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Fritz W üst f .

Am 20. März 1938 hat Geheimrat Professor Dr. F ritz  
.W ü st nach längerem Leiden seine Augen für immer 

geschlossen. Um sein Hinscheiden trauern nicht nur die 
deutschen Eisenhüttenleute und die deutsche Eisenindustrie, 
nicht nur seine zahlreichen Freunde und der große Kreis 
seiner früheren Schüler, sondern die gesamte metallurgische 
Welt. War er es doch, der der Lehre und Forschung auf dem 
Gebiete des neuzeitlichen Eisenhüttenwesens neue Bahnen 
wies, hat er doch in der stolzen Reihe der Lehrer und Forscher 
seines Fachgebietes zu denen gehört, die den gesamten Um­
fang des Eisenhüttenwesens umspannen, wovon seine zahl­
reichen Arbeiten der Nachwelt beredtes Zeugnis ablegen.

Fritz Wüst wurde am 8. Juli 1860 in Stuttgart geboren. 
An der Technischen Hochschule seiner Vaterstadt, wo er ein 
begeistertes Mitglied der Burschenschaft Alemannia war, 
und später an der Universität Freiburg widmete er sich dem 
Studium der Chemie, das er im Jahre 1886 mit der Promo­
tion zum Dr. phil. in den Fächern Chemie, Physik und Geo­
logie abschloß. In seiner ersten Stellung auf dem Hütten­
werk Wasseralfingen in seiner schwäbischen Heimat, von 
1886 bis 1891, kam er zuerst mit der Eisenhüttentechnik in 
Berührung. Für seine ganze spätere Entwicklung wurde 
dieser Umstand entscheidend. Es war gerade die Zeit, in 
der die ersten Grundlagen für die spätere Blüte der deutschen 
Eisenindustrie entstanden, die Zeit des Uebergangs vom 
Schweißstahl zum Flußstahl, nachdem die ersten Thomas­
schmelzen in Deutschland gerade zu Beginn von Wüsts 
Studium erblasen worden waren. Die Vorgänge der Roh­
eisenerzeugung und -Verarbeitung nahmen den jungen 
Chemiker vollständig gefangen und ließen ihn schon damals 
darüber nachdenken, mit welchen wissenschaftlichen Mitteln 
die hüttenmännische Technik, die im wesentlichen auf em­
pirischer Grundlage aufgebaut war, weiter gefördert und ent­
wickelt werden könnte. Dieser Gedanke wurde leitend für 
seine spätere Lebensarbeit, als er im Jahre 1891 als Lehrer an 
die Staatliche Hüttenschule in Duisburg berufen wurde, wo er, 
gleichzeitig mit seinem Freunde W. B orch ers, der dort das 
Metallhüttenwesen betreute, zehn Jahre erfolgreich wirkte.

Seine Ueberzeugung, daß zur Fortentwicklung des Eisen­
hüttenwesens vor allem die Ausbildung eines hütten­
männischen Nachwuchses auf streng allgemeinwissenschaft­
licher Grundlage not tue, konnte sich aber erst aus­
wirken, als er im Jahre 1901 den Lehrstuhl der Eisenhütten­
kunde an der Technischen Hochschule in Aachen übernahm. 
Hier fand er die Gelegenheit, seine Pläne in die Tat um­
zusetzen. Schon kurz nach seiner Berufung trug er dem 
damaligen Preußischen Kultusministerium seine Ansicht 
vor über die völlige Umgestaltung des Unterrichtes für 
Hüttenleute, der aufzubauen wäre auf den Hauptfächern 
Chemie, Physik und physikalische Chemie, und gleichzeitig 
unterbreitete er einen klar durchdachten Plan für die Er­

richtung eines großangelegten eisenhüttenmännischen In­
stituts, das nicht nur der experimentellen Ausbildung der 
Studierenden, sondern auch gleichzeitig der Forschung 
dienen sollte. Denn er wußte aus seinen bisherigen Er­
fahrungen, daß der Sinn für wissenschaftliche Arbeit im 
Laboratorium geweckt werden muß, daß der junge Student 
lernen muß, die dort gesammelten wissenschaftlichen Er­
kenntnisse richtig zu bewerten, um sie für die technische 
Entwicklung nutzbar machen zu können, mit einem Wort, 
daß Lehre und Forschung nicht zu trennen sind. Diese 
Erkenntnis war für die damalige Zeit völlig neuartig, und es 
bedurfte der ganzen unermüdlichen Beharrlichkeit und der 
eisernen Energie, die Wüst eigen waren, um die zuerst ent­
gegenstehenden Hemmungen und Vorurteile zu überwinden. 
Dank der Unterstützung durch das Preußische Kultus­
ministerium, vor allem durch den verständnisvollen Ministe­
rialdirektor Geheimrat Dr. N aum ann, durch den Verein 
Deutscher Eisenhüttenleute und die deutsche Eisenindustrie 
konnte Wüst nach seinen Plänen das neue Eisenhütten­
männische Institut in Aachen errichten, das erste seiner Art, 
in dem alle in Frage kommenden naturwissenschaftlichen 
Lehrgebiete unter einheitlicher Leitung und Zielsetzung, 
ausschließlich auf das Erkennen und Erforschen des Eisens 
und seiner Legierungen gerichtet, vereinigt wurden. Nichts 
kennzeichnet besser den Geist, in dem das neue Institut 
errichtet wurde, als Wüsts eigene Worte bei dessen Ein­
weihung im Jahre 1910:

„Es kommt für den Naturwissenschaftler, gleichgültig, 
ob er der reinen Wissenschaft oder ihren Anwendungen 
sein Interesse widmet, keinesfalls ausschließlich auf das 
abstrakte Denkvermögen an, sondern ebenso, vielleicht 
noch mehr, auf scharfe Beobachtungsgabe sowie Energie 
und Beharrlichkeit in der Verfolgung eines vorgesteckten 
Zieles. Das Laboratorium aber ist die Stätte, in der die 
letzten Eigenschaften, zu denen natürlich die Anlagen 
vorhanden sein müssen, in besonderem Maße ausgebildet 
und gefördert werden. Deshalb darf die Heranbildung 
der Studierenden nicht nur in den Hörsälen durch die 
Ueberlieferung fertiger Weisheit erfolgen; es muß von 
Anfang an durch die Tätigkeit im Laboratorium den 
fragenden, forschenden Instinkten ein weites Betätigungs­
feld eingeräumt werden.“

Im Besitze der in seinem Institut vereinigten wissen­
schaftlichen und technischen Hilfsmittel konnte Wüst nun­
mehr die der Lösung harrenden Aufgaben in Angriff nehmen, 
und er tat es, gemeinsam mit seinen Mitarbeitern und 
Schülern, die aus nah und fern zu ihm eilten, mit der ihn 
kennzeichnenden Zielstrebigkeit und Gründlichkeit. Es 
würde zu weit führen, alle die Arbeiten und Veröffentlichun­
gen im einzelnen aufzuführen, die in diesen Jahren frucht­
barsten Wirkens entstanden sind. Sie umfaßten sämtliche
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Arbeitsgebiete seines Faches, sowohl die Ausgestaltung der 
Zustandsschaubilder der Eisenlegierungen und die stoff- 
kundliche Prüfung und Erforschung der chemischen, physi­
kalischen und technologischen Eigenschaften von Eisen und 
Stahl als auch die vielseitigen Aufgaben der hütten­
männischen Praxis, die Erforschung und Vervollkommnung 
der metallurgischen Prozesse des Hochofens, des Stahlwerks, 
der Gießerei und der mechanischen Verarbeitung sowie die 
Wärmehaushalte der verschiedenen metallurgischen Ver­
fahren. Die Ergebnisse dieser zahlreichen Arbeiten haben 
die Eisenhüttenkunde ungemein befruchtet. Mit einer aus­
gezeichneten Menschenkenntnis begabt, verstand es Wüst, 
stets die richtigen Mitarbeiter zu finden; er begeisterte seine 
Schüler für ihren Beruf und die wissenschaftliche Art des 
Arbeitens. So ward ihm der höchste Ruhm, der einem Lehrer 
und Forscher beschieden sein kann: Er hinterließ bei der Nie­
derlegung seiner Lehrtätigkeit eine Schule, die in seinem Geiste 
an seinen Zielen weiter gewirkt hat und weiter schaffen wird.

Als im Jahre 1917, mitten im Ringen des Weltkrieges, 
der Verein Deutscher Eisenhüttenleute und die deutschen 
Eisenhüttenwerke den Entschluß faßten, im Rahmen der 
Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft ein gemeinsames Institut zu 
gründen, das, losgelöst von jeder Lehrtätigkeit, nur der 
wissenschaftlichen Forschung auf dem Gebiete von Eisen 
und Stahl dienen sollte, war die wichtigste Frage nach der 
für den Aufbau und die spätere Leitung bestgeeigneten 
Persönlichkeit schnell durch die Wahl von Wüst gelöst. 
Dank seiner großen organisatorischen Begabung und seinem 
Scharfblick für die zu lösenden Aufgaben schuf er unter 
Ueberwindung aller der Schwierigkeiten, die die Kriegs- und 
Nachkriegszeit mit sich brachten, dem Kaiser-Wilhelm- 
Institut für Eisenforschung als dessen erster Direktor eine 
Einrichtung und Organisation, die sich bis auf den heutigen 
Tag bewährt hat. In diesem Institut konnte sich nach dem 
Willen seines Schöpfers eine ideale Synthese von Theorie und 
Praxis vollziehen, wie er es selbst anläßlich der Einweihung 
der ersten vorläufigen Heimstätte des Eisenforschungs­
instituts am 26. November 1921 aussprach:

„Theorie im Sinne der Naturforschung und der fort­
schrittlichen Technik ist die höchste Einsicht, die Summe 
aller Praxis; ist die Anwendung der Naturgesetze auf den 
gegebenen Fall der Praxis. Sie fällt nicht fertig vom 
Himmel; ihre Aufstellung, ihre Handhabung muß gelernt 
werden. Hierzu ist in erster Linie richtige Beobachtung 
erforderlich und die Fähigkeit, die sinnlich wahrnehm­
baren Erscheinungen auf Grund wissenschaftlicher Er­
kenntnis richtig zu deuten. Wären diese Eigenschaften 
nicht so selten beim Menschen anzutreffen, so hätten wir 
für alle Vorgänge der Praxis richtige Theorien.

Der Prüfstein für die Richtigkeit einer Theorie und 
demnach für ihren Wirkungsgrad besteht darin, daß die 
Theorie sämtliche in Frage kommende Vorgänge der 
Praxis erklärt und methodisches Handeln gestattet. Dann 
ist die Theorie Polarstern der Praxis und befreit den Prak­
tiker aus den Fesseln der Empirie.“

Bis Ende des Jahres 1922 hat Wüst das Eisenforschungs­
institut mit großem Erfolge geleitet, und er hing auch in 
den dann folgenden Jahren seines wohlverdienten Ruhe­
standes mit seinem ganzen Herzen an seiner jungen Schöp­
fung. Mit reger Anteilnahme begleitete er noch die 
Arbeiten des Instituts und befaßte sich auch selbst 
mit der Bearbeitung mancher wissenschaftlichen oder tech­
nischen Aufgabe. Daß es ihm noch beschieden war, die Er­
richtung des neuen Gebäudes des Eisenforschungs-Instituts 
mit zu erleben und an dessen Einweihung teilzunehmen, 
bedeutete für ihn die größte Freude seines Lebens.

Nicht weniger Anteil als den Arbeiten des Instituts brachte

er auch denen des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
entgegen, dessen Vorstand er bereits seit langen Jahren an­
gehörte, und in dem sein wertvoller Rat gerade in den Fragen 
der hüttenmännischen Ausbildung besonders geschätzt 
wurde. Es gab kaum eine größere Veranstaltung, kaum eine 
Hauptversammlung des Vereins, in der er gefehlt hätte.

So hat Wüst zu den wenigen seltenen Menschen gehört, 
die sich glücklich preisen können, die Verwirklichung ihrer 
Lebensziele noch zu erleben und die Früchte ihrer Lebens­
arbeit von der Mitwelt im In- und Auslande anerkannt zu 
sehen. Die Technische Hochschule Stuttgart, an der er sein 
Studium einstmals begonnen hatte, sowie die Montanistische 
Hochschule in Leoben verliehen ihm die Würde eines Ehren­
doktors, die Technischen Hochschulen Stuttgart und Aachen 
die Würde eines Ehrensenators. Der Verein Deutscher Eisen­
hüttenleute ernannte ihn zum Ehrenmitglied und zeichnete 
ihn weiter durch die Verleihung der Carl-Lueg-Denkmünze 
aus, die Gesellschaft der Wissenschaften zu Göttingen berief 
ihn als ersten Vertreter der Technik zum korrespondierenden 
Mitgliede. Auch andere große Fachvereine des In- und Aus­
landes ernannten ihn in Würdigung seiner Verdienste auf 
seinem Arbeitsgebiet zu ihrem Ehrenmitglied, so der Verein 
Deutscher Eisen- und Stahlindustrieller, das englische Iron 
and Steel Institute, der japanische Eisen- und Stahlverein.

Als Mensch war der nun Verblichene ein echtes Kind 
seiner schwäbischen Heimat: eigenwillig, derb und unbeug­
sam. Aber in der äußeren Schale, die dem Unkundigen 
etwas rauh erscheinen mochte, steckte ein Kern voller Güte 
und Humor. So genoß er bei allen, die ihn kannten, das 
höchste Vertrauen, und keiner, der mit seinen Nöten und 
Sorgen zu ihm kam, schied von ihm ohne praktischen Rat 
und tätige Hilfe. Besonders seinen zahlreichen Schülern, 
von denen heute viele hohe Stellungen in der Eisenindustrie 
bekleiden, war er ein wohlwollender, stets hilfsbereiter 
Lehrer, der aber auch dort, wo es not tat, sehr kräftige 
Worte nicht scheute. Er lehrte alle, die zu seinen Füßen 
gesessen haben, jedoch nicht nur Hüttenkunde, nicht nur 
Forschen, er lehrte sie vor allem Hochachtung vor der Ar­
beit und vor der Wissenschaft; er lehrte sie, daß die Er­
kenntnis der unbestechlichen Wahrheit das Ziel jeder 
Wissenschaft sein muß, daß die erste Pflicht eines jeden 
forschend Tätigen ist: klar und wahr zu sein. Deshalb 
konnte ihn nichts mehr betrüben, als wenn er gelegentlich 
Versuche antraf, wissenschaftliche Forschung anderen 
Zielen dienstbar zu machen als der Erkenntnis der Wahrheit, 
der Forschung nach einem Gesetz. Jeder seiner Schüler 
weiß aber auch, mit welcher Liebe er persönliche Beziehungen 
pflegte und wie sehr er auch Rücksicht nahm auf mensch­
liche Unzulänglichkeiten. Von allen seinen Schülern, auch 
wenn sie schon Jahrzehnte der Hochschule entwachsen und 
in der Praxis tätig waren, wurde er wie ein väterlicher Freund 
verehrt; und wenn sie sich aus festlichem Anlaß in froher 
Tafelrunde um ihn scharten, dann war er selbst einer der 
Fröhlichsten unter den Jungen.

Mit Fritz Wüst ist ein Mann dahingegangen, der sich als 
Altmeister der Eisenhüttenkunde und als Begründer der 
neuzeitlichen eisenhüttenmännischen Ausbildung unver­
gängliche Verdienste erworben hat. Seine Leistungen und 
sein Wirken als Lehrer, Forscher und Organisator sind in 
die Geschichte der Technik eingegangen!

Wehmütige Freude war es den Schreibern dieses Nach­
rufes, in großen Umrissen niederzulegen, was Fritz Wüst 
uns allen gewesen ist, was er uns gegeben hat; sie sind sicher, 
damit auch im Namen aller zu sprechen, die unserem 
Freunde Wüst nahegestanden haben.

F r itz  W üst b le ib t  u n vergessen !
P . Gocrens, F. Körbcr, 0 . Petersen.
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W erkstoffersparnis durch Einbau von W älzlagern.
Von W illy  B oeck er in Rheinhausen.

) Bericht Nr. 73 des Masehinenaussehusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Verwendung von Wälzlagern, besonders in hochbeanspruchien Lagerstellen, zum Vermindern des Lagerverschleißes und der
-reibung sowie zur Werkstoff- und Schmierstoffersparnis.)

Bei Behandlung der verschiedenen Fragen der Werkst off - 
erspamis spielen die Wälzlager, also Kugel- und Rollen­

lager, eine nicht zu unterschätzende Rolle. Zwar ist das 
Wälzlaser aus hochwertigem Edelstahl hergesteüt, und man 
ist zunächst versucht, eine unmittelbare Werkstofferspamis 
in Abrede zu stellen. Aber es ist zu bedenken, daß die 
Lebensdauerverhältnisse bei einem Wälzlager ganz anders 
hegen als beim Gleitlager, da bei richtiger Wahl der zu 
verwendenden Lagerarten und Lagergrößen, bei sachge­
mäßem Einbau und einwandfreier Wartung das Wälzlager 
selbst nach längerer Betriebszeit keinen meßbaren Verschleiß 
aufweist. Das Wälzlager kann jahrelang laufen, ohne daß 
ein Auswechseln erforderlich ist. Der Aufwand an Edelstahl 
dürfte daher, auch im Vergleich zu den übrigen Werkstoff - 
erspamissen, die sich durch Einbau von Wälzlagern erzielen 
lassen, nur eine untergeordnete Rolle spielen.

Abbildung 1.
Aufbau eines K ranlaufrades m it Zylinderrollenlagem.

Heute ist natürlich auch der Umstand maßgebend, daß 
vor allem ausländische Zahlungsmittel gespart werden 
müssen, und daß da, wo ein Ersatz der hochwertigen Gleit­
lagermetalle durch Kunstharz oder sonstige Austauschstoffe 
nicht ratsam erscheint, durchweg das Wälzlager am Platze 
ist. Dies gilt besonders für Lagerungen, die großen  S töß en  
unterw orfen sind und in sta u b ig em  B etr ieb  arbeiten, 
z. B. Backen- und Walzenbrecher und sonstige Mühlen­
lagerungen. Weiter sind hier zu nennen Kranlaufräder 
und ähnliche h och b ean sp ru ch te  N ab en lageru n gen  
(Abb. 1).

Dabei ist zu bedenken, daß sich die Werkstoff erspamis 
beim Einbau von Wälzlagern nicht allein im W egfa ll des 
üblichen L a g e rv e rsc h le iß es  äußert, sondern daß auch 
eine gewisse zusätzliche Erspamis durch W egf a ll des E in -  
schabens und Einlaufens der Gleitlager und durch Herab­
setzen der Heißlauf gef ahr zu verzeichnen ist.

Aber noch andere Erscheinungen geben Veranlassung, 
das Wälzlager als werkstoffsparend mit anzuführen. Hierzu

*) Vorgetragen in der 25. Vollsitzung des Jlaschinenaus- 
schusses am 19. Oktober 1937 in Düsseldorf. — Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließ­
fach 664, zu beziehen.

gehört vor allem das V erm indern der L agerreibung. 
Bekanntlich beträgt die Lagerreibung beim Wälzlager nur 
einen Brachteil der Gleitlagerreibung. Hierdurch ist es 
möglich, bei gleichbleibender Nutzleistung mit kleineren 
Antrieben auszukommen. Nachgewiesen ist z. B., daß bei 
Blockförderwagen früher bei der Gleitlagerausführung eine 
Lokomotive nur einen Wagen mit zwei 5-t-Blöcken vorwärts­
bewegen konnte, während heute nach der Einlagerung die 
eine Lokomotive zwei Wagen mit insgesamt vier Blöcken 
befördert. Dabei beträgt die Brennstoffersparais außerdem 
noch etwa 30 %. Aehnliehe Verhältnisse Regen bei Roh­
eisenförderwagen, Schlackenwagen und sonstigen Fahr­
zeugen sowie bei Kranen vor. Bei Fahrzeugen ist besonders 
der Unterschied in der Lagerreibung beim Anfahren maß­
gebend. Natüriic-h ist in manchen Fällen für einwandfrei 
arbeitende Bremsen zu sorgen, womit nicht gesagt sein soll, 
daß die Bremsen mehr als früher beansprucht werden müssen. 
Erforderlich ist, daß die Fahrer sich auf den leichteren Lauf 
der Wälzlager entsprechend einstellen. Es ist z. B. erfahrungs­
gemäß durchaus mögRch, nach wie vor bei den genannten 
Roheisen- und Schlackenwagen auf eine besondere Brems­
vorrichtung zu verzichten, wenn, namentHeh bei gemischtem 
Betrieb, die mit Wälzlagern ausgerüsteten Wagen ent­
sprechend gut gekennzeichnet werden, z. B. durch gelben 
Anstrich der Puffer und Achsbuchsen. Voraussetzung ist 
natüriic-h, daß die Gleisanlagen in Ordnung sind.

Die Wälzlager ermöglichen es weiterhin, die vorhandene 
A n tr ieb s le is tu n g  b esser au szu n u tzen  und die N u tz ­
le is tu n g  zu erhöhen, ohne daß eine Vergrößerung der 
betreffenden Anlage erforderiieh ist. Dies bringt wiederum 
eine Werkstofferspamis mit sich. Beim Umbau von Venti­
latoren von Gleit- auf Wälzlager üeß sich z. B. durch Herauf­
setzen der Drehzahl mit der vorhandenen Ventilatoranlage 
eine Steigerung der Nutzleistung erzielen. Die Drehzahl­
erhöhung war bei dem vorherigen Gleitlagerbetrieb wegen 
der auftretenden Lagererwärmung nicht mögRch. Ein 
ähnlicher FaU der N u tz le is tu n g sste ig e r u n g  einer vor­
handenen Anlage bei gleichbleibender Antriebsleistung 
findet sich beim Umbau von Walzgeriisten auf Wälzlager. 
Namentlich bei Kaltwalzwerken läßt sich die Drehzahl und 
Stichabnahme und damit die Erzeugung durch Einbau von 
Wälzlagern vergrößern, ohne daß wesentRc-he Vergrößerun­
gen der vorhandenen Anlagen erforderiieh sind. Zu be­
achten ist hierbei noch, daß bei Drehzahlvergrößerung die 
Elektromotoren in ihren Abmessungen kleiner werden, 
was ebenfalls eine Werkstofferspamis bedeutet. WesentRc-h 
bei Walzwerkslagerangen ist, daß durch die genaue radiale 
und axiale EinstellmögRchkeit der Walzen durch die Wälz­
lager der SchrottanfaU vermindert wird, was besonders 
auch für Warmwalzwerke bei Profilwalzung gilt.

Wie groß die Ersparnisse durch verminderte Lager­
reibung der Wälzlager sind, muß von FaU zu FaU beurteUt 
werden, da der Unterschied von verschiedenen Punkten 
abhängig ist, z. B. vom Zustand und von der Bauart der zu 
ersetzenden Gleitlager und von der Art des Betriebes, ob 
dauer- oder häufig unterbrochener Betrieb in Frage kommt. 
Dann spielt das Verhältnis der Lagerreibungsleistung zur 
Nutzleistung eine RoUe. Hierauf näher einzugehen würde 
zu weit führen.



452 Stahl und Eisen. W. Boecker: Werkstoffersparnis durch Einbau von H älzlagern. 58. Jahrg. Nr. 17.

Noch einiges über die Werkstoffersparnisse, die von vorn­
herein bei der Formgebung zu berücksichtigen sind, wenn 
man eine neue Anlage mit Wälzlagern ausrüstet. Der bei 
Gleitlagern übliche Begriff der Flächenpressung und des 
Wellenverschleißes spielt keine Rolle mehr. Deshalb kann 
man erfahrungsgemäß die Wellendurchmesser bei Wälzlager­
bauarten kleiner vorsehen als bei Gleitlagern, da für die 
Bemessung der Welle nur die Biegungs- und Verdrehungs­
beanspruchungen maßgebend sind und auch die Wälzlager 
bei kleineren Wellendurchmessern meistens noch genügend 
Tragfähigkeit haben.

Vergleich einer Motorlagerung mit Wälzlagern und Gleitlagern.

Weiterhin kann bei der Ausbildung der Lagergehäuse 
mehr oder weniger Werkstoff gespart werden. Die Lager­
gehäuse werden in Wellenrichtung schmaler, was besonders 
bei Elektromotoren vorteilhaft ist, da sich die Motoren mit 
Wälzlagern kürzer als früher mit Gleitlagern bauen lassen 
(Abb. 2).

In vielen Fällen werden die Lagergehäuse baulich 
wesentlich einfacher und leichter, da der Oelvorratsraum 
der Ringschmierlager und der Raum für Schmierpolster usw.

fortfällt. Gewöhn­
lich kann auch 
auf die bei Gleit­
lagern manchmal 

erforderliche 
Wasserkühlung 

ohne weiteres ver­
zichtet werden, 
was den Fort­
fall der doppelten 
Gehäusewandung 
zur Folge hat. 
Dies ist z. B. bei 
den Lagern für

Abbildung 3. 
Geschweißtes Wälzlagergehäuse.

Wälzlagern hat sieh auch bei großen Walzwerksgetrieben 
und Kammwalzgerüsten sehr gut bewährt (Abb. 4).

Zum Schluß ist noch auf die zum Teil ganz wesentliche 
Schm ier s to ff  er sp arn is beim Einbau von Wälzlagern 
hinzuweisen. Fettgeschmierte Lager können monatelang 
ohne Nachschmierung arbeiten, was namentlich bei Achs­
lagern von Schienenfahrzeugen, bei Kranlagerungen und bei 
Hochofenförderkübeln eine große Rolle spielt. Ferner sind 
in diesem Zusammenhänge die Lagerungen zu nennen, die 
höheren Temperaturen ausgesetzt sind, z. B. Laufrollen- 
lag:erungen für Drehöfen und Trockentrommeln in Zement-O O
werken, bei denen sich die Wälzlager ganz einwandfrei be­
währt haben und wo Schmierstoffersparnisse von über 90 % 
erreicht wurden. Der Mehraufwand an Werkstoff bei den Ab­
dichtungsteilen fällt natürlich nicht ins Gewicht, wenn man 
mit derartig hohen Schmierstoffersparnissen rechnen kann.

Rauchgasventilatoren der Fall. Die Wälzlagergehäuse sind 
sogar, soweit es sich um Stehlagergehäuse handelt, so ein­
fach, daß sie ohne Schwierigkeit und kurzfristig in ge­
schweißter Ausführung hergestellt werden können, was bei 
den heutigen Lieferschwierigkeiten für Stahlguß einen nicht 
zu unterschätzenden Vorteil bedeutet, vorausgesetzt, daß 
man die Wälzlager selbst zur Verfügung hat (vgl. Abb. 3).

