung, F  =  Eindruck
oberfläche) besteht, so kann die Eindringtiefe bei B e
lastungsfehlem ausgerechnet werden. In B ild  9 sind die so 
errechneten Fehler aufgetragen. Aehnlieh errechnen sich 
die Fehler bei der Rockwell-B-Prüfung (B ild  10).
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B rinellhärteprüfung.

A b le s e fe h le r .

Auf den polierten Flächen von zehn Stahlproben ver
schiedener H ärte wurden m it Stahl- und Widiakugeln 
von 2,5, 5 und 10 mm Dmr. und den Normbelastungen je 
zwei Eindrücke und m it der Vickerspyramide je ein Ein
druck mit 1, 2, 5, 10, 20, 30, 50 kg Belastung erzeugt. Bei 
den Brinelleindrüeken wurde das M ittel der Durchmesser 
in zwei bestimmten, zueinander senkrechten Richtungen, 
bei den Vickerseindrücken das M ittel aus den beiden D ia
gonalen bestimmt. Jeder Eindruck wurde von fünf geübten  
Prüftechnikem je dreimal m it verschiedenen Ablesegeräten  
bestimmt, wobei vor jeder Ablesung die Anzeige der Geräte 
durch geeignete Objektmikrometer nachgeprüft wurde. 
Zwischen den einzelnen Bestimmungen lag jeweils eine 
gewisse Zeitspanne, dam it die Ablesungen unbeeinflußt von
einandererfolgten. Aus den erhaltenen W erten wurde die qua-

y~~2i*~
—— - bestimmt,

wobei i die Abweichung vom  M ittelwert und m die Anzahl 
der Werte bedeuten. Um alle W erte, abgesehen von den 
,Ausreißern“, zu erfassen, wurde die doppelte quadratische 
Streuung der Beurteilung zugrunde gelegt. Diese Ablese
streuungen sind bei den einzelnen Ablesegeräten verschieden. 
Hierzu kommt noch, daß m it verschiedenen Ablesegeräten  
auch verschiedene M ittelwerte des Eindruckdurchmessers 
oder der Eindruckdiagonalen festgestellt werden, und zwar 
in der Hauptsache wohl infolge unterschiedlicher Ausleuch
tung des Eindrucks und unterschiedlicher Gerätefehler2). Es 
sind also neben den Ablesestreuungen auch die Unterschiede 
zwischen den M ittelwerten zu bestimmen, die auf für be
stimmte Prüfbedingungen, z. B. H  10/3000/30, geeigneten 
Geräten erhalten werden. Für die Gesamtstreuung, m it der 
man bei Benutzung verschiedener Ablesegeräte rechnen

*) E s s e r ,  H ., un d  H . C o r n e l iu s :  S tah l u. E isen 52 (1932)
S. 495/96.

muß, sind dann von den Ablesefehlern maßgebend die größte 
Ablesestreuung und der größte Mittelwertsunterschied.

Für die B e s t im m u n g e n  d er B r in e l le in d r u c k -  
g r ö ß e n  wurden folgende Ablesegeräte benutzt:
Lupe, m it 15- und lOfacher Vergrößerung,
Gerät I, mit 24- und 48facher Vergrößerung,
Gerät II, m it 20- und 80facher Vergrößerung,
Gerät Vi, mit 40facher Vergrößerung.

Die A b le s e s tr e u u n g e n  wurden in Abhängigkeit von 
der Härte aufgetragen ( B ild  11). Bei Benutzung einer Lupe 
m it 15facher Vergrößerung war die Ablesestreuung um so 
größer, je größer der Eindruck war. Der Grund hierzu wird 
in der unvermeidlichen Parallaxe liegen. W enn das Bild dem 
Auge scharf erscheint, muß es in der Ebene des in der Lupe 
befindlichen Maßstabes liegen; in diesem F all kann keine 
Parallaxe auftreten. Bei einer löfachen Vergrößerung kann 
jedoch der Objektabstand verhältnismäßig stark schwanken, 
ohne daß das Bild sichtlich unscharf wird, es wird aber 
nicht mehr in der Ebene des Maßstabes liegen. Somit tritt 
Parallaxe ein, die m it größer werdenden Eindrücken zu
nimmt. Dieselbe Lupe, jedoch m it einer 40fachen Vergröße
rung, zeigte diese Abhängigkeit der Streuung von der Größe 
des Eindrucks nicht mehr. Die Streuungen der m it verschie
den großen Kugeln erzeugten Eindrücke lagen ebenfalls so eng 
aneinander, daß hier gleich der M ittelwert aufgetragen wer
den konnte; ebenso bei den anderen Geräten Vi, H  und I 
(B ü d  12). Bemerkenswert ist, daß auch hier bei den E in
drücken verschieden großer Kugeln auf gleich harten Prüf- 
stüekendie Streuung bei dem größeren Eindruck um ein gerin
ges Maß höher lag als bei den kleineren, obgleich die E in
drücke geometrisch ähnlich sind. Mit diesen letzten  Geräten

B ild 12. A blesestreuungen beim  G erät I  fü r die B rinellhärte
prüfung.

sind Eindrücke auf m ittelharten Stücken am sichersten abzu
lesen. Mit hoher Härte wächst die Unsicherheit in der A b
lesung, und zwar infolge der immer flacher werdenden Ein
drücke, wobei der Eindruckrand immer weniger scharf 
erscheint. Da bei hohen Härten Stahlkugeleindrücke infolge 
der stärkeren Abplattung der Kugel flacher sind als H art
metallkugeleindrücke, so sind diese Eindrücke, wie die Ver
suche zeigten, teilweise auch ungenauer auszumessen als 
die der Hartm etallkugel. Bei fallender Härte steigt die Ab
lesestreuung wieder an, obgleich der Eindruckrand schärfer 
hervortreten müßte. Der Grund hierzu könnte in einem  
gröberen Korn der weichen Prüfstücke liegen, so daß der 
Eindruckrand knitterig verformt ist. D a der benutzte Stahl 
nicht grobkörnig war, sondern ein normales Gefüge aufwies 
mit einer feinen Ausbildung und gleichmäßigen Verteilung 
der Gefügebestandteile, entfällt dieser Grund. D ie Ursache 
kann jedoch auch auf den größeren W ulst der Eindrücke
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auf weichen Werkstücken oder auf einige Eigenheiten der 
Ablesegeräte zurückzuführen sein, wie Parallaxe, schlechte 
Ausleuchtung der Eindrücke oder auch Verzerrung zu den 
Rändern hin.

Abgesehen von der Lupe mit löfacher Vergrößerung 
weisen die Geräte I und II die größten Ablesestreuungen 
auf. Die H ä r te s tr e u u n g e n  wurden deshalb aus den Ab
lesestreuungen des Gerätes I berechnet, und zwar sind 
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Bild 13. H ärtestreuungen infolge Ablesestreuungen bei der 
B rinellhärteprüfung.
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Vergrößerung auch in Betracht gezogen, so erhöhen sich die 
Unterschiede, wie aus den Bildern 14 bis 16 hervorgeht, um 
die Beträge, um die die M ittelwerte mit der Lupe (V =  15) 
größer festgestellt werden als mit dem Gerät I. Für die 
Berechnung der Härtestreuungen wurden die ±  halben 
Mittelwertunterschiede zugrunde gelegt (B ild  17).

Für die Berechnung der G e sa m ts tr e u u n g  wurden 
kleine Fehler nicht in Betracht gezogen, sondern nur die 
Ablesestreuung, die Unterschiede zwischen den mittleren 
Durchmessern und der Belastungsfehler. Da die einzelnen 
Einflüsse sehr vorsichtig erm ittelt sind und in der Praxis 
noch etliche Unsicherheiten hinzukommen, ist die Gesamt
streuung als Summe dieser drei Einflußgrößen festgelegt 
worden ( B ild  18). Nach diesem Bild ist bei der Lupe, wenn 
sie im Rahmen der anderen Geräte betrachtet wird, mit 
etwa den 2- bis 3mal so großen Härtestreuungen zu rechnen 
wie bei den anderen Geräten.

Für die V e r su c h e  n ach  V ic k e r s  wurden die Geräte I 
m it 48facher Vergrößerung, II mit 140facher Vergrößerung 
und Vi m it lOOfacher Vergrößerung benutzt. Die Ablese
streuungen in Abhängigkeit von der Vickershärte schwanken 
bei dem Gerät I für die angewandten Belastungen um
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Bild 14. Bezugsgerät I  (V =  24); Bild 15. Bezugsgerät I  (V =  48); Bild 16. Bezugsgerät I (V =  48);
PrUfbedingung H 10/3000. Prüfbedingung H 6/760. Prüfbedingung H 2,6/187,6.

Bilder 14 bis 16. U nterschiede in den auf verschiedenen G eräten festgestellten M ittelw erten der E indruckdurchm esser bei der
B rinellhärteprüfung.

für die Eindrücke mit der 10-mrn-Kugel die Streuungen 
der 24fachen Vergrößerung und für die Eindrücke der 5- und 
2,5-mm-Kugeln die Streuungen der 48fachen Vergrößerung 
zugrunde gelegt worden ( B ild  13). Lupen mit einer löfachen  
Vergrößerung werden in der Praxis sehr viel benutzt, und 
zwar für große und kleine Eindrücke; ihre Ablesestreuung 
ist deshalb ebenfalls aufgetragen (B ild  13). Um die Geräte 
in bezug auf die mit ihnen festgestellten M it te lw e r te  ver
gleichen zu können, wurden die Mittelwerte eines Gerätes 
als Bezugsgröße angenommen und die Beträge, um die die 
Mittelwerte der anderen Geräte hiervon abweichen, in 
Abhängigkeit von der Härte aufgetragen. Die Bilder 14 
bis 16 zeigen diese Unterschiede für die Prüfbedingungen 
H 10/3000, H 5/750, H 2,5/187,5 und für die hierfür 
geeigneten und gebräuchlichen Geräte oder Vergrößerungen. 
Läßt man die Lupe m it löfacher Vergrößerung zunächst 
außer Betracht, so sind für die Härtestreuung, die sich 
aus diesen Mittelwertsunterschieden bei Benutzung der 
anderen Geräte ergeben, die größten Abweichungen maß
gebend. Für Eindrücke der 10-mm-Kugel stehen nur die 
Unterschiede zur Verfügung, die sich durch die Ablesung 
auf den Geräten I mit 24facher Vergrößerung und II  mit 
20faeher Vergrößerung ergeben. Für die Eindrücke der 
beiden anderen Kugeln soll im M ittel eine Abweichung von 
10 p. angenommen werden. Wird die Lupe m it löfacher

B rin ellh ä rte  H30D1

Bild 17. H ärtestreuung  für die untersuchten  Geräte infolge 
I ntersehiede in den M ittelw erten bei der Brinellhärteprüfung.

±  6,34 [x und bei dem Gerät Vi um ±  2,09] ¡x (B ild  19), 
während sie beim Gerät II ausgesprochen von der Eindruck
größe abhängig sind (Anstieg der Ablesestreuungen mit der 
Eindruckdiagonalen); B ild  20. D ie B ilder 21 bis 23 geben 
die entsprechenden Härtestreuungen für diese drei Geräte 
wieder. Hiernach sind die Streuungen für das Gerät I mit 
48facher Vergrößerung bedeutend höher als bei den beiden 
ändern Geräten. Es ist deshalb nach den Ergebnissen dieser
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Bild 18. G esam thärtestreuung (A blesestreuung +  M ittelw erts
unterschiede L astfehler) fü r die un tersuch ten  G eräte bei der 

B rinellhärteprüfung.
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schiede in den mit diesen beiden Geräten ermittelten 
Mittelwerten der Eindruckdiagonalen (B ilder 24 und 25). 
Die Summen dieser beiden Härtestreuungen zuzüglich 
±  1 % Härtestreuung infolge Lastfehlers ergeben die Ge
samtstreuung (B ild  2 6 1. Wenn angenommen wird, daß bei 
den anderen gebräuchlichen, aber nicht mituntersuchten 
Geräten zum Ablesen von Vickerseindrücken keine größeren 
Ablesestreuungen und auch keine größeren Unterschiede 
in den Mittelwerten der Eindruckdiagonalen auftreten, so 
ist mit diesen Gesamtstreuungen zu rechnen. Hiernach 
sind Vickersprüfungen mit 1 und 2 kg Belastung bei höheren 
Härten mit den größten Streuungen behaftet, während für 
die anderen größeren Belastungen die Streuungen etwa 
gleich groß sind.

Bei der Rockwellprüfung lassen sich die Härte
streuungen nicht oder nur schwer so berechnen wie bei der 
Brinell- und Vickersprüfung. An die Stelle der Ablese
streuung bei Lupen oder anderen Geräten treten hier die 
Streuungen bei der Tiefenmessung mit dem im Prüfer ein
gebauten Tiefenmeßgerät. Diese Fehler können schlecht 
von den anderen getrennt erfaßt werden. Der einfachste 
Weg ist hier, die Streuungen an einwandfreien Prüfgeräten 
durch Prüfung sehr gleichmäßiger Versuchskörper zu er-
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Bild 19. Ablesestreuungen bei den G eräten I und  Vi für die 

V ickershärteprüfung.
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Versuchsreihe auch zu empfehlen, für die Auswertung von 
Vickerseindrücken Mikroskope mit stärkerer Vergrößerung 
als die 48fache zu wählen. Die Ergebnisse mit diesem 
Gerät wurden deshalb für die Beurteilung der Gesamt
streuung außer Betracht gelassen und die größte Streuung 
der beiden anderen Geräte, nämlich die des Gerätes II mit 
140facher Vergrößerung, genommen und ebenso die Unter

mitteln. Die Abteilung Meßwesen des Staatlichen Material
prüfungsamtes Berlin-Dahlem hat sich gern bereit erklärt, 
dem Verfasser hierfür Unterlagen, die sie bei ihren vielen 
Nachprüfungen der Härteprüfer sammelt, zur Verfügung 
zu stellen. Vorab wird man nach den Angaben der gleichen 
Stelle mit ±  2 Rockwelleinh eiten Streuungen bei der Rock- 
well-C-Prüfung rechnen können.
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B e r ü c k s ic h t ig u n g  der M in d e s ts tr e u u n g e n  b e i V o r 
s c h r if t e n  ü b e r  H ä r te w e r te  u n d  b e i der U m r ec h n u n g .

Bei der Festlegung von Vorschriften ist die zu jedem  
Prüfverfahren gehörende Streuung zu berücksichtigen. 
Die geforderte Spanne zwischen dem oberen und unteren 
Grenzwert muß größer sein als die Mindeststreuung, und 
zwar um so größer, je schwieriger sich das Prüfstück wärme
behandeln und prüfen läßt. D ie Härtespanne umfaßt also 
die Streuungen des Werkstoffs und die der Prüfung, wobei 
die letzte bei der Härteprüfung stark ins Gewicht fällt. 
Wird für einen W erkstoff an Stelle des Zugversuchs die 
Brinellhärteprüfung gesetzt, so werden allgemein die Härte-

Bild 24. U nterschiede in den auf 
den G eräten Vi (V =  100) und 
I I  (V =  140) festgestellten M itte l
w erten der E indruckdiagonalen 

bei der V ickershärteprüfung.

grenzwerte dadurch erm ittelt, daß 
die Festigkeitswerte durch die 
Umrechnungszahl geteilt werden.
Diese F e s t le g u n g  d er G r e n z 
w e r te  ist nur richtig, wenn die 
Streuungen für den Zugversuch 
und die Härteprüfung gleich groß 
wären. Da jedoch die H ärte
streuungen bedeutend größer als 
die der Zugfestigkeit sind, so sollte J; 
man die Grenzen für die H ärtest 
nach oben und unten um einen j 3 
Betrag erweitern, der größer ist |  
als die Mindeststreuungen, um so |o 
mehr, als ja auch die Umrechnung ^  
selber stark streut, d. h. die Um
rechnungszahl nicht sicher fest
liegt. Ist z. B. ein unlegierter Stahl 
m it den Zugfestigkeitsgrenzen 
70 bis 85 kg/m m 2 nach Brinell 
zu prüfen, so sind die entsprechen
den Härtewerte festzulegen als

^ - z b i s ^  +  z 
0,36 0 ,3 6 +

=  194 —  z bis 236 -f- z,

V ic k e rs h ä r te  

Bild 25. H ärtestreuung  für 
die un tersuchten  G eräte 
infolge U nterschiede in  
den M ittelw erten bei der 

V ickershärteprüfung.

Bild 26. G esam thärtestreuungen (Ablesestreuung +  Mittel- 
w ertsunterschiede +  Lastfehler) für die untersuchten  Geräte bei 

der V ickershärteprüfung.

wobei z eine Anzahl Härteeinheiten bedeutet, 
die größer ist als die bei dieser Härte auf
tretende Mindeststreuung.

Für den Zugversuch und ebenso für die 
Härteprüfung, wenn sie als Ersatz dafür ein- 
tritt, sind zweckmäßig die beiden Grenzwerte 
anzugeben, damit vor allen Dingen der untere 
W ert in Erscheinung tritt, der ja für die Be
rechnung des Bauteils maßgebend ist. Wenn 
jedoch von einem Werkstoff eine gewisse Härte 
verlangt wird, damit er für eine Beanspruchung 
auf Verschleiß, Stoß usw. geeignet ist, so ist 
besser der m it t le r e  H ä r te w e r t  anzuführen 
unter B e ifü g u n g  der zugestandenen ± - A b 
w e ic h u n g e n . Also z. B. H R 0 63 ±  3 anstatt 
H R 0 60 bis 66. Aus dieser Schreibweise 
wird man sofort ermitteln können, um wie
viel die zugestandene Abweichung größer als 
die Mindeststreuung ist. Dies ist für eine Um
rechnung von Härten ineinander notwendig.
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Z ahlentafel 1. U m r e c h n u n g s t a f e l  f ü r  V ic k e r s - ,  B r in e l l -  u n d  R o c k w e l l - C - H ä r t e  m i t  z u g e h ö r ig e n
M i n d e s t s t r e u u n g e n  f ü r  P r ü f u n g e n  a n  S ta h l .