Eine besondere Rolle spielen G etrieb elagerun gen . 
Hier haben die Wälzlager neben den bereits erwähnten Er­
sparnissen durch Herabsetzung der Lagerreibung den großen 
Vorzug, daß durch den Wegfall des Lagerverschleißes die 
Wellenabstände unveränderlich bleiben und sich somit der 
Zahneingriff ebenfalls nicht ändert. Hierdurch wird eine 
Verbesserung des Zahnradwirkungsgrades und eine Erhöhung 
der Lebensdauer der Zahnräder erreicht. Es bleibt nament­
lich der gute Anfangswirkungsgrad längere Zeit erhalten, 
wenn ein Getriebe Wälzlager hat. Die Verwendung von

Abbildung 4. Walzwerksgetriebe mit Wälzlagern.

Endlich ist noch auf die O e 1 u m 1 a u f s c h m i e r u n g hinzu- 
weisen. Auch hier ist bei einwandfreier Abdichtung und 
Oelreinigung, die unmittelbar in den Kreislauf eingeschaltet 
wird, mit großen Oelersparnissen zu rechnen.

Die Hüttenwerke werden allerdings durch die derzeitige 
Wälzlagerknappheit besonders getroffen, da Ersatzlager 
meist kurzfristig benötigt werden und oft der ganze Betrieb 
gefährdet wird, wenn ein einziges Lager nicht pünktlich zur 
Stelle ist. Es wäre anzustreben, daß die eisenschaffende 
Industrie in der Belieferung derjenigen Wälzlager, die für 
Ersatzzwecke anzuschaffen sind, bevorzugt behandelt wird. 
Einstweilen muß man aber den Vorrat an Lagern den vor­
handenen Lieferverhältnissen anpassen und zur Not einen 
Gleitlagervorrat schaffen. Notwendig ist es dann, die 
Lagerungen in den Außenabmessungen so zu wählen, daß 
wechselweise entweder Gleitlager oder Wälzlager eingebaut 
werden können. Dies gilt namentlich für Stehlagergehäuse, 
die verhältnismäßig leicht ausgewechselt werden können. 
Es gibt selbstverständlich auch Fälle, wo die wechselweise 
Verwendung von Gleit- und Wälzlagern nicht durchführbar 
ist. In solchen Fällen sind bei Beschaffung der mit Wälz­
lagern ausgerüsteten Neuanlagen die Ersatzwälzlager gleich 
in genügender Menge mit zu bestellen. Außerdem ist die 
Vorratshaltung dauernd zu überprüfen und rechtzeitig zu 
ergänzen.

Z usam m enfassung.

An Abbildungen ausgeführter Einrichtungen wird ge­
zeigt, wie durch Einbau von Wälzlagern, besonders bei hoch­
beanspruchten Lagerstellen, Werkstoff und Schmierstoff 
gespart werden kann, wobei das Vermindern des Lagerver­
schleißes und der Lagerreibung, der Wegfall der Gleitlager­
flächenpressung und die vereinfachte Formgebung der 
Lagergehäuse eine Rolle spielen.
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An die Vorträge von F. T h o n n e s s e n 1), F. T h . L in d e r* ) und 
W. B o e c k e r3) schloß -ich folgende E r ö r te r u n g  an.

CL W e b e r , Bochum: L eber die Erfahrungen mit Heim­
stoffen beim Bochumer Verein ist folgendes zu sagen:

I. F ö r d e r a n la g e n .
K rä n e . Es laufen beim Bochumer Verein insgesamt etwa 

800 Kräne mit einer T ragkraft von 2 bis 200 t. Davon sind im 
Laufe des letzten Jahres etwa 150 K räne mit Austauschstoffen 
versehen worden, und zwar einmal m it S o n d e rg u ß e is e n  und 
zum anderen mit P r e ß s to f f .  Beides hat sich in den weitaus 
meisten Fällen recht gut bewährt. Entbehren kann m an Gußeisen 
nicht bei solchen Kränen, die größter H itze ausgesetzt sind, wie 
z. B. bei Masselschlagkränen. Gießkränen. Blockkränen über 
Tiefgruben usw. Es wurde beobachtet, daß Preßstoff in kurzer 
Zeit hier vollkommen verkohlt und unbrauchbar wurde. Dagegen 
sind an vielen anderen Stellen die besten Erfahrungen gemacht 
worden; es wurden Kunstharzbüchsen eingebaut für Lagerstellen 
an: der Lang- und Katzfahrwerkswelle, der Schnecke der Katz- 
fahrt. dem Endausschalter, den Seilrollen, den Antriebslauf- 
rädem und Laufrädern, den Ausgleichsrollen, an Flaschenrollen; 
ferner fü r : den Lagerbock der Sehneckenradwelle, die Lagerbock­
radsätze der K atzfahrt in Hammerwerkskränen, die Lagerstelle 
des Hubsperrades, das Schneckenkastenoberlager, die Lager­
stellen an Zwischenrädern zum Antrieb der Langfahrt, das R ad­
kastenoberlager. das Ringschmierlager am Räderkasten, das Ring­
schmierlager am Schneckenkasten, das Kurbelwellenlager am 
Hammer der Masselkräne, die Lagerstellen für Hubvorgelege.

Die Ringschmierlager haben Oelschmierung. dagegen alle 
übrigen Lager Preß- und Handschmierung. Bei der Herstellung 
der Lager werden fast nur Büchsen als W erkstoff verwendet. 
Hierbei wurden die Büchsen weitgehend genormt, was n a tu r­
gemäß eine erhebliche E rsparnis an W erkstoff zur Folge hat. 
Plattenwerkstoff kommt selten zur Anwendung, da die H erstel­
lung aus P la tten  meist sehr teuer wird. Im  allgemeinen rechnet 
man als Einbauspiel 0,2 bis 0,3 mm.

Wie ersichtlich, sind an den Krananlagen weitgehend gute 
Ergebnisse mit Preßstoff erzielt worden. Es ist unbedingt no t­
wendig, daß die Maschinenfabriken diese Erfahrungen in ihren 
Entwürfen viel mehr als bisher verwerten. Es ist kürzlich vorge­
kommen, daß einer Firm a Rotguß bei Lieferung neuer K räne für 
Verwendung an Stellen zur Verfügung gestellt werden sollte, der 
an gleichen Stellen in alten Anlagen m it vollem Erfolg aus­
getauscht wurde. Der E inbau von Preßstofflagem  in K ranlauf­
räder für Lang- und  K atzfahrt, wie er jetz t m ehr und m ehr vor 
sich geht, macht eine Erdung der K räne erforderlich. Die An­
ordnung wurde so getroffen, daß auf der Lauffläche des Rades 
ein Kontakt schleift.

Gewichtsersparnisse bis zu 20 ° 0 lassen sich bei den schwere­
ren Kränen erreichen durch V e rw e n d u n g  g e p r e ß te r  L a u f ­
rä d e r  u n d  S e ils c h e ib e n . Die Ausleger der Blockziehkräne 
im Walzwerk müssen häufiger ausgewechselt werden, weil die 
Zangenköpfe durch Entkohlung sehr dem  Verschleiß unterworfen 
sind. Bisher wurden die Ausleger im Gewicht von 1800 und 
2600 kg ganz ersetzt. D u rc h  V o rs e h w e iß e n  e in e s  n e u e n  
Z an g e n k o p fes  im Gewicht von 600 kg bleibt der größte Teil 
des Auslegers erhalten. Die Gewichtserspamis beträgt 67 und
77 %-

S c h la c k e n p fa n n e n  w ag en . Die Preßstofflager wurden 
nach zwei Monaten ausgebaut, da die K ragen abgebrochen waren 
und die Laufseite gefressen hatte . Bei W eißm etall ist der Ausbau 
im allgemeinen erst nach 18 Monaten notwendig. Die Preßstoff­
lager können die Stöße nicht aushalten, die beim schnellen Durch­
fahren der Kurven entstehen. Das manchmal nicht zu vermei­
dende L'eberfließen der Schlacke w irkt sich naturgem äß beim 
Preßstoff auch ungünstiger aus.

R e g e lsp u rw a g e n . Versuche m it Achslagern für einen 
vierachsigen 50-t-Roheisenförderwagen zeigten, daß nach zwei 
Monaten zwei Lager vollständig zertrüm m ert waren, die beiden 
anderen zeigten durch Heißwerden hervorgerufene Aufschie­
bungen ; wahrscheinlich h a tte  hier starkes Ueberladen des Wagens 
die Schuld. E in  weiterer Versuch m it 50-t-W agen führte zu er­
heblich besseren Ergebnissen. Bei einem zweiachsigen offenen 25-t- 
Werkswagen wurden gute Ergebnisse erzielt.

L o k o m o tiv e n . Probelager sind geliefert, aber bisher noch 
nicht eingebaut worden.

S e ilb a h n e n . H ier sind die Laufrollen alle in Preßstoff 
gelagert.

*) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 8/12.
J) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 300/03.
3) Vgl. dieses Heft S. 451/52.

H . W alzw erk e .
In  den Walzwerken, sowohl bei den zehn Profilstraßen und 

der Bandstahlstraße als auch beim Radscheiben- und Radreifen­
walzwerk, sind Versuche durchgeführt worden m it dem Erfolg, 
daß heute die Gerüste aller Profilstraßen bis auf eine alte Straße 
m it geringer Betriebszeit m it K u n s th a r z s to f f e n  laufen. Bei 
den Fertiggelüsten der Bandstahlstraße wurde eine vierfach, bei 
der Vorstraße eine 2 ; .fach größere H altbarkeit gegenüber Bronze- 
lagem  festgestellt. Die Kosten je Tonne W alzgut betrugen bei der 
Straße im Fertiggerüst 0.12 Jt.E  bei Bronzelagern einschließlich 
Oelverbrauch, bei Preßstofflagem 0.05 Jt.M. ohne Oelverbrauch, 
da mit Wasser gekühlt wird, m ithin 0.07 JI.H Ersparnis. Bei der 
T orstraße betrugen die Kosten je Tonne W alzgut 0 ,60Jt.E  bei 
Bronzelagem einschließlich Oelverbrauch. bei Preßstofflagem
0.07..Ji.H ohne Oelverbrauch, m ithin 0.53 Ji.H  Ersparnis. In  
beiden Fällen sind die geringen Kosten des Kühlwassers nicht 
mitgerechnet. Stromerspamis ist dabei noch nicht berück­
sichtigt. Bei den übrigen W alzenstraßen liegen brauchbare Zahlen 
in dieser Beziehung noch nicht vor, doch laufen zum Teil noch die 
ersten Lager seit einem Jahre. Der Jahresverbrauch an N icht­
eisenmetallen bei den umgestellten W alzenstraßen betrug 80 t. 
Davon werden etwa 60 %  zurückgewonnen =  48 t, so daß die 
tatsächliche Einsparung 32 t  beträgt. In  den Kaltwalzwerken 
sind noch Schwierigkeiten zu überwinden. Kunstharzlager haben 
sieh, obwohl besonders angefertigte Kühlbaeken als Abdichtung 
eingebaut waren, wegen der hohen Drücke bisher nicht bewährt. 
Es wurden Drücke von einer Wälzlagerfirma bis zu 60 t gemessen. 
Da zur Lagerschmierung der Zapfen angebohrt werden sollte 
und dadurch geschwächt wurde, konnte m an sich zur Umstellung 
auf W älzlager nicht entschließen, zumal da auch die Abmessungen 
des Ständeifensters kein ausreichend kräftiges Lager zuließen. 
Der Uebergang auf Wälzlager würde die Anschaffung neuer 
W alzenständer erforderlich machen. Die R o l lg a n g s la g e r  be­
stehen aus S o n d e rg u ß e is e n , teilweise aus W ä lz la g e rn .  Fü r 
die ersten beiden hoehbeanspruehten R o l le n la g e r  d e r  H e b e ­
t i s c h e  hat sich S c h w a rz g u ß  sehr gut bewährt. Durch U m ­
stellung der durch Kegelräder angetriebenen Rollgänge auf 
E le k t r o r o l l e n  wurden an der Grobstraße und Bandstahlstraße 
ganz erhebliche Gewichtserspamisse erzielt. Die Antriebsmotoren 
mit Uehersetzöngs- und Zwisc-henrädem fielen fort, desgleichen 
die Längswellen mit Kegelrädern. Die Rollgangsrahmen konnten 
leichter ausgeführt werden.

Zu erwähnen ist noch die Tatsache, daß in dem metallreichen 
Amerika die Walzwerke ebenfalls weitgehend m it Preßstofflagem 
ausgerüstet sind. Es ist sehr bemerkenswert, daß durch den E in ­
bau von Preßstoffen neben der Einsparung von Metallen wesent­
lich andere Ersparnisse eintreten, wie an  Stromverbrauch, an 
Schmiermitteln, an Instandsetzungskosten und auf die Dauer an 
Anschaffungskosten. Die Steigerung der Leistungsfähigkeit der 
Walzwerke ist daneben möglich. H ier sei auf das Schrifttum  
verwiesen4)5)*).

Schwierigkeiten sind noch zu überwinden in den Radscheiben­
walzwerken. Infolge der sehr starken Stöße und  der hohen 
Flächendrücke sind bisher Kunstharzlager nach einigen Stunden 
unbrauchbar geworden.

U I. P re s s e n  u n d  H a m m e rw e rk e .
Es haben sich bei Lochpressen Stopf- und Grundbüehsen 

aus K unstharz für die Rückzugkolben gut bewährt.
IV . W e rk z e u g m a sc h in e n .

In  dem großen P ark  von Werkzeugmaschinen sind bisher 
an folgenden Stellen Kunstharzbüchsen eingebaut worden:
1. An 32 Drehbänken für Vorschubhebel, Vorgelegewelle, Stufen­

seheiben, Zahnradvorgelege, verstellbare Hauptspindellager, 
Deckenvorgelege. Arbeitsspindel, Kupplung und Räderkasten. 
Stopfen für Lünetten.

2. An vier Fräsbänken fü r Schneckenkasten, F iässpindel und 
Schaftritzel.

3. An v ie r  Hohlbohr bänken fürR äderkasten, Stopfen für Lünetten.
4. An drei Hobelmaschinen für Leerlaufscheiben für Vorgelege.

Bei Arbeitsspindeln werden die Büchsen m it geringem U nter­
maß nach Erwärmen in Oel auf 80° auf die Arbeitsspindel gezogen 
und  gegen Drehen durch einen Stift gesichert, die Bohrung ist

4) O. A c h ille s :  Ueber die W irtschaftlichkeit von K unst- 
harz-Preßstofflagem  in W alzwerken. Stahl u. Eisen 56 (1936)
5. 1301 04 (Walzw.-Aussch. 130).

5) O. A c h ille s :  Verwendungsmöglichkeiten von K unstharz- 
Preßstofflagem. Kunst- und Preßstoffe. Hrsg. v. Verein deutscher 
Ingenieure. H. 1. Berlin 1937. S. 23 26.

6) W. R ö h rs :  Preßstoffe und Preßteehnik in  Amerika. 
K unst- und  Preßstoffe. Hrsg. v. Verein deutscher Ingenieure.
H. 1. Berlin 1937. S. 27 28.
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durch K unstharzstift zu verschließen. E ie Kunstharzbüchsen 
laufen in blank polierten Stahlbüchsen. Das Einbauspiel beträgt 
0,1 bis 0,2 mm.

V. F ü r  s o n s tig e  M a sc h in e n  
sei gesagt, daß sich in umlaufenden Pumpen die Leitradspitzen 
aus Preßstoffen gut bewährt haben. Bei Kraftm aschinen ist 
über greifbare Ergebnisse m it Preßstoffen noch nichts zu be­
richten. An Großgasmaschinen werden die hochwertigen W eiß­
metallausgüsse der schweren Kurbelwellenlager durch Ver­
schweißen der zerbrochenen Metallteile wieder sehr brauchbar.

Außer Kunstharzstoff kommt noch als Austauschstoff 
L ig n o fo l ,  aus Buchenholzfolien m it K unstharz gepreßt, in 
Frage, das sich als W erkstoff für Ritzel an Motoren der Kräne 
und Werkzeugmaschinen sehr gut bewährt, während Ritzel aus 
S o n d e rh a r tg e w e b e ,  einem W erkstoff aus Kunstharz, Leinen­
schnitzeln und Eisenstaub, sich nicht als brauchbar erwiesen. 
Dieser Stoff quoll, sobald er im Betrieb m it Oel in Verbindung 
kam, wodurch das Arbeiten der Zähne erschwert wurde. Lignofol- 
ritzel sind in der Brauchbarkeit über Rohhautritzel zu stellen.

Abbildung 5. Walzwerkslager m it Wasserschmierung.

Ein besonderes Augenmerk richtet sich auf die Austausch­
stoffe für Ledermanschetten. Die Versuche m it M ip o lam  haben 
sich noch nicht zufriedenstellend durchführen lassen, doch hofft 
man, auch hier m it der Zeit zu einem befriedigenden Ergebnis 
zu kommen, vor allem, wenn Mipolam härter geliefert werden 
kann.

Abbildung 6. Walzwerkslager m it Wasserschmierung.

Die S c h m ie ru n g  bei den neuen Lagerstoffen ist von erheb­
licher Bedeutung. An sich bietet die S c h m ie ru n g  d e r  K u n s t ­
h a r z la g e r  keinerlei Schwierigkeiten. Die Flächen der Lager- 
schalen sind viel g latter als die der Metallagerschalen, die E r­
zielung einer echten Vollschmierung ist daher wesentlich leichter. 
Bedingung ist allerdings, daß die metallischen Teile der Lager, 
also die Zapfen und Wellen, ebenfalls eine gute Oberfläche auf­
weisen. Sie müssen daher besonders sorgfältig bearbeitet und 
geschliffen werden.

Die bei der Lagerschmierung heute üblichen F ette  und Oele 
können grundsätzlich auch bei Kunstharzlagern verwendet 
werden. Die aus Erdöl gewonnenen Mineralöle enthalten keinerlei 
Bestandteile, die die Grundmasse der Kunstharzlager angreifen 
können, da die aus Phenolen hergestellten Preßstoffmassen 
unempfindlich gegen diese Oele sind. Auch in den üblichen 
Schmierfetten finden sich keine angreifenden Bestandteile. D a­
gegen dürften zur Schmierung der Kunstharzlager keinerlei teer­
haltige Oele und Fette  benutzt werden. Die in ihnen enthaltenen 
Phenole und phenolartigen Kohlenwasserstoffe wirken nämlich 
auf die Kunstharze, m it denen sie ja  verwandt sind, lösend und 
aufquellend. Auch Schmieröle und Schmierfette m it Harzgehalt 
vermeide m an bei der Schmierung der Kunstharzlager. Ebenso 
sind Schmiermittel m it hohen Neutralisationszahlen abzulehnen.

Die A u sw a h l d e r  S c h m ie r m i t t e l  muß sich nach der Um­
drehungszahl, also der Gleitgeschwindigkeit und der Lageraus­
bildung richten. Bei großer Gleitgeschwindigkeit der Lagerzapfen 
genügt schon eine einfache W asserschmierung, z. B. in den Walz­
werken (Abb. 5, 6 und 7). Hierbei ist jedoch zu beachten, daß das 
W asser bei Stillstand des Lagers die Eisenteile, besonders die 
Zapfen un ter Bildung von R ost angreift. Beim Anfahren der 
Straße wird sonst das Lager m itbewegt und kann dadurch be­
schädigt werden. Es ist daher Sorge zu tragen, daß beim Still­
stehen eine Oelschicht auf dem Zapfen gebildet wird, was z. B. 
durch Anlegen eines Fe ttb rike tts  möglich ist. Man muß ander­
seits auch dem Gehalt des W assers an  Chemikalien und Verun­
reinigungen mehr Aufmerksamkeit schenken als bisher. Ob auch 
eine chemische Reinigung notwendig ist, muß durch Wasser­
untersuchungen festgestellt werden. Auch darf die Temperatur 
des Wassers nicht zu hoch werden, möglicherweise muß es durch 
Rückkühlanlagen oder durch Zusatz von Frischwasser ent­
sprechend behan­
delt werden. Fer­
ner h a t sich als 
notwendig heraus­
gestellt, die Lager 
an der Einlauf seite 
m it Längsnuten zu 
versehen und diese 
m it zweckent­
sprechendem E in ­
lauffett auszufül­
len, ■wodurch der 
Anlauf der Straßen 
erleichtert wird.
W erden die Zap­
fen m it F e ttb ri­
ketts geschmiert, 
so dürfen diese 
wegen der W asser­
kühlung ebenfalls 
nicht wasserlöslich 
sein. Daß die Bri­
ketts keine Harz- 
und keine Teer­
bestandteile en t­
halten dürfen, 
wurde bereits er­
wähnt.

Bei Maschinenlagern gilt allgemein der Grundsatz, daß man 
bei geringer Zapfengeschwindigkeit je nach Lagergestaltung Oel 
oder F e tt wählt. Als Oel kann, wie schon gesagt, jedes gewöhn­
liche Schmieröl Verwendung finden, sofern es die geeignete Zähig­
keit hat. Is t  eine Umlaufschmierung vorhanden, so kjinn eine 
etwas geringere Zähigkeit gewählt werden. Bei Druckschmierung 
ohne Oelumlauf muß das Schmieröl jedoch ziemlich zähflüssig 
sein, es muß etwa eine Zähigkeit von 15 bis 20 E  bei 50° haben.

Die Auswahl eines geeigneten Fettes ist nach dem vorher 
Gesagten nicht schwierig. Bei kleinen Lagern können die bei 
Staufferschmierung üblichen kalkverseiften Maschinenfette Ver­
wendung finden. Bei größeren Lagerdrücken haben sich schwerere 
Kugellagerfette auf Kalkgrundlage bewährt, die völlig wasser­
abweisend sein müssen. Diese F e tte  werden durch zwangläufig 
angetriebene Preßfetter zugeführt, und müssen daher weich sein.

C. M o d e m a n n , Essen: Es ist bekannt, daß das Eindringen 
von S taub und Schmutzteilen gerade für die Wälzlager außer­
ordentlich schädlich ist. Nun habe ich aus einer amerikanischen 
Zeitschrift ersehen, daß dort B auarten ausgebildet worden sind, 
die das Eindringen von Schm utzteilen irgendwelcher Art von 
vornherein verhindern, während wir unsere Teile gegen das 
Eindringen von Schmutz nicht sichern. Ich möchte daher fragen, 
ob eine ähnliche B auart von einer deutschen Fabrik auf den 
M arkt gebracht wird.

B. W e iß e n b e rg ,  Düsseldorf: Zwischen Außen- und Innen­
ring sind entweder Filzdichtungen oder Labyrinthdichtungen 
eingebaut, so daß m an das W älzlager in jedes beliebige Lager­
gehäuse einbauen kann und  besondere D ichtungen am Lager­
gehäuse nicht mehr benötigt. Das ist in  vielen Fällen eine Be­
quemlichkeit.

K . R o s e n b a u m , Rheinhausen: Tunken h a t eine Dichtung 
geschaffen, die in einem umlaufenden Spannring besteht.

H. S c h u lz ,  Düsseldorf: Soweit m ir bekannt ist, hat man in 
Amerika bei Wälzlagerungen für Walzwerke eine Abdichtung 
durch Bakolitringe entwickelt, die in einer ringförmigen Vertie­
fung des Wälzlagergehäuses liegen und m it leichtem Federdruck 
an die Stirnseite des sich drehenden Walzenballens gedrückt
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werden. Diese Dichtung h a t E. H . D o u g h ty 7) beschrieben. 
Versuche m it derartigen Dichtungen in  Deutschland haben nicht 
befriedigt.

Wenn man aber einwandfrei arbeitende Abdichtungen an den 
Wälzlagergehäusen benutzt, dann ist m ir die gestellte Frage 
unverständlich, da man selbstverständlich m it dem Schmierstoff 
nicht Staub, Schmutz oder Frem dkörper dem W älzlager zuführen 
darf. Es ist Sache einer guten Betriebsführung, dafür zu sorgen, 
daß dies nicht geschieht, und den Schmierstoff davor zu schützen, 
daß er nicht schon vor seiner Benutzung verschm utzt. Is t das 
aber trotzdem geschehen und wird der verschm utzte Schmierstoff 
dem Lager zugeführt, dann kann auch die beste Abdichtung 
nichts mehr helfen.

Um die eingebauten W älzlager vor Verschmutzung von 
außen zu bewahren, ha t sich die bekannte LabyTinthabdiehtung 
auch in den schwierigsten Fällen, wie z. B. in Zementfabriken, 
in allen Fällen bewährt.

CL W eb e r: Zu dem Vortrage von Herrn Thönnessen 
möchte ich noch sagen, daß Aluminium ein Metall ist, das nach 
Anordnung 39 der Ueberwachungsstelle fü r Rollgargslager nicht 
verwendet werden darf, auch nicht in W alzenstraßen.

K. R o se n b a u m : Wegen der Abdichtung möchte ich
darauf hinweisen, daß die Firm a Freudenberg einen neuen 
Dichtungsring herausgebracht h a t, der ganz aus Buna be­
steht und die Möglichkeit gibt, ihn außen dichtend einzusetzen. 
Die in Buna eingesetzten Außenringe sind daher noch besser als 
diejenigen mit Eisenringen. Dann wollte ich noch sagen, daß

7) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 695/703.

die Frage der Dichtung für die Walzwerkslager und für die anderen 
Lager mit Abdichtungen gelöst ist, die m it Oeldruek von 2%  a t 
arbeiten und die gegen das von außen einströmende W asser dicht 
halten. Die hierfür erforderlichen D ichtungsarten sind also be­
kannt und erprobt.

G. H u b e l ,  Xeunkirchen (schriftlich eingesandt): Seit acht 
Jahren  bemühen wir uns, verschlissene Teile, die früher in  den 
Schrott wanderten, durch e le k t r i s c h e  A u f tr a g s c h w e iß u n g  
wieder gebrauchsfähig zu machen. Hier kommen vor allem in 
B etracht: Laufräder für elektrisch betriebene Kräne, Lager­
zapfen an  Laufrollen für Rollgänge, Treffer und  Muffen für 
W alzenstraßen, verschlissene Stellen der Rostwagen-Sinter­
anlage, Lagerzapfen an  Elektromotoren, Bremsscheibenkupp­
lungen an Kränen, Einbaustücke an W alzenstraßen, V ierkant­
spindel für Muffen an W alzenstraßen, ausgebrochene und ver­
schlissene Kaliber an  kalibrierten Walzen, Stangenköpfe, Brems- 
böckchen, Bremswellen für Lokomotiven usw.

Seit längerer Zeit machen wir auch m it Gas ausgeführte 
Auftragschweißungen auf Rotguß mit Porobronze, z. B. an  aus­
geschlagenen Stangen- und Achslagern für Lokomotiven, Gelenk- 
krflmmem für Gasmaschinen, Lagern für Laufkräne und schwere 
Rollgänge, Läufer und  Ventile für Wasserpumpen.