Vickershärte Brin eil härte Eockwell-C-Härte Vickershärte Rockwell-C-Härte

Mittel-
Mindeststreuung

Mittel-
wert

Mindeststreuung Mindeststreuung
± 4 H V ±  A HB Mittel

wert

HHc

Mindest
streuung

±  A HBc

Mittel ±  A HV Mittel
wert

HRc

Mindeet-
ßtreuung

±  A HRcHV
Priiflast in kg

HB Kugeldurchmesser in mm
wert

HV Priiflast in kg
1 2 5 bis 50 2,5 5 10 1 2 5 bis 50

100 6 6 6 100 5 3 2
560 41 34 30 51,8 2

110 6 6 6 110 5 4 2 570 42 35 31 52,3 2
120 7 7 7 1 2 0 5 4 2 580 43 36 31 52,8 2
130 7 7 7 130 6 4 3 590 44 36 32 53,4 2
140 8 8 8 140 6 4 3 600 45 37 32 53,9 2

150 9 8 8 150 6 4 3
610 46 38 33 54,4 2

160 9 9 9 160 6 4 4 620 47 39 33 54,9 2

170 10 9 9 170 7 4 4 630 48 40 34 55,4 2

180 11 10 10 180 7 5 4 640 49 40 34 55,9 2

190 11 11 11 190 7 5 4 650 50 41 35 56,4 2
200 12 11 11 200 8 5 5 14,5 2 660 51 42 36 56,9 2

 ̂ 210 13 12 12 210 8 5 5 16,2 2 670 52 43 36 57,4 2

220 13 12 12 220 8 5 5 17,8 2 680 53 44 37 57,9 2

230 14 13 13 230 8 5 6 19,6 2 690 54 44 37 58,4 2

240 15 13 13 240 9 6 6 21 ,2 2 700 55 45 38 58,8 2
! 250 16 14 14 250 9 6 6 22,8 2 710 56 46 38 59,3 2

260 16 14 14 260 9 6 6 24,5 2 720 57 47 39 59,7 2

270 17 15 15 270 10 6 7 26,2 2 730 58 48 39 60,2 2

! 280 18 15 15 280 10 6 7 27,8 2 740 59 48 40 60,6 2

290 19 16 16 290 10 7 7 29,4 2 750 60 49 40 61,0 2

300 20 16 16 300 11 7 8 30,8 2 760 61 50 41 61,4 2
310 20 17 17 310 11 7 8 32,2 2 770 62 51 41 61,8 2

320 21 17 17 320 11 7 8 33,5 2 780 64 51 42 62,1 2
330 22 18 18 330 12 8 9 34,7 2 790 65 52 42 62,5 2

340 22 19 19 340 12 8 9 35,9 2 800 66 53 43 62,8 2
350 23 19 19 350 12 8 9 37,0 2

810 67 54 43 63,2 2

360 24 20 20 359 13 8 10 38,0 2 820 68 55 44 63,5 2

370 25 20 20 368 13 9 10 38,9 2 830 69 55 44 63,9 2
380 26 21 21 376 13 9 10 39,8 2 840 70 56 45 64,2 2
390 26 22 21 385 14 9 10 40,7 2 850 71 57 46 64,6 2

400 27 22 22 392 14 9 11 41,6 2
860 72 58 46 64,9 2

410 28 23 22 400 14 9 11 42,3 2 870 74 59 47 65,2 2

420 29 24 23 408 15 10 11 43,0 2 880 75 59 47 65,5 2

430 30 24 23 415 15 10 11 43,7 2 890 76 60 48 65,8 2

440 30 25 24 423 16 10 12 44,4 2 900 77 61 48 66,1 2

450 31 26 24 430 16 10 12 45,1 2 910 78 62 49 66,3 2

460 32 26 25 45,7 2 920 79 62 49 66,6 2

470 33 27 25 46,4 2 930 80 63 50 66,8 2

480 34 28 26 47,0 2 940 81 64 50 67,0 2

490 35 28 27 47,6 2 950 82 65 51 67,2 2

500 36 29 27 48,3 2 960 83 65 51 67,4 2

510 37 30 28 48,9 2 970 85 66 52 67,6 2

520 38 31 28 49,5 2 980 86 52 67,8 2

530 38 32 29 50,1 2 990 87 68 53 68,0 2

540 39 32 29 50,6 2 1000 88 69 53 68,1 2

550 40 33 30 51,2 2

Die W erte für die M indeststreuungen sind aufgerundet.

Wenn man, wie üblich, für die Grenzwerte des einen 
Prüfverfahrens die entsprechenden M ittelwerte des an
deren Verfahrens einsetzt, so rechnet man die dem ersten 
Verfahren eigentümliche Streuung einfach in die ent
sprechenden Härteeinheiten des zweiten Verfahrens um. 
Richtiger ist jedoch, wenn man die M ittelwerte und die 
Mindeststreuungen der einzelnen Verfahren als gleichwertig 
betrachtet, d. h. man setzt für den M ittelwert des einen 
Verfahrens den M ittelwert des anderen Verfahrens ein und 
erhöht dessen Mindeststreuung prozentual um denselben 
Betrag, um den die Mindeststreuung des ersten Verfahrens 
durch die Vorschrift erhöht ist. Um dieser Forderung zu

genügen, müssen n e u e  U m r e c h n u n g s ta fe ln  oder -kurven 
geschaffen werden. Die einander entsprechenden M ittel
werte der einzelnen Prüfverfahren könnten den vielen vor
liegenden Umrechnungskurven entnommen werden, M e es 
Bild, 21 zeigt. Jeder eingetragene W ert entspricht einem 
Mittelwert aus den Versuchen des jeweiligen Bearbeiters, 
so daß die eingetragene Ausgleichskurve das M ittel aus den 
Mittelwerten darstellt. In B ild  28 sind die Mittelwertkurven  
auf gezeichnet, M e sie aus B ild  27 erhalten sind. Unter und 
neben den beiden Achsen sind die Kurven der Mindest
streuungen für die jeweiligen Härten eingezeichnet. Oft 
Mrd für eine Umrechnung die Tafelform bevorzugt ( Zahlen-
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Bild 28. U m rechnungskurven für Vickers-, Brinell- und  Rock- 
well-C-Härte m it zugehörigen M indeststreuungen für Prüfungen 

an Stahl.

lafel 1), woiaus ebenfalls die einander entsprechenden M ittel
werte und Mindeststreuungen entnommen werden können. 
Dabei ist die Vickershärte als Bezugshärte angenommen, da 
im Gegensatz zu den anderen Verfahren die Vickersprüfung 
für den größten Härtebereich und in fast allen Fällen an
wendbar ist.

B e is p ie l  für eine Umrechnung von Rockwell-C-Härte 
H Rc in Vickershärte HV.

Bisher übliches Verfahren:
HRc 60 bis 66 =  HV 724 bis 895.

Die Umrechnung ist an Hand der Mittelwertkurven vor
genommen. Danach ist die Vickershärtespanne m it 171 Ein
heiten unabhängig von der Prüflast.

Vorgeschlagenes Verfahren:

H R C6 3 ± 3  =  H V 1 8 0 5 ± 9 9  =  H V 2  8 0 5 ± 8 1  =  H V 10  
805 +  65,5, oder zum besseren Verständnis anders geschrie
ben: H Rc 63 ( ±  2 ±  1) =  H V 1 805 ( ±  66 ±  33) =  H V 2 
805 ( i  54 i  27) =  H V  10 805 ( ±  43 i  22,5), wobei die 
erste Zahl in der Klammer die Mindeststreuung bedeutet. 
Der mittlere Wert HRc 63 ist durch den Mittelwert HV 805

ersetzt. Die Mindeststreuungen bei dieser Härte und für die 
einzelnen Priiflasten sind um den gleichen Prozentsatz er
höht wie bei der Rockwellhärte, nämlich um 50% . Bei 
B ild  28 und Zahlentafel 1 ist zu beachten, daß die ange
gebenen Mindeststreuwerte nur für polierte Oberflächen 
gelten (ProfilhöheH  nach G. S c h m a lt z 3) kleiner als 1 ¡j.). 
Bei anderer Beschaffenheit der Oberfläche ändern sich diese 
Streuungen der einzelnen Prüfverfahren und Lasten, und 
zwar nicht im gleichen Verhältnis.

S c h lu ß b e tr a c h tu n g .

Der Verfasser ist sich bewußt, daß die mitgeteilten Er
gebnisse noch nicht genügen, um die Mindeststreuungen der 
einzelnen Prüfverfahren sicher festzulegen. Obgleich bei 
unseren Versuchen schon aus der Vielzahl der uns zur Ver
fügung stehenden Ablesegeräte hierfür geeignete aus
gesucht wurden, müßten vielleicht noch Versuche mit 
anderen Ablesegeräten durchgeführt werden, weiterhin an 
verschieden rauhen Prüf Oberflächen und mit anderen ge
bräuchlichen Härteprüfverfahren. Vor allen Dingen müssen 
die m itgeteilten Mindeststreuungen durch die Erfahrung 
in der Praxis erhärtet werden. Es sollte jedoch einmal der 
Anfang gemacht werden. Für eine einzelne Prüfanstalt 
sind diese Versuche in der heutigen Zeit auch zu umfangreich. 
Allein für diese Arbeit sind 190 Eindrücke über 13 OOOmal 
gemessen worden. Der Härteprüfausschuß in der Arbeits
gemeinschaft für industrielle Meßtechnik hat sich deshalb 
der Weiterbearbeitung dieser Versuche angenommen, gilt 
es doch —  wie anfangs schon erwähnt —  endlich einmal eine 
allgemeingültige Umrechnungstafel aufzustellen. Der Ver
fasser wäre aus diesem Grunde dankbar, weim ihm Er
fahrungen m it den hier m itgeteilten Werten unterbreitet 
würden.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Für die Brinell-, Vickers- und Rockwellhärteprüfung 
werden die bei einwandfreier Prüfung nicht zu vermeidenden 
Fehler besprochen, wertmäßig festgestellt und hieraus die 
Mindeststreuungen berechnet. Die Streuungen dieser Härte
prüfverfahren sind bei sonst einwandfreier Prüfung bedingt 
durch Abweichungen der Form der Eindringkörper von der 
Sollform, durch Belastungsfehler und durch Ablesefehler. 
An Hand von Beispielen wird ein Vorschlag zur Umrech
nung der Brinell-, Vickers- und Roekwellhärten ineinander 
besprochen, nach dem für die Praxis geeignete und allgemein
gültige Umrechnungskurven oder -tafeln aufgestellt werden 
können. Die ausgearbeiteten Umrechnungskurven und 
-tafeln genügen der Forderung, daß die einander entspre
chenden Mittelwerte und die Streuung der einzelnen Prüf
verfahren bei diesen Mittelwerten erkennbar sind.

Meinen Mitarbeitern Herrn Dr.-Ing. E. C lau ss und 
Herrn Dipl.-Ing. R. S c h a a c k  danke ich für ihre wertvolle 
Unterstützung bei der Durchführung und Auswertung der 
Versuche.

3) Z. VDI 73 (1929) S. 1461/67.
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Von H e in r ic h  K r e is  in Düsseldorf.
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(Geschichtlicher Rückblick. S in n  und Grenzen der Vereinheitlichung: Bedeutung der einheitlichen Kostenrechnung für  
Allgemeinheit und Einzelunternehmen. Probleme der Vereinheitlichung bei Neueinrichtung und Umgestaltung der K osten
rechnung. Voraussetzungen der Vereinheitlichung: Psychologische Bereitschaft, einheitliche Begriffssprache, R ücksicht
nahme auf Betriebseigenart. Beispiele fü r  die Durchführung der Vereinheitlichung: Wahl des Kalkulationsverfahrens; 
Kostenartengliederung; Betriebsabgrenzung; Umlage der Kosten der Hilfsbetriebe; Kostenstellenabgrenzung; Einrichtung  
von Hilfskostenstellen; Zuschlagsgrundlage der Kostenstellen; Kostenträgerabgrenzung. Vereinheitlichung der äußeren Form.)
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B is vor wenigen Jahren war das Rechnungswesen im 
wesentlichen ureigene Angelegenheit der einzelnen 

Unternehmungen. Für die Buchhaltung waren im Handels
recht einige kurze Rahmenbestimmungen gegeben, die aber 
der formalen Ausgestaltung der Abrechnung völlig freie 
Hand ließen. So tat jeder, was er für gut hielt. Je nach 
den Fähigkeiten der Buchhalter und dem Verständnis, das 
die Unternehmensleitung den Arbeiten entgegenbrachte, gab 
es gute und weniger gute Buchhaltungen. Aber auch die 
guten Buchhaltungen wiesen unter sich so große Unter
schiede auf, daß selbst geübte Sachkenner immer erhebliche 
Schwierigkeiten hatten, sich in einer ihnen fremden Buch
haltung zurechtzufinden.

War das schon so mit der Buchhaltung, für die doch 
durch das jahrhundertealte bewährte System der Doppik 
ein gewisses einheitliches Gerüst gegeben war, um wieviel 
größer war erst das Kunterbunt in der Kostenrechnung, die 
nicht auf eine so ehrwürdige Vergangenheit zurückblicken 
kann wie die Buchhaltung! Buchhaltung ist notwendig, das 
sah jeder Untem ehm ensleiter ein, einmal wegen der gesetz
lichen Vorschriften, zum ändern, weil man ohne schriftliche 
Darstellung der Kassen- und Schuldverhältnisse schlechter
dings nicht auskommt. Aber die Kostenrechnung? Diese 
war doch als eine rein innere Angelegenheit zu betrachten. 
Wie viele Unternehmer interessierten sich schon dafür? 
Und wenn schon der Wunsch da war, Kosten zu berechnen, 
wo standen die geeigneten Kräfte dafür zur Verfügung? So 
blieb der Gedanke der Kostenrechnung auf verhältnismäßig 
wenige Unternehmen beschränkt. Zwar hat sich die —  
selbst verhältnismäßig junge —  Betriebswirtschaftslehre 
stark des Kostengebietes angenommen, aber es fehlte doch an 
der nötigen Breitenwirkung. Auch da, wo die Kostenrech
nung überhaupt Fuß gefaßt hat, entwickelte sie sich vielfach 
als Geheimwissenschaft der Unternehmen, ohne gemeinsame 
Leitgedanken und vor allem ohne einheitliche Begriffs
sprache. Es soll nicht verkannt werden, daß einige Kreise 
sich schon seit Jahrzehnten bemühen, durch Gemeinschafts
arbeit Ordnung in diesem Durcheinander zu schaffen und 
gemeinsame Gedanken herauszuarbeiten. D iese Bestre
bungen hatten auch beachtliche Erfolge, aber sie blieben 
im Rahmen der gesamten deutschen Industrie auf einen 
doch verhältnismäßig kleinen Ausschnitt beschränkt.

Vor nunmehr fünf Jahren hat die Staatsführung an
gefangen, sich m it diesen Dingen näher zu befassen und 
für das Rechnungswesen der Unternehmungen eine einheit
liche Ausrichtung anzustreben. Am 12. Novem ber 1936 
erschien der Erlaß des Reichswirtschaftsm inisters2), durch 
den es der W irtschaft zur P lic h t  gem acht wurde, durch 
Ausarbeitung von Buehhaltungsrichtlinien und Konten
plänen für einen einheitlichen Aufbau der Buchhaltung

*) V orgetragen in  der 165. V ollsitzung am  19. März 1942 
in Düsseldorf. —  Sonderabdrucke sind vom  V erlag Stahleisen 
m. b. H., Düsseldorf, Postsehließfaeh 664, zu beziehen.

2) S tah l u . E isen 56 (1936) S. 1395/96.

zu sorgen. Diese Arbeiten sind bereits seit geraumer Zeit 
zu einem gewissen Abschluß gediehen. Die W irtschafts
gruppen haben ihre Buchhaltungsrichtlinien und Konten
pläne herausgebracht, und es bedarf nun, da dadurch der 
äußere Rahmen für die Vereinheitlichung geschaffen ist, 
noch der Ausfüllung dieses Rahmens, der Kleinarbeit, durch 
die der Gedanke der Vereinheitlichung bis in die kleinsten  
Betriebe hineingetragen wird.

Auch die Vereinheitlichung der Kostenrechnung ist in  der 
Zwischenzeit in  Angriff genommen worden. Am 16. Januar 
1939 wurden durch Erlaß des Reichskommissars für die 
Preisbildung und des Reichswirtschaftsministers die „All
gemeinen Grundsätze der Kostenrechnung“ 3) veröffentlicht 
und die Organisationen der gewerblichen W irtschaft beauf
tragt, m it größter Beschleunigung die Reform des Rech
nungswesens durchzuführen. Für den industriellen Teil 
der deutschen W irtschaft hat die Reichsgruppe Industrie 
die gestellte Aufgabe in Angriff genommen, und zwar durch 
Ausarbeitung „Allgemeiner Regeln zur industriellen Kosten
rechnung“, die kurz vor der Veröffentlichung stehen. Im 
Rahmen dieser Regeln werden dann die W irtschafts- und 
Fachgruppen Kostenrechnungsrichtlinien für ihren Bereich 
ausarbeiten, die für die einzelnen Unternehmen verbindlich 
sein sollen. Die W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Indu
strie hat bereits im Jahre 1938 den 1. Teil des Leitfadens 
für das betriebliche Rechnungswesen4) herausgebracht, 
durch den in großen Zügen die Grundlage für eine Verein
heitlichung geschaffen worden ist. Sie wird nunmehr an 
die neue Aufgabe herangehen müssen, Kostenrechnungs
richtlinien auszuarbeiten, die vermutlich in strafferer Form  
gehalten sein werden als der Leitfaden.

Sinn und Grenzen der Vereinheitlichung.
B ei dieser Lage der Dinge sei einmal grundsätzlich und  

rein sachlich zur Frage der Vereinheitlichung der Kosten
rechnung Stellung genommen. W elches sind die Vorteile, 
die die Vereinheitlichung b ietet? Wo sind die Grenzen, 
von denen ab eine starre Vereinheitlichung mehr Schaden  
als Nutzen stiften würde?

I. B e d e u tu n g  d er e in h e i t l i c h e n  K o s te n r e c h n u n g  
fü r  A l lg e m e in h e it  u n d  E in z e lu n t e r n e h m e n .

D ie Vorteile, die eine einheitliche Kostenrechnung bietet, 
liegen auf der Hand; sie kommen sowohl dem W irtschafts
ganzen als auch dem einzelnen zugute. W enn W irtschaften  
Dienen am Gemeinwohl bedeutet, dann is t  auch die Art, 
wie gewirtschaftet wird, nicht nur Privatsache des einzelnen 
Unternehmens, sondern es ist auch für die Allgem einheit 
von Wert, daß überall gut gewirtschaftet wird. Aus diesem  
Grunde ist dann aber auch das Meßwerkzeug des W irt
sch aften , die Kostenrechnung, nicht mehr Privatsache des 
Unternehmens. Das ist nicht so zu verstehen, als ob nun 
alle Zahlen wahllos der Oeffentliehkeit zur Verfügung ge
stellt werden sollten; aber wo es nötig ist, sollten sie für

J) ^ C h o i n o w s k i ,  A .: R K W -X achr. 12 (1939) S. 222/25.
4) L eitfaden fü r das Rechnungsw esen in  der E isen schaffen

den Industrie , Bd. 1.
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allgemeine Zwecke nutzbar gemacht werden, sei es in  der 
Gemeinschaftsarbeit des Betriebsvergleichs oder in der ge
meinsamen Preisgestaltung. Auch die staatliche W irt
schaftslenkung wird auf die Zahlen der Kostenrechnung für 
viele Zwecke nicht verzichten können. Derartige Zahlen 
haben aber nur W ert, wenn sie vergleichbar sind, d. h. wenn 
die Kostenrechnung der einzelnen Unternehmen einheitlich 
ausgerichtet ist.

W ie oft ist es schon vorgekommen, daß zwei Unter
nehmen, die die gleichen Erzeugnisse A und B herstellen, 
durch ihre verschiedenartige Kalkulation zu unterschied
lichen Preisen gekommen sind, dergestalt, daß der erste 
das Erzeugnis A, der zweite das Erzeugnis B zu billig ver
kauft hat und beide sich gegenseitig die Preise verdorben 
haben. Also ist auch für das Einzelunternehmen die Ein
heitlichkeit der Kostenrechnung wichtig.

Die Gemeinschaftsarbeit der Aufstellung von einheit
lichen Kostenrechnungsrichtlinien führt die besten Fach
kräfte zu einem Erfahrungsaustausch zusammen, der für 
alle wertvoll ist. W enn die Arbeit unvoreingenommen und 
nur von dem Bestreben, das Beste zu finden, geleitet, vor
genommen wird, dann kann erwartet werden, daß ein Er
gebnis herauskommt, das im Durchschnitt wenigstens über 
dem bisher Bestehenden liegt, so daß der Gesamtstand 
durch die Gemeinschaftsarbeit eine Hebung erfährt.

Nicht zu verkennen ist schließlich auch der Vorteil, der 
darin liegt, daß mit der Vereinheitlichung der Kosten
rechnung eine gleichartige Schulung der damit beschäftigten  
Kräfte verbunden ist, die die Anlaufschwierigkeiten bei 
Personalwechsel und bei Erziehung des Nachwuchses 
wesentlich verringert.

II. P r o b le m e  d er V e r e in h e it l ic h u n g .
1. Bei Neueinrichtung der Kostenrechnung.

Wenn gegenüber diesen Vorteilen auch von den Schwie
rigkeiten, die sich der Vereinheitlichung entgegenstellen, ge
sprochen werden muß, dann sind hier zwei Sachlagen zu 
unterscheiden.

Die kurz dargestellten Bestrebungen zur Reform des 
Rechnungswesens gehen, wenn man sie richtig durchdenkt, 
nicht zunächst auf die Vereinheitlichung des Bestehenden 
hinaus, sondern auf das Hineintragen des Gedankens rich
tiger Kostenrechnung in die weiten Bezirke der deutschen 
W irtschaft, in denen er bis dahin fremd war. Sie wollen  
Breitenarbeit größten Ausmaßes schaffen. Diese Breiten
arbeit kann man aber nicht dem einzelnen überlassen, da 
hierzu gerade den mittleren und kleineren Unternehmen 
die geeigneten Kräfte fehlen. Es müssen Formen ent
wickelt werden, die man den Unternehmen gebrauchsfertig 
in die Hand geben kann. Hier ergibt sich die Einheitlich
keit von selbst. D a die Formen von Fachkräften ausge
arbeitet werden, wie sie den einzelnen Unternehmen meist 
nicht zur Verfügung stehen, wird die geschaffene einheit
liche Kostenrechnung auf einer Höhe stehen, die im Durch
schnitt von den Einzelunternehmen, wenn sie auf sich selbst 
gestellt wären, nicht erreicht werden könnte.

2. Bei Um gestaltung der Kostenrechnung.
Schwieriger ist die Vereinheitlichung des schon B e

stehenden. Wo man die Bedeutung einer guten Kosten
rechnung für die Unternehmensleitung schon früh erkannt 
hat, da ist auch auf ihre Ausgestaltung viel Arbeit und viel 
Nachdenken aufgewandt worden. Die Entwicklung der 
Kostenrechnung vollzog sich rein intern unter Anpassung 
an die gegebenen betrieblichen und personellen Verhältnisse 
sowie an die Rechnungszwecke, die man erreichen wollte.

Dabei trat vielfach auch der Einfluß persönlicher Lieb
habereien der damit beauftragten Fachkräfte in Erschei
nung. So kommt es, daß auch Unternehmen gleicher Art, 
die immer W ert auf ein geordnetes Rechnungswesen gelegt 
haben, durchaus unterschiedliche Formen der Kosten
rechnung aufweisen, ohne daß man auf den ersten Anhieb 
hin sagen könnte, die eine oder die andere Form verdiene 
den Vorzug.

Wenn nun die Sachbearbeiter Zusammenkommen, um 
über Vereinheitlichung zu beraten, dann ist es ganz natür
lich, daß zunächst jeder seine eigene Rechnungsform für 
die beste hält und nicht einsehen kann, daß die übrigen 
Fachleute anderer Meinung sein dürfen. Es gehört schon 
ein großes Maß von Selbstzucht dazu, hier unvoreingenom
men zu urteilen und einen W eg als den besten anzuerkennen, 
der nicht der eigene ist. Diese Selbstzucht muß aber auf
gebracht werden. Wer sie nicht hat, ist für die Mitarbeit 
an dem großen Werk nicht geeignet.

Aber auch für den, der das Bessere sachlich anzuerkennen 
gewillt ist, bedeutet es keinen leichten Entschluß, es nun 
auch selbst zu übernehmen, und zwar vornehmlich aus 
folgenden Erwägungen heraus: Das wichtigste Hilfsm ittel 
der Kostenauswertung ist und bleibt der Zeitvergleich, 
also die Beobachtung der Kostenentwicklung. Dieser Zeit
vergleich erfordert aber Stetigkeit der Kostenrechnung. 
Wird die Kostenrechnung um gestellt, dann werden die 
Zahlen aus der Zeit vor der Um stellung m it den neuen 
Zahlen teilweise unvergleichbar und verlieren damit wesent
lich  an Wert. Es ist daher nicht immer nur Unbeweglichkeit 
und Hängen am Althergebrachten, wenn der Kostenmann 
nur ungern an eine Aenderung der Abrechnung herangeht, 
sondern meist hält ihn davon die Befürchtung ab, die seit 
Jahren gesammelten Zahlen zu entwerten. Es kommt hinzu, 
daß die Schwierigkeiten der Umstellung nicht nur in der 
Kostenabteilung entstehen, wo sie schließlich noch am 
ehesten überwunden werden können, sondern daß sie sich 
auch erstrecken auf die leitenden Stellen, die die Ergebnisse 
der Kostenauswertung geistig verarbeiten sollen, und auf 
die Stellen in den Betrieben, die m it den Uraufschreibungen 
für die Kostenrechnung betreut sind. Es wird nicht immer 
leicht sein, einem vielbeschäftigten Werksleiter klarzu
machen, daß er die seit Jahren gewohnten Zahlen nicht 
mehr erhalten kann, daß er sich wegen der vollzogenen Um
stellung der Kostenrechnung plötzlich an andere Zahlen 
gewöhnen soll, deren Bedeutung er sich erst immer wieder 
vergegenwärtigen muß. Schließlich müssen alle die nach- 
geordneten Stellen, die seit Jahr und Tag daran gewöhnt 
sind, ihre Aufschreibungen in einer ganz bestimmten Form  
zu machen, nun an eine andere Form gewöhnt werden. All 
diese Umstände erfordern eine Uebergangszeit von mehreren 
Monaten, während der die Kostenrechnung niemand Freude 
macht, am wenigsten dem Kostenmann selbst, der auf eine 
Menge Fehler in den Uraufschreibungen gestoßen ist und 
trotz aller Rückfragen immer noch nicht sicher ist, ob er 
alle entdeckt hat.

III. V o r a u s s e tz u n g e n  d er V e r e in h e it l ic h u n g .
1. Psychologische Bereitschaft.

Diesen Hemmungen auf psychologischem Gebiet gegen
über, die sich den Vereinheitlichungsbestrebungen in den 
W eg stellen, kann von dem Kostenmann ein Eintreten für 
den Einheitsgedanken nur erwartet werden erstens, wenn 
er selbst die Bedeutung der Vereinheitlichung tief erfaßt 
hat, zweitens, wenn er davon überzeugt ist, daß die not
wendigen Umstellungen zum mindesten keine Verschlech
terung für sein eigenes Rechnungswesen bedeutet. Die erste
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Voraussetzung läuft schließlich auf die allgemeine Frage 
„Individualität oder Gemeinschaft?“ hinaus, liegt also so
zusagen auf weltanschaulichem Gebiet und kann nur durch 
Aufklärung und Erziehung erreicht werden. Die zweite 
Voraussetzung wird dadurch geschaffen, daß man sich be
müht, tatsächlich das Beste als Einheitsform zu finden. 
Man hört so oft sagen, die Vereinheitlichungsbestrebungen 
auf dem Gebiet der Kostenrechnung hätten vor allem die 
Aufgabe, denen zu helfen, die noch nichts haben, und man 
dürfe daher an die Einheitsform keine allzu hohen Ansprüche 
stellen. Man kann dem vielleicht zustimmen, muß dann aber 
fordern, daß in diesem F all allen denjenigen die Uebernahme 
der Einheitsform freigestellt wird, die sich schon weit darüber 
hinaus entwickelt haben. D ie herauszubildende Einheits
form sollte richtungweisend für die Zukunft sein und darf 
daher keinesfalls hinter dem schon Vorhandenen Zurück
bleiben; sie muß alle bereits gewonnenen Erkenntnisse ver
werten. Ist es dann denjenigen, deren Rechnungswesen 
noch nicht so weit entwickelt ist, nicht gleich möglich, die 
Einheitsform zu übernehmen, dann kann man ja für eine 
gewisse Uebergangszeit Erleichterungen gewähren. In 
diesem Falle ist aber wenigstens ein Ziel gegeben, dem alle 
zustreben können. Geht man in diesem Sinne an die Auf
gabe heran, dann erleichtert man den Kräften die Mit
arbeit, die hierfür die wertvollsten sind, nämlich den vor
wärtsstrebenden und stets auf W eiterentwicklung bedachten 
Fachleuten. Diese brauchen dann nicht zu befürchten, daß 
das Ergebnis der Arbeit ein Rückschritt für ihr eigenes 
Rechnungswesen sein wird.

2. Einheitliche Begriffsbezeichnung.

Aber auch dann wird die Aufgabe nicht leicht sein. 
Außer den schon genannten Vorbedingungen, der festen  
Ueberzeugung von dem W ert und der Notwendigkeit der 
Vereinheitlichung und dem festen Willen, ohne jede Vor
eingenommenheit mitzuarbeiten, kommt noch ein sehr 
wesentlicher Punkt hinzu, nämlich die Schaffung einer 
e in h e it l ic h e n  F a c h s p r a c h e . Ohne sie kommt bei jeder 
Beratung ein hoffnungsloses Aneinandervorbeireden heraus, 
das jede Verständigung unmöglich macht. Schaffung einer 
einheitlichen Fachsprache bedeutet nicht nur Festlegung 
von Begriffsbezeichnungen, sondern vor allem auch das 
Herausarbeiten von Begriffsinhalten. Es kommt nicht nur 
darauf an, gleiche Dinge m it gleichem Namen zu belegen, es 
muß erkannt werden, daß gewisse Dinge wesensgleich sind, 
wenn sie auch in verschiedenen äußeren Formen auftreten. 
Wenn man heute in einem Kreis von Fachleuten über Fragen 
des Rechnungswesens miteinander spricht, dann zeigt sich 
immer wieder, daß nicht nur gleiche Erscheinungen mit 
unterschiedlichen Namen belegt werden, sondern, was noch 
viel gefährlicher ist, daß unter der gleichen Bezeichnung 
unterschiedliche Inhalte verstanden werden.

Man sollte meinen, diese Aufgabe fiele in  das Arbeits
gebiet der theoretischen Betriebswirtschaftslehre an den 
Hochschulen. Leider ist man da aber genau so weit von  
einer einheitlichen Auffassung entfernt wie in der Praxis 
auch, und so muß sich die Praxis schon selbst helfen. Man 
ist da auch bereits auf gutem W ege. Es ist zu begrüßen, daß 
die Reichsgruppe Industrie in dem Entwurf der „Allge
meinen Regeln zur industriellen Kostenrechnung“ gerade 
die Schaffung eines einheitlichen Begriffsgebäudes zum 
Kernstück der ganzen Arbeit gemacht hat. In diesen Regeln  
werden nicht gewisse Verfahren vorgeschrieben, es werden 
nebeneinander alle möglichen Verfahren dargestellt, aber 
es wird dabei auch gesagt, wann das eine und wann das andere 
zweckmäßig angewendet wird. Wenn nichts weiter geschehen

würde, als daß alle Kostenfachleute verpflichtet würden,
1. sich die Begriffssprache der Regeln zu eigen zu machen,
2. ihr eigenes Rechnungsverfahren in dieses Begriffsgebäude 
einzuordnen und 3. schließlich folgerichtig zu begründen, 
warum bei den gegebenen Verhältnissen gerade das gewählte 
Verfahren das beste ist, dann käme man der Vereinheit
lichung ein mächtiges Stück näher. Mit der geforderten 
Begründung käme nämlich mancher in Verlegenheit, der 
heute seine Rechnungsform als Kräutchen Rührmichnichtan 
betrachtet.

3. Rücksichtnahme auf Betriebseigenart.
Aber es soll zur Vereinheitlichung der Kostenrechnung 

ja noch mehr geschehen. Die „Allgemeinen Regeln“ der 
Reichsgruppe Industrie schaffen nur einen Rahmen, inner
halb dessen die W irtschafts- und Fachgruppen die auf ihren 
Betriebszweig zugeschnittenen Kostenrechnungsrichtlinien 
auf stellen sollen. Ist es möglich, in n e r h a lb  dieser Gruppen 
zu einer völligen sachlichen und formalen Einheitlichkeit zu 
kommen, ohne dem Rechnungswesen der einzelnen Unter
nehmen Gewalt anzutun und ohne die Möglichkeit der 
lebendigen Entwicklung zu unterbinden? Diese Frage muß 
im einzelnen näher untersucht werden.

Die Kostenrechnung ist ein Meßwerkzeug des Betriebes, 
das daher auch auf die Eigenart des Betriebes abgestellt 
sein muß. Das Werkzeug wird vom  Kostenmann bedient, 
die Ablesungen sind aber für die Leitung bestimmt und 
müssen das enthalten, was die Leitung zu wissen wünscht. 
Sind nun alle in einer W irtschafts- oder Fachgruppe zu
sammengefaßten Betriebe so gleichartig in ihrem Aufbau 
und ihren Aufgaben, daß sie m it einem einheitlichen, ge
normten Meßwerkzeug auskommen? Sind alle Betriebs
leitungen in ihrer Denkrichtung so einheitlich eingestellt, 
daß sie alle die gleichen Auskünfte von der Kostenrechnung 
wünschen? Diese Fragen stellen, heißt sie verneinen. Jeder 
Betrieb hat seine Eigenart, und auf diese Eigenart muß die 
Kostenrechnung eingestellt sein. Nur darf diese Rücksicht
nahme nicht zur Eigenbrötelei auswachsen. Die einheit
liche Linie muß gewahrt bleiben, Abweichungen im einzelnen 
sollten nur da gestattet sein, wo die Betriebsverhältnisse sie 
erfordern.

Auf diesem W ege des Ausgleichs zwischen dem Streben 
nach Einheitlichkeit und der Gewährung der notwendigen 
Freizügigkeit sind die Regeln der Reichsgruppe ein guter 
Führer.