Kunstharz wird bei Lokomotiven an folgenden Stellen ver­
wendet : Verschleißplatten bei Achsenlagem, Schalen in  den Lagern 
von Kuppel- und Triebstangen, Achsbackensohlen und K reuz­
kopfsohlen.

Autogene Schneid- und Härtemaschinen haben wir zwar 
bestellt, sie sind aber noch nicht geliefert.

Die Ersetzbarkeit metallischer Rostschutzüberzüge bei Stahl.
Von F ran z E isen steck en  und W ilhelm  P ü n gel in Dortmund.

[Bericht Nr. 418 des W erkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Einfluß der Blechvorbehandlung auf die Haltbarkeit des Schutzanstrichs. Prüfung von Schutzanstrichen. Ersatz des 
Zinküberzugs bei Wasserrohren, Blechen und Drähten durch Kunstharzstoffe sowie durch öl- und teerhaltige Anstriche. 

Austausch der Zinnüberzüge bei Konservendosen, Treibstoffbehältem, Tlilchkannen und Kernstützen.)

Die Frage des Austausches metallischer Schutzschichten 
auf Stahl hat durch die Aufstellung des zweiten Yier- 

jahresplanes eine erhebliche Bedeutung erhalten, und zwar 
sollen hauptsächlich Zink-, Blei- und Zinnüberzüge durch 
andere geeignete Schutzmittel ersetzt werden. Das Auf- 
finden anderer Schutzmaßnahmen fällt dabei in die Ent­
wicklung der Kunststoffe, die gerade in letzter Zeit einen 
starken Aufschwung genommen hat.

Die bisher verwendeten metallischen Schutzüberzüge 
haben für die meisten Verwendungszwecke folgende Vorteile:
1. Sie haben eine gute Festigkeit und hinreichende Ver­

formungsfähigkeit.
2. Sie zeigen bei gewöhnlichen und auch bei höheren Tempe­

raturen eine genügende Schutzwirkung.
3. Ihre Haltbarkeit ist durch praktische Erprobung erwiesen.

Bei dem Austausch metallischer Schutzüberzüge durch 
andere Schutzmittel, z. B. Anstriche, müssen die Erfahrungen 
über die Haltbarkeit noch gesammelt werden. Es ist nicht 
richtig, aus der Tatsache, daß sich z. B. ein Schutzanstrich 
an Stelle von Zink unter bestimmten Verhältnissen gut 
verhalten hat, zu schließen, daß er nunmehr in allen Fällen 
als Zinkersatz verwendet werden kann.

Wie bei der Herstellung von Schutzüberzügen ist eine 
wesentliche V orb ed in gun g für die H a ltb a rk e it  des 
S ch u tzan str ich es die vollkommene E n tfern u n g  der 
Walz- und G lü h hau t sow ie a n h a ften d er  Sc-hmutz- 
und F e ttb e s ta n d te ile . Durch die Anwesenheit solcher 
Stoffe wird die Haftfestigkeit und damit die Lebensdauer 
von Anstrichen wesentlich herabgesetzt. Bekannte Hilfs­
mittel zur Befreiung der Oberfläche von solchen Fremd-

J) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für R ost­
schutz am 3. September 1937 in Düsseldorf. —  Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließ­
fach 664, zu beziehen.

bestandteilen sind vor allem das Sandstrahlen sowie das 
Beizen. Beim Beizen ist für eine völlige Entfernung der 
Beizsäure Sorge zu tragen.

Die A tra m en t-, P arker- und B o n d er-P h o sp h a t-  
V erfahren2) — um nur die bekanntesten zu nennen — 
haben im wesentlichen den Z w eck, die H a ftfe s t ig k e it  
des F a rb sch u tz film s zu erhöhen (Verzahnung des 
F a rb film s). Es sei ausdrücklich betont, daß eine Phosphat­
schicht nach einem der genannten Verfahren a lle in  keinen 
langdauemden Schutz bietet, vor allen Dingen nicht bei 
Angriff durch wäßrige Elektrolyten. Diese Sonderbehandlung 
der Oberfläche eignet sich außerdem nur für fertige Gegen­
stände. Bei Teilen, die noch mechanisch verformt werden, 
scheidet sie aus, da sich die Phosphatschichten schon bei 
geringen Verformungen von der Eisenunterlage lösen können.

Es gibt bereits eine Reihe von P rü fv erfa h ren , die das 
V erh alten  der a u fg e leg ten  F ilm e u n ter p ra k tisch en  
B eanspruchu ngen  Voraussagen sollen und in technolo­
gischen und chemischen Untersuchungen der Filme bestehen. 
Die Haftfestigkeit und Tiefziehfähigkeit der Filme wird 
meistens mit dem Erichsengerät festgestellt, bei dem ein 
kegeliger Stößel in das Blech gedrückt wird, bis der Ueberzug 
reißt. Bei Versuchen im Forschungsinstitut der Vereinigten 
Stahlwerke wurde gefunden, daß dieses Verfahren nicht 
immer zu brauchbaren Ergebnissen führt. Eine dort ent­
wickelte neue Prüfart3) ergibt anscheinend der Praxis besser 
entsprechende Güteunterschiede. Hierbei wird das zu 
prüfende mit Farbfilm versehene Band oder Blech zunächst 
mittels der sogenannten Keilziehprobe kalt verformt, etwa 
10 min in heißes Wasser getaucht und der Film leicht mit

2) H. R e in in g e r :  W erkstattstechnik 28 (1934) S. 324/28;
H . H e b b e r l in g :  Masch.-Schad. 12 (1935) S. 111/12.

3) H. K a y s e ie r ,  H. L a s s e k , W . P ü n g e l  und  E . H . 
S c h u lz : Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 993/98; M itt. Forsch.-Inst. 
Ver. Stahlwerke, Dortm und, 4 (1934) S. 23/82.
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einem trockenen Lappen gerieben. Filme mit schlechter 
Haftfestigkeit lösen sich hierbei leicht ab.

Durch K u rzversuche im Prüfraum können gewisse 
Anhaltspunkte über die Haltbarkeit eines Lackfilms für 
einen bestimmten Zweck erhalten werden. (Verhalten gegen 
Salzlösungen, Meerwasser, Leitungswasser usw.) Hieraus 
aber bindende Schlüsse über die vermeintliche Lebensdauer 
eines Anstriches bei atmosphärischer Beanspruchung zu 
ziehen, ist ebenso unrichtig wie die Beurteilung des Rost- 
widerstandes eines Stahles oder eines metallischen Schutz­
überzuges durch Laboratoriumskurzversuche. So kann ein 
Farbfilm mit ausgesprochen elastischen Eigenschaften, der 
sich auch gegen verdünnte Salzlösungen und gegen organische 
Säuren noch durchaus gut verhält, bei atmosphärischer Be­
anspruchung schon nach kurzer Zeit versagen, weil seine 
Zähigkeit durch die Atmosphäre sowie durch Sonnenbe­
strahlung verlorengeht. Der Film reißt, und damit ist die 
Schutzwirkung aufgehoben. Bei der Prüfung von Lack­
filmen unter atmosphärischen Einwirkungen ist nur der 
Naturkorrosionsversuch in verschiedenen Atmosphären 
maßgebend. Dieses Verfahren dauert natürlich länger, ist 
aber das einzig sichere.

Als A n str ich e im A u stau sch  für m eta llisch e  
W erkstoffe kommen zunächst sy n th e tisc h e  L ack roh ­
sto ffe  in Frage. Hierzu gehören die Kunstharzstoffe auf 
Phenolgrundlage, Phtalsäureharze, Vinylazetate, Polystyrole 
und Polyvinyle. (Vinylazetate und Nitrozellulose ergeben 
wetterfeste Anstriche. Vinylazetate gemischt mit Chlor­
kautschuk sind säurefest.) Diese Stoffe werden in geeigneten 
Lösungsmitteln aufgelöst und durch Einbrennverfahren auf 
den zu schützenden Gegenstand aufgebracht. Bei luft­
trocknenden Lacken ist in vielen Fällen noch ein Oelzusatz 
erforderlich, wenn nicht sogenannte selbsthärtende Kunst­
harze verwendet werden. Grundsätzliche Erfahrungen mit 
diesen Harzen liegen bisher noch nicht vor.

Im folgenden sollen einige Fragen  des A u stau sch es  
m eta llisch er  S ch utzü berzüge durch geeignete andere 
Schutzmaßnahmen näher besprochen werden, ohne daß 
diese Ausführungen Anspruch auf Vollständigkeit erheben.

Das Zink ist ein besonders brauchbarer Schutz, da es 
infolge seines elektrochemischen Verhaltens das Eisen auch 
dann noch vor Korrosion bewahrt, wenn der Zinküberzug 
schon angegriffen ist. Die Lebensdauer einer Verzinkung 
ist abhängig von der Dicke der Zinkschicht. Verzinkte 
Rohre werden in größeren Mengen als Hausinstallations­
rohre und in Warmwasserbereitern benutzt, wobei sich der 
Zinkschutz im allgemeinen gut bewährt hat. Als A u s­
tau sch  für v erz in k te  H a u sin sta lla tio n sr o h r e  kom­
men heute bei nicht angriffsfähigem K altw asser Stahl­
rohre in Frage, die durch Heißtauchung innen mit einer 
Bitumenschutzschicht versehen wurden. Bei angriffs­
fähigem Wasser sind die sogenannten „Habit“-Rohre zu 
empfehlen, bei denen die innere Bitumenschicht durdi ein 
Wälzverfahren aufgebracht wird. Diese Schutzschicht ist 
etwa 1 mm dick und dichtet die Innenoberfläche des Rohres 
vollkommen ab. Sie ist beständig gegen sämtliche Leitungs­
wässer, auch solche mit hohem Kohlensäure- und Sauerstoff­
gehalt. Die beim Einbau von solchen Rohren auftretenden 
Schnittkanten werden zweckmäßig durch Anstrich mit 
Bitumenlack abgedeckt. Derartige Sonderbitumenlacke 
trocknen sehr schnell, so daß schon nach etwa 1 h keine 
Gefahr einer Geschmacksbeeinflussung des durchzulassenden 
Wassers durch das Lösungsmittel mehr vorliegt. Als Ver­
bindungen für die Habitrohre werden zweckmäßig Fittings 
mit Kunstharzüberzügen verwendet, wie sie z. B. unter dem 
Namen „Korrodurfittings“ auf den Markt gebracht werden.

Derartige Fittings haben sich bei Versuchen gut verhalten; 
dasselbe gilt von Fittings mit Bitumenauskleidung.

Ein A u stau sch  der v er z in k te n  R ohre bei Warm­
w a sser le itu n g en  und auch von  verzin k tem  Blech  
in W arm w asserb ereitern  ist heute noch nicht möglich. 
Hier läßt sich nur eine mittelbare Beeinflussung der Korro­
sion dadurch erzielen, daß man aus dem Wasser die angriffs­
fähigen Stoffe entfernt. Zur Befreiung des Wassers von 
Kohlensäure wird heute bei einer Anzahl von Wasser­
werken die sogenannte „Magnomasse“ benutzt. Durch ein 
geeignetes Brennverfahren wird der Dolomit so umgewandelt, 
daß er nur noch aus Magnesiumoxyd und Kalziumkarbonat 
besteht. Die so erzeugte Magnomasse soll in kurzer Zeit die 
im Wasser enthaltene Kohlensäure binden und das Wasser 
so beeinflussen, daß im Innern der Warm wasserbereiter sehr 
bald eine Schutzschicht entsteht. Den stärksten Angriff 
in Warmwasserbereitern übt der Sauerstoff aus, dessen 
Wirkung durch Anwendung des Desoxygen- und des Phos­
phat-Schutzverfahrens herabgesetzt wird. Im ersten Fall 
wird der Sauerstoff durch Zusatz gewisser Salze (z. B. 
Natriumsulfid) gebunden und dadurch unschädlich gemacht. 
Im zweiten Falle werden dem Ausgangswasser bestimmte 
Phosphatsalze zugefügt, die in Verbindung mit dem zu 
Anfang zu bildenden Eisenoxyd eine fest haftende und dichte 
Schutzschicht in den Warmwasserrohren und Warmwasser­
bereitern ergeben.

Wenn bei B lech en , die a tm osp h ärisch en  Bean­
sp ruchungen  a u sg ese tz t  s in d , die Verzinkung durch 
Anstriche ersetzt werden soll, so ist es zweckmäßig, hierbei 
einen G rundanstrich  und einen D eck an str ich  auszu­
wählen. Der Grundanstrich sorgt im allgemeinen für die 
Haftung mit dem Werkstoff, und der Deckanstrich nimmt 
die chemische Beanspruchung des Filmes durch die atmo­
sphärischen Einflüsse auf. Als Deckanstrich haben sich nach 
unseren Untersuchungen Farben mit Aluminiumpulver gut 
bewährt, da durch diesen Zusatz die schädliche Einwirkung 
der ultravioletten Strahlen des Lichtes auf dem Film zurück­
gedrängt wird. Man muß sich natürlich darüber im klaren 
sein, daß bei Verletzung eines Anstriches der Angriff des 
geschützten Gegenstandes beginnt, während diese Gefahr 
bei einem verzinkten Blech noch nicht sofort vorliegt. Am 
zweckmäßigsten werden Bleche, welche atmosphärischen 
Beanspruchungen ausgesetzt sind, mit einem dünnen Zink­
überzug versehen und dann noch mit einem Grund- und 
Deckanstrich. Hierbei ist es zweckmäßig, den Anstrich nicht 
auf neuverzinkte Bleche aufzutragen, sondern erst nach 
ein bis zwei Jahren Liegezeit, da dann eine bessere Ver­
bindung des Farbanstriches mit der Unterlage erfolgt. Die 
dünne Verzinkung hat dabei den Vorteil, daß bei einer Ver­
letzung des Anstriches infolge der Anwesenheit des Zinks 
der Angriff des geschützten Werkstoffes nur langsam ein­
setzt.

Für den S ch u tz von  B lech en  kommen im allge­
meinen öl- und te e r h a ltig e  A n str ich e  in Frage, während 
Kunstharzlaekc zunächst wegen einer Reihe von Nachteilen, 
die in der Verwendung des verzinkten Bleches begründet 
sind (z. B. bei starken Biegebeanspruchungen, Falzen), noch 
wenig Verwendung finden, es sei denn, daß der Gegenstand 
aus dem Blech schon fertiggestellt ist. So können bei Fässern 
als Austausch für die Verzinkung Lackanstriche verwendet 
werden, wenn vorher durch Versuche die Haltbarkeit dieses 
Lackes bei der betreffenden Beanspruchung erwiesen wurde. 
Hauptsächlich werden Kunstharzlacke durch Spritzver­
fahren bzw. durch Anstreiehen mit nachherigem Einbrennen 
aufgelegt, was zwei- bis dreimal hintereinander vorge­
nommen werden muß. Pis ist durchaus möglich, daß der­
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artige Kunstharzlacke der bisherigen Verzinkung überlegen 
sind. Ein solcher Fall liegt z. B. bei Fässern für Alko­
hol vor. Der Alkohol ist meistens wasserhaltig. Die Ver­
zinkung wird infolge Bildung von Azetaldehyd ange­
griffen und der Alkohol dadurch milchig trübe. Esagolex 
und andere ähnlich aufgebaute Anstriche verhalten sich in 
dieser Beziehung besser als Zink. Solche Lacke haben sich 
nach unseren dreijährigen Versuchen und nach ebenfalls 
langjährigen Erfahrungen der Reichsmonopol-Gesellschaft 
durchaus bewährt und werden heute schon in großen Mengen 
als Austausch für Zinküberzüge benutzt. Als Außen­
anstrich für solche Behälter kommen wetterfeste Lacke in 
Betracht.

Bei D räh ten  wird die Frage insofern schwieriger, als 
an die Verformbarkeit des Ueberzuges ganz erhebliche An­
forderungen gestellt werden. So muß sich z. B. ein lackier­
ter Geflechtsdraht um den eigenen Durchmesser biegen 
lassen, ohne daß der Ueberzug rissig wird oder abplatzt. 
Die Lacke müssen sieh einfach und' schnell auf den zu 
schützenden Gegenstand aufbringen lassen, wobei natürlich 
die Auf bringkosten in Verbindung mit den Kosten für den 
Lack äußerst niedrig sein müssen. Es gibt bereits eine Reihe 
von Lacken, welche die Forderung der Haftfestigkeit er­
füllen. Es ist aber damit zu rechnen, daß bei mechanischer 
Beanspruchung die Schutzschicht verletzt wird. Zur Zeit 
dürfte eine Einsparung an Zink nur dadurch möglich sein, 
daß die Zinküberzüge dünner hergestellt und dann mit 
Schutzlacken oder Farben überdeckt werden, die sehr schnell 
trocknen und eine gute Haftfestigkeit sowie einen hohen 
Widerstand gegen atmosphärische Beanspruchungen haben. 
In einigen Sonderfällen wird es nicht möglich sein, auf den 
starken Zinküberzug zu verzichten, z. B. bei verzinktem 
Draht in Förderseilen für nasse Schächte. Hier wird höch­
stens eine Aenderung in der Art der Auftragung der gleichen 
Zinkdicke, z. B. durch galvanische Verzinkung an Stelle von 
Feuerverzinkung, möglich sein mit Rücksicht auf die Festig­
keitseigenschaften der Drähte. Es sei in diesem Zusammen­
hang noch auf die Verbesserung der Haftfestigkeit von Zink­
überzügen durch Verwendung des gekupferten Stahles hin­
gewiesen.

Soweit nicht eine V erb le iu n g  von Geräten in der 
chemischen Industrie im Hinblick auf die Angriffsart als 
unbedingt notwendig anzusehen ist, w ird es m öglich  
sein, bei v e r b le ite n  G egen stän d en  für a tm o ­
sphärische B ean sp ru ch u n gen  das B le i durch einen  
geeigneten  S ch u tza n str ic h  zu ersetzen . Die Er­
sparnis an Blei für solche Beanspruchungen ist um so wichti­
ger, als von dem Austauschstoff nur eine genügende Halt­
barkeit gegen Witterungseinflüsse gefordert wird.

Auf dem G ebiete der V erzin nu n g liegen eine größere 
Zahl von Fragen vor. Die Lösung ist um so wichtiger, als 
für die Herstellung von verzinnten Gegenständen meistens 
größere Mengen an Zinn verwendet werden und eine aus­
sichtsreiche Rückgewinnung des gesamten Zinns nicht 
möglich ist. Die Haltbarkeit eines Weißbleches hängt vor 
allem von der Dichte des Zinnüberzuges und von der Art 
des angreifenden Mittels ab. Bei Einwirkung eines wäßrigen 
Elektrolyten wird in Gegenwart von Luftsauerstoff bei 
Boren im Ueberzug häufig eine Lokalelementwirkung aus­
gelöst, die unter Umständen zu örtlichen Zerstörungen des 
Bleches führt. Die Porigkeit der Weißbleche hat aber nicht 
die große Bedeutung, die man ihr vielfach zuspricht, vor 
allen Dingen nicht bei Konservendosen, da hier die mecha­
nischen Beschädigungen, besonders die Sickenprägung bei 
der Dosenherstellung, sich bedeutend stärker auswirken 
können als die Lokalelementbildung durch Poren. Außerdem

wurde des öfteren beobachtet, daß in einer gefüllten Kon­
servendose eine Potentialumkehrung eintrat, wobei das 
Eisen geschützt wurde und das Zinn in Lösung ging.

Für T rockenpackungen  ist infolge der geringen 
chemischen Beanspruchungen ohne weiteres ein guter Ein­
brennlack bzw. ein selbsttrocknender Oellack ausreichend. 
Sehr schwierig ist aber der A u stau sch  des Zinns bei 
der N aßkonservierun g. Nach E. N eh rin g4) sind die bis­
herigen einjährigen Versuche mit Lacken an Stelle von Zinn 
erfolglos gewesen. Bei den meisten der mit Naßkonserven 
gefüllten Dosen zeigten sich nach ganz kurzer Zeit an den 
Sieken und Bördelkanten Anfressungen. Nehring sieht bei 
Fischkonserven die Lösung zunächst in der Verwendung 
eines elektrolytisch verzinnten Bleches mit oder ohne ge­
eigneten Einbrennüberzug, je nach Art der Fischkonserven. 
Bei Naßkonserven (Obst, Hülsenfrüchten) ist nach dem 
heutigen Stande der Kenntnis durch diese Zusammenstellung 
nur ein teilweiser Erfolg zu erzielen, wenn die einzukochenden 
Lebensmittel und die entstehenden Brühen keine angriffs­
fähigen Eigenschaften haben. Auf Grund der etwa seit zwei 
Jahren auf diesem Gebiete durchgeführten Untersuchungen 
des Forschungsinstituts der Vereinigten Stahlwerke scheint 
zur Lösung der Frage eine Aenderung des Herstellungs­
verfahrens für Konservendosen erforderlich zu sein. Es gibt 
eine Reihe von Lacken, die nach Prüfstandsversuchen eine 
ausgezeichnete Tiefziehfähigkeit, Haftfestigkeit und sehr 
gute Kochfestigkeit haben und die einzukochenden Naß­
konserven geschmacklich nicht beeinflussen. Vielleicht ist 
es möglich, durch eine Aenderung der Herstellungsart der 
Dosen in Verbindung mit geeigneten Kunstharzlacken der 
Frage des völligen Austausches von Zinn durch eine ge­
eignete Lackierung näherzukommen, wobei wir wissen, daß 
bei Schwarzblechen gerade an die Haftfestigkeit der Lacke 
besondere Anforderungen gestellt werden, da die Lacke auf 
feuer- und elektrolytisch verzinnten Blechen besser haften.

Die Frage des A u stau sch es von  Zinn b ei M ilch ­
kannen ist noch nicht gelöst. Hier muß die Haltbarkeit der 
Lacküberzüge gegen mechanische Beanspruchung und gegen 
Reinigungsmittel noch verbessert werden.

Bei B eh ältern  und R ohren zur B eförderu ng von  
T reib sto ffen  haben sich Zinnüberzüge nach den bisherigen 
Erfahrungen gut bewährt. Auch hier traten dem Austausch 
des Zinns eme Reihe von Schwierigkeiten entgegen. Es 
gibt Anstriche, die gegen Benzol, Benzin und Alkohol für 
sich beständig sind, gegenüber Mischungen dieser Treib­
stoffarten aber nach kurzer Zeit versagen. Ferner greift 
ein noch so geringer Wassergehalt im Treibstoff den Schutz­
überzug sehr stark an. Auch die in gewissen Treibstoffen 
enthaltenen Antiklopfmittel, z. B. Bleitetraäthyl, sind von 
ungünstigem Einfluß auf den Lack. Immerhin wurde eine 
Reihe von Lacken gefunden, die sich nach zweieinhalb­
jähriger Versuchszeit in den verschiedenen Treibstoff­
gemischen auch unter Wasserzusatz gut verhalten haben.

Bei v erz in n ten  K ern stü tzen  wird gefordert, daß 
der Schutzüberzug leicht abschmilzt und abbrennt, so daß 
der Werkstoff der Stütze mit demGußwerkstoff verschmelzen 
kann. Außerdem soll beim Uebergang des Schutzmetalles 
in das Schmelzbad keine schädliche Einwirkung auf die 
Eigenschaften des Gußwerkstoffes einsetzen. Brauchbar 
erscheint ein Vorschlag, Kernstützen und andere Gießerei­
bedarfsgegenstände durch abgeflammte Oelüberzüge zu 
ersetzen. Bei Wahl geeigneter Oele wird gute Haftfestigkeit, 
guter Korrosionswiderstand und auch — soweit die bis­
herigen Untersuchungen erkennen lassen — ein befriedigendes 
Verhalten beim Guß beobachtet.

4) Vortrag auf der Chemikertagung 1937 in F rankfurt a. M.
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Es gibt natürlich noch eine Reihe weiterer Gebiete, bei 
denen ein Austausch metallischer Schutzüberzüge durch 
andere geeignete Maßnahmen möglich ist. So wird es wohl 
denkbar sein, in manchen Fällen metallische Ueberzüge 
durch Emaille bzw. Emaillelacke — die allerdings in ihrem 
Aufbau nichts mit Emaille zu tun haben — zu ersetzen. 
Solche Emaillelacke haben z. B. als Innenschutz in Bier­
behältern weitgehend Verwendung gefunden. Hinzuweisen 
ist ferner auf die Verwendung von säurefesten Emaillen bei 
der Milchaufbereitung.

Z usam m enfassung.
Für den Austausch von Rostschutzüberzügen aus Zink, 

Zinn und Blei kommen hauptsächlich Kunstharze sowie öl- 
und teerhaltige Anstriche in Betracht. Teilweise ist die Aus­
tauschfrage bereits gelöst (Kaltwasserrohre, Bleche für atmo­

sphärische Beanspruchungen, Trockenkonserven und Treib­
stoffbehälter), während auf anderen Gebieten (Warmwasser­
leitungen und Bleche für Warmwasserbereiter, Drähte, Naß­
konserven, Milchkannen) noch Schwierigkeiten auftreten.

* **
In  der anschließenden E r ö r te r u n g  wurde folgendes aus­

geführt.
E. P e te r ,  Dillingen: I s t  es nicht möglich, bei Konserven­

dosen die Spritzlackierung an  der fertigen Dose vorzunehmen 
und das Weißblech nicht mehr wie heute zuerst zu lackieren und 
dann zu verformen?

F. E is e n s te c k e n ,  D ortm und: Es ist schwierig, Dosen am 
Bördelrand gut m it Lack abzudecken, da beim anschließenden 
Erhärtungsvorgang die am Bördelrand unter dem Lack befind­
liche Luft herausgedrückt wird. Hierbei bilden sich Kanäle, und 
der Lack ist an dieser Stelle nicht mehr einheitlich; man müßte 
darum grundsätzlich von einer anderen Herstellungsart der Dosen 
ausgehen, wenn m an zum Ziele kommen will.

Umschau.
Einfluß kleiner Zusätze von Vanadin auf Stahl 

mit 0,90 % C.
J . G. Z im m e rm a n , B. H. A b o rn  und E. C. B a in 1) un ter­

suchten zwei Stähle m it 0,20 und 0,27 % V im Vergleich zu u n ­
legierten Stählen des gleichen Kohlenstoffgehaltes von 0,87 bis 
0,90 % auf ihr Verhalten beim H ärten  und Anlassen. Ueber 
gleichartige Untersuchungen von E. H o u d re m o n t,  H. B e p n e k  
und H. S c h r ä d e r 2) wird ausgeführt, daß diese 
einen Einblick in die Wirkung höherer Vanadin­
gehalte von 1 bis 6 % gestatteten, hierbei aber 
übersehen, daß in dieser Arbeit bereits auf eine 
entsprechende W irkung sehr niedriger Zusätze, 
wie 0,1 % V in einem 1 % C enthaltenden Stahl, 
eingegangen wird.

Nach Abschrecken von verschiedenen Tempe­
raturen wurde b e im  V a n a d in s ta h l ,  wie aus 
Zahlentafd 1 ersichtlich ist, ein wesentlich f e in e re s  
K o rn  u n d  eine b e i h ö h e re n  T e m p e r a tu r e n  
e in s e tz e n d e  K o rn v e r g r ö b e r u n g  beobachtet.
Das Gefüge der gehärteten Stähle ließ erkennen, 
daß diese Unterschiede auf eine vollständige Auf­
lösung des Eisenkarbids beim unlegierten Stahl 
zurückzuführen waren, während die vanadinreichen 
Karbide des legierten Stahles erst allmählich bei 
höheren Temperaturen in Lösung gingen. Die Fein­
körnigkeit der Vanadinstähle und ein größerer 
Härtebereich war infolgedessen durch eine Behin­
derung des Kornwachstums durch ungelöste K ar­
bide zu erklären. Bei vollständiger Auflösung der 
Karbidreste erfuhr auch der Vanadinstahl eine 
sehr starke Kornvergröberung, die über die des 
unlegierten Stahles noch hinausging.

sind diese beiden Um stände, nämlich K o rn g rö ß e  u n d  A u s te n it­
z u s a m m e n s e tz u n g ,  auch f ü r  d ie  A b s c h re c k h ä r tb a rk e it  
a u s s c h la g g e b e n d . Bei vanadinlegierten Stählen verursacht die 
Anwesenheit eingelagerter Karbide und  das feinere Korn eine 
Verminderung der Härtetiefe. W ird die Abschrecktemperatur so 
weit erhöht, daß eine Auflösung der Karbide beginnt, so wird die 
Zusammensetzung des Austenits durch Aufnahme von Vanadin 
verändert, was ebenso wie bei Gehalten an Chrom, Nickel und

Shah/ ohne Vanad/'n Sfah / m i to j7 % d
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Abbildung 1. V eränderung  der D urchhärtung  eines S tahles m it 0,9 %  O m it der 
A bschrecktem peratur u nd  durch V anadinzusatz.

Zahlentafel 1. E in f lu ß  e in e s  V a n a d in g e h a l te s  v o n  0,25% 
a u f  K o rn g rö ß e  u n d  K a r b id g e h a l t  im  G efü g e  e in e s  
S ta h le s  m it  0,9 % C n a c h  A b s c h re c k e n  v o n  v e r s c h ie ­

d e n e n  T e m p e ra tu re n .
Abschreck­ Korngröße1) des Stahles K arbidgehalt des S tahles
tem peratur ohne m it ohne m it

° o V anadin V anadin V anadin V anadin

760 6 10—11 teilweise gelöst
815 6 9—10 > ungelöst
870 5 8 1
925
980

4
3—4

7
6—7 vollständig |  teilweise gelöst

1040 3—4 3—4 gelöst weitgehend gelöst
1095 2—3 2—3 \ vollständig
1150 2—3 0 /  gelöst

*) Nach der Reihe der American Society for Testing Materials.

Die Korngröße wird als bestimmend für die Umwandlungs­
geschwindigkeit bezeichnet, da sie bei grobem Korn verzögernd, 
bei feinem Korn beschleunigend auf den Umwandlungsvorgang 
wirkt. Außerdem wird die Umwandlungsgeschwindigkeit durch 
die Zusammensetzung des Austenits beeinflußt. Bei der Ab­
hängigkeit der H ärtbarkeit von der Umwandlungsgeschwindigkeit

*) Trans. Amer. Soc. Met. 25 (1937) S. 755/87.
2) Arch. Eisenhüttenw. 6 (1932/33) S. 24/34 (Werkstoff- 

auasch. 182).

Mangan eine Verzögerung der Umwandlungsgeschwindigkeit und 
dam it eine Vergrößerung der H ärtetiefe zur Folge hat. Die gegen­
läufige W irkung von Vanadin auf die H ärtbarkeit ist also bei 
Schwächung in Anwesenheit von Karbideinlagerungen durch 
die Kornfeinheit, bei Stärkung nach Karbidauflösung durch 
Veränderung der Austenitzusammensetzung zu erklären. Beim 
unlegierten Stahl kommt nur die Korngröße zur Auswirkung, so 
daß die H ärtetiefe m it der Kornvergröberung fortschreitend an­
steigt, wie dies aus Härtem essungen über den Querschnitt von Pro­
ben m it 25 mm Dmr. (Abh. 1), die von verschiedenen Tempe­
raturen  gehärtet wurden, zu entnehm en ist. Der bei niedrigeren 
Abschrecktemperaturen schwächer härtende Vanadinstahl ist 
bei Auflösung der K arbide nach H ärtung  von 940 und 985° 
wesentlich tiefer eingehärtet als der unlegierte Stahl entsprechen­
der Korngröße; er übertrifft sogar bei feinerem Korn die Härte- 
tiefe des unlegierten Stahles. Diese im ersten Anschein sich 
widersprechende Feststellung ist das Ergebnis einer Ueberlage- 
rung von zwei Vorgängen, nämlich des Einflusses der Korngröße 
auf die H ärtbarkeit und der Erhöhung der Austenitbeständigkeit 
bei Legierungsaufnahme.

Zur Stützung und Bestätigung dieser Vorstellungen und Er­
gebnisse wurde der V e r la u f  d e r  A u s te n i tz e r s e tz u n g  ver­
folgt. Hierzu wurden dünne Stahlstücke in Blei- oder Blei-Zinn- 
Bädern abgeschreckt, dort eine bestim m te Zeit gehalten und 
anschließend in W asser abgekühlt und auf den Fortschritt des
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Umwandlungsvorganges durch Härtem essung und Gefügebe­
trachtung untersucht. M it steigender Korngröße vergrößerte 
sich die Zeit bis zum Ablauf der Umwandlung. Bei den V anadin­
stählen wurde diese Verzögerung durch Auflösung von V anadin­
karbiden noch verstärk t. Gleichzeitig erhöhte sich die Tempe­
ratur der raschesten Umwandlung von 540° beim unlegierten 
Stahl auf 620° bei vanadinhaltigen, was als Anzeichen eines etwas 
höheren Ac1-Punktes gedeutet wurde. Bei Abschreckung von 
niedrigen Tem peraturen wie 815° wandelte der feinkörnigere 
Vanadinstahl bei allen Tem peraturen rascher um. Bei gleicher 
Korngröße von 4 bis 5 (nach der Reihe der American Society for 
Testing Materials) nach Ablöschung von 985° bei dem unle­
gierten bzw. von 1020° bei dem vanadinhaltigen war die Austenit­
beständigkeit im Tem peraturbereich von 400 bis 600° bei dem 
letzten Stahl merklich größer, wobei gleichzeitig die Tem peratur 
des Höchstwertes der Umwandlungsgeschwindigkeit in diesem 
Bereich anstieg. Bei höheren Um wandlungstem peraturen von 
715° verlief die Umwandlung dagegen beim unlegierten Stahl 
langsamer als beim vanadinlegierten, was sich m it zunehmender 
Härtetem peratur verstärkte. Diese Verschiedenheiten im Ablauf 
der Umwandlung waren nicht m ehr allein durch Verschieden­
heiten in der Lage der Acj-Umwandlung zu erklären, vielmehr 
mußten Unterschiede in der Karbidlöslichkeit bei den beiden 
Stahlarten als von überwiegendem Einfluß angesehen werden.
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A bbildung 2. Einfluß von V anadin auf die H ärte­
änderung beim  A nlassen von  S tah l m it 0,9 %  C.

(A nlaßdauer 1 h.)

Infolge der g r ö ß e re n  A n z a h l  v o n  K e im e n  a ls  A n re iz  
fü r d en  U m w a n d lu n g s b e g in n ,  die b e im  V a n a d in s ta h l  
durch die Einlagerung von K arbidresten gegeben sind, konnte 
im Gefüge des Vanadinstahles bei Abschreckung von niedrigeren 
Temperaturen ein an  einer größeren Anzahl von Stellen ein­
setzender Umwandlungsbeginn beobachtet werden. Bei sehr 
hohen H ärtetem peraturen erfolgte eine Auflösung der V anadin­
karbide, so daß das Gefüge bei W asserablöschung karbidfrei war. 
Nach einer derartigen Karbidauflösung konnte beim Ablauf der 
Umwandlung auf hohen Tem peraturen von etwa 705° eine Vor­
abscheidung von K arbiden verfolgt werden. Infolge der geringen 
Geschwindigkeit der Kohlenstoffdiffusion kann das Bestreben 
zur Karbidbildung bei dieser Vorabscheidung an den K orn­
grenzen, z. B. nach Ablöschung von 1095° beim Ablauf der U m ­
wandlung auf 620°, bis zu einer Entm ischung un ter Auftreten 
von Ferrit neben ausgeschiedenen Karbiden führen. Diese Vor­
abscheidung von Karbiden in den vanadinhaltigen Stählen en t­
spricht dem Verhalten eines Stahles m it übereutektoidischen 
Karbiden und läß t auf eine geringere Löslichkeit der vanadin­
reichen Karbide im Austenit schließen.

Beim A n la s se n  zeigte sich, wie aus Abb. 2 ersichtlich, daß 
der Vanadin enthaltende' Stahl oberhalb 400° eine Verzögerung 
im Härteabfall erfuhr. Als Erklärung wird in Anlehnung an die 
Darstellung von Houdrem ont, Bennek und Schräder2) ange­
nommen, daß im abgelöschten Z ustand in der Grundmasse infolge 
der überwiegenden Menge von E isenatom en, die für die Kohlen­
stoffatome zur Verfügung stehen, Eisenkarbide leichter gebildet 
werden als vanadinreiche Karbide. Diese Eisenkarbide ballen 
sich mit steigender Tem peratur zusammen, was ein dem un­
legierten Stahl entsprechendes Verhalten im H ärteabfall ergibt. 
Bei hohen A nlaßtem peraturen wird dann die Beweglichkeit der 
Kohlenstoffatome so groß, daß sie in stärkerem  Maße zu den in 
geringeier Anzahl eingestreuten Vanadinatom en gelangen können, 
wodurch eine Vanadinkarbidbildung und -ausscheidung ermög­
licht wird. Bei der geringeren Löslichkeit des Vanadinkarbids 
wird bis zur Sättigung des Ferrits hauptsächlich Eisenkarbid 
aufgelöst, dessen Kohlenstoff aus dem gesättigten Ferrit durch 
das Bestreben zur V anadinkarbidbildung wieder entnommen wird.

Diese in der leichteren Löslichkeit des Ferrits für Eisenkarbid 
begründete Umlagerung des Kohlenstoffs vom Eisenkarbid zum 
vanadinreichen K arbid entwickelt in der Härteveränderung beim 
Anlassen eine Verzögerung durch die Einlagerung der gebildeten 
feinen Sonderkarbidbestandteile und deren langsamere Zu­
sammenballung. Hans Schräder.

Verhalten des Stahles bei erhöhten Temperaturen. 
Uebersicht über das Schrifttum des Jahres 1937.

[Schluß von Seite 435.]

L a n g z e i tv e r s u c h e .
Im  Batelle Memorial Institu te  laufen seit längerer Zeit 

D a u e r s ta n d v e r s u c h e 10) an einem C h r o m - N ic k e l- S ta h l  m it 
18 %  Cr und 8 %  Ni bei 6490 unter einer Belastung von 5,9 kg/m m 2 
und an einem unlegierten Stahl m it 0,35 %  C bei 455° un ter einer 
Belastung von 5,3 und 5,6 kg/m m 2. Zahlentafel 3 zeigt die bei zwei 
Proben des Chrom-Nickel-Stahles im Laufe des Versuches ein­
getretenen Dehngeschwindigkeiten und Gesamtdehnungen. P ro b e l 
wurde nach 10 127 h, während welcher Zeit die Gesamtdehnung 
auf 2,962 %  angestiegen war, entlastet. U nm ittelbar nach der

Zahlentafel 3. E rg e b n is s e  v o n  D a u e r s ta n d v e r s u c h e n  
a n  e in e m  C h r o m - N ic k e l- S ta h l  m it  18 %  C r u n d  8 %  N i 

b e i 649° u n d  e in e r  B e la s tu n g  v o n  5,9 k g /m m 2.

Prüfdauer

h

Probe l 1) Probe 21)

Dehn-
geschwindigkeit

% /h

Gesamt-
dehnung

%

Dehn-
geschwindigkeit

% /h

Gesamt­
dehn ung 

0//o
500 0,00043 0,41 0,00021 0,27

1000 0,00023 0,54 0,00018 0,36
1600 0,00021 0,67 0,000155 0,50
2 000 0,00021 0,75 0,000155 0,57
3 000 0,00021 0,96 0,00013 0,70
4 000 0,00021 1,16 0,000155 0,86
5 000 0,000255 1,45 0,00017 1,01
6 000 0,000255 1,63 0,000205 1,19
7 000 0,000285 1,92 0,00021 1,40
8 000 0,00028 2,19 0,000255 1,66
9 000 0,000365 2,49 0,000265 1,89

10 000 0,000475 2,899 0,00026 2,11
11 000 0,00029 2,44
12 000 0,000325 2,74
13 000 0,000335 3,081
14 000 0,000355 3,442
15 000 0,00036 3,807
16 000 0,00039 4,178

x)  Probe Nr.
Anfangsdehnung in  %  
Gesamte Prüfdauer in  h

1 2
0,06 0,06

10 127 16 447.

Entlastung t r a t  eine Verkürzung der Probe um 0,048 %  ein, nach 
645 h eine solche von 0,071 % . Als dann die Last wieder aufge­
bracht wurde, dehnte sich die Probe um  0,045 % , und als nach 
weiteren 695 h  nach einer Gesamtversuchsdauer von 11 467 h der 
Versuch abgebrochen wurde, erfolgte eine Zusammenziehung der 
Probe um 0,047 % . Probe 2 wurde nach 16 447 h  entlastet. Die 
Gesamtdehnung betrug zu dieser Zeit 4,382 % . U nm ittelbar nach 
Fortnahm e der Last zog sich die Probe um 0,05 %  zusammen, 
nach weiteren 936 h um 0,098 % . Beim Wiederauf bringen der Last 
in  der 17 383. Std. dehnte sich die Probe um 0,053 % . Die Dehn- 
geschwindigkeit in den nächsten 611 h belief sich auf 0,00042 % /h. 
Als sodann nach insgesamt 17 994 h der Versuch abgebrochen 
wurde, t r a t  eine Verkürzung der Probe um 0,052 %  ein. Bei beiden 
Proben betrug die zu Beginn des Versuches unm ittelbar nach Auf­
gabe der Last gemessene Dehnung 0,06 % , ist also von der gleichen 
Größe wie diejenige, die bei Entlastung und Dauerbelastung ein­
tra t, nachdem die Probe bereits eine erhebliche Dehnung erfahren 
hatte . Die im Verlauf der 645 und 936 h nach der Entlastung 
erfolgte Zusammenziehung ist im Vergleich zu den Gesamt­
dehnungen gering, so daß also bei diesem Stahl praktisch die 
gesamte, nachAufbringung der Last eingetretene Dehnung bleibend 
ist. Bei beiden Proben nim m t die Dehngeschwindigkeit zunächst 
ab und von der 3000. bzw. 4000. Stunde an langsam wieder zu.

Die Ergebnisse der D a u e r s ta n d v e r s u c h e  an dem u n ­
l e g ie r te n  S ta h l  m it 0,35 %  C sind in Zahlentafel 4 wieder­
gegeben. Bei dem Versuch m it 5,6 kg/m m 2 Belastung betrug die 
Gesamtdehnung nach 9617 h 1,173 % . Nach Fortnahm e der Last 
t r a t  eine Verkürzung der Probe um 0,04 %  ein, die nach weiteren 
643 h  auf 0,064 %  anstieg. U nm ittelbar nach W iederaufgabe der 
Last dehnte sich die Probe um 0,045 % ; nach weiteren 695 h, d. h. 
nach einer Gesamtversuchsdauer von 10 955 h, wurde der Versuch 
abgebrochen. Die Messung der unm ittelbar nach dem E ntlasten  
eingetretenen Verkürzung der Proben ergab 0,043 % . Der Versuch 
mit, einer Last von 5,3 kg/m m 2 läuft noch. In  der 15 400. Stunde 
betrug die Gesamtdehnung 1,25 % , die Dehngeschwindigkeit

10) Proc. Amer. Soc. Test. M ater. 37 (1937) I, S. 178/86.
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0,00007 % /h . Seit der 9000. Stunde ist bei dieser Probe eine aller­
dings geringe Zunahme der Dehngeschwindigkeit eingetreten. Der 
weitere Verlauf des Versuches wird zeigen, ob die Dehnge- 
sehwindigkeit gleichbleibt oder ob sie zu- bzw. abnimmt. 
Zahlentafel 4. E rg e b n is s e  v o n  D a u e r s ta n d v e r s u c h e n  an  

e in em  u n le g ie r te n  S ta h l  m it  0,35 % C b e i 455°.
Probe l 1) P robe 21)

Prüfdauer Delrn- Gesamt- Dehn­ Gesamt­
geschwindigkeit dehnung geschwindigkeit dehnung

h % /h % % /h °//O

500 0,00017 0,21 0,00012 0,175
1000 0,00015 0,28 0,00012 0,24
1400 0,00013 0,34 0,00010 0,28
2 000 0,00011 0,40 ' 0,00009 0,34
3 000 0,00010 0,51 0,00009 0,425
4 000 0,00009 0,605 0,000075 0,50
5 000 0,000075 0,688 0,000075

0,00007
0,56

6 000 0,000075 0,763 0,60
7 000 0,000075 0,844 0,00006 0,712
8 000 0,000085 0,919 0,00006 0,773
9 000 0,000095 1,015 0,00006 0,839

10 000 0,000065 0,899
11 000 0,000065 0,969
12 000 0,000065 1,037
13 000 0,000065 1,095
14 000 0,000065 1,155
15 000 0,00007 1,225

')  Probe Nr. 1 2
Belastung in  kg/m in2 5,6 5,3
Anfall gsdchnung in  %  0,04 0,05
Gesamte Prüfdauer in  li 9617 15 400

Die Proben des Chrom-Nickel-Stahles zeigten nach dem Ver­
such keine Zunderhaut. Gefügeuntersuchungen ließen erkennen, 
daß sowohl an den Kornbegrenzungen und in den Zwillingsebenen 
als auch innerhalb der Körner Karbidausscheidungen aufgetreten 
waren und daß die Karhidteilchen sich augenscheinlich beträcht­
lich zusammengezogen hatten. Die Kerbschlagprüfung an R und­
proben von 11 mm Dmr. m it Spitzkerb ergab einen Rückgang der 
Kerbschlagzähigkeit von 16,5 bis 17,5 mkg/cm2 im Ausgangszu­
stand auf 8,2 bis 9,4 mkg/cm2 nach 11 467 h und auf 5,3 bis 
5,8 mkg/cm2 nach 17 994 h. Trotz dieses starken Rückganges 
der Kerbschlagzähigkeit dürfte der Stahl für die meisten Ver­
wendungszwecke noch eine genügende Zähigkeit besitzen. Unter 
der Annahme, daß die Kerbschlagzähigkeit in gleichem Maße 
weiter zurückgeht, würde nach 30 000 h praktisch völlige Sprö­
digkeit eingetreten sein.

ersten 24 h auftretende Anfangsdehnung nicht größer als 0,5 % sein. 
Als zulässige Spannung gelten zwei D rittel der Zeitfließ grenze.

S. I. W o lfs so n  und A. M. B o r s d y k a 13) fanden bei einem 
Stahl mit 0,40 %  C, 8,9 %  Mn, 17,0 %  Cr, 2,2 % W und 0,28 % Ti 
eine Dauerstandfestigkeit (entsprechend einer Dehngeschwindig- 
keit von 10“ 4 % /h  in der 65. Std.) bei 500° von 20 und bei 600° von
14,5 kg/m m 2, das sind ähnlich günstige W erte, wie sie bei einem 
Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl m it 0,5 %  C, 0,6 %  Mn, 1,8 % Si, 
13 %  Ni, 16 %  Cr und 2,1 %  W erm ittelt worden sind. Daraus 
ergibt sich, daß in den bisher m it gutem  Erfolg verwandten hoch­
warmfesten Chrom-Nickel-W olfram-Stählen das Nickel durch 
Mangan ersetzt werden kann, ohne daß eine Erniedrigung der 
Dauerstandfestigkeit ein tritt.

D a u e r s ta n d v e r s u c h e  a n  N ic h te is e n m e ta l le n .
Aus Versuchen an Weichblei bei R aum tem peratur schließen 

K. von H a n f f s te n g e l  und H. H a n e m a n n 11), daß sich das 
Kriechen aus drei verschiedenen Verformungsvorgängen zu­
sammensetzt, und zwar aus der Dehnung infolge von Platzwechsel­
vorgängen 1. an den Korngrenzen, 2. innerhalb der Kristalle bei 
der Rekristallisation oder Erholung, 3. Dehnung infolge Transla­
tion. Bei geringer Beanspruchung bzw. Dehngeschwindigkeit ist 
die Dehnung der Korngrenzenverformung (Vorgang 1) zuzu­
schreiben. Bei höherer Dehngeschwindigkeit geschieht das 
Dehnen im wesentlichen nach 2 und 3. Der von H. J u re tz e k  
und F. S a u e r w a ld 15) geäußerten Vermutung, daß dem von 
diesen Forschern auf Belasturigs-Dehngeschwindigkeits-Schaulinien 
beobachteten „U nstetigkeitspunkt“ eine besondere physikalische 
Bedeutung zukommt, stimmen von Hanffstengel und Hanemann 
nicht zu; ihrer Ansicht nach ist der Unstetigkeitspunkt als der 
Zustand beginnender Rekristallisation oder Erholung anzusehen.

K r ie c h e r h o lu n g .
In  letzter Zeit hat man der Erscheinung der „Kriecherholung“ 

erhöhte Bedeutung geschenkt. W ird ein Probestab, der bei hoher 
Tem peratur längere Zeit einer gleichbleibenden Belastung aus­
gesetzt ist und sich dann dehnt, entlastet, die Temperatur aber 
weiterhin auf ihrer alten Höhe gehalten, so tr i t t  augenblicklich 
eine elastische Verkürzung ein, an die sich im Laufe der Zeit eine 
weitere Verkürzung, die Kriecherholung, anschließt. Diese Ver­
kürzung setzt sich unter Um ständen über Tausende von Stunden 
nach Fortnahm e der Last fort. E inen Begriff von der Größe der 
Kriecherholung verm itteln die in Zahlentafel 6 zusammengestellten 
Angaben nach Untersuchungen von H. J . T a p s e l l16).

Zahlentafel 5. Z e i t f l ie ß g r e n z e  u n d  z u lä s s ig e  S p a n n u n g  b e i  S tä h le n  im  T e m p e r a tu r g e b ie t  v o n  400 b is  550°.
Chemische Zusammensetzung der Stähle Zugfestigkeit bei Zeitfließgrenze bei Sicherheitsspannung bei

C
%

Si
0//O

Mn
0//o

Ni
%

Cr
°/Jo

Mo
°/Jo

W ärmebehandlung R aum tem peratur
kg/m m 2

400°
kg/m m 2

500°
kg/m m 2

550°
kg/m m 2

400°
kg/m m 2

500°
kg/mm2

550°
kg/mm2

0,24 0,16 0,55 0,11 0,5 — geglüht bei 670° 45 10,9 5,2 2,7 7,4 3,5 1,6
0,28 0,18 0,38 0,15 — — normalgeglüht bei 865° 54 12,0 6,0 2,7 8,0 3,9 1,6
0,24 0,20 0,55 3,30 — — normalgeglüht bei 850° 64 16,1 7,4 3,3 10,6 4,9 2,2
0,07 1,32 0,54 0,17 6,24 0,56 ölgehärtet bei 

angelassen bei
950°
700°

72 20,5 8,2 4,4 13,5 5,5 3,0

0,31 0,32 1,10 0,55 — 0,28 ölgehärtet bei 
angelassen bei

870°
650°

81 25,2 12,6 5,5 16,7 8,3 3,6

0,24 0,26 0,47 0,22 0,07 0,64 geglüht bei 650° 57 26,0 13,8 5,5 17,3 9,1 3,6
0,28 0,13 0,51 2,76 0,67 0,61 luftgehärtet von 

angelassen bei
875°
600°

96 35,4 15,7 6,3 23,6 10,4 4,2

0,32 0,25 0,57 3,01 1,06 0,55 ölgehärtet von 
angelassen bei

850°
620°

110 34,6 15,0 6,1 23,0 9,9 4,1

0,43 0,20 0,60 0,21 1,30 0,85 ölgehärtet von 
angelassen bei

850°
675°

101 33,9 10,4 6,0 22,5 6,9 3,9

0,11 0,22 0,32 2,64 18,14 ölgehärtet von 
angelassen bei

950°
650°

87 25,2 5,5 2,5 16,8 3,6 1,6

0,15 0,81 0,36 0,19 14,66 luftgehärtet von 
angela9sen bei

1000°
700°

71 23,2 9,4 3,9 15,4 6,3 2,7

0,29 0,30 0,28 0,35 13,04 ölgehärtet von 
angelassen bei

975°
750°

76 22,8 9,3 3,9 15,3 6,1 2,7

0,11 0,72 0,35 8,46 18,70 0,86 Ti 
1,52 Al

luftgehärtet von 1050° 79 45,7 29,9 15,0 30,4 19,8 10,0

E in f lu ß  d e r  c h e m isc h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  d e r
V o rb e h a n d lu n g  a u f  d ie  D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t .

Ueber dauerstandfeste Baustähle für den Dampfkessel-, 
Maschinen- und Gerätebau berichtet K. R a u p a c h 11). Es* 
werden die für bestimmte Temperaturgebiete vorteilhaften Stähle 
m it ihren wichtigsten Eigenschaften besprochen und Anwendungs­
beispiele für die Verwendung der Stähle angeführt.

Eine Zusammenstellung von W erten für die Zeitfließgrenze 
(time-yield) und die zulässige Spannung (safe stress) für eine 
Reihe von Stählen, die für Bauteile in Frage kommen, welche 
im Temperaturbereich von 400 bis 500° arbeiten sollen, ist nach 
Angaben von W. H. H a t f ie ld 12) in Zahlentafel 5 wiedergegeben. 
U nter Zeitfließgrenze ist diejenige Spannung verstanden, bei der die 
Dehngeschwindigkeit in der 48. bis 72. S tunde nach dem Auf bringen 
der Last 25 • 1CT4 % /h nicht übersteigt; gleichzeitig darf die in den

41) Mitt. Rheinmetall-Borsig 1937, Nr. 2, S. 10/12.
12) In t. Ass. Test. Mater. London Congress 1937, S. 21/23.