IV. B e is p ie le  fü r  d ie  D u r c h fü h r u n g  der  
V e r e in h e it l ic h u n g .

1. Wahl des Kalkulationsverfahrens.
D ie Regeln der Reichsgruppe nennen als mögliche Ver

fahren die Divisionskalkulation, die Zuschlagskalkulation 
und als Sonderform hiervon die Aequivalenzziffernrechnung. 
Der Betrieb A  hat eine verhältnismäßig einheitliche Erzeu
gung und ist bis jetzt m it der Divisionskalkulation zurecht
gekommen. Betrieb B hat wenige immer wiederkehrende Sor
ten, die er m it Aequivalenzziffern auf eine Einheitssorte 
umrechnet. Betrieb C hat eine vielseitige Erzeugung und 
braucht eine weit ausgebaute Zuschlagskalkulation. Welches 
soll die Einheitsform sein? A  kann für die Divisionskalku
lation nur den Vorteil der Einfachheit geltend machen. Aus 
diesem Grunde jedoch die Form der Divisionskalkulation  
auch den beiden anderen Betrieben zuzumuten, hieße vor 
allem das Rechnungswesen von C, der eine vielseitige Er
zeugung hat, für die Rechnungszwecke unbrauchbar machen. 
Aber vielleicht kann man A und B davon überzeugen, daß 
bei einfachen Verhältnissen auch die Zuschlagskalkulation 
einfach ist und keine übertriebene Mehrarbeit verursacht.
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W endet B ein, daß er es für richtiger halte, daß die Kosten 
der einzelnen Sorten in einem stetigen Verhältnis zueinander 
stehen, dann kann man ihn darauf hinweisen, daß er das 
auch in der Zuschlagskalkulation dadurch erreichen kann, 
daß er als Schlüssel Sollziffern verwendet. Auf diese Weise 
kann man sich, ohne den Betrieben A  und B wesentliche 
Schwierigkeiten zu machen, auf die Zuschlagskalkulation 
einigen. Es ist sogar anzunehmen, daß A und B m it der Zeit 
selbst Geschmack an dieser Form der Kostenrechnung be
kommen und sie gar nicht mehr gegen die alte umwechseln 
möchten.

2. Kostenartengliederung.
Die Regeln der Reichsgruppe Industrie führen die ein

zelnen Kostenarten in einer bestimmten Reihenfolge auf und 
umreißen den Begriffsinhalt. Auch die Kostenrechnungs
richtlinien der einzelnen Wirtschaftsgruppen müssen eine 
Liste der Kostenarten in einer bestimmten Reihenfolge 
festlegen. D a diese Reihenfolge im großen nnd ganzen 
gleichgültig ist, ist nicht einzusehen, daß hier keine Ein
heitlichkeit möglich wäre. Auch die Einordnung der Kosten
güter in diese Kostenarten muß einheitlich sein. Ob die 
Reparaturlöhne bei den Löhnen oder bei den Reparatur
kosten aufgeführt werden, ist grundsätzlich belanglos; man 
muß sich eben einigen, wie man es macht, und an diese 
Einigung müssen sich dann alle halten.

Etwas anderes ist es, wenn ein Betrieb wünscht, eine 
Kostenart aufzuspalten, während der andere die Zusammen
fassung für genügend hält. Hier wird es zweckmäßig sein, 
für das einheitliche Kostenartenschema nur größere Gruppen 
vorzusehen und die weitere Aufspaltung der Gruppen frei
zustellen. Nur müssen Ueberschneidungen von Gruppe zu 
Gruppe unterbleiben.

3. Betriebsabgrenzung.
Der Vereinheitlichung der Kostenartenreihe in den Einzel

betrieben, der Betriebskostenartenreihe, werden dadurch 
Schwierigkeiten begegnen, daß gewisse Kostengüter teils 
von Fremden bezogen, teils selbst erzeugt werden. Erfolgt 
diese Erzeugung in einem Hilfsbetrieb, der für sich abge
rechnet wird, dann entstehen diese Schwierigkeiten nicht, 
da die Leistung des Hilfsbetriebs genau so als Kostengut 
in den empfangenden Betrieb eingeht wie ein von auswärts 
bezogenes Kostengut und an der gleichen Stelle im Kosten
schema eingeordnet werden kann. Anders ist es, wenn der 
Hilfsbetrieb nur einen einzigen Hauptbetrieb beliefert und 
deshalb nicht gesondert, sondern als Teil des Hauptbetriebs 
abgerechnet wird. Beispielsweise bezieht das Siemens- 
Martin-Stahlwerk A  Ferngas, während das Siemens-Martin- 
Stahlwerk B auf Generatorgas abgestellt ist. B hat bisher 
die Generatorgasanlage als Teil des Siemens-Martin-Werks 
betrachtet, ihre Kosten sind als Kosten für Kohle, Löhne, 
Instandhaltungskosten usw. in den entsprechenden Kosten
arten des Stahlwerks enthalten. Ein Vergleich der einzelnen 
Kostenarten mit denen von A ist dadurch nicht möglich. 
Ueberzeugt man B davon, daß es im Sinne der Vereinheit
lichung notwendig ist, die Generatoranlage für sich abzu
rechnen, und daß diese getrennte Abrechnung darüber 
hinaus auch für die eigene Kostenauswertung vorteilhaft 
ist, dann sind damit die Schwierigkeiten auch in diesem 
F alle aus dem W ege geräumt.

4. Umlage der Kosten der Hilfsbetriebe.
Soweit sich -die Leistungen der Hilfsbetriebe mengen

mäßig messen lassen, sind die Verteilungsschlüssel durch den 
Verbrauch dieser Leistungen gegeben. Niemand wird die 
Kosten des selbsterzeugten Stromes anders umlegen als 
nach dem Stromverbrauch der einzelnen Betriebe. Die An

sichten gehen aber auseinander, sobald es sich um Hilfs
betriebe handelt, deren Leistungen nicht meßbar sind, z. B. 
die Kosten des allgemeinen Werksdienstes oder die Werks
verwaltungskosten. Gerade bei diesen beiden Hilfsbetrieben, 
deren Kosten überwiegend fix sind, gibt es —  das soll ruhig 
zugegeben werden —  keine den Leistungen angemessene 
Schlüssel, die unbedingt verwendet werden müßten, wenn 
die Rechnung nicht falsch werden sollte. Hier muß man 
sich eben einigen. Wer in diesem Falle nachgibt, kann das 
mit der Gewißheit tun, daß die neuen Schlüssel nicht besser 
und nicht schlechter sind als die bisher verwendeten. Die 
W erksverwaltungskosten werden heute von dem einen 
Unternehmen auf alle Haupt- und Hilfsbetriebe verteilt, 
von dem anderen nur auf die Hauptbetriebe, vom dritten 
werden sie unmittelbar den Kostenträgern zugeschlagen. 
Diese verschiedenartige Behandlung erklärt sich wohl 
hauptsächlich aus der unterschiedlichen Einstellung zur 
Kostenberichterstattung heraus. Der eine w ill dem Betrieb 
nur die Kosten zeigen, für die die Betriebsleitung verant
wortlich ist, der andere w ill dieser die ganzen Kosten vor 
Augen führen, um das Entstehen falscher Vorstellungen 
über die Gesamtkostenlage zu verhindern. Auch hier ist eine 
Einigung ohne Beeinträchtigung der Einzelbelange denkbar. 
Man legt ein Verfahren für die buchmäßige Behandlung 
fest und überläßt es dem einzelnen, durch statistische Zu
oder Absetzungen seine Berichterstattung in die gewohnte 
Form zu bringen.

5. Kostenstellenabgrenzung.
Man sollte meinen, in gleichartigen Betrieben ergäbe sich 

eine einheitliche Unterteilung in Kostenstellen von selbst. 
Das ist leider nicht immer so. Die Schaffung von Kosten
stellen soll erstens die Betriebsüberwachung erleichtern, 
zweitens soll durch sie eine möglichst genaue Zuteilung der 
Gemeinkosten auf die Kostenträger erreicht werden. Im 
Hinblick auf die Betriebsüberwachung wird die Einteilung 
vielfach nach personellen Gesichtspunkten vorgenommen 
(nach Verantwortungsbezirken). Nun kann in einem Be
trieb eine Gruppe von Anlagen einem Meister unterstehen, 
während sie sich in einem anderen Betrieb in mehrere Unter
abteilungen (Meisterschaften) gliedert. Der eine Betrieb 
macht aus der Gruppe eine Kostenstelle, der andere möchte 
sie in mehrere Kostenstellen unterteilen. Auch wegen der 
richtigen Gemeinkostenverteilung können sich unterschied
liche Auffassungen über die Bildung von Kostenstellen er
geben. Beim einen Betrieb werden nur wenige Sorten mit 
ähnlicher Fertigungsfolge hergestellt, und diese Sorten be
anspruchen die Kostenstellen in annähernd gleichem Ver
hältnis. Es liegt deshalb keine Veranlassung vor, den Be
trieb weitgehend in Kostenstellen zu unterteilen. Bei einem 
anderen Betrieb liegen die Verhältnisse aber ganz anders. 
Er macht Sondererzeugnisse, die unterschiedliche Arbeits
gänge haben und die daher die Bildung einer großen Zahl 
von Kostenstellen notwendig machen. Als Beispiel sei die 
Zurichtung im Walzwerk genannt. Wird nur gewöhnlicher 
Stabstahl gewalzt und zugerichtet, dann genügt meist eine 
einzige Kostenstelle „Zurichtung“ , während bei Sonder
erzeugnissen sich an die Walzung in der Regel eine ganze 
Reihe unterschiedlicher Arbeitsgänge anschließt, die man 
unmöglich in einer einzigen Kostenstelle „Zurichtung“ zu
sammenfassen kann. Die Kostenrechnungsrichtlinien der 
Wirtschaftsgruppen werden sich hier darauf beschränken 
müssen, eine Mindestgliederung von Kostenstellen festzu
legen und die weitere Unterteilung freizustellen. Die 
Mindestgliederung muß jedoch für alle verbindlich sein, 
damit Ueberschneidungen vermieden werden. Soll dann ein 
Betriebsvergleich angestellt werden, so ist er auf der Grund
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läge der Pflichtkostenstellen vorzunehnren. Wer die Kosten
stellen weiter unterteilt hat. muß sie eben zu diesem Zweck 
statistisch zusammenfassen.

6. Einrichtung von Hilfskostenstellen.

Hierfür gilt das gleiche wie bei der Bildung von Hilfs
betrieben. Der eine Betrieb muß eine Hilfskostenstelle 
..Kranbahn“ einrichten, weil die Kranbahn mehrere Kosten
stellen bedient, der andere Betrieb hat es nicht nötig, weil 
jede Kostenstelle ihren eigenen Kran hat. Bei einem B e
trieb hat jede Kostenstelle ihr eigenes Gebäude, beim 
anderen sind alle Kostenstellen in einer einzigen Halle unter- 
gebracht, so daß hier die Einrichtung einer Hilfskostenstelle 
..Raum“ nicht entbehrt werden kann. Wie bei den H ilfs
betrieben, so ist eine einheitliche Lösung auch hier möglich, 
wenn alle Betriebe die Hilfskostenstellen einrichten, auch 
wenn diese Hilfskostenstelle nur eine einzige Kostenstelle 
bedient. Man muß sich aber darüber klar sein, daß das 
unter Umständen zu einer erheblichen Mehrarbeit führen 
kann. So müßte in den angeführten Beispielen bei jeder 
Hauptkostenstelle eine H ilfskostenstelle „Kranbahn“ oder 
„Raum“ eingerichtet werden. Diese Mehrarbeit muß jedoch 
gegebenenfalls in Kauf genommen werden, da das Zu- 
sammenwerfen zu je einer einzigen Hilfskostenstelle und 
die Umlegung der Kosten nach einem mehr oder weniger 
willkürlichen Schlüssel ein Abweichen von der Betriebs
struktur bedeuten würde und daher abzulehnen ist. Die 
Kostenrechnungsrichtlinien werden nur wenige allgemein 
vorkommende Hilfskostenstellen vorschreiben können. Die 
Bildung weiterer H ilfskostenstellen muß den einzelnen Be
trieben freigestellt werden, selbst auf die Gefahr hin, daß 
die Kostenartenreihe der Hauptkostenstellen dadurch un
einheitlich wird. Für Vergleiche ist ja doch immer noch eine 
Umrechnung möglich.

7. Zuschlagsgrundlagen der Kostenstellen.

Auch über die Zuschlagsgrundlagen der Kostenstellen 
wird sich nicht immer ohne weiteres Einigung erzielen lassen. 
Die Frage ist: Sind die Kosten der Straße eines Walzwerks 
zunächst abhängig von der W alzzeit oder von den Fertigungs
löhnen oder vom  W alzgewicht? Genügt eine Zuschlags
grundlage oder müssen mehrere Schlüssel nebeneinander 
verwendet werden? So viele Möglichkeiten denkbar sind, 
so viele Verfahren finden sich auch meist in der Praxis. Wo 
die Angemessenheit eines Schlüssels klar gegeben ist, sollte 
er in den Kostenrechnungsrichtlinien verbindlich festgelegt 
werden. Aber auch da, wo die Ueberlegenheit des einen 
Schlüssels über andere nicht ohne weiteres auf der Hand 
liegt, sollte man sich einigen, damit wenigstens die Gemein
kosten der wichtigsten Kostenstellen nach gleichen Grund
sätzen verteilt werden. Eine alte Streitfrage, vor allem in 
der Weiterverarbeitung, ist die, ob die Maschinenzeit oder 
die Fertigungslöhne als Zuschlagsgrundlage den Vorzug 
verdienen. Hier kommt es darauf an, ob die Fertigungslöhne 
richtig angesetzt sind. Bei genauer Gedingebildung sind die 
Fertigungslöhne ein Ausdruck der Fertigungszeit (gleiche 
Arbeiterkategorien und gleichartige Besetzung vorausgesetzt) 
und sind damit der Maschinenzeit in etwa proportional. In 
solchen Fällen, in denen die Ergebnisse der Schlüsselung 
ähnlich sind, sollte man in der Verwendung der Schlüssel 
eine gewisse Freiheit lassen, allerdings immer vorausgesetzt, 
daß die Schlüssel selbst für ihren Zweck brauchbar sind. 
An die Stelle des Zwanges, bestim mte Schlüssel zu verwen
den, sollte man in den Richtlinien die Verpflichtung setzen, 
jeden verwendeten Schlüssel auf seine Brauchbarkeit hin 
zu untersuchen.

8. Kostenträgerabgrenzung.
D ie Abgrenzung der Kostenträger wird einmal bestimmt 

durch den Grad der Unterschiedlichkeit der Erzeugnisse, 
zum anderen durch die Zwecke, die man m it der K osten
rechnung erreichen will, und den Grad der Genauigkeit, der 
dazu notwendig ist. Als Grundformen der Kostenträger
bildung seien genannt:
a) Die G e sa m te r z e u g u n g  eines Abrechnungszeitraums 

wird ungeteilt als ein einziger Kostenträger abgerechnet. 
Hier kann die Divisionskalkulation angewendet werden.

b) Es werden E r z e u g n isg r u p p e n  gebildet, deren Kosten  
je Abrechnungszeitraum und je Einheit getrennt er
m ittelt werden. Als Verfahren sind die Aequivalenz- 
ziffemreehnung oder die Zuschlagskalkulation in Form  
der Sortenrechnung anwendbar.

c) Die Erzeugung wird nach A u ftr ä g e n  abgerechnet. Hier 
kommt nur die Zuschlagskalkulation in Frage.

Ueber die W ahl des Rechnungsverfahrens wurde schon 
gesprochen. Hier bleibt nur der Fall zu behandeln, daß bei 
gleichem Verfahren, z. B. der Zuschlagskalkulation, Mei
nungsverschiedenheiten darüber bestehen, ob nach zeitlich  
abgegrenzten Sorten oder nach mengenmäßig abgegrenzten 
Aufträgen abgerechnet werden soll. Beide Auffassungen 
können durch Gründe belegt werden. B ei einem Betrieb 
wiederholen sich die Erzeugnisarten laufend. Es wird daher 
besonderer W ert auf die Beobachtung der Kostenentwick
lung, den Zeitvergleich, gelegt. Hierfür ist nur die Sorten
rechnung geeignet. Der zweite Betrieb hat wesentlich mehr 
Erzeugungsarten, insbesondere stellen gewisse Kunden 
Sonderanfordemngen, die aus dem üblichen Rahmen der 
Massenfertigung herausfallen. Da hier der Kostenaus
wertung vor allem die Preisüberwachung und Erfolgs- 
erroittlung das Gepräge geben, so werden diese Zwecke am 
besten mit der Auftragsrechnung erreicht. Es wäre nicht 
richtig, bei der Kostenträgerabgrenzung zwangsweise eine 
Einigung herbeizuführen. Der Betrieb A kann m it der Auf
tragsrechnung, der Betrieb B m it der Sortenrechnung nicht 
viel anfangen. W ohl aber ist folgender W eg möglich:

Es werden wenige große Erzeugnisgruppen gebildet, 
deren Kosten getrennt erm ittelt werden müssen. Der B e
trieb A kann innerhalb dieser Gruppen seine Sorten weiter 
nach Belieben unterteilen, der Betrieb B legt für die Gruppen 
unterschiedliche Auftragsnummernreihen fest. Im B e
darfsfall kann dann jeder der beiden Betriebe die Kosten 
einer Erzeugungsgruppe ermitteln, der eine durch Zu
sammenziehen der Sorten, der andere durch Zusammen
ziehen der Aufträge. Ueberhaupt können für die Unter
teilung der Erzeugnisse nur Mindestforderungen festgelegt 
werden. Jede weitergehende Unterteilung muß dem Einzel
betrieb nach Maßgabe seiner eigenen Belange freigestellt sein.

V. V e r e in h e it l ic h u n g  d er ä u ß e r e n  F orm .

Die vorausgegangenen Ausführungen und Beispiele be
faßten sich m it der Frage der Vereinheitlichung des ge
danklichen Aufbaues, der Verfahren, der Ziele und des 
Inhalts der Kostenrechnung. Man stößt aber immer wieder, 
allerdings meist in  Kreisen außerhalb der W irtschaft, auf 
die Auffassung, daß das allein nicht genüge, daß vielm ehr 
auch eine Uebereinstimmung in allen Aeußerlichkeiten, in 
der Form der Betriebsbuchhaltung, in der Gestaltung der 
Vordrucke usw. erzielt werden müsse.