W enn auch die Kriecherholung für die Praxis keine be­
sondere Bedeutung hat, da m it dem Rückgang der Spannung meist 
auch eine Temperaturerniedrigung verbunden ist, so ist eine Auf­
klärung über die Ursache dieser Erscheinung doch von Wichtigkeit, 
da die Einflüsse, welche die Kriecherholung begünstigen, auch 
während des Kriechvorganges eine Rolle spielen können. Tapsell 
gibt folgende E r k lä r u n g e n  f ü r  d a s  Z u s ta n d e k o m m e n  der 
K r ie c h e r h o lu n g  an. W enn die K ristallite eines Kristallhauf­
werkes einen stark unterschiedlichen Verformungswiderstand 
gegen eine in einer bestim m ten R ichtung wirkende Kraft auf­
weisen, so wird die innere Spannungsverteilung nach einer ge­
wissen Kriechzeit sehr unterschiedlich sein. Die „schwachen“

13) Katschestw. Stal 4 (1936) Nr. 8/9, S. 8/12; vgl. Met. & 
Alloys 8 (1937) Nr. 10, S. 294/96.

14) Z. Metallkde. 29 (1937) S. 50/52.
15) Z. Phys. 83 (1933) S. 483/91; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) 

S. 112.
16) Illt. 1 TAaf 4QQ7 ff \ 13
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Zahlentafel 6. K r ie c h e r h o lu n g  v e r s c h ie d e n e r  S tä h le .

Werkstoff Prüfbedingungen

Elastische 
Anfangs­
dehnung 

u n te r Last 
o//O

Dehnung unter L ast 

%

Kriecherholung

°//O
Nickel-Cbrom-Molyb-

dän-Stahl
Prüftem peratur 450°, Spannung 
15,7 kg/m m 2, auf 0,6 kg/m m 2 

herabgesetzt

0,103 0,070 nach 1530 h 0,018 nach 24 h 
0,032 nach 1120 h

3prozentiger Nickel­
stahl

P riiftem peratur 400°, Spannung 
4,7 kg/m m 2, auf 0,6 kg/m m 2 

herabgesetzt

0,027 0,089 nach 2420 h 0,018 nach 3000 h

U nlegierter Stahl 
m it 0,13 %  C

Priiftem peratur 450°, Spannung 
1,6 kg/m m 2, praktisch  vollständig 

en tlaste t

0,0118 0,0032 nach 1279 h 0,0029 nach 840 h

Blei P riiftem peratur 60°, Spannung 
0,3 kg/m m 2, auf 0,06 kg/m m 2 

herabgesetzt

0,0129 0,537 nach 191 h 0,0056 nach 2000 h

Körner werden leichter verform t; infolgedessen wird im Vergleich 
zu den „starken“ K örnern nur eine geringe Spannung in ihnen 
Zurückbleiben. W ird sodann die äußere Last aufgehoben, so 
erleiden die Körner, die nur un ter geringer Spannung stehen, 
unter der Wirkung der elastischen Zusammenziehung der unter 
hoher Spannung stehenden Körner Druckspannungen. Die Folge 
davon ist, daß in den ersten K örnern eine entgegengesetzt ge­
richtete Verformung ein tritt, wobei eine gewisse Zeit erforderlich 
ist, bis die Spannungsverteilung einen beständigen W ert erreicht 
hat. Die Beibehaltung der Tem peratur bewirkt eine Entfestigung 
der durch das voraufgegangene Kriechen verfestigten Kristalle, 
so daß unter Um ständen die Probe in den völlig spannungsfreien 
Zustand übergeführt wird. Eine zweite Erklärungsmögliehkeit für 
die Kriecherholung sieht Tapsell darin, daß ein Teil der Kriech­
erholung durch eine extra-elastische W irkung hervorgerufen wird, 
d. h. durch eine im Laufe der Zeit eintretende Aenderung der 
Gitterdehnung in Richtung der aufgebrachten Spannung.

Nach Ansicht des B erichterstatters können die Erscheinungen 
der K r ie c h e rh o lu n g  a u c h  d u r c h  A u s s c h e id u n g s v o r -  
gänge im Stahl v e r u r s a c h t  sein. Derartige Ausscheidungen 
sind mit einer Raumverkleinerung verbunden. Nach Fortnahm e 
der Last geht der Ausscheidungsvorgang un ter der Einwirkung der 
Temperatur weiter und ru ft eine Verkürzung der Probe hervor. 
Das Abklingen der Verkürzung m it der Zeit kann darin seine 
Ursache haben, daß die ausscheidungsfähigen Bestandteile nach 
einiger Zeit restlos ausgeschieden sind. Es kann aber auch der 
Ausscheidungsvorgang erst un ter der gemeinsamen W irkung von 
Temperatur und Spannung zustande kommen, d. h. unter Be­
dingungen, wie sie während der Belastung des Stabes gegeben 
sind. Die dam it einsetzende Verkürzung des Probestabes wirkt 
dem unter der Last auftretenden Dehnen entgegen. Je  nach der 
Größe der Belastung, der Tem peratur und der Menge der ausge­
schiedenen Bestandteile kann das Dehnen vermindert werden oder 
ganz zum Stillstand kommen, unter Um ständen kann sogar bei 
der unter Last stehenden Probe eine Zusammenziehung, also eine 
Verkürzung, eintreten. Dieser Fall ist bei bestim m ten Stahlsorten 
verschiedentlich vom B erichterstatter beobachtet worden. W ird 
nun die Last fortgenommen, die Tem peratur aber aufrechter­
halten, so gehen unter dem E influß  der Tem peratur und der infolge 
des voraufgegangenen Dehnens bewirkten Spannungen die Aus­
scheidungsvorgänge weiter, bis der Vorgang durch Entfestigung 
und damit Aufhebung der Spannungen zum Stillstand kommt.
A b k ü rz u n g s v e r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  D a u e r ­

s t a n d f e s t i g k e i t .
Bemerkenswert ist das in amerikanischen Fachkreisen in 

letzter Zeit immer stärker betonte Bedürfnis, aus Prüfverfahren, 
die weniger langwierig sind und deren Durchführung m it weniger 
Umständen verbunden ist als die E rm ittlung der D auerstand­
festigkeit in Versuchen von mehreren tausend Stunden, R ück­
schlüsse auf das Verhalten des Stahles bei höheren Tem peraturen 
zu ziehen. So schildern C. L. C la rk , A. E . W h ite  und G. J . 
G u a rn ie r i17) eine neue Anwendung des kurzzeitigen Zugver­
suches bei hohen Tem peraturen. Sie glauben, daß das von ihnen 
entwickelte Verfahren für Abnahmezwecke geeignet ist, um  das 
1 erhalten verschiedener Schmelzungen gleicher chemischer Zu­
sammensetzung hinsichtlich ihrer D auerstandfestigkeit zu prüfen.

Auch A. E. W h ite , C. L. C la rk  und R. L. W ils o n 18) kommen 
auf Grund ausgedehnter W armzerreißversuche an unlegierten und 
legierten Stählen im Tem peraturbereich von 538 bis 816°, bei 
denen die Zeit bis zum E in tritt des Bruches zwischen wenigen 
Minuten bis zu m ehreren tausend Stunden schwankte, zu dem 
Schluß, daß Kurzzerreißversuche, die sich auf einen Zeitraum  von 
200 bis 300 h erstrecken, geeignet sind, um das Verhalten 
von Stählen bei höheren Tem peraturen zu kennzeichnen oder

17) Trans. Amer. Soc. Met. (1937), Vorabzug Nr. 11.

Abnahmeprüfungen an bestim m ­
ten Stahlsorten vorzunehmen. 
Den H aupt wert derartiger W arm ­
zerreißversuche sehen sie in der 
Möglichkeit, dem E rbauer von 
Anlagen, die bei hohen Tempe­
raturen arbeiten sollen und bei 
denen gewisse Verformungen zu­
lässig sind, geeignete Unterlagen 
an die H and zu geben.

Auf ein weiteres Kurzzeitver­
fahren der Poldihütte zur Bestim ­
mung der Dauerstandfestigkeit19), 
das auf Versuchen bei gleiehblei- 
bender Tem peratur, aber absin­
kender Belastung beruht, sei nur 
hingewiesen. Anton Pomp.

Vereinigte Institute für Wärmetechnik in Essen.
Mit einem Festakt wurden am Vormittag des 4. April 1938 

unter Teilnahme zahlreicher offizieller und privater Stellen die 
V e r e in ig te n  I n s t i t u t e  fü r  W ä r m e te c h n ik  (VlYV.) in Essen 
gegründet. Der T atkraft von Oberbürgermeister D i l lg a r d t ,  
Essen, ist es gelungen, unter lebhafter Beteiligung der Industrie 
und mit Beihilfe der Stadt Essen diese Institu te  zu schaffen, die, 
wie er einleitend ausführte, in sachlicher und wissenschaftlicher 
Arbeit neben der fachlichen Entwicklung dazu beitragen sollen, 
in enger Zusammenfassung der Forschung auf dem Gebiete der 
elektrischen und der Gaswärme Nutzbringendes auf dem Gebiete 
der Energiewirtschaft zu leisten. Demnach sind in den VIW . 
ein E lektrowärm einstitut unter Leitung von Dr.-Ing. habil. 
W. F is c h e r  und ein Gaswärmeinstitut unter Professor Dr.-Ing. 
habil. G. W a g n e r  zusammengefaßt worden, die, wenn sie auch 
zum Teil getrennt marschieren, doch vereint schlagen sollen.

In  den beiden technisch-wissenschaftlichen Vorträgen des 
Festaktes behandelte zunächst W. F is c h e r  den S in n  d e r  
F o r s c h u n g  a u f  w ä rm e te c h n is c h e m  G e b ie t  und stellte 
als Aufgabe der Institu te  eine Förderung der Wechselwirkung 
zwischen Forschung und praktischer Erfahrung heraus. E r zog 
unter anderem Vergleiche zwischen dem künstlerischen, tech­
nischen und sozialen Schaffen, die innig m iteinander verknüpft 
seien. G. W a g n e r  beschäftigte sich m it den e n g e re n  F ra g e n  
d e r  W ä rm e te c h n ik  im  O fe n b e t r ie b  und gab nach einer 
Uebersicht über den W ärmeverbraueh der Menschheit einen 
Rückblick auf die Forschung der letzten Jahre  und einen Aus­
blick auf die zukünftigen Aufgaben. An die Tagung schloß sich 
eine B e s ic h t ig u n g  d e r  I n s t i t u t s r ä u m e  an, in denen eine 
große Anzahl zum Teil recht umfangreicher Oefen sowie die bisher 
beschafften neuzeitlichen Meßwerkzeuge zur Schau gestellt 
worden waren. In  kurzer Zeit ist hier eine Einrichtung ge­
schaffen worden, die ganz hervorragende Forschungsmöglich­
keiten bietet.

Am 5. April fanden die technischen Veranstaltungen ihren 
Abschluß durch eine „ F a c h ta g u n g “ , auf der als erster Redner 
Professor Dr. Dr. h. c. P. D e b y e , D irektor des Kaiser-Wilhelm- 
Institu ts für Physik, Berlin-Dahlem, über die p h y s ik a l i s c h e  
B e d e u tu n g  d e r  W ärm e  im  A u fb a u  d e r  M a te r ie  sprach. 
Der Vortrag — ganz gemeinfaßlich gehalten und m it anschau­
lichen, zum Teil scherzhaften Bildern geschmückt —  verm ittelte 
nichtsdestoweniger einen Einblick in den Stand der Forschung 
in der Atomphysik, innerhalb deren die Bewegungsenergie der 
Atome, gemeinhin „W ärm e“ genannt, naturgem äß einen be­
deutungsvollen Platz einnimmt. Hervorragend war gleichfalls 
ein Vortrag von Direktor Dr.-Ing. J .  W o ts c h k e , Piesteritz, über 
die R o lle  d es L ic h tb o g e n o fe n s  in  d e r  R o h s to f f w i r t -  
s c h a f t .  Der Vortragende behandelte die Fortschritte  und Aus­
sichten des Lichtbogenofens für Stahlherstellung, für Karbid, 
insbesondere als Ausgangspunkt für künstlichen K autschuk und 
für Legierungen, und zeigte, wie der Stamm baum  der Kohle abge­
löst wird durch den Stammbaum des Azetylens. Den Schluß m achte 
ein Bericht von Dr.-Ing. habil. W. H e i l i g e n s t a e d t ,  Essen, 
über die A tm o s p h ä re  in  G a sö fe n . E r behandelte die chemi­
schen Gleichgewichte, die sich zwischen Eisen und Kohlenstoff 
einerseits und der Gasatmosphäre anderseits einstellen, unter 
besonderer Berücksichtigung der Gleichgewichte zwischen 
W asserstoff und W asserdampf und Kohlenoxyd und Kohlen­
säure. Obwohl noch sehr viel U nklarheiten bestehen und m an 
sich nu r tastend vorwärtsbewegen kann, gab der Vortrag doch 
Lösungen und eröffnete Möglichkeiten, die die Wechselwirkung 
zwischen Ofenatmosphäre und W ärm gut der K lärung ein gutes 
Stück näherbringen und praktisch bedeutsame Folgerungen 
gestatten.

19) In t. Ass. Test. M ater. London Congress 1937, S. 9/12.
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Aus Fachvereinen.
Am erican Society for Metals.

(H auptversam m lung vom 18. bis 22. O ktober 1937 in  Atlantic-Oity. — 
F ortsetzung  von S. 440.)

In  einem Bericht über 
Die Graphitbildung in sehr reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen
erörterte C y r il  W ells  die seit Aufstellung des Zustandsschau­
bildes Eisen-Kohlenstoff so oft aufgeworfene Frage nach den 
Beständigkeitsbereichen des Eisenkarbides im Vergleich zum 
Graphit. Nach eingehender Beurteilung des Schrifttum s, die sich 
im wesentlichen derjenigen von S. E p s t e i n 1) in seiner Mono­
graphie über die Eisen-Kohlenstoff-Legierungen ansohließt, 
werden die Ergebnisse mikroskopischer und dilatometrischer 
Untersuchungen m itgeteilt.

Zunächst wurde festgestellt, daß in den untersuchten reinen 
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen m it 0,13 bis etwa 3 % C bei einer 
Temperatur von 700° Graphit gebildet werden kann. Die T e m p e ­
r a t u r  d e s G r a p h i te u te k to id e s  (P 'S 'K ') wurde nach den 
dilatometrischen Untersuchungen zu 738 i  3° für die Ab- 
kühhmgs- und Erhitzungsgeschwindigkeit Null extrapoliert. 
Die Uebereinstimmung m it den Befunden von R. R u e r 2) (733°) 
ist also befriedigend, während sich gegenüber den Angaben von 
A. H a y e s ,  H. E. F la n d e r s  und E. E. M o o re 3) (771°) eine 
starke Abweichung ergibt. Bei Erhitzungs- und Abkühlungs­
geschwindigkeiten von nur 0,5°/min wurden die Tem peraturen 
730° |  und 750° f  gefunden.

Als T e m p e r a tu r  d es B e g in n s  d e r  G r a p h i ta u s s c h e i ­
d u n g  aus den y-Mischkristallen bei der Abkühlung oder des Endes 
der Auflösung bei der Erhitzung wurde für zwei Legierungen 
m it 0,95 und 0,97 % C eine Tem peratur von 840° für die Ab- 
kühlungs- und Erhitzungsgeschwindigkeit Null extrapoliert. 
Diese beiden einander sehr naheliegenden Versuchspunkte en t­
sprechen nicht dem Verlauf der E 'S'-Linie, wie er von E. S ö h n - 
c h en  und E. P iw o w a rs k y 4) angegeben wurde, sie sollen sich 
aber den Versuchsergebnissen von N. G u to w s k y 5) anschließen. 
Der unbefangene Leser kann jedoch diese Auffassung nicht 
teilen; um den Verlauf einer Gleichgewichtslinie festzulegen und 
einen anderen Befund umzustoßen, bedarf es wohl mehr als eines, 
wenn auch doppelt belegten eigenen Versuchspunktes.

Aus dem Verlauf dieser also recht wenig gesicherten E 'S '-  
Linie im Vergleich zur ES-Linie zieht Wells den ebensowenig 
gerechtfertigten S c h lu ß , d a s  E is e n k a r b id  w e rd e  o b e r ­
h a lb  e tw a  1200° b e s tä n d ig e r  a ls  d e r  G r a p h i t ,  und 
schlägt dementsprechend eine Aenderung des Zustandsschau­
bildes Eisen-Kohlenstoff vor, deren versuchsmäßige Begründung 
jedoch aussteht. Es- besteht daher kein Anlaß, das vom W erk­
stoffausschuß des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im Jahre 
1932 zusammengestellte Schaubild6) zu ändern. W illy Oelsen.

F. P. Z im m e rli ,  W. P. W ood  und G. D. W ilso n  berich­
teten über den

Einfluß von Längsriefen auf Ventilfederdraht.
Sie benutzten für ihre Untersuchungen einen handelsüblichen 

Federstahldraht von 4,3 mm Dmr. m it einer Zugfestigkeit von 
141 kg/m m 2. Der Stahl, der praktisch frei von Ueberwalzungen, 
Randentkohlung und nichtmetallischen Einschlüssen war, 
hatte  0,61% C, 0,78% Mn, 0,034% P  und 0,039% S. D rah t­
abschnitte, die in der Mitte auf 2,8 mm Dmr. geschliffen und m it 
Schmirgelpapier bis zur Körnung 000 behandelt worden waren, 
wurden m it Hilfe eines besonderen Gerätes m it Längsriefen 
verschiedener Tiefe versehen. Hierzu dienten Werkzeuge aus 
Schnellarbeitsstahl m it Spitzenwinkeln von 15, 30 und 45°, 
ferner aus Stellit und D iamant m it W inkeln von 30°. Die Tiefe 
und der Umriß der Riefen wurde an Querschliffen stark  ver­
kupferter Proben mikroskopisch erm ittelt. In  Abb. 1 sind die 
auf Grund der mikroskopischen Untersuchung gezeichneten 
Umrißlinien der Riefen wiedergegeben. Zum Vergleich sind im 
Linienzug Nr. 6 die polierte Oberfläche der Probe und in den

4) The alloys of iron and carbon, Vol. 1: Constitution (New 
York and London: McGraw-Hill Book Company 1936); vgl.
Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 75.

2) Z. anorg. allg. Chem. 117 (1921) S. 249/61.
3) Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 5 (1924) S. 183/94.
4) Arch. Eisenhüttenw. 5 (1931/32) S. 111/20.
6) Metallurgie 6 (1909) S. 737/45; vgl. Stahl u. Eisen 29

(1909) S. 2066/68.
6) Vgl. F. K ö rh e r ,  H. S c h o t tk y ,  W. O e lsen  und H .-J. 

W ie s t  e r :  Das Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff. Ber.
Nr. 180 Werkstoffaussch. Ver. Dtsch. Eisenhüttenl.

Zahlentafel 1. E r g e b n is s e  d e r  V e rd re h w e c h s e lfe s t ig k e its -  
P r ü f u n g  a n  V e n t i l f e d e r d r ä h te n  m it  v e rs c h ie d e n  au sg e­

b i ld e te n  L ä n g s r ie fe n .

K enn­
zeich­

nung der 
Probe in 

Abb. 1

Spitzenwinkel und A rt 
des zum Erzeugen der 
Riefen benutzten Werk­

zeuges

Riefentiefe

mm

Verdreh­
wechsel­

festigkeit

kg/m m 2

Abnahme im
Vergleich zur

polierten
Oberfläche

°//o
6 Poliert — 77,3 __
7 15° Schnellarbeitsstahl 0,09 77,3 0
8 15° Schnellarbeitsstahl 0,014 73,8 4,5

12 30° Schnellarbeitsstahl 0,018 70,3 9,0
13 30° Schnellarbeitsstahl 0,038 63,3 18,2
14 30° Schnellarbeitsstahl 0,107 63,3 18,2
15 45° Schnellarbeitsstahl 0,013 77,3 0,0
16 45° Schnellarbeitsstahl 0,014 70,3 9,0
17 45° Schnellarbeitsstahl 0,038 63,3 18,2
20 30° Stellit 0,014 73,8 4,4
18 45° Schnellarbeitsstahl 0,048 73,8 4,4
22 30° Stellit 0,036 66,8 13,6
23 30° Stellit 0,064 66,8 13,6
24 30° D iam ant 0,003 73,8 4,4
25 30° D iam ant 0,006 66,8 13,6
30 Oberfläche eines geätzten Drahtes
31 Oberfläche eines handelsüblichen Federdrahtes

W. E. J o m in y  und A. L. B o e g e h o ld  berichteten über eine 
Probe zur Beurteilung der Härtbarkeit von Einsatzstählen.

Sie gehen bei ihren Untersuchungen davon aus, daß das Er­
gebnis der M cQuaid-Ehn-Probe zwar einen Anhalt über die Unter­
schiede in-der H ärtbarkeit von Stählen gleicher Zusammensetzung 
und verschiedener Korngröße, dagegen keinen Aufschluß über die 
W irkung von Veränderungen der Zusammensetzung auf die Härt­
barkeit geben kann. Als V e r f a h r e n  z u r  B e s tim m u n g  der 
H ä r t b a r k e i t  von E insatzstählen wird vorgeschlagen, eine Probe

Linienzügen 30 und 31 Probe Nr: 6  Vergrößerung: X500
die Oberfläche e i n e s ------------------------------—- -
geätzten D rahtes und 
eines handelsüblichen 

Federstahldrahtes 
dargestellt.

D ie  m it  R ie fe n  
v e r s e h e n e n  D r a h t ­
p ro b e n  w u r d e n  a u f  
e in e r  D a u e r v e r ­
d r e h m a s c h in e  g e ­
p r ü f t .  Dabei ergaben 
sich die in Zahlentafel 1 
aufgeführten Verdreh- 

wechselfestigkeits- 
W erte für 10 Mill.
Schwingungen. Wie 
die Zahlen erkennen 
lassen, t r i t t  m it zu­
nehmender Tiefe der 
Riefen nicht im glei­
chen Maße eine Ab­
nahme der Dauer­
festigkeit ein. Dies hat 
seinen Grund darin, 
daß beim Einritzen der 
tieferen Riefen die 
Spitze des W erk­
zeuges stärker abnutzt 
und dam it die Schärfe 
der Riefen abnim m t.
Die m it Werkzeug aus 

Schnellarbeitsstahl 
erzeugten Riefen set­
zen die Dauerfestig­
keit in geringerem 
Maße herab als die m it 
Stellit- und Diamant- 
Werkzeugen herge­
stellten Riefen. Außer 
der Tiefe ist der Umriß 
der Riefen von Bedeu­
tung. Die Verfasser 
halten bei Ventilfedern 
die vom Ziehen und 
Federwickeln herrüh- A bbildung 1. U m rißlinien der an Ventilfeder- 
renden Riefen für weit- dräh ten  vor der D auerverdrehprUfung künst- 
„ „ „  • .... , lieh erzeugten E iefen. (Vgl. Zahlentafel 1.)aus weniger gefährlich
als beim Warmwalzen sich bildende Ueberwalzungen, was auch 
m it der bei uns herrschenden Auffassung übereinstimmt.

Anton Pomp.
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Zahlentafel 1. K e n n z e ic h n e n d e  W e r te  f ü r  d ie  H ä r t b a r k e i t  v e r s c h ie d e n e r  
z e m e n t i e r t e r  E in s a t z s t ä h l e .

Häne-
Leanpe-
ram r

• 0

Stahl-
bezeichnnng

0

%

Mn

ot76

1 "  

! %

zim g in

Gr

%

%

Mo

%

M cQuaid-
Ehn-
K orn-
grööe

E ntfenm ng des 
über 600 Yickecs- 
E inheiten harten  

Teiles von der ab- 
geschreckten 

Endfläche

mm

Erforderliche 
A bkählongsge- 

sebwindigeit bei 
550° zur Erzeu­

gung einer H ärte  
von mehr als 
600 Yiekers- 

B inheiten 
0 C/s

RAE 1020 0,19 0,49 — — _ 6 bis 7 1,6 233
SAB 1120 0,20 0,55 (0 0 0 %  P , 0,19%  S) 3 bis 4 4,8 23
SAE X1314 0,14 107 (0,10%  S) — — 7 bis 8 1,6 233
SAE X1314 0,12 1,26 (0 0 4 %  S) — — 4 bis 5 80 13
SAE 2315 0,18 0,67 3,63 — — 3 bis 4 64 weniger als 1,5
SAE 3115 0,14 0,70 1,08 0,68 — 6 143
RAE 3315 0,12 0,40 3,91 1,35 — 6 bis 8 64 weniger als 1,5
RAE 4115 0,15 0,51 — 0,82 0,22 6 220 4
SAE 4315 0,19 0,69 1,95 0,54 0,30 6 bis 8 64 Weniger als l s5
RAE 4615 0.19 0,52 1,83 — 0.27 6 bis 8 22 O 4
SAE 4815 0,15 0,49 3,56 — 0.23 6 b is  7 64 weniger als 1.5
SAB 5115 0,14 0,70 — 0,94 — 6 143 7
SAE 6115 0,19 0,48 — 103 (007  % V ) 6 b is  7 191 5
RAE 1020 0 0 9 0,49 — - - 6 bis 7 0,4 m ehr als 400
SAE 4615 , 0,19 0,52 1,88 - 0,27 1 6 bis 8 6,4 19,5

775 SAE 5115 0,14 0,70 — 0,94 --- 6 30 222
RAE 6115 0,19 0,48 — 1,23 ! (0,17 %  V) 6 bis 7 3 0 222
SAE 2315 0 08 0,67 3,63 — — 3 bis 4 19,1 5
RAE 4815 0,15 0,49 3,56 — 003 6 b is  7 25,4 4

von 25 mm Dmr. und 5 mm Länge, in  die an  einer Seite ein Griff­
stück eingeschraubt wird, 8 h  bei 925° zu zementieren und  nach 
der Entnahme aus dem Zem entationskasten bei senkrechter Auf­
hängung durch Abspritzen der unteren Stirnseite m it W asser ab­
zuschrecken. Um  ein Uebergreifen des Ablöschmittels auf die 
Zylinderflächen zu vermeiden, wurde die Stirnseite so ausgedreht, 
daß ein B and von 4 mm B reite u n d  0,5 mm Dicke stehenblieb. 
Nach der Abkühlung wurden die Zylinderflächen abgeschmirgelt 
und in verschiedenen Abständen von der abgeschreckten S tirn ­
seite die Vickers-Härten gemessen. Diese H ärteprüfung eines 
Längsstreifens wurde nach dem Abschleifen der Oberfläche in 
verschiedenen Tiefen wiederholt. Das E insatzm ittel bestand zu 
zwei Dritteln aus gebrauchtem  u n d  zu einem D ritte l aus frischem 
Pulver. Zur E inschränkung der Anwärm zeit wurde in einem ver­
hältnismäßig kleinen K asten  in heiße Oefen eingesetzt, so daß die 
gesamte W ärmzeit nu r 9 h  betrug. U m  beim  Ablöschen ein Ab­
springen des durchzem entierten dünnen R andes zu verhindern, 
wurde in diesem Teil durch Verkupferung eine Zem entation ver­
mieden. Bei weiteren Versuchen wurde zur Vereinfachung der 
Rand an der unteren Stirnseite ganz fortgelassen und eine 64 mm 
lange Probe in  eine H ärtevorrichtung eingeklemmt, die das Ab- 
lösehmittel von einer Berührung der Seitenwände abhielt. Das 
Ablöschwasser wurde auf eine Tem peratur von 20° und einen 
Druck von 64 mm W S eingestellt.

Die Prüfung eines unlegierten Stahles (SAE 1120), eines 
niedriglegierten Chrom-Xiekel-.Stahl es (SAE 3115) und eines 
Chrom-Xickel-Molybdän-.Stahl es (SAE 4315) ergab, daß die Ober­
flächenhärte besonders bei den legierten Stählen meist verhält­
nismäßig niedrig liegt, was auf A ustenitbildung infolge der hohen 
Härtetemperatur zurückzuführen ist. Im  allgemeinen, wenn auch 
nicht in allen Fällen, wurde die höchste H ärte  0,66 m m  un ter der 
Oberfläche angetroffen. Die E ntfernung von der abgelöschten 
Stirnseite, bei der ein Absinken der H ärte  un ter 600 Vickers- 
Einheiten e in tritt, verändert sich m it der Tiefe der Oberflächen­
abnahme, wobei der E influß des Kohlenstoffgehaltes auf die k ri­
tische Abkühlungsgeschwindigkeit zum  Ausdruck kom mt. DerAb- 
stand von der abgelöschten Stirnseite, in  dem nach einer Ober­
flächenabnahme von 0,4 mm H ärtew erte von m ehr als 600 Vickers- 
Einheiten auftraten, wurde etwas willkürlich als M aß d e r  H ä r t ­
b a rk e it  gewählt. Man verm ißt Angaben über die möglichen Ab­
weichungen dieses Abstandes an  verschiedenen Stellen des U m ­

fanges. F ü r eine Rockwellmes- 
sung werden als entsprechende 
Grenze 60 Rockwell-C-Einherten 
angegeben.

Um  eine Vorstellung über die 
tatsächliche A b k ü h lu n g s g e ­
s c h w in d ig k e i t  a n  d e r  O b e r ­
f lä c h e  einer derartigen Probe 
in verschiedenen Entfernungen 
von der abgeschreckten Endfläche 
zu erhalten, wurden Stücke aus 
Stahl SAE 4620 nach dem 
Zementieren in  Oel abgelöscht. 
Sodann wurden in Abständen 
von 1,6 ram auf der Oberfläche 
Thermoelemente elektrisch an­
geschweißt und  die Tem peratur­
veränderungen beim Abschrecken 
von 925° an  verschiedenen Stel­
len erm ittelt. Da die Zerfalls­
geschwindigkeit des Austenits 
nach E . S. D a v e n p o r t  und
E .C .B a in 1) am größten bei einer 
Tem peratur von etwa 550° ist, 
wurde als kennzeichnender W ert 
für die H ärtbarkeit aus dem 

Abstand des Härteabfalls und  den bekannten Abkühlungsge­
schwindigkeiten an  verschiedenen Stellen der Probenoberfläche 
die zur Erzeugung einer H ärte  von über 600 Vickers-Einheiten 
erforderliche Abkühlungsgeschwindigkeit bei dieser Tem peratur 
abgeleitet. F ü r sehr stark  härtende Stähle, wie SAE 4815 und  
SAE 2315, die bei den geschilderten Behandlungsbedingungen in 
der ganzen Länge härte ten , erwies sich die Probe als nicht ge­
nügend empfindlich. E in  Ansprechen wurde in  diesem Fall da­
durch ermöglicht, daß nach der Zem entation in  Oel abgelöscht 
wurde und  die anschließende Abschreckung der Stirnseite nach 
dem Erwärmen auf 775° erfolgte, da  die H ärtbarkeit der Stähle 
bei dieser Behandlung gegenüber der Abkühlung von 925® infolge 
des feineren Kornes erheblich geringer war. Die tatsächliche Ab­
kühlungsgeschwindigkeit in  verschiedenen Entfernungen von der 
abgeschreekten Endfläche war bei der Ablöschung von der tiefen 
H ärtetem peratur nahezu die gleiche wie bei der H ärtung von 925®.

Eine U e b e r s ic h t  ü b e r  d ie  E r g e b n is s e  in  Zahleniajel 1 
läß t entnehmen, daß un ter den feinkörnigen Stählen beim Ab­
schrecken von 925® der Nickelstahl SAE 2315, die Chrom-Xickel- 
Stähle SAE 3315 und  SAE 4315 und  der Xickel-Molybdän-Stahl 
SAE 4815 am stärksten härten , während die H ärtbarke it des 
niedriglegierten Chrom-Nic-kel-Stahles SAE 3115 und  des Chrom­
stahles SAE 5115 am geringsten ist. Die W irkung einer un ter­
schiedlichen Korngröße ist besonders deutHch an  dem  Auto­
m atenstahl SAE X  1314 zu verfolgen. Bei der niedrigeren Ab­
löschtem peratur von 775® h ärte t der feinkörnige Xickel-Molybdän- 
Stahl SAE 4815 etwas besser als der grobkörnige Xickelstahl 
SAE 2315.

Das Verfahren soll zur Beurteilung der H ärtefähigkeit von 
E insatzstählen recht geeignet sein, sich auch auf andere Stähle 
anwenden lassen. E s h a t dann den Vorteil, daß keine Quer­
schnittsveränderungen zur E rm ittlung der H ärtbarke it eines 
Stahles erforderlich s in d  Zur laufenden Ueberwachung ist die 
etwas um ständliche Probe bisher noch nicht angewandt worden, 
sondern nur zur Xachprüfung von Stählen, bei denen über Schwie­
rigkeiten in der H ärtbarkeit geklagt wurde, sowie zur Bewertung 
neu entwickelter Stähle. H ans Schräder.

(Fortsetzung folgt.)

l ) Trans. Am er. Tn st. m in. metallurg. Engrs., Iro n  Steel Di v.. 
90 (1930) S. 117/54.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen1).
(P a te n tb la t t  2 s t .  15 T o m  14. A p ril 1938.)

Kl. 7a, Gr. 18, P. 95 916. V orrichtung zur axialen Verstellung 
ccm Walzen. Ruhrstahl-A .-G ., W itten  (Ruhr).

KL 7a, Gr. 27/02, C 52 172. FührungsVorrichtung für W alz­
stäbe und W alzbänder. Dr.-Ing. H ans Gramer, Krefeld.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate fü r jederm ann zur E insicht und  E in ­
sprucherhebung im  P a ten tam t zu Berlin aus.

K l. 7a, Gr. 27 04, D 72 448. Triowalzwerk. Dem ag, A.-G., 
Duisburg.

Kl 10a, Gr. 6, O 20 90L Regenerativ beheizter Ofen zur 
Erzeugung von Gas und  Koks. Dr. 0. O tto & Comp., G. m . b. H., 
Bochum.

Kl. 10a, Gr. 12 OL O 21 226; Zus. z. P a t. 641 950. Tür- 
rahmenbefestmung a n  Kammeröfen. Dr. C. O tto & Comp.,
G. m. b. H ., Bochum.

Kl. 10a, Gr. 24/OL H  143 164. Verfahren zur Innendestilla­
tion  m ittels heißer Gase. Pau l Hilgenstock, Bochum.
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Kl. 18 b, Gr. 10, D 70 992. Verfahren zur Verwertung saurer 
verhältnismäßig manganreicher Schmelzofen-Schlacke. Deutsche 
Eisenwerke, A.-G., Mülheim (Ruhr).

Kl. 18b, Gr. 10, S 119 556. Verfahren zum Erschmelzen von 
Stählen, die nach der Erstarrung eine bestimmte Korngröße auf­
weisen. Société d’Electrochimie, d ’Electrométallurgie e t des 
Aciéries Electriques d’Ugine, Paris.

Kl. 31c, Gr. 25/04, B 173 348. Verfahren zur Herstellung 
von Verbundlagerschalen. Braunschweiger Hüttenwerk, G. m.
b. H., Braunsehweig-Melverode.

(P a te n tb la tt  N r. 16 vom  21. A pril 1938.)

Kl. 7 a, Gr. 13, Sch 108 962. Umführungsrinne für B and­
walzwerke m it einer Bodenklappe. Schloemann, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 27/04, D 72 045. Steuerung elektrisch ange­
triebener Wipptische für Walzwerke. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 12 n, Gr. 1, M 122 764. Verfahren zur Gewinnung von 
Eisen aus eisenoxydhaltigen Verbindungen. K arl Mitt-erbiller- 
E pp und W alter Frühwein, München.

Kl. 18 a, Gr. 18/03, E  48 871. Verfahren zur Herstellung 
von Eisen und solchen Metallen, deren Affinität zu Sauerstoff 
nicht wesentlich größer ist als die von Eisen. Erf. : Dr.-Ing. Emil 
Edwin, Oslo. Anm.: Fried. Krupp, A.-G., Essen.

Kl. 31c, Gr. 28/02, G 94 411. Gießanlage für Roheisen­
masseln. Julius Giersbach, Oberscheld (Dillkr.).

Kl. 80 b, Gr. 5/03, R  98 389. Verfahren zur Verwertung von 
bei der Erzeugung bzw. W eiterverarbeitung von Schaumschlacke 
entstandenem Staub. Erf.: Dipl.-Ing. K arl Popp, Hattingen 
(Ruhr) und Dipl.-Ing. Hans Herz, Welper b. H attingen (Ruhr). 
Anm.: Ruhrstahl, A.-G., W itten (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 15 vom  14. A pril 1938.)

Kl. 7a, Nr. 1 432 806. Walzgerüst für D raht und Feineisen. 
Siegener Maschinenbau, A.-G., Siegen i.W ., und Herm ann Buch, 
Dahlbruch i. W.

Kl. 18 c, Nr. 1433 009. Auslaufschleuse für Blankglüh - 
Durchlauföfen. Jean  Naßheuer und M atthias Ludwig, Troisdorf- 
Oberlar.

Kl. 18 c, Nr. 1433 030. Fließbetriebsofen für langgestreckte 
Metallkörper für Temperaturen unter 700°. Firm a Otto Junker, 
Lammersdorf über Aachen I.

( P a te n tb la tt  N r. 16 vom  21. A pril 1938.)

Kl. 7 a, Nr. 1 433 912. Druckm utter für Walzwerke, Pressen 
und ähnliche Maschinen. Neunkircher Eisenwerk, A.-G., vor­
mals Gebrüder Stumm, Neunkirchen (Saar).

Kl. 24 c, Nr. 1 433 901. Mehrlochstein und Ausgitterung für 
Regeneratoren, insbesondere W inderhitzer. Stein- und Thon- 
Industriegesellschaft „Brohlthal“ , Burgbrohl (Bez. Koblenz).

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 1, Nr. 653 966, vom 20. August 1935; ausgegeben 

am  7. Dezember 1937. A u g u s t- T h y s s e n - H ü tte ,  A .-G ., in  
D u is b u rg -H a m b o rn . Verfahren zur Verbesserung des Gefüges 
von Walzwerkserzeugnissen.

Die Kristallite werden in  eine Lage gebracht, die gleich­
gerichtet oder nahezu gleichgerichtet zur Oberfläche des Walz­

gutes ist. Im  ersten 
Stich a wird die untere 
K ante b, im zweiten 
Stich c die der 
K ante b gegenüberlie­
gende K ante d flach­
gedrückt. Nach dem 
Drehen um 90° wird 

die K ante e im Kaliber f in  die flache Seite g umgewandelt, 
und der Block erhält im Kaliber h die Gestalt eines Vorblockes, 
der in üblicher Weise zu Schienen, Trägern usw. ausgewalzt wird.

Kl. 7 a, Gr. 501, Nr. 654 329, vom 24. August 1935; ausgegeben 
am 18. Dezember 1937. S c h lo e m a n n , A.-G., in  D ü s se ld o rf .  
Fortlaufend arbeitendes Walzwerk für Bänder oder Streifen.

Der Hundebalken a hat an seinen beiden Enden Augenlager 
b, um die die untere sich über die ganze Nutzbreite des Balkens a 
erstreckende Führungsplatte c zum seitlichen Ein- und Ausbauen 
der Walzen geschwenkt oder an die sie durch Schrauben festge­
stellt werden kann; ebenso ist die untere Führungsplatte d durch 
Parallelogrammhebel e und f um die Augenlager g und h des 
Hundebalkens i schwenkbar. Auf P la tte  c sind die Ober- und 
Seitenteile der Führungskasten k, die nur nach der Breite der 
Kaliber bemessen sind, seitwärts verschiebbar, um sie m it Hilfe 
des W inkelansatzes 1, der keilförmigen Paßstücke m und der

Schrauben n  auf das jeweilige Kaliber einzustellen. Da auch die 
einzelnen Gerüste um  die gleichen Strecken wie die Führungs­
kästen, aber in entgegengesetzter Richtung, unabhängig vonein­
ander verschiebbar sind, so kann jedes Kaliber eines der Gerüste 
in die Bahn der K aliber der übrigen Gerüste gebracht werden.

Kl. 7 a, Gr. 22 02, Nr. 654 330, vom 16. Februar 1935; aus­
gegeben am 20. Dezember 1937. F r ie d .  K r u p p  G ru so n w erk , 
A .-G .,in M a g d e b u rg -B u c k a u . Schraubenfederreibungskupplung 
zur Verbindung zweier Wellen, besonders für den Antrieb der Schlepp­
walzen von Schleppwalzwerken.

Eine Schraubenfederkupplung wird m it einer Reibkegel­
kupplung im Kupplungsgehäuse derart vereinigt, daß der eine 
drehbar und axial verschiebbar auf der treibenden Welle ange­
ordnete Reibkegel un ter der Einwirkung der getriebenen Welle 
steht, während der andere ebenfalls drehbar und axial verschiebbar 
auf der treibenden Welle gelagerte Reibkegel m it der Schrauben­
feder verbunden wird.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 654 392, vom 8. August 1935; ausgegeben 
am 23. Dezember 1937. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk , A.-G., 
in  M a g d e b u rg -B u c k a u  und K a r l  B ru n s  in  V ö lk lin g en , 
S a a r .  Walzenstraße m it mehreren nebeneinander angeordneten 
Walzgerüsten.

Das erste Gerüst ist ein b CL
Dreiwalzen- oder ein Doppel- 
Zweiwalzengerüst, das auf der 
einen Seite Kantrutschflächen, 
auf der ändern Seite Hubrinnen 
hat. Zum gleichzeitigen Aus­
walzen von mehreren W alzgut­
stäben werden die Anfangskali- 
ber a, b in der oberen Walzebene 
unm ittelbar nebeneinander an- _
geordnet, aus denen das Walz- /----- / / n
gut durch die Rutschflächen c ,  __
d in getrennt e unt ere Einzel-
kaliber e, f, dann durch unabhängig voneinander heb- und senk- 
bare H ubrinnen in getrennte obere Kaliber g, h gelangt, wobei die 
hintereinander folgenden unteren und oberen Kaliber e, g und f, h 
versetzt zueinander angeordnet werden. In  den Hubrinnen kann 
das W alzgut durch eingebaute Schwenkhebel gegen einstellbare 
Führungsleisten quer verschoben werden, um  es der jeweils be­
nu tzten  Kaliberrille zuzuführen.

Kl. 18 d, Gr. 130> Nr. 654 451, vom 26. März 1933, ausgegeben 
am 20. Dezember 1937, und Nr. 657 123 vom 25. Oktober 1935, 
ausgegeben am 24. Februar 1938. H e ra e u s -V a c u u m s c h m e lz e , 
A.-G., in  H a n a u  a. M ain . (Erfinder: Dr. W erner Hessenbruch in 
H anau a. M ain.) Schnelldrehstahle mit Wolfram oder Molybdän als 
Hauptlegierungsbestandteil.

Die Stähle haben außerdem über 0,35 %  C sowie gegebenen­
falls Gehalte an Chrom, K obalt und/oder Vanadin, ferner 
0,2 bis 3,0 %  Be. Die Stähle werden von Tem peraturen von 1250° 
und 1350° abgeschreckt und sodann bei Tem peraturen von 400° 
bis 600° C angelassen. Sie werden auch für Schneidwerkzeuge 
wie z. B. chirurgische Messer verwendet.

Kl. 7 a, Gr. 20, Nr. 654 786, vom 1. Februar 1936; ausgegeben 
am 30. Dezember 1937. F r i t z  O t to  in  D ü s se ld o rf . Nach­
giebige Kupplung, besonders für Walzwerksantriebe.

Der treibende Kupplungskörper überträgt die Drehkraft als 
Um fangskraft über Federn, die durch die Um fangskraft zusammen- 
drückbar sind und zur Aufnahme der Stöße dienen, auf den ange- 
triebencn Kupplungskörper; außer diesen reibungslosen Stoßfedem 
wird noch eine auf hin- und hergehende Bewegung ansprechende 
Däm pfungseinrichtung zum Verhüten von Schwingungen in der 
Uebertragungseinrichtung der U m fangskraft vorgesehen, z. B. 
ein mit Oel beaufschlagter.K olben oder Reibungsfedern.
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-  B 2  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt.
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D e u ts c h e r  E i s e n h u t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. 
------------------------------------- Z e i t s c h r i f t e n v e r z e i c h n i s  n e b s t  A b k ü rz u n g e n  s ie h e  S e i te  86/87._________________________

Allgemeines.
V D I - J a h rb u c h  1938. Die Chronik der Technik. (5. Jg.) 

Hrsg. im Aufträge des Vereines deutscher Ingenieure von A. 
Leitner. (Mit e. Vorw. von C. Matschoß.) Berlin (NW 7): VDI- 
Verlag. G. m. b. H., (1938). (V III. 312 S.) 8°. 3 ,5 0 .# * , für Mit­
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 3 .1 5 .# * . — Einteilung 
und Inhalt dieses neuen Jahrganges entsprechen dem der früheren 
Bände, die das Jahrbuch schon bekannt gemacht haben — vgl. 
Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 449. Der Band weist in seinen 4400 
Randnoten auf etwa 10 000 Schrifttum squellen hin. die durch ein 
rund 3000 W ortstellen umfassendes alphabetisches Sachver­
zeichnis erschlossen werden. Neu ist an  dieser Ausgabe des Ja h r­
buches. daß es am  Schlüsse der einzelnen Abschnitte auch 
einschlägige Buchwerke aufführt, die in  dem Berichtsjahre (1937) 
erschienen sind. Die Seiten 281 89 bringen un ter der Ueberschrift 
..Deutschlands Technik geeint" den W ortlaut der Rede, die Dr. 
Todt am 23. April 1937 im Berliner Sportpalast bei der Groß­
kundgebung aus Anlaß des Zusammenschlusses der technischen 
Vereine und Verbände zum NSBDT. gehalten h a t. £  B £

Die E rz e u g u n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .  [Hrsg.:] Deutscher 
Ausschuß für Technisches Schulwesen (Datsch). E. V. Mit 8 Taf.
3.. verb. Aufl. Leipzig: B. G. Teubner 1938. (28 S.) 8°. 0 .8 0 ,# * .

Geschichtliches.
T e c h n ik  - G e s c h ic h te .  Im  Aufträge des Vereines Deut­

scher Ingenieure hrsg. von Conrad Matschqß. B e i t r ä g e  z u r  
G e sc h ich te  d e r  T e c h n ik  u n d  I n d u s t r i e .  Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H. 4«. —  Bd. 26. 1937. Mit 144 Abb. u. 
5 Bildn. im Text u. auf 24 Taf. (1938). (2 Bl.. 164 S.) Geb. 1 2 ,# * . 
für Mitglieder des Vereines Deutscher Ingenieure 10.80 JLK. — 
Es hat sich bei diesem einzigen deutschen Geschichts-Jahrbuch 
der Technik in den letzten Jah ren  mehr und mehr die Gepflogen­
heit herausgebildet, einzelne Gebiete der Technik geschlossen 
durch eine Reihe von Aufsätzen geschichtlich untersuchen zu 
lassen. So beschäftigt sich der vorliegende Band in der H aupt­
sache mit Darstellungen aus dem Gebiete des Schiffbaues und des 
Wasserbaues. Deutscher und englischer Schiffbau, deutscher und 
holländischer W asserbau, die Entwicklung der Schiffsschraube 
und der Baggermaschine sowie eine Zeittafel zur Geschichte des 
Handelsschiffes und eine Darstellung des W erdeganges der 
Kampfmittel zur See erfassen in  ihrer Gesamtheit einen guten 
Teil der Geschichte der obengenannten Gebiete. Einige weitere 
Aufsätze aus dem Gebiete des Patentrechts, der Zentralheizung 
und der Meßkunde sowie die regelmäßig wiederkehrenden Nach­
richten aus dem Schrifttum , den Museen und  über technische 
Kultur-Denkmale vervollständigen den Band, der auch dieses 
Mal wieder, wenngleich er in der Hauptsache ein uns ferner 
liegendes Fachgebiet behandelt, allen Geschichtsfreunden aufs 
wärmste empfohlen werden kann. 2  B £

Med H a m m a re  o ch  F a c k la .  (Bd.) 8. Arsbok. utgiven 
av Sánete Örjens Gille. (Mit Abb. u  Tafelbeil.) Stockholm (Södra 
Blasieholmshamnen 4 A): [Selbstverlag 1938]. (147 S.) 8°.
5 (schwed.) Kr. [Zu beziehen durch C. E. Fritzes Hovbokhandel 
in Stockholm.] —  Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 394. 2  B 2

Axel F. E nström : E m a n u e l  S w ed e n b o rg .*  Kurze Bio­
graphie. [Tekn. T. 68 (1938) Nr. 11’ , .  S. 3 5.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Allgemeines. E. J .  Kohlm eyer: U e b e r  P r o b le m a u f ­

fassung  in  d e r  E r z v e r h ü t t u n g  f r ü h e r  u n d  h e u te .  —  D ie  
B ed eu tu n g  d e r  . .V e r f a h r e n s te c h n ik "  im  H ü t te n w e s e n .  
Metallhüttenkunde in früheren Jahren . Grundlegende W issens­
gebiete des H üttenm annes. V erhältnis zwischen nassen und 
feungen Metallgewinnungsverfahren. Bedeutung der physika­
lischen Vorgänge für die feurige Metallgewinnung mit praktischen 
Beispielen. [Metall u. Erz 35 (1938) Nr. 6. S. 145 51.]

Physikalische Chemie. F. P. Hall und H erbert Insley: 
E rg än zu n g  z u r  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  f ü r  d ie  k e r a ­
m ische u n d  S i l i k a t i n d u s t r i e  w ic h tig e n  P h a s e n d i a ­
gramme.* Zusammenstellung der seit 1933 im Schrifttum  be­
handelten Zwei- und Dreistoffsystem e. [J . Amer. cera m. Soc. 21 
<1938) Nr. 4. S. 113 64.]

K . K. Kelley: B e it r ä g e  z u  d e n  Z a h le n w e r te n  d e r  
th e o r e t i s c h e n  M e ta l lu rg ie .  V II. D ie  th e rm o d y n a m is c h e n  
E ig e n s c h a f te n  v o n  S c h w e fe l u n d  s e in e n  a n o r g a n is c h e n  
V e rb in d u n g e n . [Bull. Bur. Mines Nr. 406. 1937, 154 S.]

Chemische Technologie. R e p o r ts  o f t h e  p r o g r e s s  of 
a p p l ie d  c h e m is try .  Lssued by the Society of Chemical In - 
dustry. V ol. 22 . 1937. London (N. W. L Clifton House, Euston 
Road): Society of Chemical Industry  [1938]. (816 S.) 8°. Geb. 
12 6 sh, für Mitglieder der Gesellschaft 7 6 sh. [Umschlagtitel: 
Annual reports of the Society of Chemical Industry  on the  pro­
gress . . .] —  Ueber Zweck und Aufbau dieses Jahrbuches, das die 
wichtigsten Fortschritte auf dem Gesamtgebiete der chemischen 
Technologie fortlaufend behandelt und sich durch pünktliches 
Erscheinen schon wenige Monate nach Schluß des Berichtsjahres 
auszeichnet, ist hier schon wiederholt das Nötige gesagt worden —  
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 710. Die Abteilung Eisen und 
Stahl, die 28 Seiten um faßt, weist nach einer kurzen statistischen 
Einleitung über die großbritannische Eisen- und Stahlindustrie 
insgesamt 95 Arbeiten in knappen Auszügen nach; anteilm äßig 
entfallen 38 Quellen auf Deutschland —  darunter Stahl u. Eisen 
m it 16, das Archiv für das Eisenhüttenwesen m it 15 —  sowie 
28 weitere Quellen auf Großbritannien. 14 auf die Vereinigten 
Staaten und  endlich 15 auf die übrigen Länder. Der Anteil 
deutschen Schrifttum s is t also bei Eisen und Stahl recht an­
sehnlich. £  B £

Mechanische Technologie. W illiam C. Stewart: E ig e n - 
S p a n n u n g e n . Untersuchungen an runden Proben aus zwei 
Kesselbaustählen und kohlenstoffarmem niedergeschweißtem 
Stahl über die Eigenspannungen —  erm ittelt aus der Dehnung 
bei unterschiedlicher Zugbelastung —  in Abhängigkeit von Glüh­
dauer und -tem peratur. [ J . Amer. Soc. nav. Engrs. 49 (1937) 
S. 307 23; nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9, S. 397.]