Vor solchen Bestrebungen sei eindringlich gewarnt. Meist 
ist es doch so, daß solche Mustervordrucke einer bestimmten  
Betriebsorganisation entnommen sind und nun auf ganz 
anders gelagerte Verhältnisse aufgepfropft werden sollen.
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Gewiß ist in der Praxis nicht alles mustergültig, und viele 
Abrechnungen könnten eine Vereinfachung und Verbesse
rung gut vertragen. Aber diese Umgestaltung der Form  
kann erst der Vereinheitlichung des Inhalts folgen. Wenn 
erst überall eine einheitliche Auffassung über die Begriffe, 
die Verfahren und die Ziele der Kostenrechnung erreicht 
ist, dann werden sich in der Gemeinschaftsarbeit, die hierfür 
nötig ist, auch die vorteilhaftesten Formen für die Durch
führung finden. Solche Formen können dann empfohlen 
werden, man soll aber nicht jede Möglichkeit verbauen, 
sich den einmal vorhandenen Gegebenheiten der Betriebe 
anzupassen.

Zusammenfassung.
Die Vereinheitlichung der Kostenrechnung ist not

wendig; ihr müssen alteingebürgerte Gewohnheiten und 
Liebhabereien geopfert werden. Es muß auch in Kauf 
genommen werden, daß durch die notwendige Umstellung 
zeitweilig Störungen und unliebsame Unterbrechungen in 
die Abrechnung getragen werden. Von jedem Beteiligten, 
Untemehmensleiter, Betriebsmann und Kostenmann, muß 
verlangt werden, daß er sich vorurteilslos auf diese Aufgabe 
einstellt und m it allen Kräften m ithilft, sie zu verwirklichen. 
Diese Vereinheitlichung darf aber nicht zu einem Rückschritt 
bei einzelnen Unternehmungen führen. Durch Gemein
schaftsarbeit soll das Beste auf dem Gebiete der Kosten
rechnung gefunden und übernommen werden. Betriebe, deren 
Abrechnung noch nicht so weit entwickelt ist, müssen sich 
bemühen, den Anschluß zu erreichen.

Der wichtigste Schritt auf dem Weg zur Vereinheitlichung 
der Kostenrechnung ist die Schaffung einer einheitlichen 
Begriffssprache und die Erziehung zu einheitlicher Auf
fassung der Begriffe.

Durch die Vereinheitlichung darf den betriebseigenen 
Gegebenheiten nicht Zwang angetan werden. Die Kosten
rechnung muß nach wie vor das den Betriebsverhältnissen 
genau angepaßte Meßwerkzeug bleiben.

Die Forderungen nach Einheitlichkeit einerseits, nach 
Anpassung an die Betriebsverhältnisse anderseits lassen sich 
vereinigen durch Schaffung eines einheitlichen Rahmens, 
innerhalb dessen die Ausgestaltung jedem freigestellt ist. 
Laufende Gemeinschaftsarbeit und Erfahrungsaustausch 
sollen dafür sorgen, daß Unterschiede, die nicht unbedingt 
nötig sind, m it der Zeit verschwinden.

Die Forderung nach Einheitlichkeit der Form sollte 
hinter die Einheitlichkeit der Sache zurücktreten. Auch 
hier ist die organische Entwicklung dem sofortigen Zwang 
vorzuziehen.

Der Weg der organischen Entwicklung ist wesentlich 
weiter als der des Zwanges. Aber er führt sicherer zum 
erstrebten Ziel, er führt vor allem  zur in n e r e n  Einheitlich
keit, ohne die die äußere Einheitlichkeit nur Fassade ist, er 
erhält und fördert die Schaffensfreude des einzelnen, die 
durch äußeren Zwang leicht getötet wird. Der Weg der 
organischen Entwicklung setzt denkende und gestaltende 
Menschen voraus, und nicht bloße Schreiber, die ihre Vor
drucke nach gegebenem Schema ausfüllen.

Umschau.
D ie stoffw irtschaftliche B edeutung der E isenerz

aufbereitung.
Bedingt durch das starke Ansteigen der einheimischen 

Eisenerzförderung w ird in  den le tz ten  Jah ren  die Frage lebhaft 
e rörtert, ob es zweckmäßiger is t, m anche der deutschen Erze 
unm itte lbar zu verhü tten  und sie n u r in geeigneter Weise für 
den Hochofen vorzubereiten oder sie schließlich einer A ufbe
reitung zu unterziehen, um  die hohen G ehalte an  Schlacken- 
bildnem  zu verringern und  höher eisenhaltige K onzentrate  zu 
erzeugen. Gegen die A ufbereitung w ird geltend gem acht, daß 
sie zu volkswirtschaftlich n ich t tragbaren  Eisenverlusten führe 
und daß  die Senkung der U m w andlungskosten beim V erhütten  
von K onzentraten  die K ostenbelastung durch die Anreicherung 
nich t w ettm achen könne. Zu den hierbei auftretenden  Fragen 
nim m t neuerdings W. L u y k e n 1) in  einer U ntersuchung über 
die volksw irtschaftliche und  rohstoffpolitische Bedeutung der 
Eisenerzaufbereitung Stellung.

E ine U ebersicht über die verschiedenen Verfahren der A uf
bereitung und  den Umfang der durch sie bedingten E isenverluste 
zeigt, daß es n ich t angängig ist, die A ufbereitung allgemein als 
volkswirtschaftlich n ich t trag b a r zu bezeichnen. Selbst in solchen 
Fällen, in  denen die Anreicherung außerordentlich hohe E isen- 
Verluste m it sich bringt, wie z. B. bei den Vogelsberger Erzen, 
m acht sie die betreffenden Vorkomm en oft überhaup t erst 
w irtschaftlich gew innbar. H äufig erm öglicht sie auch eine 
bessere A usnutzung des L agerstätten inhalts, so daß die insge
sam t m ehr gew innbare Eisenm enge die A nreicherungsverluste 
bei weitem  w ieder w ettm acht. Bei E rzen m it beigemengten 
M etallen b ring t die A ufbereitung den wichtigen Erfolg, daß diese 
vollkom m ener ausgenützt werden.

Besonders günstig w irk t sich die A ufbereitung dadurch aus, 
daß  durch das A b s c h e id e n  von S c h la c k e n b i ld n e r n  eine 
K o k s e r s p a r n i s  im Hochofen erzielt w ird. Bei arm en E isen
erzen s te llt sich, wenn sie ohne A nreicherung v e rh ü tte t werden, 
der K oksm ehrverbrauch rechnerisch auf rd . 270 bis 1080 kg je t  
Roheisen. Wie an  den Beispielen eines Salzgittererzes und  eines 
karbonatischen  Erzes gezeigt w ird, m acht dieser M ehrverbrauch 
mengenm äßig ein Mehrfaches und  w ertm äßig ein  Vielfaches 
der durch  die A ufbereitung en tstehenden E isen Verluste aus. 
D er K oksm ehrverbrauch geh t zu L asten  unserer V orräte  an  
Fettkohlen , deren A nteil an  den G esam tkohlenvorräten m it 
40 %  angegeben w ird, w ährend je tz t schon der A nteil an der

1) Berg- u. hü ttenm . Mh. 90 (1942) S. 15/22.

Förderung 70 %  beträg t. D a die Kokserzeugung künftig den 
engsten Q uerschnitt in  der Roheisengew innung bilden wird, ist 
die K oksersparnis durch V erhütten  von  E rzkonzentraten  roh
stoffpolitisch besonders w esentlich, zum al da  sie zusätzlich 
zu anderen durch die besondere A rt des Schmelzbetriebes er
zielbaren E insparungen erreich t werden kann.

W as den E in f l u ß  d e r  A u f b e r e i tu n g  a u f  d ie  W ir t 
s c h a f t l i c h k e i t  d e r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  an langt, so wird 
häufig die A nreicherung solcher E rze abgelehnt, die durch hohe 
Förderkosten belastet sind. An einem Beispiel w ird dagegen 
von W. Luyken gezeigt, daß u n te r Zugrundelegung des von
H. B a n s e n  und E . K r e b s 1) entw ickelten Bewertungsverfahrens 
der m etallurgische W ert der K onzen tra te  gegenüber dem Roh
erz und den Bergen sehr hoch is t. Dies g ilt auch dann, wenn 
die abgestoßenen Berge eisenhaltig  sind. Die Belastung des 
K onzentrats durch Förder- und  A ufbereitungskosten steh t in 
keinem  V erhältnis zu den außerordentlich  hohen Umwandlungs
kosten fü r die Berge, selbst wenn diese völlig kostenfrei am Hoch
ofen zur Verfügung ständen . E ine G egenüberstellung der E rz
einsatzkosten von Roherz und K onzen tra t zeigt weiter, daß 
selbst bei hohen Förder- und A ufbereitungskosten die Verarbei
tung eines K onzentrats w irtschaftlich günstiger is t als die eines 
Roherzes. N ur wenn die B eschaffenheit eines Erzes so ist, daß 
durch die A ufbereitung sein Schm elzwert n ich t w esentlich erhöht 
oder aber eine nu tzbringende A nreicherung n u r m it übersetzt 
hohen K osten erreich t werden kann, is t die Aufbereitung ab 
zulehnen.

Schließlich w ird noch die F rage behandelt, ob es erfolg
versprechend sei, u n te r Senkung der Aufbereitungskosten 
H a l b k o n z e n t r a t e  herzustellen, und  ausgeführt, daß dieser 
Weg kaum  Vorteile erw arten  läß t, wenn eine befriedigende An- 
reicherbarkeit der Erze vorhanden is t. Helmut Kirchberg.

U eber den Einfluß der G ießgeschw indigkeit und 
der T em peratur a u f die E inschlüsse bei Baustählen.

Umfangreiche Versuche über Fehlererscheinungen beim 
Erschm elzen von drei S tählen erstreck ten  sich nach An
gaben von A. S. B a b i  und B. I . T a i t e l b a u m 2) vor allem 
auf die m it der Seigerung in  Zusam m enhang stehenden 
Einschlüsse, die als „zen tra le  P origkeit“  bezeichnet werden.

U Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) S. 91/105 (Hochofen- 
aussch. 192).

2) Teori. p rac t. raet. 12 (1940) N r. 11/12, S. 15/19.
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Die P r o b e n ,  2669 S tück aus 570 Schmelzen, wurden aus 
den vorgewalzten Blöcken geschnitten  ( B ild 1). Sie wurden 
mit 50prozentiger Salzsäure tie f geätz t und  zeigten dann  ein 
dem Baum annabdruck entsprechendes Bild der Porenverteilung.

verlorener H opf

4 *— 7 20 0  —» f l — 13 0 0—» nä-

Bild 1. Schema der Probenabschnitte.

Der B e f u n d  b e i d e n  P r o b e n  w urde dabei wie folgt 
gekennzeichnet: M it N ote I  w urden die durchaus einw andfreien 
Proben bezeichnet, m it I I  solche, die einzelne wenige Punk te  in 
der Mitte aufwiesen, m it I I I  Proben, bei denen die Zahl der 
Punkte etwas größer w ar; Proben m it der N ote IV  zeigten eine

Länge von 1350 mm. Die Verjüngung betrug  2,5 % , der Block 
wog 2,6 t . Die G ießgeschwindigkeit wurde bestim m t durch die 
Zeit (cm/min), die zum Hochsteigen des Stahles bis zum  v e r
lorenen K opf gebraucht wurde. Die G ießtem peratur w urde m it 
dem P yroptogerät gemessen und  ohne B erichtigung verzeichnet. 
Die Erschm elzung des Stahles erfolgte in  basischen Siemens- 
M artin-Oefen von 70 bis 75 t  Passung.

Zahlentafel 1. V e r te i lu n g  d e r  P r o b e n  n a c h  G ü te n o te n .

Gütenote Ausschuß
II i n IY V IV +  V

Proben . . .  % 0,3 14,0 52,5 25,4 7,8 1 33,2
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Beim B a u s t a h l  C 5 4  m ußten wegen zen tra ler Porigkeit 
33,2 %  der zur U ntersuchung gelangten Proben m it IV  und  V

bew ertet werden. D ie V erteilung 
der Proben nach N oten is t  aus 
Zahlentafel 1 zu ersehen.

D e r  E in f lu ß  d e r  G ie ß 
g e s c h w in d ig k e i t .  D ie Gieß
geschw indigkeit schw ankte in 
den weiten Grenzen zwischen

b is  WO 2i.O ¡8 .0  38,0 36.0 10.0 85,0 58.0 6X5 
Geschwindigkeit in  cm /m in

Bild 2. Häufigkeit der Gießgesch windig- 
keiten für jede Note des C 54.

Bild 3. Einfluß der Gießgeschwindigkeit 
auf den Ausschuß.

Bild 4. Einfluß der Gießgeschwin
digkeit auf die Stahlgüte.
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merkbare Ansam m lung von  P unk ten  in  der M itte, w ährend bei 
solchen m it der N ote V die A nhäufung der P unk te  das B ild eines 
dunklen Fleckes annim m t. F ü r  technische V erhältnisse bedeu
ten: Note I I I  noch b rauchbar, IV  und  V unbrauchbar.

Der B aum ahnabdruck eines durch 
die M itte längs geschnittenen B au stah l
blockes zeigt im verlorenen K opf den 
eigentlichen Lunker. D icht u n te r ihm 
ist das Gefüge in  einer Tiefe, welche die 
des Lunkers n ich t üb ertrifft, locker, und  
macht darun ter einer d ich ten  Zone P la tz .
Dann, ungefähr in  einer E n tfernung  von 
12,5 %  vom B lockkopfrand bis zu 26 % 1175

.5

m o
ü

g ms 
&

1860

1855

13,5 und 67,5 cm /m in. Der A nteil der einzelnen G ütenoten ist 
aus B ild  2 ersichtlich. Sie zeigt, daß die K urve I I  im  Bereiche 
der großen G eschwindigkeiten, und zwar bei 32 bis 36 cm /m in 
liegt, w ährend die K urven  I I I  und  IV  n u r 24 bis 28 cm /m in 

erreichen. 55,6 %  der Fälle bei I I  überstei
gen 32 cm /m in gegenüber 11,4 %  bei IV. 
N ur 19,9 %  von I I  haben 28 cm /m in gegen
über 74,3 %  von IV . Aus diesen Zahlen 
geht der E influß der G ießgeschwindigkeit 
k la r hervor. B ekräftig t wird er durch Bild 3.

o G eschw indigkeit = szc m /m in  
.. =33,8 cm /m in

5 0 \

182

182

5 8 '\ \ SO\\<39

E
T em p e ra tu r in  °C

Bild 5. Abhängigkeit der Gieß
geschwindigkeit von der Tem peratur.
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Bild Einfluß der G ießtem peratur auf 
die Stahlgiite.

von 231 
bis 280 

Aluminium in g~ /i
Bild 7. Einfluß des Aluminiums 

auf die Gießgeschwindigkeit.

280

vom Fußrand (darun ter is t die zen trale  Porigkeit w ieder n ich t 
vorhanden), is t eine A nsam m lung von Sohwefelverbindungen 
zu beobachten, die auf der Q uerprobe das B ild der zentralen 
Porigkeit erkennen lassen. In  Z usam m enhang m it dieser Block
beschaffenheit h a t die Probe A aus dem  oberen Teil des Blockes 
ein besseres Grobgefüge als die Proben B und  C, deren A b
schnitte einer E ntfernung  von  etw a 20 %  und  40 %  vom  oberen 
Blockkopfrand entsprechen. D iese V erhältnisse erklären  sich 
aus dem E rstarren  des Blockes. Bei der geringen V erjüngung der 
verwendeten K okille e rs ta rr t der m ittle re  Teil des Blockes bei
nahe gleichzeitig m it dem  oberen Teil. Jedoch  kann  auch bei 
dieser K okillenbauart durch A enderung der Gießgeschwindig
keit und T em peratur eine Besserung erreich t w erden.

Das V e r g i e ß e n d e s  S t a h l e s  einer Schmelze erfolgte 
auf 5 bis 6 P la tten  m it 3 bis 6 K okillen  je P la tte . D ie K okillen 
hatten einen inneren Q uerschnitt von 500 X 500 m m 2 und  eine

das den Ausschuß wegen zen tra ler P o rigkeit bei den  verschie
denen G ießgeschwindigkeiten w iedergibt. Gießgeschwindig
keiten, die 20 cm /m in unterschreiten , und  solche, die über 
45 cm /m in hinausgehen, haben hohen A usfall zur Folge. Die 
günstigste Geschwindigkeit is t 36 bis 40 cm /m in, das sind
3,5 min Zeit für das Gießen der K okille. Auch B ild 4 fü h rt zu 
dem gleichen Ergebnis. H ier is t die m ittle re  G ießgeschwindig
keit für Proben m it der gleichen N ote gesondert eingezeichnet. 
Die m ittlere  G eschwindigkeit fä llt allm ählich auf 25,9 cm /m in 
bei V, der N ote I I  auf 34,5 cm /m in.

Die U ntersuchung des E influsses der G ießgeschwindigkeit 
bei verschiedenen T em peraturen  brach te  ebenfalls den Beweis, 
daß  m it abnehm ender Geschwindigkeit die A nfälligkeit zur 
Porenbildung w ächst (Zahlentafel 2 ). In  jedem  der d re i T em pe
raturbereiche sink t m it der niedrigeren G ütenote die Geschwin
digkeit, wobei sich der G eschw indigkeitsunterschied zwischen I I
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und V m it dem  Steigen der T em peratur verm indert. Im  Zwi
schenraum  1425° bis 1450° beträg t der U nterschied in der Gieß
geschw indigkeit zwischen I I  und V 9,2 cm /m in; w ährend er bei 
einer T em peratur über 1480° nur noch 5,5 cm /m in be träg t. Der 
gleiche Zusam m enhang geht aus Bild 5 hervor. D er E influß 
der Gießgeschwindigkeit t r i t t  danach bei niedrigen Tem pe
ra tu ren  stä rk er in  Erscheinung als bei den hohen.

Zahlentafel 2. M i t t l e r e  G ie ß g e s c h w in d ig k e i t  in  d en  
v e r s c h ie d e n e n  T e m p e r a tu r b e r e ic h e n .

Gießtemperatur 

0 C

Note -

i  I u  I i n IV Y

Gießgeschwindigkeit in cm/min

1425 bis 1450 34,6 30,4 26,2 25,4
1455 bis 1480 32,4 28,3 25,4 24,9

über 1480 1 32,2 1 29,0 27,4 26,7

D e r E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r .  Gegossen wurde bei 
T em peraturen von 1420 bis 1520°. D er große U nterschied von 
100° erleichterte die F eststellung der E inw irkung der Tem pe
ra tu r. Bild 6 läß t erkennen, wie m it dem  Sinken der Tem pe
ra tu r  die Stahlgüte leidet. D araus geht auch die Bedeutung der 
T em peratur für jede N ote im  einzelnen hervor bei gleichbleiben
der Gießgeschwindigkeit von 27 cm /m in und  33,8 cm /m in. In  
Zahlentafel 3 is t das Ergebnis der U ntersuchung über die Höhe 
der m ittleren  G ießtem peratur der einzelnen Gespanne w ieder
gegeben. Von einem G espann zum ändern  fä llt die T em peratur

Zahlentafel 3. M i t t l e r e  G ie ß te m p e r a t u r  d e r  e in z e ln e n  
G e s p a n n e .

Nummer des Gespannes

1 2 3 I * |__
1

| c
t 6

Temperatur. . 0 C 1490 1478 | 1468 ( 1469 1 1449 1438

um  10 bis 12°; nach dem Gießen der sechs Gespanne h a t der 
S tah l 52° W ärm e verloren, wodurch sich die S tahlgüte vom  
ersten  bis zum sechsten Gespann verschlechtert (Zahlentafel 4). 
Die beiden le tzten  Gespanne ergeben viel Ausschuß, im  Gegen
satz zu den beiden ersten, die ein gutes A usbringen haben. Es 
muß daher danach ge trach te t werden, zum Schluß m it höheren 
Tem peraturen und  gleichzeitig größerer Geschwindigkeit bis zu
38,6 cm /m in zu gießen.

Zahlentafel 4. A b h ä n g ig k e i t  d e s  A u s s c h u s s e s  v o n  d e r  
A n z a h l  d e r  G e s p a n n e .

Nummer des Gespannes

1 2 | 3 4 5 6

Stahlausschuß
in % 24,2 23,4 ! 33,3 34,0 40,2 43,0

E in f lu ß  d e s  A lu m in iu m s . E inen bem erkensw erten 
E influß auf die Gießgeschwindigkeit und  auf die zentrale P orig 
keit h a t die Zugabe von Alum inium , das bei den Versuchen in 
einer Menge von 200 bis 340 g /t  der Pfanne zugesetzt wurde. 
Das Ergebnis is t aus Zahlentafel 5 ersichtlich. M it zunehm ender 
Aluminium menge ste ig t der Ausfall, weil m it der Zugabe von 
Alum inium  die Dickflüssigkeit des Stahles w ächst und  in Ab
hängigkeit davon sich u n te r sonst gleichen Bedingungen die 
Gießgeschwindigkeit verm indert. Die B estätigung dafür b ring t 
Bild 7.
Zahlentafel 5. E in f lu ß  e in e r  A lu m in iu m z u g a b e  a u f  d en  

A u s s c h u ß .

Aluminiummenge in g /t

230 231 bis 280 Uber 280
Ausschuß in % für die Noten 1Y und V 28,0 31,2 37,4

Die beiden B austähle C 45 und C 63 gleichen in  ihrem  
V erhalten in  Gießgeschwindigkeit, T em peratur und  A lum inium 
zugabe völlig dem  B austah l C 54. Frifz ßoetleher.

B eiträge zur E isenhüttenchem ie.
(Ju li bis Dezember 1941.)

[Schluß von Seite 317.]
5. B r e n n s t o f f e ,  G a se , O ele  u. a. m.

E in  von P . M. M ü l le r 18) entw ickeltes neues V erfahren zur 
B e s t im m u n g  v o n  S 0 2 in  G a se n  u n d  F l ü s s ig k e i t e n ,  in 
sonderheit neben Schwefelsäure und S tickoxyden in  den A b
gasen und  in  den Gasen zwischen den einzelnen Türm en eines 
Schwefelsäure-Turm systems beruht darauf, daß salzsaure Zinn-

18) Angew . Chem . 54 (1941) S. 537/39.

chlorürlösungen u n te r bestim m ten V erhältnissen schweflige 
Säure in Gasen und N atrium sulfit und prim äres N atrium sulfit 
in  Lösungen q u an tita tiv  zu Schwefelwasserstoff reduzieren. Als 
Beim ischungen vorhandene O xydationsm itte l, wie Stickoxyde 
oder N itrite  und  N itra te , stören  n ich t; sie werden durch die 
Zinnehlorürlösung so weit reduziert, daß  eine Einw irkung auf 
den en tstandenen  Schwefelwasserstoff n ich t m ehr sta ttfindet. 
Dieses wird in  bekann te r Weise in  K adm ium azetatlösung als 
K adm ium sulfid aufgefangen, in  salzsaurer Lösung m it Mianin- 
oder Jodlösung um gesetzt und  durch R ück titra tio n  m it N atrium 
th iosu lfat bestim m t. Zu dem Versuch w erden je  nach dem 
S 0 2-G ehalt 40 bis 80 1 Gas verw endet; die Gasgeschwindigkeit 
beträg t 6 bis 18 1/h. Das V erfahren is t vielseitig verwendbar 
und schließt eine Lücke in der Bestimm ungsm öglichkeit von 
schwefliger Säure.

W. M a n te l  und W. S c h r e i b e r 20) m achen M itteilung über 
die B e s t im m u n g  d e s  G e s a m ts c h w e f e ls  in  T e e rö le n  
u n d  D e s t i l l a t i o n s r ü c k s t ä n d e n  auf dem  Wege der Ver
gasung. Das zu untersuchende Teeröl oder der Destillations- 
rückstand  w ird m it einer Vergasungsm ischung, die aus 6 Ge
w ichtsteilen K alzium oxalat, 2,5 Gewichtsteilen K alzium hydr
oxyd, 1 G ewichtsteil A m m onium m olybdat, 3 Gewichtsteilen 
Holzkohle und  1 G ewichtsteil A ktivkohle besteht^ innig ge
mischt. F ü r Oele sind 1,3 g, fü r D estillationsrückstände 2 g 
Vergasungsmischung erforderlich. Die E inw aage rich te t sich 
nach dem Schwefelgehalt. D as Gemisch w ird u n te r Durchleiten 
von überhitz tem  W asserdam pf im  Q uarzrohr unm ittelbar auf 
Tem peraturen, das sind 350 bis 850°, erh itz t, bei denen gleich
zeitig Vergasungs-, K rackungs- und  H ydrierungsreaktionen ab
laufen. D er gesam te Schwefel geh t hierbei in  Schwefelwasser
stoff über. E r w ird m it K adm ium azetatlösung gebunden und 
m it Jodlösung ti tr ie r t . D ie nach der angegebenen Analysen
vorschrift durchgeführten Schwefelbestimmungen ergaben mit 
der V erbrennung in der K alorim eterbom be gu t übereinstimm ende 
W erte.

Das Wesen eines von K . B ü r g e r 21) m itgeteilten  Verfahrens 
zur m i k r o a n a l y t i s c h e n  B e s t im m u n g  d e s  S c h w e fe ls  in  
o r g a n i s c h e n  V e r b in d u n g e n  d u r c h  k a t a l y t i s c h e  H y 
d r i e r u n g  liegt in  der Zerstörung der zu analysierenden Ver
bindung in  einem am m oniakhaltigen W asserstoffstrom  mit 
darauffolgender k a ta ly tischer H ydrierung der Zersetzungs
produkte üher einem P la tin k o n tak t, wobei u . a . der Schwefel 
q u an tita tiv  in  Schwefelwasserstoff übergeht, der sich mit 
Am m oniak zu A m m onium sulfid um setzt. Letztes w ird  in  einem 
geeigneten G erät aufgefangen und jodom etrisch  bestim m t. Die 
D auer der Analyse beträg t insgesam t 40 min. D as Verfahren 
h a t sich als zuverlässig erwiesen.

R . K a t t w i n k e l 22) arbeite te  eine einfache Arbeitsvorschrift 
aus fü r die analytische B e s t im m u n g  d e s  A s p h a l t s  u n d  
P e c h s  im  verdickten  B e n z o lw a s c h ö l .  U n te r Verdickung des 
Benzolwaschöls v ers teh t m an die durch chemische und physi
kalische Vorgänge verursachte  A lterung des Benzolwaschmittels. 
W ährend heim Paraffinöl die O elverdickung in  Form  von festen 
K örpern ausfällt, w ird das Teeröl gleichmäßig dickflüssig und 
dam it hochviskos. In  diesem Z ustand  h a t das Teeröl n ich t mehr 
das Bestreben, sich in  den W äschern auszubreiten  und die' Ober
fläche schnell zu wechseln. E in  N achlassen der Benzolaufriahme- 
fähigkeit is t die Folge. -

F ü r die W aschöl-A sphalt-Bestim m ung w erden 2 g Waschöl 
in 10 cm 3 Chloroform k a lt gelöst. N ach E ntfernen  des Unlös
lichen m it einem  G lasfiltertiegel w ird das F il tr a t  auf 20 cm3 
verdünnt. Man gib t dann  u n te r R ühren  50 cm 3 N ormalbenzin 
„K ah lbaum “  hinzu und lä ß t 12 h bei Z im m ertem peratur im 
D unkeln stehen. Die ausgeflockten A sphaltstoffe w erden mit 
einem gewogenen G lasfiltertiegel abgesaugt, m it Normalbenzin 
k la r gewaschen, bei 105° 1 h lang  getrocknet und nach dem E r
kalten  im  E xsikkator gewogen.

F ü r die W aschöl-Pech-Bestim m ung g ib t m an zu 10 g Waschöl 
u n te r R ühren 100 cm 3 K ristallbenzol und lä ß t dann die Lösung 
12 h lang  bei Z im m ertem peratur im  D unkeln stehen. Man 
f iltrie r t darauf entw eder durch ein gewogenes W eißbandfilter 
oder saugt m it einem G lasfiltertiegel ab. D er F ilterrückstand 
wird m it heißem K ristallbenzol bis zum farblosen Ablaufen des 
Benzols gewaschen. D ann w erden F ilte r  und  R ückstand bei 
105° 1 h lang  getrocknet und nach dem  E rka lten  im Exsikkator 
gewogen. Vor der B estim m ung sollen die W aschöle durch ein 
Sieb von 0,3 mm M aschenweite g e filte rt w erden. Die Lösungs
m ittelkonzentrationen sind genau einzuhalten . Auch is t zu be
achten, daß  A sphalt und  Pech hygroskopisch sind.

2I)) G lückauf 77 (1941) S. 441/43.
21) Angew. Chem. 54 (1941) S. 392/94.
22) Oel u. K ohle 37 (1941) S. 555/56.
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6. S o n s t ig e s .
A. R in g b o r a 25) bespricht die allgem einen G rundsätze der 

p h o to m e tr is c h e n  F ä l l u n g s t i t r a t i o n e n  und  e rö rte rt die 
meßtechniseh erreichbare G enauigkeit sowie die optim alen 
experimentellen Versuchsbedingungen: ebenso wurde die E in 
wirkung verschiedener Faktoren  auf die E ntstehung, S truk tu r 
und Reinheit der N iederschläge besprochen. R ingbom  berichtet 
sodann über Versuche, B arium  und  Sulfation  durch p ho to - 
elektrische F ällungstitra tion  zu bestim m en. D er V erbrauch an 
Fällungsmitteln w urde festgestellt entw eder durch die B estim 
mung des K larpunktes oder durch die B estim m ung des Punktes, 
bei dem die Lösung bei konstan tem  D ispersitätsgrad  ih r T rü 
bungsmaximum erreich t. D as le tz tgenann te  V erfahren is t im 
allgemeinen das genauere, un d  m an kann  u n te r geeigneten V er
suchsbedingungen eine G enauigkeit von 0,2 bis 0,4 %  erreichen. 
Auch wurde die E inw irkung von  A lkohol, Azeton, Schutz
kolloiden, Salzen und  Säuren auf die Ergebnisse un tersucht 
und ein Versuch beschrieben, die A enderung des Photostrom s 
in der Nähe des A equivalenzpunktes m it einem registrierenden 
Galvanometer aufzuzeichnen.

Nach einer M itteilung von K . P f e i l s t i c k e r 24) über den 
N ie d e r s p a n n u n g s f u n k e n  u n d  d e n  s p e k t r a l a n a l y t i 
schen  N a c h w e is  d e r  s c h w e r  a n r e g b a r e n  N ic h tm e ta l l e  
hat die E ntladung eines nur auf N iederspannung geladenen 
Kondensators, der N iederspannungsfunken, als A nregungsart 
besondere Vorzüge. D er N iederspannungsfunken liefert un ter 
normalen Bedingungen ein Funkenspektrum . E r b ildet daher 
eine wertvolle E rgänzung des Abreißbogens, m it dem er die hohe 
Empfindlichkeit und die L ich tstärke te ilt. Die E lem ente lassen 
sich nach Pfeilsticker nach ih rer A nregbarkeit in  eine Reihe 
ordnen, p ie  bogenempfindlichen werden im  Bogen, die funken
empfindlichen im  Funken besonders gu t nachgewiesen. Ganz

2S) Z. anal. Chem. 122 (1941) S. 263/79.
24) Z. Metallkde. 33 (1941) S. 267/72.

besonders funkenem pfindlich is t die M ehrzahl der N ichtm etalle. 
F ü r ihren  Nachweis genügt ein einfaches Funkenspektrum  n ich t. 
Das Spektrum  muß vielm ehr einen extrem en F unkencharak ter 
erhalten , der durch sehr hohe S trom stärke der E inzelentladung 
bei nu r kurzer D auer in  V erbindung m it verm indertem  D ruck 
erzielt w ird. Die Anregung erfolgt durch den N iederspannungs
funken m it großem K ondensator und  kleiner Selbstinduktion. 
Die Spannung beträg t n u r 220 V. F a s t alle N ichtm etalle  lassen 
sich durch den extrem en F unkencharak ter nachw eisen. Z u
sam m en m it den N ichtm etallen  w erden auch die M etalle ange
regt. D adurch is t eine V orbedingung fü r die q u an tita tiv e  B e
stim m ung der N ichtm etalle in  M etallen gegeben.

E ine aus den A rbeiten des A u s s c h u s s e s  f ü r  W e r k s to f f e  
u n d  V e r a r b e i tu n g  b e im  R e ic h s v e r b a n d  d e r  T e c h n i 
s c h e n  U e b e r w a c h u n g s - V e r e in e 25) über W e r k s t o f f u n t e r 
s u c h u n g  d u r c h  T ü p f e lp r o b e  herausgegebene M itteilung 
besagt, daß die Tüpfelprobe als eine zusätzliche zerstörungsfreie 
P rü fungsart zu betrach ten  is t. Sie w ird vorzugsweise d o rt ange
w andt, wo es sich um eine schnelle Prüfung von geforderten  
Legierungsgehalten an  größeren Mengen von B auteilen  (Kessel- 
rohren, Schrauben, F lanschen u. a. m.) hande lt. D er V orteil 
der Tüpfelprobe lieg t darin , daß  die Probestücke ohne große 
V orbereitung m it geringsten M itteln und  genügender te ch 
nischer G enauigkeit geprüft w erden können. B ekanntlich w ird 
m it Tüpfelprobe eine P rü fungsart bezeichnet, m it welcher m an 
durch geeignete Reagenzien (Tüpfelsäuren) eine schnelle W erk
stoffunterscheidung zwischen bekannten H andelsm arken ohne 
Z erstörung des zu prüfenden W erkstückes durchführen kann . 
Die Tüpfelsäure soll m öglichst auf bestim m te L egierungsbestand
teile  ansprechen, d . h. die gleiche R eaktionsfarbe ergeben, 
wenn dieser L egierungsbestandteil in  verschiedenen H andels
m arken in  gleicher Menge vorhanden  is t. Die Tüpfelprobe w ird 
dann  zu einer quan tita tiven  Analyse m it technischer G enauigkeit. 
---------------------------------------  A . Stadeier.

25) W ärm e 64 (1941) S. 127/29.
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auf der ein m it dem Prüfling  verbundener H ilfskörper einer 
Drehsehwingungsbeanspruehung unterw orfen  w ird. E rf.: Dr.- 
Tng. Otto Müller, B erlin-C harlo ttenburg . A nm .: Siemens & 
Halske, A.-G., B erlin-S iem ensstadt.

Kl. 48 a, Gr. 6/02, P  79 633. B ad und  V erfahren zur elek tro
lytischen H erstellung von Z inküberzügen. E rf.: Leon Rüssel 
Westbrook, Cleveland H eights, Ohio (V. S t. A.). A nm .: E . J .  Du 
Pont de Nemours&Comp., Inc., W ilm ington, D elaw are (V. S t. A.).