Maschinenkunde im allgemeinen. W e r k s to f f  s p a r e n d e  
G e s ta l tu n g .  Erläuterungen zu den TW L-Glasbildreihen 481 
bis 486. Aus der Gemeinschaftsarbeit TWL RKW . Hrsg. von 
der Technisch-Wissenschaftlichen Lehrm ittelzentrale (TWX). 
Berlin NW  7. Berlin (SW 68): Beuth-Vertrieb. G. m. b. H .. 1938. 
(91 S.) 8*. 3 J U t. 2 B £

I l l u s t r i e r t e  T e c h n is c h e  W ö r te r b ü c h e r .  Deutsch. 
Englisch. Französisch. Italienisch. Spanisch. Russisch. Berlin 
(NW 7): VÜI-Verlag. G. m. b. H . 8°. —  Bd. 1: M asc-h inen- 
e le m e n te .  Machine Elements. E lem ents des Machines. Elementi 
di Macchine. Organos de Máquinas. Detali Maschin, verb. u. ver- 
vollst. 3. Aufl. m it 1632 Abb. Bearb. im Aufträge der Gesellschaft 
zur Herausgabe der Illustrierten Technischen W örterbücher von 
W alter Eppner u. Mitw. des Vereines deutscher Ingenieure, 
des Deutschen Normenausschusses, mehrerer Normenausschüsse 
des Auslandes und zahlreicher Industriefirm en und Fachleute 
des In- und Auslandes. (1938.) (XXVI, 438 S.) Geb. 36 JLK. 
für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 32.40 .#  *. 2  B 2

Bergbau.
Allgemeines. K. Schlitterm ann: U e b e r  d e n  B e rg b a u  in  

G rie c h e n la n d .*  Bergbauliche Verhältnisse Griechenlands. 
Erzeugungszahlen. Magnesit. B auxit. E isen. Chrom. Nickel. 
Mangan. Blei. Zink. Kohle, sonstige Bodenschätze. [Berg- u. 
hütténm . Mh. 86 (1938) Nr. 1 2. S. 16 20.]

Geologie und Mineralogie. A. M. Gaudin: B e s t im m u n g  
s u l f id is c h e r  M in e ra l ie n  n a c h  d e n  A n la u f fa rb e n .*  Be­
schreibung des Verfahrens. Anwendungsmöglichkeit und Grenzen 
der Anwendbarkeit. Schrifttum . [Amer. In st. min. metallurg. 
Engrs.. Techn. Publ. Nr. 912, 16 S., Min. Techn. 2 (1938) N r. 2.] 

M. M ortenson: G e f ü g e u n te r s u c h u n g e n  n o rw e g is c h e r  
E rz e .  I.*  Gefügeuntersuchung zinkhaltiger Schwefelkiese und 
ihre Bedeutung für die Aufbereitung, besonders die Schwimm­
aufbereitung. [T. K jem i Bergvesen 17 (1937) Nr. 8, S. 131 34.] 

Lagerstättenkunde. D as M o ly b d ä n itv o rk o m m e n  in  d e r  
C l im a x -G ru b e . C o lo ra d o  (USA.).* Kurze Angaben über das 
Vorkommen und  die Entwicklung der Förderung seit 1932. 
[Alloy Met. Rev. 2 (1938) Nr. 7, S. 1/4.]

F . Schumacher: M in e ra l is c h e  R o h s to f f e  d e r  d e u ts c h e n  
K o lo n ie n u n te r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  M e ta l l ­
e rze .*  Darin Angaben über das Vanadinvorkommen in  Deutsch-

[seziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m .b .H . die e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Zeitschriftensehau.|
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Südwest-Afrika und Hinweise u. a. auf Wolfram-, Chrom-, Nickel-, 
Molybdän- und Eisenerze. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 14,
S. 399/405.]

R. W okittel: U e b e r  L a g e r s t ä t t e n  u n d  B e rg b a u  K o lu m ­
b iens.*  Allgemeine Verhältnisse in Kolumbien. Geologie. 
Edelmetalle. Eisen. Schwermetalle. Petroleum. Salz. Tech­
nisch verwertete Gesteine und Mineralien. Edelsteine. [Metall
u. Erz 35 (1938) Nr. 6, S. 137/42.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. Wladyslaw Kuczewski: D ie  A n re ic h e ru n g  

u n d  S tü c k ig m a c h u n g  a rm e r  E is e n e rz e .*  Uebersicht der in 
Deutschland entwickelten Anreicherungs- und Sinterverfahren. 
Merkmale des Dwight-Lloyd-Sinterbandes, des Greenawalt-Ver- 
fahrens und des A. I. B.-Pfannensinterverfahrens. Technik und 
W irtschaft des A. I. B.-Verfahrens. [Hutnik 9 (1937) Nr. 11,
S. 496/510.]

Brikettieren und Sintern. Leif B. Gundersen: D as  B r i k e t ­
t ie r v e r f a h r e n  d e r  A k t ie s e ls k a b e t  S y d v a ra n g e r .*  Be­
schreibung des Verfahrens zum Brikettieren nasser Schliche m it 
Hilfe von Luftabsaugung. [T. Kjemi Bergvesen 18 (1938) Nr. 3, 
S. 41/43.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Allgemeines. K o k s. E in Problem der Brennstoffveredlung. 

Von Dr. Heinz Kurz, Vorstandsmitglied der W irtschaftlichen 
Vereinigung deutscher Gaswerke, Gaskokssyndikat, Aktiengesell­
schaft, Frankfurt am Main und München, und Dr. Fritz Schuster, 
Gesellschaft für Gasentgiftung, G. m. b. H., Berlin, unter Mit­
wirkung von Dr. H. Ch. Gerdes, Hamburg, [u. a.]. Mit 106 Abb. 
Leipzig: S. Hirzel 1938. (XV, 382 S.) 8". 2 0 # * ,  geb. 2 1 ,4 0 # * . 
(Chemie und Technik der Gegenwart. Hrsg. von H. Carlsohn. 
Bd. 17.) S  B S

Kokerei. H. Jordan: N e u e ru n g e n  a u f  dem  G e b ie te  d es 
K o k e re iw e se n s . I.* Ueberblick über die Entwicklung des 
Kokereiwesens auf Grund der in der Zeit von April 1936 bis 
April 1937 erteilten deutschen Reichspatente: Koksöfen m it 
liegenden Kammern, Beschickungseinrichtungen, Türen und 
Verschlüsse, Türbedienungsmaschine, Koksofensohle, Verdichten 
der Kohle, Löschen von Koks. Vorbehandlung des Ofeneinsatzes. 
[Brennst.-Chemie 19 (1938) Nr. 6, S. 103/08.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. Adolf Möser: Z u r  G ü te s te ig e r u n g  n o r ­

m a le r  S c h a m o tte s te in e .  Entwicklungsmöglichkeiten der 
Arbeitsverfahren zur Gütesteigerung der Erzeugnisse, im wesent­
lichen auf Grund von Schrifttumsangaben. [Tonind.-Ztg. 62 
(1938) Nr. 18, S. 195/97; Nr. 20, S. 231/32.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. E. Rowden und A. T. 
Green: D e r E in f lu ß  v o n  K o h le n w a s s e r s to f f e n  a u f  f e u e r ­
fe s te  B a u s to f fe .  I. E in e  v o r lä u f ig e  U n te r s u c h u n g  ü b e r  
d e n  E in f lu ß  v o n  M e th a n  a u f  f e u e r f e s te  B a u s to ffe .*  
Schrifttumsangaben über das Gleichgewicht der Reaktion 
CH4 ̂  C +  2 H 2 und über den Einfluß von Katalysatoren auf 
diese Umsetzung. Untersuchungen an Silika- und Schamotte­
steinen über den Einfluß der Korngrößen und des Eisengehaltes 
auf den Methanzerfall bei 800° in Versuchszeiten bis 67 h. [Trans, 
ceram. Soc. 37 (1938) Nr. 3, S. 75/99.]

Einzelerzeugnisse. Wilhelm Büssem, Carl Schusterius und 
Karl Stuckardt: U e b e r  d ie  K o n s t i t u t i o n  d es S t e a t i t s .
I. D ie  k r i s t a l l in e  P h a se . II . D ie  G la sp h a se .*  U nter­
suchungen über Aufbau der kristallinen und Glasphase. [Wiss. 
Veröff. Siemens-Werk 17 (1938) Nr. 1, S. 59/89.]

Schlacken und Aschen.
Allgemeines. Helmuth R ichter und W alther A. R oth: D ie 

B ild u n g s w ä rm e n  v o n  E is e n s c h la c k e n  a u s  d e n  O x y den .*  
Die Bildungswärme von vier Arten Eisenschlacken und von 
Natronwassergläsem wird durch Bestimmung von Lösungs­
wärmen gemessen. Steigt das Verhältnis Säure :Base, so nimm t 
die Bildungswärme ab. [Areh. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) Nr. 9, 
S. 417/19; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 329.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(E inzelne B auarten siehe u n te r den betreffenden Fachgebieten.)

Feuerungstechnische Untersuchungen. Hellmuth Schwiedeßen: 
D ie  T e m p e r a tu r -  u n d  W ä r m e ü b e r g a n g s v e r h ä l tn is s e  im  
A r b e i ts r a u m  d es In d u s t r ie o fe n s .*  II . Teil: B e re c h n u n g  
d e r  W a n d te m p e r a tu r  u n d  d e r  G e s a m tw ä r m e ü b e r g a n g s ­
z ah l. Die Gleichungen der Bilanzglieder. Die W ärmeübergangs­
zahl der schwarzen Strahlung. Berechnung der W andtem peratur 
und der Gesamtwärmeübergangszahl. Einflußgrößen der W and­
tem peratur und der Gesamtwärmeübergangszahl. Die Anteile der 
W ärmeübertragung durch Konvektion, Rauchgasstrahlung und

W andstrahlung. Der Schwärzegrad der Wärmeübertragung. Ein­
fluß der W andverluste auf die W andtem peratur und die Gesamt­
wärmeübergangszahl. Formelzeichenerklärung. [Arch. Eisen­
hüttenw. 11 (1937/38) Nr. 9, S. 431/42 (Wärmestelle 255); vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 329.]

Krafterzeugung und -Verteilung. 
Dampfkessel. L a M o n t-K e s s e la n la g e  d e r  Im p e ria l  

C h e m ic a l I n d u s t r i e s ,  L td .*  Beschreibung der Anlage für eine 
stündliche Leistung von 34 t /h  Dampf, 57 a t  Druck und 425°. 
[Engineer, Lond., 165 (1938) Nr. 4289, S. 336 u. 340/43.]

Charles W. E. Clarke: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  E rzeu g u n g  
u n d  V e rw e n d u n g  d e r  D a m p fk ra f t .*  Steigerung des Druckes 
und der Tem peratur des Dampfes sowie der Verdampfungs­
leistung der Kessel. Beheizung der Kessel m it Kohlenstaub. 
Beschreibung von vier neuen Hochdruckdampfanlagen. Dampf­
turbinenanlagen. [Iron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 3, S. 15/41.] 

Reichardt: D e r B o rs ig -N o ts p e ic h e r  fü r  D am pfkessel.*  
Beschreibung einer Notspeiseeinrichtung für Hochleistungskessel 
als Sicherung des Kesselbetriebes gegen Unterbrechung der 
Speisung. Messungen zeigen, daß der Notspeicher einen wirk­
samen Schutz gegen Speisestörungen bildet. Besonders der nach­
geschaltete Verdampfungsvorwärmer is t gegen Wassermangel 
gesichert. [Rheinmetall-Borsig-Mitt. 1938, Nr. 6, S. 55/60.]

M. Veron: G e g e n w ä r t ig e  E n tw ic k lu n g s r ic h tu n g  in 
d e r  W ä rm e te c h n ik .*  Neue Kesselbauarten für geringe Wasser­
mengen und Zwangsumlauf, Nachteile der geringen Wassermenge 
bei plötzlichem großem Dampfbedarf und ihre Behebung. [Techn. 
mod. 30 (1938) Nr. 1, S. 1/12; Nr. 2, S. 39/46.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. D. C. Nelson: 
N ie d e r s p a n n u n g s n e tz e  in  H ü t te n w e rk e n .*  Wahl der 
Netzart. Bestimmung der Belastung und Belastungsmittelpunkte. 
A rt der elektrischen Ausrüstung und Leitungsnetze. Verteilungs­
pläne für 250- und 440-V-Stromnetze. [Iron-Steel Engr. 15 (1938) 
Nr. 3, S. 56/69.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). R o h r le i tu n g e n  und 
Z u b eh ö r.*  Uebersicht über Rohrarten und ihre Werkstoffe, 
Rohrverbindungen und -aufhängevorrichtungen, Ventile, Schieber 
und Wasserabscheider. [Power 81 (1937) Nr. 13, S. 735/58; 
Nr. 14, S. 783/98.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren. 
Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. Frank J. Oliver: 

N e u e re  F o r t s c h r i t t e  be i P re s s e n  u n d  B le c h b e a rb e itu n g s ­
m a sch in en .*  Beschreibung neuerer Kniehebel- und Drucköl­
pressen, Biegemaschinen und Blechbearbeitungsmaschinen. [Iron 
Age 141 (1938) Nr. 12, S. 44/50.]

A. W ütherich: D as  A r b e i te n  m it  n e u z e i t l ic h e n  A b k a n t­
m a sch in en .*  Die bei der Blechbearbeitung verwendeten Ab­
kantmaschinen müssen vielseitig verwendbar sein. Den mannig­
faltigen Formen, die sich auf ihnen hersteilen lassen müssen, 
werden diese Maschinen gerecht durch verschiedene Einrichtungen, 
die beschrieben werden. [Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 5/6, 
S. 131/33.]

Trennvorrichtungen. H. G. Breetz: B lo c k sc h e re n  mit 
A r b e i ts r e g le r - L e o n a r d a n tr i e b .*  Geschwindigkeits-Kenn­
linien des Reglerantriebes. Beschreibung einer Blockschere für 
400X400 mm2. [AEG-Mitt. 1938, Nr. 3, S. 144/46.]

Förderwesen.
Sonstiges. J a h r b u c h  d e r  S c h if fb a u te c h n is c h e n  Ge­

s e l ls c h a f t  im  N S -B u n d  D e u ts c h e r  T e c h n ik . Bd. 39, 1938. 
H rsg .: Schiffbautechnische Gesellschaft, Berlin. (Mit zahlr. Abb.
u. Zahlentaf. sowie 3 Bildnisbeil.) Berlin (SW 68): D e u t s c h e  Ver­
lagswerke Strauß, V etter & Co. i. Komm. 1938. (429 S.) 4°. 
Geb. 3 0 # # .  ; B :

Werksbeschreibungen.
Die W e rk e  d e r  C a r n e g ie - I l l in o is  S te e l  C o r p o r a t i o n  

in  G ary .*  Hochofenanlage, Kokerei, Siemens-Martin-Stahl- 
werke, Walzwerksanlagen (Schienenstraße, 1010er B lo ck straß e , 
Halbzeugstraßen, 1115er Blockstraße, 910er Brammenstraße, 
Blechstraßen, Stabstahlstraßen, Richterei- und L a g erh a llen , 
Beizerei), Schwellen- und Radachsenherstellung, R a d sc h e ib e n ­
walzwerk. Krafterzeugungsbetriebe, Nebenbetriebe, L a b o ra to r ie n . 
Unfallverhütung, Fein- und Weißblechwalzwerke (2030er und 
1065er Bandblechstraße), Durchlaufbeizen, Kaltwalzwerke, Glüh­
öfen, Kaltnachwalzwerke, Feinblech-Warmwalzwerke, K a ltw a lz ­
werke für \ \  eißbleche, Weißblechwalzwerke und Verzinnerei. 
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 11, S. 2 8 9 /3 0 0 ;  Nr. 12, S. 316/23.]

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. Aleksander K ru p k o w s k i :  Die 

R e d u k t io n  v o n  M e ta l lo x v d e n  u n d  E is e n e rz e n  m it K o h le
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und K oks.* Laboratorium s versuche über die therm ischen Ver­
hältnisse der R eduktion bei gleichbleibender und steigender Tem ­
peratur. Entwicklungsgeschwindigkeit und Zusammensetzung 
der Reduktionsgase. Erörterung der drei Reduktionsstufen des 
Eisenoxyds. Zusammensetzung der Gase bei der Reduktion von 
Metalloxyden. [H utnik  9 (1937) Nr. 12, S. 541/59.]

Hochofenanlagen. G. Gross: B e re c h n u n g  d e r  H o c h o fe n  - 
a u sm a u e ru n g  m it  g ro ß e n  S te in a b m e s s u n g e n .*  Vorzüge 
großer Steinabmessungen. Wegen der hohen K osten metallener 
Formkästen Forderung möglichst weniger Steinformen. Beispiel 
für die Berechnung der Steinabmessungen. Vom Gestell bis zur 
Gicht drei verschiedene Steingrößen ausreichend. [Stal 7 (1937) 
Nr. 9, S. 1/3.]

Gebläsewind. Gg. Speckhardt: K o k s v e r h a l t e n  im  G ie ß e ­
re is c h a c h to fe n .*  Versuch zur Auswertung theoretischer E r­
kenntnisse über die R eaktionsfähigkeit von Koks für den prak­
tischen Kupolofenbetrieb. Auswirkung der physikalischen Be­
dingungen wie Stückgröße und Festigkeit des Kokses sowie der 
Ofenart. [Gießerei 25 (1938) Nr. 3, S. 55/58.]

Winderhitzung. A rtur Rein: N e u e  A u s fü h ru n g  des 
S to e c k e r -R e in -B re n n e rs .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 11, 
S. 303/04.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Carl Popp: H ie  A n ­
w endung  v o n  W ir b le r n  z u r  V o r r e in ig u n g  v o n  H o c h o f e n ­
gas.* Zweck des W irblers bei der Hochofengasreinigung. Gesamt­
wirkungsgrad und Teilwirkungsgrad. Betriebsergebnisse. Gicht­
staubbilanz und Eisenbilanz. Staubkennzahlen. [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 9, S. 224/31 (Hochofenaussch. 166).]

Schlackenerzeugnisse. S te ig e n d e  M in e r a lw o l le e rz e u ­
gung. Entwicklung der Mineralwolleerzeugung in den Ver­
einigten Staaten. Bedeutung als Dämmstoff auch für Deutsch­
land. Schrifttum. [Tonind.-Ztg. 62 (1938) Nr. 24, S. 276.]

H. M ayer-Krapoll: D ie  B e d e u tu n g  d e r  K a lk v e r s o r g u n g  
u n se re r l a n d w ir t s c h a f t l ic h e n  K u l tu r p f la n z e n .*  [Tonind.- 
Ztg. 62 (1938) Nr. 25, S. 283/86.]

Sonstiges. Engelbert Kayenburg: V e rw e r tu n g  d e s  G ic h t ­
s ta u b es  im  H o c h o fe n b e tr ie b .*  E rhöhter Anfall eisenreichen 
Gichtstaubes. Bisherige Verfahren zur Staub Verhüttung. E in ­
blaseverfahren nach P . Heskamp. Beschreibung einer Einblase­
anlage mit Staubwagen. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 10, S. 276/79.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. P. Bardenheuer: U e b e r  d a s  S c h m e lz e n  

von S ta h l  u n d  G u ß e is e n  n a c h  d em  h e u t ig e n  S ta n d  
u n se re r m e ta l lu r g is c h e n  E r k e n n tn is s e .*  Zusammenfassung 
der letzten Forschungsarbeiten. [Gießerei 25 (1938) Nr. 6, 
S. 129/37.]

Schmelzöfen. Fr.K noops: E le k t r o w ä r m e  in  d e r  G ießere i.*  
Energie- und volkswirtschaftliche Bedeutung der Elektrowärme. 
Schmelzen von Eisen, Schwermetallen und Leichtmetallen. Vor­
teile. Betriebsbeispiele. [Elektrowärme 8 (1938) Nr. 2, S. 33/41.] 

Gamet P. Phillips: V e r e in h e i t l ic h u n g  d es K u p o lo f e n ­
b e trieb es.*  Maßnahmen zur Erzielung der besten Ofenleistung. 
Einstellung, Beschickung, Abstich. Koksgichten nach Gewicht. 
Vorgänge in der Verbrennungs- und Schmelzzone. Vereinheit­
lichung der Arbeitsweise. Kein Vorteil von Oefen m it Schacht­
erweiterung in und über der Schmelzzone. Feuerfeste Baustoffe. 
Verhalten des Schwefels. [Foundry, Cleveland, 66 (1938) Nr. 2, 
S. 28/30 u. 71; Nr. 3, S. 34/35, 86 u. 89.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. M. W ainsof: Z u s a m m e n le g u n g  d e r  R o h ­

e is e n p f a n n e n w ir ts c h a f t  a u f  E i s e n h ü t te n w e r k e n .  Von 
Nachteil ist es, wenn Hochöfen, Mischer und Siemens-Martin- 
Oefen eigene Roheisenpfannen besitzen. Eine einheitliche Ver­
waltung derselben bringt erhebliche betriebliche wie w irtschaft­
liche Vorteile. Der Um lauf der Pfannen geht ohne Leerlauf und 
Stillstände vor sich. Die einzelnen Verbraucher erhalten das R oh­
eisen zur rechten Zeit. Die Ausbesserungen der Pfannen werden 
sorgfältiger ausgeführt, die H altbarkeit steigt. Es is t möglich, 
mit weniger Pfannen und Lokomotiven auszukommen. [Stal 7
(1937) Nr. 10, S. 59/60.]

Metallurgisches. C. Benedieks: U e b e r  d ie  B e d e u tu n g  d es 
chem ischen  G le ic h g e w ic h te s  b e i d e r  H e r s t e l l u n g  e in e s  
S tah les  m it  n ie d r ig e m  S c h la c k e n g e h a l t  u n d  g le ic h ­
m äßiger Z u s a m m e n s e tz u n g .*  Ueber die ausgeschiedene 
Menge an D esoxydationsprodukten; Gleichgewichtsbeziehungen: 
Eiscn-Mangan-Schlacke. [Metallwirtseh. 17 (1938) Nr. 3, S. 59/60.] 

Bessemerverfahren. Ja . Sm oljanitzki: S c h n e l lb e s t im ­
m u n gsfo rm el f ü r  d ie  E r z z u s a tz m e n g e  z u r  R e g e lu n g  d e r  
Vorgänge in  d e r  B e s s e m e rb irn e .  Auf Grund der Analyse und 
der Temperatur des Mischerroheisens wird eine Formel aufgestellt, 
die den richtigen Erzzusatz bei zu hoher chemischer oder th er­
mischer Beschaffenheit des Roheisens bestim m t. [Stal 7 (1937) 
Nr 9 S OK Ion n

Siemens-Martin-Verfahren. K. Golossman: S e lb s t t ä t ig e  
D ru c k -  u n d  V e r b r e n n u n g s ü b e rw a c h u n g  b e i S ie m e n s-  
M a r tin -O e fe n .*  Beschreibung und Schema einer Anlage m it 
„Askania“ -Geräten für einen Siemens-Martin-Ofen m it Hochofen- 
und Koksofengasbeheizung und einen Ofen m it Gas- und N aphtha­
beheizung. [Stal 7 (1937) Nr. 9, S. 22/24.]

S. Lifsehitz: U e b e r  d ie  N o rm a lg e s c h w in d ig k e i t  d e r  
K o h le n s to f f v e r b r e n n u n g  im  b a s is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -  
Ofen.* Theoretische Betrachtungen über den Einfluß der 
Schlacke, den Einfluß der Tem peratur und über die Normalkurve 
der Kohlenstoffverbrennung. Versuchsergebnisse. [Stal 7 (1937) 
Nr. 12, S. 8/17.]

W. Mosharow: D ie  G ru n d la g e n  fü r  d ie  S c h m e lz fü h ru n g  
im  S ie m e n s -M a r tin -O fe n  n a c h  d e r  S c h lac k e .*  Zur H er­
stellung einwandfreien Stahls gibt es zwei Wege. Der übliche ha t 
die Verzögerung der Kohlenstoffverbrennung während der letzten 
30 bis 40 min des Kochens zur Voraussetzung. Eine Leistungs­
steigerung im Stahlwerk bedeutet der zweite: Eine energische Ver­
brennung bis zum Ende der Schmelze m it Hilfe hoher Badtem pera­
tu r  und sauerstoffreicher Schlacke und m it darauffolgender Des­
oxydation der Schlacke und des Bades. Je  geringer die Schlacken­
menge, desto weniger Desoxydationszuschläge für die Schlacke 
sind erforderlich, je besser das Kochen, desto reiner von Gasen 
und nichtmetallischen Einschlüssen wird der Stahl. [Stal 7 (1937) 
Nr. 11, S. 112/20.]

W. W. Rewenko und W. G. K rupin: E rh ö h u n g  d e r  S ie- 
m e n s -M a rt in -O fe n e rz e u g u n g  d es W o ro s c h i lo w g ra d s k i-  
W erk s.*  An den vier Oefen von 25 t  Fassung wurden folgende 
Verbesserungen vorgenommen: Maßnahmen zur Steigerung der 
Luft- und Gaszufuhr; Beseitigung von W iderständen in  den 
Kanälen; Abdichten des Gesamtmauerwerks; Verstärkung der 
oberen Lagen des Gitterwerks in  den Kammern. [Teori. prakt. 
met. 9 (1937) Nr. 9, S. 22/27.]

W. W. Rewenko und W. G. K rupin: U m ä n d e ru n g  e in e s  
S ie m e n s -M a r tin -O fe n s  des W o ro s c h i lo w g ra d sk i-W erk s .*  
Aufstellung eines künstlichen Saugzugs und W indzufuhr zum 
Ofen durch Ventilator. Senken der H erdplatten um  330 mm. 
Auch die Vorderwand wird schräg (7°) gestellt, das Gewölbe um 
200 mm gehoben. Die Maerz-Köpfe werden in  Maerz-Venturiköpfe 
umgebaut. Verstärkung der W asserkühlung. Zwischen Luft- und 
Gaskammern werden luftdurchspülte Zwischenräume eingebaut. 
Die Schlackenkammern der L uft werden m it Schlackensäcken 
versehen. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 9, S. 28/33.]

K arl R ichter: D e r  V e r la u f  d e r  E n tp h o s p h o r u n g  d es 
S ta h le s  im  M a r t in p ro z e ß . E in  B e is p ie l  n a c h  e ig e n e n  
V e rs u c h e n  im  S ta h lw e rk .*  Bewegung des Phosphors in Stahl 
und Schlacke. Stoffbilanz einer 16-t-Schmelze. [Montan. Rdsch. 
30 (1938) Nr. 3, S. 6/7.]

W. Salewski: D as  s o g e n a n n te  D is p a tc h in g - S y s te m  f ü r  
d ie  U e b e rw a c h u n g  d es S ie m e n s -M a r t in -B e tr ie b e s .*  Be­
schreibung einer Zentralüberwaehungsanlage für ein großes Sie- 
mens-Martin-Werk. Sowohl der Lauf der Erzeugung wie die F ü h ­
rung der technologischen Vorgänge werden von dieser Stelle aus 
m ittels Meß- und Signalgeräte und Telephon beobachtet und 
gelenkt. Schaubilder, R ichttafeln. [Stal 7 (1937) Nr. 12, S. 18/28.] 