KI. 49 h, Gr. 22, W  102 996. M aschine zum  R ichten, Biegen 
oder Walzen m it fliegend angeordneten  Rollen oder Walzen 
Erf.: E rnst Herfel, D ortm und. A nm .: W agner & Co., W erk
zeugmaschinenfabrik m. b. H ., und  E rn s t H erfel, D ortm und.

l) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier M onate fü r jederm ann  zur E insicht und  E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu B erlin aus.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 14, Nr. 714 151, vom 28. Dezember 1939; au s

gegeben am  22. N ovem ber 1941. Z usatz  zum  P a ten t 663 307 
[vgl. S tah l u. E isen 58 (1938) S. 1120]. D o r tm u n d - H o e r d e r  
H ü t t e n v e r e i n ,  A .-G., in  D o r tm u n d .
(E rfinder: F riedrich  Meier in  D ortm und.)
Vorrichtung zum Einsetzen von Füllsteinen  
in das Gitterwerk von Wärmespeichern, be
sonders Winderhitzern.

T rifft beim E inführen der V orrichtung 
in  das G itterw erk  der tellerförm ige A nsatz 
a der kurzen Auslösestange b auf einen 
W iderstand , so w ird die S tange b in  das 
Innere der S tange c h ineingedrückt, und  
infolge des auf den Sperrgliedem  d ruhen 
den Gewichtes der auf der Stange c au f
gereihten Steine e gleiten die Sperrglieder 
d über den kugelförm igen A nsatz f hinweg 
und  werden nach innen gedrück t, so daß 
die Steine über die Glieder d hinweg von 
der Stange c abgleiten  können. W ird  nach 
dem A bsetzen der S teine die V orrichtung 
hochgezogen, so g leite t die S tange b durch 
ih r E igengew icht w ieder nach  un ten , und 
die Glieder d werden durch den A nsatz f 
wieder in  Sperrstellung gebracht, so daß 
neue S teine auf die S tange c aufgereiht 
werden können.

Kl. 7 a, Gr. 25, Nr. 714 392, vom 5. A pril 1938; ausgegeben 
am  28. N ovem ber 1941. M a s c h in e n f a b r ik  S a c k ,  G. m. b. H ., 
in  D ü s s e ld o r f - R a th .  (E rfinder: E rich  H ow ahr in  Düsseldorf- 
R a th .) Sicherheitsvorrichtung an elektrisch angetriebenen Ver
schiebelinealen für das Walzgut bei Walzwerken.

Zum Beenden der R ückw ärtsbew egung der L ineale a, b 
werden E ndschalter c, d  vorgesehen. D er H olm  e des L ineals a 
h a t einen Schalter f , der an  den Bewegungen dieses L ineals te il
n im m t. Auf diesen Schalter w irk t ein A nschlag g, der m it dem

—
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Lineal b verbundenen Schaltstange h ein, sobald die Entfernung 
der L ineale voneinander das fü r die A bschaltung vorgesehene 
M indestm aß erreicht. Die dann  in  den bewegten Teilen e n t
haltene  lebendige K ra ft genügt zum R ich ten  des zwischen den 
Linealen befindlichen Stabes, und sie w ird hierbei aufgezehrt, 
so daß  die L ineale ohne zu großen Stoß zur R uhe komm en. Um 
zu verhindern , daß die Lineale bei dieser W eiterbewegung un 
m itte lb ar zusam m enstoßen, wenn ein zu rich tender S tab  feh lt, 
is t an  der S tange h ein zw eiter Anschlag i vorgesehen, der nach 
dem Anschlag g w irk t und den Schalter f w eiter v e rs te llt, so daß 
Brem sung oder Gegenstrom gabe e in tr i tt .

Kl. 18 d, Gr. 2l0, Nr. 714 395, vom 24. März 1936; ausgegeben 
am  28. N ovem ber 1941. F r ie d .  K r u p p ,  A .-G., in  E s s e n . 
Stähle m it hohen Induktionswerten und geringen Amperewindungs- 
zahlen.

Als W erkstoff für solche geschm iedeten oder gegossenen Teile 
an  elektrischen Maschinen, bei denen es auf hohe Induktionsw erte 
und m öglichst geringe Anperewindungszahlen ankom m t, wie z. B. 
Polräder, Polbalken usw., werden S tähle verw endet, die etwa 
0,05 bis 0,5 %  C, 0,1 bis 2 %  V und  gegebenenfalls bis zu 10 %  Ni, 
Cr, Mn, Mo oder W, einzeln oder gem ischt, en thalten .

Kl. 18 d, Gr. 220, Nr. 714 396, vom 1. A pril 1939; ausgegeben 
am 28. Novem ber 1941. D e m a g , A .-G., in  D u is b u r g .  (E r
finder: D r.-Ing. Max K oehler in  W ette r a. d. R uhr.) Sinter
legierung für Gleitkörper, besonders Gleitlager.

Die Legierung en th ä lt 15 %  Pb, 0,2 bis 5 %  S t, R est Eisen 
und V erunreinigungen; sie kann noch geringe G ehalte an G raphit, 
K upfer, Nickel, Z ink, Z inn und/oder Silizium en thalten .

Kl. 48 b, Gr. 8, Nr. 714 437, vom  7. Septem ber 1938; ausge
geben am  29. N ovem ber 1941. A m erikanische P rio ritä t vom
23. März 1938. A m e r ic a n  C h e m ic a l P a i n t  C o m p a n y  in  
A m b le r ,  P e n n s .,  V. S t. A. (E rfinder: A lbert J .  Saukaitis in  
W ayne, Penns., V. S t. A.) Erzeugung festhaftender Kupferüber
züge auf E isen.

Die saure K upferlösung en th ä lt überdies Halogenionen, b e 
sonders Chlorionen, und eine in  der Lösung genügend lösliche 
s ta rk e  organische Sparbeize.

Kl. 18 a, Gr. 601, Nr. 714 442, vom 22. März 1940; ausgegeben 
am  1. D ezember 1941. Zus. z. P a t. 713137 [Vgl. S tah l u. Eisen 
62 (1942) S. 271], D e m a g , A.-G., in  D u is b u r g .  (E rfinder: 
Paul W olf in  Duisburg.) Vorrichtung zum Beschicken von Schacht
öfen, besonders von Hochöfen.

Die nach dem Ofenumfang gerichtete R utschfläche a des 
V erteilerringes b w ird über die Schnittlin ie  der beiden R u tsch
flächen a und  c h inaus so weit verlängert, daß  am  oberen R and  der 
D urchmesser des V erteilerringes nu r wenig größer is t als der

Durchm esser des Verschlußkegels d , so daß  der Verschlußkegel 
in  den V erteilerring hineinbew egt werden kann. Der H ub des 
V erteilerringes und  des Verschlußkegels kann  je tz t gleich groß 
gew ählt w erden. Heb- und  Senkbewegungen des V erteilerringes 
und des Verschlußkegels werden m iteinander verein ig t, was d a 
durch möglich w ird, daß  das L astm om ent des Verteilerringes an 
dem seine Heb- und Senkbewegungen erzeugenden W ipper etw as 
größer gew ählt w ird als das M oment aus den Gegengewichten e 
und daß  die W ipper des V erteilerringes wahlweise durch K ra f t
schluß m it dem  um  die gleiche D rehachse schwingenden W ipper 
f des Verschlußkegels oder m it einem H ubw erk g kuppelbar e in
gerich tet werden.

Kl. 7 a, Gr. 2704, Nr. 714 475, vom 6. Februar 1936; ausge
geben am  29. N ovem ber 1941. D e m a g , A.-G., in  D u is b u r g .  
(E rfinder: D ipl.-Ing. Pau l Paech in  Duisburg.) Steuerung elek
trisch angetriebener Wipptische für Walzwerke.

E nd- oder S teuerschalter bew irken das Abbremsen der H ebe
tische in  der gew ünschten E ndstellung. Zum V erändern der 
E ndstellungen der W ipptische werden die E ndschalter in  A b
hängigkeit von der W alzenanstellung se lbsttä tig  verste llt, und

das Abbremsen der Tische w ird durch elektrische und mecha
nische Bremsen in  H intereinanderfolge herbeigeführt.

Kl. 18 a, Gr. 401, Nr. 714 492, vom 30. A pril 1939; ausgegeben 
am 1. D ezember 1941. M a th . J o s e f  O lb e r tz  in  N ie d e r o b e r 
w e ile r  ü b e r  B ro h l
(R h e in ) .  Hochofenboden.

Der Boden besteh t aus 
einem aus m ehreren S te in 
schichten zusam m engesetz
ten  Gewölbe, dessen Steine 
keilförm ig und in  den 
einzelnen Schichten gegen
einander verse tz t angeord
net sind. Die S tirnflächen 
der S teine haben die Ge
s ta l t  regelm äßiger Sechsecke, und ihre S eiten
kan ten  w erden durch S trah len  gebildet, die vom 
G ew ölbem ittelpunkt ausgehen, wobei die Steine 
in  den aufeinanderliegenden Schichten um 30° gegeneinander 
Versetzt angeordnet sind.

Kl. 80 b, Gr. 5„„ Nr. 714 521, vom 20. März 1940; ausgegeben 
am  1. Dezember 1941. D e u ts c h e  E is e n w e r k e ,  A.-G., in 
M ü lh e im  (R u h r ) .  (E rfinder: D r.-Ing. E . h . Adolf W irtz und 
D ipl.-Ing. A lbrecht v. F rankenberg  und  Ludwigsdorf f  in Mül
heim -R uhr.) Verfahren zur Homogenisierung von Schmelzgut 
zur Herstellung von Schlackenwolle oder Schlackenfasern. ,

D as vor dem  V erblasen in einem  beweglichen Ofen, z. B. 
um laufenden Tromm elofen, befindliche Schmelzgut wird durch 
Bewegen des Ofens hom ogenisiert und  in  einen Z ustand  gleicher 
V iskosität gebracht.

Kl. 7 b, Gr. 5 01, Nr. 714 537, vom  6. Dezember 1936; ausge
geben am  1. Dezember 1941. T h e  C o ld  M e ta l  P ro c e s s  C om 
p a n y  in  Y o u n g s to w n , O h io  (V. St. A.). (E rfinder: Alonzo 
Bloom M ontgom ery in  Y oungstow n, Ohio, V. St. A.) Haspel zum 
Aufwickeln von Walzgut.

Die H aspel zum  Aufwickeln heißen W alzgutes is t in einem 
Ofen angeo rdne t; durch seine W ände a  geh t die von außen ange
triebene W elle b , an  deren N aben c, d die Scheiben e, f ange
b rach t sind. D er Raum  zwischen der W elle b und der Rohrhülse g 
is t m it W ärm eschutz
masse h ausgefüllt.
Die zwischen den 
Scheiben sich e r
streckenden Schau
feln i sind hohl, haben 
Oeffnungen k und 
H aken 1; sie werden 
an  denV orsprüngen m 
der Scheiben durch 
S tifte  n , o befestigt.
Jede  Schaufel h a t 
Augen p, die auf den 
K anten  der Scheiben 
aufliegen, um  die 
S tifte zu entlasten .
Die Schaufeln sind 
dem nach m it den 
Scheiben gleitfähig 
verbunden und kön
nen sich unabhängig 
von denScheiben nach fc 
der spitzen K an te  q 
hin  oder von d o rt aus 
zusam menziehen. Die 
H aspel w ird so an- 
getrieben, daß  die 
K an ten  q der Schaufeln vorlaufen. W ird  dann  ein heißer Strei
fen im w esentlichen rad ia l zur H aspel gelenkt, so wird er zwi
schen zwei benachbarte Schaufeln e in tre ten  und  teilweise um 
die zweite der Schaufeln gebogen werden, wodurch das vor
laufende E nde des S treifens verhak t und  an  der H aspel für 
die Aufwicklung befestig t w ird.

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 714 586, vom  5. O k tober 1938; ausgegeben 
am  3. Dezember 1941. M a th ia s  F r ä n k l  in  A u g s b u rg . Ver
hüttungsverfahren für eisenarme Erze.

E tw a vier Fünftel des Erzes werden in G estalt von Preßlingen 
m it reichlich (etwa 7 % )  eingebundenem  K ohlenstoff im oberen 
m ittleren  Teil des D reischachtofens durch die offene Gicht, der 
K oks durch die beiden m it G ichtverschlüssen versehenen Seiten
schächte zugleich m it etw a ein F ünfte l der Gesamtmenge des 
Erzes aufgegeben. In  dem  nur m it K oks gefüllten Gestell wird 
H eißw ind eingeblasen, der bis zu 50 %  m it Sauerstoff ange-
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reichert is t, und  d am it der K oks zu K ohlenoxyd verb rann t, 
wobei die sich bildende hohe V erbrennungstem peratur von mehr 
als 3000° jede A rt von Schlacke, auch wenn sie in  der H auptsache 
nur aus K ieselsäure besteh t, flüssig e rh ä lt, d am it jeder K alk ste in 
zuschlag entbehrlich  w ird. D as K ohlenoxydgas aus dem Gestell 
wird zu etw a drei V iertel durch die K oksschächte hinausgeleitet 
und erh itz t deren Koks- und E rzan te il, w ährend es zu ein Viertel 
in der Schmelzzone durch den eingeblasenen W ind zu K ohlen
säure verbrennt. Im  m ittle ren  Schacht verbrennt der kleinere 
Teil des in den Preßlingen eingebundenen K ohlenstoffes m it dem

E rzsauerstoff, zum größeren Teil aber ers t in  der Schmelzzone zu 
Kohlenoxyd. Aus dieser Zone w ird das sehr heiße Abgas nach 
der R andzone des Ofens geleitet im d do rt m it K üh llu ft gemischt, 
d am it die Preßlinge n ich t bis zum  Erw eichungspunkt erh itzt 
werden und  den D urchgangsquerschnitt fü r das Abgas Ver
ringern. Zwischen der Erzbeschickung des Schachtes und  der 
Koksfüllung des Gestells w ird ein freier R aum  dadurch herbei
geführt, daß  die Erzbeschickung auf einer A nzahl von wasserge
kühlten  K onsolen abgestü tz t w ird, um  durch die Seitenschächte 
den Koks dem U nterofen zuführen zu können.

Wirtschaftliche Rundschau.
Schutz der R üstungsw irtschaft.

Der F ührer h a t den R eichsm inister für Bewaffnung und 
.Munition auf dessen Vorschlag beauftrag t, bei erhöh ter Selbst
verantwortung der In d u s trie  einschneidende M aßnahm en zur 
Einschränkung und V ereinheitlichung des Berichts- und K on
tingentwesens in  der R üstungsw irtschaft zu treffen . Die Be
triebsführer der R üstungsw irtschaft sollen hierdurch noch mehr 
als bisher für ihre H auptaufgabe, die E rzeugung in  der R üstungs
industrie auf einen H öchsts tand  zu bringen, freigem acht werden.

Um dabei sieherzustellen, daß  die von den am tlichen Stellen 
zugewiesenen A rbeitskräfte  und  W erkstoffe bestim mungsgem äß 
eingesetzt werden, h a t der F ü h re r eine V erordnung zum Schutze 
der R üstungsw irtschaft erlassen1). W er falsche Angaben über 
den Bedarf oder den B estand  an  A rbeitskräften  und über den 
Bedarf oder die V orräte an  für die R üstungsw irtschaft wichtigen 
Rohstoffen, Erzeugnissen, M aschinen oder G eräten m acht und 
dadurch die Bedarfsdeckung der R üstungsw irtschaft gefährdet, 
wird nach dieser V erordnung m it Z uchthaus, in  besonders 
schweren Fällen m it dem  Tode b estra ft. Die Strafverfolgung 
tritt nur auf V erlangen des R eichsm inisters fü r Bewaffnung und 
Munition ein. F ü r  die A burteilung is t der Volksgerichtshof, 
wenn der T äter der W ehrm acht angehört, das Reichskriegs
gericht zuständig.

Wer sich in  der V ergangenheit wegen falscher Angaben 
dieser A rt nach anderen  S trafbestim m ungen s tra fb a r gem acht 
hat, erlangt S traffreiheit, wenn die falschen Angaben inner
halb drei M onaten berich tig t werden. Die zuständigen Stellen

»'erden über die A rt der Berichtigung nähere Bestim m ungen 
erlassen. Die S traffreiheit t r i t t  n ich t ein, wenn bereits eine 
Anzeige e rs ta tte t oder eine U ntersuchung eingeleitet worden ist.

*

Durch den E rlaß  des Führers w ird der deutschen R üstungs
industrie eine erhöhte Selbst V erantw ortung übertragen , die 
zeigt, wie groß das Z utrauen der S taatsführung  in  das P flich t
bewußtsein unserer W irtschaftsführer is t. E indeutig  w ird  in 
dem Führer-E rlaß  das V ertrauen  ausgesprochen, daß der deutsche 
B etriebsführer uneigennützig und  u n te r vollem E insatz  aller 
seiner R eserven die ihm  gestellten kriegsentscheidenden A uf
gaben durchführen w ird. Diese erhöhte Selbstverantw ortung, 
die nun  die deutsche R üstungsw irtschaft übernim m t, schafft 
auch die M öglichkeit zu w eitgehenden E inschränkungen und 
V ereinheitlichungen des B erichts- und K ontingentw esens, w o
durch die W irtschaft wesentlich en tla ste t w ird.

Das V ertrauen, das der W irtschaft durch den F ührer-E rlaß  
ausgesprochen w ird, w ird sie zweifellos zu erhöhten  Leistungen 
und zu einer erhöhten  B eachtung der öffentlichen Belange an- 
spornen. D abei is t es aber selbstverständlich, daß  diese erhöhte 
Selbstverantw ortung dadurch geschützt w erden muß, daß  ih r 
M ißbrauch, der in  A nbetrach t der Stellung der R üstungsw irt
schaft n u r in  einer Schädigung der S taa ts- und Volksbelange 
bestehen kann, m it den schärfsten S trafen  belegt w ird. Die 
Selbstzucht, die unsere W irtschaftskreise bereits bisher im 
jetzigen K riege bewiesen haben, w ird die Gewähr dafü r geben, 
daß solche Strafverfügungen kaum  angew endet zu werden 
brauchen .

Vereins-Nachrichten.
Verein D eutscher E isenhütten leu te im  N SBD T.

Kurzer Bericht über die Sitzung des Vorstandes am Donnerstag, 
dem 26. März 1942, im Eisenhüttenhause zu Düsseldorf.

Trotz den schwierigen Zeitverhältn issen  waren die Mitglieder 
des Vorstandes zu der herköm m lichen F rüh jahrssitzung  in sehr 
großer Zahl erschienen. D er V orsitzende konnte  u. a. die E hren
mitglieder des Vereins, D r. A. V o g le r  und  D r. E . P o e n s g e n ,  
von den neu in den V orstand berufenen M itgliedern Dr. H . B a n 
sen und Professor D r. R . D ü r r e r  begrüßen, der m it Professor 
Dr. E. P iw o w a rs k y  die Stelle der satzungsgem äß ausgeschie
denen V ertreter der eisenhüttenm ännischen L ehrstühle im  V or
stand übernom men h a t.

Der T o te n  aus dem K reise des V orstandes, D r. K. R e in 
h a rd t  und D r. W. B o r b e t ,  w urde ehrend gedacht.

Besonders gew ürdigt w urden die unvergänglichen Ver
dienste des tragisch  verunglückten  R eichsm inisters D r. F . T o d t 
als des Leiters der technisch-w issenschaftlichen Vereine im 
NS.-Bund D eutscher Technik.

Ein Abschiedswort g a lt D r. C. M a ts c h o ß ,  der zur Stunde 
der Sitzung zu G rabe getragen  w urde.

Nach Erledigung des 1. P unk tes der Tagesordnung, der zur 
Regelung g e s c h ä f t l i c h e r  A n g e le g e n h e i te n  vorgesehen war, 
wurde un ter P u n k t 2 über die N otw endigkeit berich tet, A e n d e -  
ru n g en  d e r  V e r e in s s a tz u n g  vorzunehm en, die m ehr oder 
minder form aler N a tu r sind. D er V orsitzende w urde m it e n t
sprechenden V ollm achten versehen.

Zu P unk t 3 der Tagesordnung w urden Beschlüsse zur Z u 
s a m m e n s e tz u n g  d e s  V o r s t a n d e s  gefaß t. Die wegen B e
endigung der A m tszeit ausscheidenden V orstandsm itglieder 
sollen auf w eitere drei Ja h re  berufen w erden. Neu berufen 
werden sollen: G enerald irektor Ing . K a r l  K u c h in k a ,
Witkowitz, H ü tten d irek to r Professor D r.-Ing . H . S e d la c z e k ,  
Thale, und H ü tten d irek to r D r.-Ing . F . W in t e r h o f f ,  Mülheim 
(Ruhr).

Punkt 4 befaßte sich m it notw endigen E r g ä n z u n g e n  d es  
Kuratoriums des K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r E i s e n 

x) R eichsgesetzblatt, Teil I, N r. 34 vom 9. April 1942.

fo r s c h u n g . M it Zustim m ung des V orstandes w ird der Vor
sitzende des K uratorium s, D r. A. V o g le r ,  fü r einen ausschei
denden V ertre ter des V ereins G eneraldirektor D r. A. P o t t ,  
Gleiwitz, berufen. An Stelle des verstorbenen Mitgliedes Ge
heim rat Professor D r. C. B o sc h  w ird die K aiser-W ilhelm -Ge- 
sellschaft zur Förderung der W issenschaften einen neuen V er
tre te r  benennen.

W ie im m er in  der Frühjahrssitzung , befaßte sich der V or
stand  sodann zu P u n k t 5 m it der R e g e lu n g  d e r  g e ld l ic h e n  
A n g e le g e n h e i te n  an  H and  der B ilanz zum 31. Dezember 
1941 und  der E rfolgsrechnung fü r das J a h r  1941, die durch ein
gehende Angaben e rläu te r t w urden. Die Bücher und  K assen 
waren durch W irtschaftsprüfer und  durch die vom  V orstand 
bestellten ehrenam tlichen R echnungsprüfer geprüft worden, 
ohne daß sich B eanstandungen irgendwelcher A rt ergeben 
h a tten . D er V orstand  konn te  deshalb beschließen, bei der 
nächsten H auptversam m lung die E n tla stu n g  der K assenführung 
zu beantragen.

Die A b r e c h n u n g  d e s  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r  
E is e n f o r s c h u n g  fü r das J a h r  1941 w urde genehm igt, sein 
H ausha ltp lan  fü r das J a h r  1942 angenom m en.

Die bisherigen R e c h n u n g s p r ü f e r ,  G enerald irektor K . 
R a a b e ,  Rom bach, und D r.-Ing . F . R o s d e c k ,  D üsseldorf, sowie 
als V ertreter D irek tor D r.-Ing . W . R o h la n d ,  Düsseldorf, wurden 
erneut bestä tig t.

P u n k t 6 der T agesordnung befaßte sich m it F r a g e n  d e r  
in n e r e n  O r g a n is a t io n  d e s  V e r e in s ,  an  der Spitze m it 
Aenderungen, die sich aus R egelungen im  N S.-B und D eutscher 
Technik ergeben. U eber die in  A ussicht genom m ene Bildung 
von B ezirksverbänden, fü r die die Z eit jedoch noch n ich t reif 
ist, w urde berich te t. D ie im  R ahm en der Energie- und B e
triebsw irtschaftsstelle  des V ereins am  1. März 1942 vorgenom 
mene G ründung der W ärm ezweigstelle Leoben fand  die Billigung 
des V orstandes.

Die A ussprache über V e r a n s t a l t u n g e n  d e s  V e re in s  
im  J a h r e  19 4 2  zu P u n k t 7 s ta n d  u n te r den Hem m ungen, 
wie sie durch die K riegsverhältnisse selbstverständlich  gegeben 
sind. Große V eranstaltungen  entsprechend den E isen h ü tten 
tagen  schalten heu te  aus, die an  sich dringend erw ünschten und
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im Interesse der V ereinsarbeit notw endigen sonstigen Zusam 
m enkünfte der M itglieder müssen auf Tagungen örtlichen 
C harak ters beschränkt w erden. Die J a h r e s v e r s a m m lu n g  
d e r  W ä r m e s te l le  D ü s s e ld o r f  h a t u n te r gu ter Beteiligung 
und  m it gutem  Erfolg am  21. F ebruar 1942 bereits sta ttgefunden. 
Die E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t  beabsichtig t, am  9. und 10. Mai 
ihre H auptversam m lung in  Saarbrücken abzuhalten. Die 
E i s e n h ü t t e  S ü d o s t  h a t fü r den 16. Mai 1942 eine größere 
V ortragstagung in  Leoben vorgesehen. Die E i s e n h ü t t e  O b e r 
s c h le s ie n  p lan t die A bhaltung einer H auptversam m lung im 
F rühherbst, d. h. in den M onaten Septem ber oder Oktober. 
W eiter sind V ortragssitzungen vorgesehen in S ü d d e u t s c h l a n d , 
und  zw ar für den 18. A pril in  S tu ttg a rt, und  in  M i t t e l d e u t s c h 
la n d  in  Thale, wofür der 30. Mai in Aussicht genommen ist. 
Ueber eine etw aige T a g u n g  in  D ü s s e ld o r f  liegen fest- 
um rissene P läne noch n ich t vor. E s wurde bei der E rörterung  
jedoch die Meinung ausgesprochen, daß nach Möglichkeit 
auch hier eine Tagung abgehalten werden solle. Der 
V orstand stim m te dem Vorschläge zu, dem V orsitzenden gemein
sam  m it der G eschäftsführung fü r die Entscheidung über eine 
Tagung in  Düsseldorf, die gegebenenfalls im M onat Ju n i s t a t t 
finden soll, freie H and  zu lassen.

P u n k t 8 der Tagesordnung ga lt den S c h u l-  u n d  N a c h 
w u c h s f r a g e n ,  einem Them a, das wegen seiner B edeutung in 
jeder V orstandssitzung w iederkehrt. H ier s tan d  die F rage der 
Gewinnung des Nachwuchses für den eisenhüttenm ännjschen 
Beruf im V ordergrund, die nach wie vor große Sorge auslöst. 
E inzelheiten brauchen h ier n ich t verzeichnet zu werden, weil aus 
naheliegenden G ründen Abschließendes n ich t gesagt werden 
konnte.

Zu dem den geschäftlichen Teil der Sitzung abschließenden 
P u n k t 9 w urde der B e r ic h t  ü b e r  d ie  T ä t i g k e i t  d e s  V e re in s  
im  J a h r e  1941  vorgelegt. Im  übrigen w urde dem V orstand 
zu diesem P u n k t über neu aufgenom mene K riegsaufgaben und  
über Schwierigkeiten ih rer D urchführung berichtet, die in  der 
gespannten Arbeitslage der Geschäftsstelle begründet sind.

Anschließend an  die geschäftlichen V erhandlungen wurden 
in  einer durch die Mitglieder des A rbeitskreises fü r den V ier
jahresplan  und sonstige G äste erw eiterten Sitzung verschiedene 
B erichte e rs ta tte t. D r. 0 .  P e t e r s e n  gab einen allgemeinen 
U eberblick über die K riegsarbeiten des Vereins. M it Teilgebieten 
befaßten sich anschließend D r. A. R is to w ,  der über Aufgaben 
in  der Stahlerzeugung und  auf dem Gebiete der W erkstoffe 
sprach, und  D ipl.-Ing. B. W e iß e n b e rg ,  der über R a tiona li
sierungsm aßnahm en in W alzwerken berichtete. Zum Abschluß 
dieser erw eiterten Sitzung gab D r. C. K ü t t n e r ,  Berlin, u n te r 
Vorführung von L ichtb ildern  einen B ericht über E indrücke von 
der russischen E isenindustrie h in te r der deutschen F ront.

Eisenhütte Südwest,
Z w eigverein  des V ereins D eu tsch er E isenhüttenleute  

im  N S .-B u n d  D eutscher T echnik.
M ontag, den 20. A pril 1942, 15 U hr, findet im H aus der 

Technik W estm ark, Saarbrücken, H indenburgstr. 7, eine Sitzung 
des

Fachausschusses Maschinenwesen
s ta t t  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. D a s  T u r b o g e b lä s e  im  H o c h o fe n -  u n d  S t a h l w e r k s 

b e t r i e b e .  B erich te rs ta tte r: D r.-Ing . F . K lu g e ,  Duisburg.
2. Verschiedenes. * *

*
M ittwoch, den 22. A pril 1942, 15 U hr, findet ebenfalls im 

H aus der Technik W estm ark, Saarbrücken, H indenburgstr. 7, 
eine Sitzung des

Fachausschusses Hochofen
s ta t t  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. G e g e n w a r t s f r a g e n  u n d  A u fg a b e n  d e r  M ö l le r v o r 

b e r e i tu n g .  B erich te rs ta tte r: D r.-Ing . K . G u th m a n n ,  
Düsseldorf.

2. Aussprache über Vanadinerzeugung.
3. Aussprache über Sinterfragen.
4. Verschiedenes.

Änderungen in der M itgliederliste.
Bering, Leopold, B etriebsd irek tor, Bochumer Verein für G uß

stah lfab rik a tio n  A.-G., B ochum ; W ohnung: B ergstr. 87.
05 005

Gilhofer, Ju liu s , D ipl.-Ing ., Eisenw erke Oberdonau G. m. b. H., 
Linz (Oberdonau), Z izlauer S tr. 54. 37 122

Gries, H einz, D r.-Ing ., Techn. D irek tor u. stellv . B etriebsführer 
der MIAG, Braunschw eig; W ohnung: W endentorw all 6.

28 057

H einrich, K art, D ipl.-Ing., Stahlw erkschef, Eisen- u. Stahlwerke 
K neu ttingen , K neu ttingen  (W estm .); W ohnung: Kneuttingen- 
N ilvingen (W estm.), A dolf-H itler-S tr. 1. 27 101

Heuvers, A loys, D ipl.-Ing ., B etriebsd irek tor, Bochumer Verein 
fü r G ußstah lfab rikation  A.-G., Bochum ; W ohnung: Vöde
s traß e  48. lg  024

Jilge, Oskar, O beringenieur, M aschinenfabrik Sack G. m. b. H., 
D üsseldorf-R ath ; W ohnung: W ah le rstr. 2. 36 194

K leinermanns, Franz Josef, D r.-Ing ., Aachen, Ludwigsallee 51.
38 086

Leder, Wilhelm, H ü ttenchem iker, K roatische Berg- u. H ütten
w erke A.-G., E isenw erk Zenica, Zenica (K roatien). 00 033 

Meebold, Richard, D ipl.-Ing., O beringenieur, L eiter der Abt. 
W erkstoff- u. Seilfahrtw esen der Saargruben A.-G., Saar
brücken; W ohnung: A ugust-K lein-S tr. 1. 27 173

Michalke, M ax, D r.-Ing ., L eiter der P a ten tab t. der Reichswerke 
A.-G. Alpine M ontanbetriebe „H erm ann  Göring“ , Linz (Ober
donau); W ohnung: G rillparzerstr. 57. 31 063

Persyn, Alfred, B audirek tor, V ereinigte Oberschles. H ütten
werke A.-G., G leiw itz; W ohnung: T euehertstr. 37. 20 083

Peters, Johann, D ipl.-Ing., A ssistent im Siemens-Martin- u. 
E lektrostahlw erk der W itkow itzer Bergbau- u. Eisenhütten- 
Gewerkschaft, M ähr. O strau  10 (P ro tek to ra t); Wohnung: 
W erkshotel. 35 419

Picard, Rudolf, D ipl.-Ing., O beringenieur, R uhrstah l A.-G., 
S tahlw erk K rieger, Düsseldorf-O berkassel; W ohnung: Düssel
dorfer S tr. 73 a. 23 194

Potthoff, Gustav, B etriebsleiter des W alzwerkes der Fürstlich 
H ohenzollernschen H üttenverw altung , L aucherthal (Hohenz.).

31 080
Rekar, Cyrill, D ipl.-Ing., D ozent, F ia t S.-A., Sezione Fernere 

Piem ontesi, T urin  (Ita lien), Corso M ortara  7. 32 062
Ropohl, Franz, P a ten t-  u. W erbeingenieur, Deutsche Waffen-

u. M unitionsfabriken A.-G., Forschungsanstalten , Lübeck- 
Sch lu tup ; W ohnung: Lübeck, E lsässer S tr. 4. 41 154

Ruidisch, Walter, D ipl.-Ing ., S tahlw erksassistent, Klöckner- 
W erke A.-G., W erk H aspe, H agen-H aspe; W ohnung: Gerichts
straß e  3. 33 110

Somer, Muharem, D ipl.-Ing., B ornova (b. Izm ir/T ürkei), Cicek 
Sokak N r. 3. 39 162

Sondermann, Werner, D ipl.-Ing ., B randenburg (Havel), Fouque- 
straß e  6. 37 422

Stengel, E m il, O beringenieur, Spandauer S tahlindustrie  G. m. 
b. H ., B erlin-Spandau; W ohnung: B erlin-Lichterfelde, Stein- 
äckerstr. 5. 18 131

Stracke, Paul, D ipl.-Ing., B etriebschef, August-Thyssen-Hütte 
A.-G.. D uisburg-H am born; W ohnung: K aiser-W ilhelm -Str. 44.

23167
Tunder, Siegfried, D ipl.-Ing., W erksdirektor, Königshütte

A.-G., K önigshütte  (Oberschles.); W ohnung: H ildebrand
straß e  8. 30 156

Voß, Heinrich, B etriebsingenieur, A ugust-Thyssen-H ütte A.-G.. 
W erk T hyssenhütte, D uisburg-H am born; W ohnung: Franz- 
Lenze-Str. 2. 40 379

D en  T o d  f ü r  d a s  V a t e r l a n d  f a n d :
Freytag, Walter, D r.-Ing., Voerde. * 30. 4. 1894, f  1. 3. 1942.

21 025
G e s to r b e n :

Schumacher, Adolf, D irek tor i. R ., K öln-Ehrenfeld. * 3. 3. 1866, 
t  29. 3. 1942. 04 051

Spannagel, H ans, D irek to r. Den H aag. * 3. 3. 1882, f  27. 3. 1942.
08 097

Vogelsang, Adolf, D ipl.-Ing .. B etriebsd irek tor, Duisburg-Hoch
feld. * 17. 9. 1888, f  2. 4. 1942. 13 123

N eue M itglieder.
Günther, Rudolf, D ipl.-Ing ., H ü tten techn . Vereinigung der 

deutschen G lasindustrie, F ra n k fu rt (Main) 17, G utleutstr.; 
W ohnung: F ra n k fu rt (M ain) S 10, G artenstr. 14. 42134

K oppen, Friedrich, O beringenieur, Schäffer & Budenberg G. m. 
b. H ., M agdeburg-B uckau; W ohnung: M agdeburg, Große 
ü iesdo rfer S tr. 226. 42 135

Röder, Hans, D r. rer. n a t., Physiker, Reichswerke A.-G. für 
E rzbergbau und E isenhü tten  „H erm ann  Göring“ , H ütte 
Braunschweig, W atensted t über Braunschw eig; Wohnung: 
Braunschwbig, B erner S tr. 4. 42 136

Scortecci, Antonio, D r., Professor, Z en tra ld irek to r der Soc. 
„ I lv a “ A lti Forni ed Acciaierie d ’I ta lia , Genua (Italien), Piazza 
I ta lo  Balbo 1— 14. 42 137

Theis, Erich, D r.-Ing., A bteilungsleiter, R uhrstah l A.-G., W itten; 
W ohnung: H indenburgstr. 7. 42 138