L. W ładimirów: U e b e r  d ie  S c h la c k e n f ü h r u n g  b e im  
S c h m e lz e n  im  S ie m e n s -M a rtin -O fe n .*  Die W ärm eauf­
nahmefähigkeit des Bades hängt unm ittelbar, von der Höhe der 
Schlackenschicht ab. Zur Beschleunigung des Schmelzens soll 
deshalb das Ablassen der Schlacke beginnen, sobald das Schäumen 
nach dem Eingießen des Roheisens aufgehört ha t. E ine starke 
Konzentration von freien Eisenoxydulen in  der Schlacke is t für 
die chemischen und physikalischen Vorgänge im Bade wichtiger 
als eine große Schlackenmenge. [Stal 7 (1937) Nr. 12, S. 1/5.]

L. P. W ładimirów und L. L. G orbatsch: T h e o r e t i s c h e  
U e b e r le g u n g e n  ü b e r  d a s  A r b e i te n  d e r  S ie m e n s -M a r t in -  
O efen  m it  s a u e r s to f f a n g e r e i c h e r t e r  L u ft.*  Berechnung 
der Verbrennungsverhältnisse säm tlicher A rten von Brennstoffen 
m it einer bis zu 100% angereicherten Luft. W irtschaftlichkeit 
wird erzielt m it einer L uft von 25 bis 26%  0 2 ohne wesentliche 
Aenderung des Ofens und einer solchen von 40 bis 55 % 0 2 un ter 
Wegfall der Gitterwerkskammern. Als günstigster Brennstoff 
erweist sich das Koksofengas. Zwölf Versuchsschmelzen zeigten, 
daß der Stahl durch die sauerstoffangereicherte L uft nicht leidet. 
[Metallurg 12 (1937) Nr. 9/10, S. 16/27.]

Elektrostahl. H. C. Bigge: H e r s te l lu n g  v o n  W e r k z e u g ­
s t a h l  im  L ic h tb o g e n o fe n .*  Vergleich des Siemens-Martin- 
Verfahrens gegenüber dem Lichtbogenschmelzen. Stahl- und 
Schlackenzusammensetzung von Schnelldrehstählen und  n ich t­
rostenden Stählen. [Metal Progr. 33 (1938) Nr. 3, S. 253/57.] 

M. S. Makssimenko: V e r te i lu n g  d e r  E n e r g ie  im  E l e k t r o ­
o fe n  b e i g ro ß e r  H ö h e  d e r  S c h la c k e n s c h ic h t .*  Allgemeine 
theoretische Erwägungen. Elektrotechnische Merkmale der 
Schlackenwiderstände. Versuche. Einfluß der Eintauchtiefe der
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Elektroden auf den Nickelgehalt der Schlacken. Einfluß der 
Strom stärke auf den K ontakt zwischen Elektrode und Schlacke. 
[Metallurg 12 (1937) Nr. 9/10, S. 28/38.]

A. F . Myrzymow und W. D. Oschtschjepkow: N e u e s  z u r  
A u s n u tz u n g  d e r  K o h le n e le k tro d e n .*  Beschreibung einer 
Elektrodenbauart aus kurzer Kohlenelektrode an einer wasser­
gekühlten Eisenelektrode. Wiedergabe der sehr günstigen Ver­
suchsergebnisse an vier Lichtbogenöfen von 8 bis 15 t  Fassung. 
[Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 12, S. 13/18.]

Gießen. W. W. W yssotzki: H a l tb a r k e i t  d e r  G ie ß fo rm e n  
fü r  f la c h e  B löcke.*  Beim Entwerfen der Form  ist auf mög­
lichste Spannungsfreiheit des Gußstückes zu achten. E in vor­
bereitendes Anwärmen der Gießform vor Ingebrauchnahme ver­
längert die Lebensdauer, ebenso ein wiederholtes Normalisieren 
der Gießform bei niedrigen Temperaturen. [Metallurg 12 (1937) 
Nr. 9/10, S. 126/29.]

Ferrolegierungen.
Einzelerzeugnisse. H. A. Curtis, A. M. Miller und R. H. 

Newton: D as  S c h m e lz en  v o n  P h o s p h a te n .*  Erfahrungen der 
Tennessee Valley A uthority beim Schmelzen von Phosphaten im 
Elektroofen. Erzeugung von Ferrophosphor. Wärme- und Stoff­
bilanzen. [Chem. metall. Engng. 45 (1938) Nr. 3, S. 116/20.]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetalle. Clarence W. Balke: F o r t s c h r i t t e  bei 

T a n ta l  u n d  N iob.*  Kurze Angaben über Herstellung und Ver­
wendung des Tantals und Niobs, darunter auch für H artm etall­
legierungen. [Industr. Engng. Chem.. Ind. ed., 30 (1938) Nr. 3, 
S. 251/54.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. A. Meckel: E r f a h r u n g e n  m it 
z in n a rm e m  L a g e rm e ta ll .*  Verwendung des Lagermetalls 
Thermit im Betrieb. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) 
Nr. 3/4, S. 184/86.]

K. T. Metelkin und E. D. Glotko: E le k t r o ly t i s c h e s  E n t-  
z in n e n  v o n  S c h r o t t  in  a lk a l is c h e n  u n d  in  s a u re n  B ä d e rn . 
Versuche über die wirtschaftlichsten Arbeitsbedingungen in 
Natronlauge- oder in Schwefelsäurelösungen. [Bull. Far East 
Branch Acad. Sei. USSR 1937, Nr. 22, S. 27/52; nach Chem. 
Abstr. 32 (1938) Nr. 6, Sp. 2030/31.]

Verarbeitung des Stahles. 
Walzwerksanlagen. W. Trinks: 40 J a h r e  E n tw ic k lu n g  

im  W alzw erk sw e sen .*  Uebersicht über die Entwicklung des 
Walzwerkswesens in den letzten 40 Jahren. Anwärmen des W alz­
gutes. Fortschritte im Bau der Walzwerkseinzelteile und Walz­
werksarten. [Iron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 3, S. 42/47.]

Bandstahlwalzwerke. B a n d b le c h s t r a ß e  d e r  R e p u b lic  
S te e l  C orp . in  C le v e la n d , Ohio.* Die Straße besteht aus 
einem Zunderbrechgerüst, einem Querwalzgerüst, drei Vor­
gerüsten m it vorangestellten Stauchwalzen, einem Zunderbrech­
gerüst und sechs Fertiggerüsten. Ballenlänge der Walzen 
2485 mm. Gewalzt werden etwa 70000 t  je Monat an Grobblechen 
bis etwa 13 mm Dicke sowie Feinbleche und Bandbleche in Rollen 
von 1,3 mm Dicke an bei 765 bis 2385 mm Breite. Ausführliche 
Beschreibung der Anlage. [Iron Age 141 (1938) Nr. 11, S. 30/36
u. 85/86.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Pressen, Drücken und Stanzen. G. Oehler, Dr.-Ing.: T a ­

sc h e n b u c h  fü r  S c h n i t t -  u n d  S ta n z w e rk z e u g e . Mit zahlr. 
Abb., Literatur-Nachweisen, Konstruktions- und Berechnungs­
beispielen. 2., verb. Aufl. Berlin: Julius Springer 1938. (VI, 
136 S.) 8°. Geb. 8 ,7 0 # # .  2  B 2

Einzelerzeugnisse. E rnst Trebesius: D ie H e r s te l lu n g  g e ­
s c h w e iß te r  R u n d g l ie d e rk e t te n .*  Schilderung des Herstel- 
lungsganges und der Prüfung der Ketten. [Techn. Zbl. prakt. 
Metallbearb. 48 (1938) Nr. 5/6, S. 249/50.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. H. H. Moss: B re n n s c h n e id e n  u n d  A n la sse n  

v o n  B a u s tä h le n .*  Untersuchungen an folgenden Stählen:
1. 0,25 bis 0,7% C; 2. 0,3 bis 0,4% C und 0,7 bis 1.6% Mn;
3. 0.4% C, 2%  Si und 1,5% Mn; 4. 0,3% C, 3.25% Ni, dazu noch 
1,25% Cr; 5. 0,1%  C, 0,7% Si, 0,2%  Mn, 0,12% P, 0,4%  Cu 
und 0,75 % Cr. Aenderung der Oberflächenhärte und des Bioge- 
winkels sowie der Ergebnisse des Zugversuches durch Brenn­
schneiden; Einfluß vorherigen oder nachherigen Erwärmens 
durch Mehrfachbrenner. Beschreibung dieser Brenner. Prüfung 
der Versprödung an Löchern durch Auftreiben. [Weid J  17 
(1938) Nr. 1. S. 7/20.]

Elektroschmelzschweißen. F. E. G arriott: U m h ü llte
S c h w e iß d rä h te  fü r  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Aufgaben 
der Umhüllungsmasse und deren übliche Bestandteile. Chemische 
Zusammensetzung von Umhüllungsmassen für bestimmte Zwecke 
[Weid. J . 17 (1938) Nr. 3, S. 12/16.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. J. Colbus: 
E r k e n n tn i s s e  ü b e r  S c h ru m p fw irk u n g e n  be im  S ch m elz ­
sc h w e iß e n  u n d  M a ß n a h m e n  zu  ih r e r  B e h e rrsc h u n g .*  All­
gemeiner Ueberblick. [Autogene Metallbearb. 31 (1938) Nr. 5, 
S. 81/84; Nr. 6, S. 97/103.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. Hun- 
sicker: K o r ro s io n s v e r s u c h e  a n  S c h w e iß v e rb in d u n g e n .*  
Potentialmessungen in lprozentiger Kochsalzlösung sowie Kor­
rosionsversuche in lprozentiger Salzsäure an Proben aus Stahl 
St 42.11 und aus Gußeisen, die m it verschiedenen Zusatzwerk­
stoffen bei verschiedener Flammeneinstellung geschweißt worden 
waren. [Autogene Metallbearb. 31 (1938) Nr. 5, S. 67/71; Nr. 6, 
S. 89/97.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Allgemeines. Eugen W erner, Oberingenieur: M e ta llisch e  

U e b e rz ü g e  a u f  e le k t r o ly t i s c h e m  u n d  ch em isch e m  Wege 
u n d  d a s  F ä r b e n  d e r  M e ta lle . (Mit 57 Abb.) München: Carl 
Hanser, Verlag, 1938. (163 S.) 8°. 4 # .# .  (Werkstattkniffe.
Folge 4/5.) — Das Buch soll dem W erksmann den besten und 
wirtschaftlichsten Weg zur Bewältigung seines Arbeitsprogrammes 
weisen. Dementsprechend sind die Angaben kurz und auf den 
Betrieb zugeschnitten. Mit Stahl beschäftigen sich die Abschnitte 
Vorbehandlung, Vernickeln, Verchromen und Verkupfern; ebenso 
sind ganz kurze Ausführungen über das galvanische Verzinken 
und Verzinnen sowie über das Schwarzfärben von Eisen und Stahl 
zu erwähnen. 2  B 2

Fritz Eisenkolb: U e b e r  d ie  P r ü f u n g  von  m e ta llisc h e n  
S c h u tz ü b e rz ü g e n  a u f  S ta h l.  Kurze Kennzeichnung der ver­
schiedenen Verfahren zur Herstellung metallischer Schutzüber­
züge. Prüfung der mechanischen Eigenschaften, der Porigkeit, 
der Auflagcnhöhe. des Aufbaues der Schutzüberzüge und ihrer 
Korrosionsbeständigkeit. [HDI-M itt. 27 (1938) Nr. 5/6, S. 57/63.] 

Beizen. Gerhard Klebs: D ie E n tz u n d e r u n g  w ärm eb e ­
h a n d e l te r  E is e n -  u n d  S ta h l t e i l e .  E in  n e u e s  V e rfah ren  
a ls  E r s a tz  f ü r  d a s  S a n d s tr a h le n .*  Angaben über das Bullard- 
Dunn-Beizverfahren. [Zbl. Gew.-Hyg. 25 (1938) Nr. 3. S. 62/66.] 

Verzinnen. E. J . Daniels: F e u e r v e r z in n u n g  von  F e r t ig ­
w aren . Sehrifttumszusammenstellung. [Techn. Publ. Int. Tin 
Res. Developm. Counc., Ser. B, Nr. 7, 1938, 12 S.; Proc. Swansea 
techn. Coll. metallurg. Soc. 1938.]

Lawrence E. Stout und Albert H. Baum: D ie  g a lv a n isch e  
A b s c h e id u n g  v o n  Z in n . I I :  A n o d e n b e s c h a f fe n h e i t  bei 
e in em  a lk a l is c h e n  Z in n b a d .*  Zum Erzielen sauberer Zinn­
niederschläge wird eine wässerige Lösung mit 116 g/1 Natrium­
stannat und einer A lkalität von 1,34 empfohlen. Die Stromdichte 
an der Kathode soll 3 A /dm 2 und an der Anode 1.6 A/dm2 be­
tragen bei einer Spannung von 3.5 V und einer Temperatur von 60°. 
[Trans, electrochem. Soc. 72 (1937) S. 429/46.]

Sonstige Metallüberzüge. D ie A u s s ic h te n  d es A lum i­
n iu m s  f ü r  d e n  K o r r o s io n s s c h u tz  d e s  E is e n s . Verfahren 
zum Aufbringen des Aluminiums auf Stahl. Ausführlichere An­
gaben über bisherige Versuche und Vorschläge zur Feueralumi­
nierung. [Techn. Bl., Düsseid.. 28 (1938) Nr. 13. S. 194/95.] 

S. G. Clarke: D ie  A b lö su n g  v o n  C h ro m ü b e rz ü g e n  für 
D ic k e n m e ssu n g e n .*  Streuungen bei der Erm ittlung der Dicke 
von Chromüberzügen aus der Gasentwicklung oder dem Gewichts­
verlust bei Lösung in heißer verdünnter Schwefelsäure oder kalter 
konzentrierter Salzsäure m it oder ohne Antimonzusatz. [Metal 
Ind.. Lond., 52 (1938) Nr. 14, S. 391/93.]

Everett R. Sterling: D ie  g r ö ß te  V e rn ic k e lu n g s -  und 
V e rc h ro m u n g s a n la g e  d e r  W e lt. Beschreibung der Anlage. 
[Products Finishing 2 (1938) Nr. 5, S. 18/20 u. 22; nach Chem. 
Abstr. 32 (1938) Nr. 6, Sp. 2031/32.]

C. B. F. Young und Charles Egerm an: D ie  A bscheidung  
e in e r  N ic k e l - K o b a l t - L e g ie r u n g  a u s  s a u re n  S u lfa t­
lö su n g e n  m it  n ie d r ig e m  p n -W e r t .*  Empfohlen wird eine 
wässerige Lösung m it 195 g/1 Nickelsulfat und 35 g/1 Kobalt­
sulfat. Die Stromdichte soll 5,4 A /dm 2 und die Arbeitstempera­
tu r  20° betragen. Bei Anwendung eines pn-W ertes von 3,0 ist es 
zweckmäßig, etwas Gelatine zum Bad zu geben. [Trans, electro­
chem. Soc. 72 (1937) S. 447/60.]

Plattieren. Edgar Schöne und W ilhelm Rädcker: Die H er­
s te l lu n g  p l a t t i e r t e r  S ta h lb le c h e .*  Die Herstellung plattier­
ter W erkstoffe nach dem Verbundguß-, dem Walzschweiß- und 
dem Diffusionsverfahren. Besonderheiten bei der Herstellung 
walzgeschweißter p lattierter Bleche. Entwicklungsmöglichkeiten. 
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 313/16 (Werkstoffaussch.407).]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. N e u z e i t l ic h e  W ä rm eb e h a n d lu n g sö fen .*  

Beschreibung einiger in England üblicher Salzbad- und Blank­
glühöfen. [Metallurgia, Manchr., 17 (1937) Nr. 98, S. 35/38.] 

N. W. Geweling: T h e o r ie  ü b e r  d e n  E in f lu ß  von  elek- 
I r is c h e m  S tro m  «lao ß a i ; i T . o r r i i * r i i n o r f i n  und
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p ra k tisc h e  A n w e n d u n g  d e r  E le k t r o w ä r m e b e h a n d lu n g  
von W e rk s tü c k e n .*  [Metallurg 12 (1937) Nr. 12, S. 19/28.] 

Glühen. T. N. Keelan: D as  G lü h e n  v o n  S tre ife n .*  
Uebersicht über die in zwei verschiedenen W alzwerken an warm ­
gewalzten Streifen von 0,08 bis 0,12 und 0,20 bis 0,30%  C durch­
geführte Glühbehandlung. [Steel 102 (1938) Nr. 4, S. 56 u. 58/59.] 

T. N. Keelan: Z e i t -  u n d  T e m p e r a tu r k r e i s l a u f  b e im  
G lühen k a l tg e w a lz te n  B a n d s ta h l s  so w ie  v o n  F e i n ­
blechen.* Zusammenstellung von Zeit- und Tem peraturkreis­
läufen beim Glühen von Bandstahl in Rollen und Feinblechen in 
Kisten- und Haubenglühöfen. Vermeiden von Fehlern beim 
Schwarz- und Blauglühen sowie beim Glühen in Schutzgas. 
[Steel 102 (1938) Nr. 7, S. 40/44.]

E. E. Slowter und B. W. Gonser: V e rg le ic h s v e r s u c h e  
über d en  E in f lu ß  v o n  S c h u tz g a s e n  a u f  u n le g ie r t e  u n d  
leg ie rte  S tä h le .  I.* Untersuchungen über Gewichtsänderung 
und Fleckenbildung bei dreistündigem  Glühen bei 800, 900 
und 950° in Stickstoff m it und ohne Zusatz von Kohlenoxyd, 
Methan oder W asserstoff, in feuchtem, trockenem und kohlen­
säurefreiem Generatorgas an 22 verschieden legierten Stählen, 
(Baustählen, nichtrostendem  Stahl m it 0,12 % C, 18 % Cr, 
8% Ni, an T ransform atorenstahl m it 0,03 % C und 3,5 bis 4,25%  Si 
sowie an Sehnellarbeitsstählen m it 0,7%  C, 4%  Cr, 18% W und 
1% V). [Metals & .Alloys 9 (1938) Nr. 2, S. 33/39; Nr. 3, S. 59/62.] 

Harten, Anlassen, Vergüten. J .  L. Burns, T. L. Moore und 
R. S. Archer: D ie  z a h le n m ä ß ig e  G rö ß e  d e r  H ä r tb a r k e i t .*  
Bewertung der H ärtefähigkeit von Stählen auf Grund der Ober­
flächenhärte, der Größe der Fläche un ter der Härte-Tiefe-Kurve 
und der K em härte. Abhängigkeit der Fläche unter der Härte- 
Tiefe-Kurve von einer durch die Gehalte an Kohlenstoff, Mangan, 
Nickel und Chrom bestim m ten Kennzahl. [Trans. Amer. Soc. Met. 
26 (1938) Nr. 1, S. 1/36; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 439.] 

Oberflächenhärtung. E. Meyer: O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  d e r  
W erk sto ffe  m it  L e u c h tg a s  u n d  S a u e rs to f f .*  Gegenüber­
stellung des Betriebsm ittelaufwandes und der Härtewirkung bei 
Verwendung von Azetylen-Sauerstoff- oder Leuehtgas-Sauerstoff- 
Gemisch (Verfahren von H. W. Grönegreß bzw. von P. F. Ped- 
dinghaus). [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 13, S. 371/74.]

D. G. Shitnikow: Z y a n b a d h ä r tu n g  v o n  W e rk z e u g e n  
aus S c h n e l la rb e i ts s ta h l .*  Durch Einsetzen während 5 bis 
20 min in Bädern aus 50%  KCN +  50%  NaCN bei 540 bis 560° 
kann die Schneidhaltigkeit des Schnellarbeitsstahles bis zu 150% 
erhöht werden. [Metallurg 12 (1937) Nr. 12, S. 77/83.]

W. P. W ologdin: O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  m it  H o c h f r e ­
q u e n zs trö m en .*  E lektrotechnische Grundlagen und Beschrei­
bung von E inrichtungen zum Oberflächenhärten von verschieden 
geformten W erkstücken. [Metallurg 12 (1937) Nr. 12, S. 9/18.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. Jean  R. M aréchal: B e i t r a g  z u r  U n te r s u c h u n g  

der K o r ro s io n  v o n  G u ß e ise n  m it  n ie d r ig e n  K u p f e r g e h a l ­
ten  in  v e r d ü n n te r  S c h w e fe ls ä u re .  Untersuchungen an Guß­
eisen mit 3,4% C, 2%  Si, 0,5%  Mn, 1%  P, 0,1%  S über den 
Einfluß des Kupfergehaltes •— bis 15%  —- auf die Korrosion in 
verschieden starker Schwefelsäure. [Cuivre e t Laiton 10 (1937) 
S. 421/23; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 11, S. 2441.]

A. L. N orbury: N e u e  A n s c h a u u n g e n  ü b e r  d a s  G u ß ­
eisen.* An Gußeisen m it 3,5%  C, 2,5%  Si und 0,75%  Mn 
sowie 3,6% C, 1,6%  Si, 0,8%  Mn und 1,1% P wird gezeigt, wie 
bei gleicher chemischer Zusammensetzung durch Zugabe von 
Titan eine Graphitverfeinerung bewirkt wird. Deutung des Ver­
feinerungsvorganges und E influß der Graphitverfeinerung auf 
die mechanischen und physikalischen Eigenschaften des Guß­
eisens. [Metallurgia, Manchr., 17 (1937) Nr. 98, S. 69/72.]

W. B. Sallitt: K u p f e r  in  G u ß e is e n  u n d  T e m p e rg u ß .*  
Durch Kupferzusätze (obere Grenze etwa 3,5% ) wird die G raphit­
bildung begünstigt, die Feinheit der Graphitlam ellen gefördert 
und die H ärte und Zugfestigkeit erhöht. Gegenüber Silizium 
führt Kupfer zu feinerem Korn, gleichmäßigeren H ärteeigen­
schaften und geringerem Verzug. Abstim mung des Kupfergehaltes 
mit dem anderer Elem ente. [Foundry Trade J . 57 (1937) Nr. 1107, 
S. 354/57; Nr. 1108, S. 379/80.]

Weichstahl. J .  Seigle: C h e m isc h  r e in e s  E isen .*  Uebersicht 
über die mechanischen und physikalischen Eigenschaften von 
Armco-, Elektrolyt- und Karbonyleisen. Nach Ansicht des Verfas­
sers erfolgt die oc-y-Umwandlung nicht bei einem bestim m ten U m ­
wandlungspunkt, sondern innerhalb eines Umwandlungsbereiches. 
[Techn. mod. 29 (1937) Nr. 15/16, S. 538/43; Nr. 17, S. 576/80.] 

Baustahl. Franz Bollenrath und Heinrich Cornelius: Z e it-  
und D a u e r f e s t i g k e i t  u n g e s c h w e iß te r  u n d  s tu m p f g e ­
sc h w e iß te r  C h r o m - M o ly b d ä n - S ta h l r o h r e  b e i v e r s c h i e ­
denen Z u g m it te l s p a n n u n g e n .*  Bestim m ung der Zeit- und 
Dauerfestigkeit bei Zugschwell- und Zug-Druck-Beanspruchung 
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und 1 mm W andstärke aus Stahl m it rd. 0,25%  C, 1%  Cr und 
0,25%  Mo im Anlieferungszustand sowie nach dem Norm al­
glühen und Vergüten. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 241/45.]

O. Kraem er: W ä r m e b e a n s p r u c h te  B a u te i le  im  V e r ­
b r e n n u n g s m o to re n b a u .*  Grundsätze für ihre Gestaltung. 
Anwendung zunderfester Abschirmung. Innen- und  Außen­
kühlung. Ebene Scheibe als Bauteil. Steifer Boden m it nach­
giebigen N achbarteilen. Nachgiebiger Boden m it steifer Stützung. 
Trennung des heißen vom kalten Bauteil. Beanspruchung einer 
zylindrischen Laufbüchse. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 11, S. 321/25.] 

J . W. Percy; K e r b s c h la g u n te r s u c h u n g e n  v o n  C h ro m ­
n ic k e ls tä h le n .  Untersuchung an Stählen m it 0,35 bis 0,4%
C. 0.5 bis 0.15% Mn, 1,35 bis 1,7% Ni und 0,55 bis 0,6%  Cr 
über Kerbschlagzähigkeit in Abhängigkeit von der Bruch­
ausbildung und der H ärte. [Michigan State Coll. Agric. appl. 
Sei., Engng. Exp. Stat. Bull. Nr. 2, 1938, S. 3/13; nach Chem. 
Zbl. 109 (1938) I, Nr. 11, S. 2437.]

Ryönosuke Yamada und Toyozö Iwasa: E in e  U n t e r ­
s u c h u n g  ü b e r  B a u s tä h le  m it  h ö h e r e r  S tre c k g re n z e .*  
Untersuchungen über den Einfluß von Mangan und Silizium in 
Gehalten bis zu 2,5% , von Nickel bis 3% , von Aluminium, 
K upfer und Chrom bis 1,5% , von Molybdän bis 0,75% und  von 
Vanadin bis 0.3%  auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung und 
Einschnürung von Stählen m it 0,1 und 0,25 % C, denen zum  Teil 
1%  Si, 1%  Mn, 2%  Ni, 1%  Cr oder 0,5%  Cu zugesetzt war. 
[Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (1938) Nr. 2, S. 50/67.]

Werkzeugstahl. A. P. Guljajew: V e rb e s s e ru n g  d e r  
W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  z u r  E r ­
h ö h u n g  s e in e r  S c h n e id e ig e n s c h a f te n .*  Betrachtungen 
über den Austenitzerfall bei Schnelldrehstahl. Schneideigenschaf­
ten nach verschiedenen W ärmebehandlungen. [Metallurg 12
(1937) Nr. 12, S. 65/70.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. A. J . Bradley und A. Taylor: E in e  R ö n tg e n ­
s t r a h le n u n te r s u c h u n g  d e r  U rs a c h e  d e r  h o h e n  K o e rz i-  
t i v k r a f t  in  E is e n -N ic k e l-A lu m in iu m -L e g ie ru n g e n .  Die 
Untersuchungen ergaben eine andere Phasenverteilung, als sie 
von W. Köster (Arch. Eisenhüttenw. 7 (1933/34) S. 257/62) ge­
funden wurde. Außerordentliche Verspannung einer dieser 
Phasen als Ursache der erheblichen magnetischen H ärte. [Nature, 
Lond., 140 (1937) S. 1012/13; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, 
Nr. 13, S. 2686.]

M artin K ersten: S p u le n  m it  M a ssek e rn en .*  Herstellung 
und magnetische Eigenschaften des Massekerns. Die Auswahl der 
Massekerne nach dem Verwendungszweck. [ETZ 58 (1937) Nr. 50, 
S. 1335/38; Nr. 51, S. 1364/67.]

Albert C. W hiffin: D e r  E in f lu ß  v o n  T e m p e r a tu r ä n d e ­
r u n g e n  a u f  d ie  S tä r k e  v o n  D a u e r m a g n e te n  m it  b e s o n ­
d e re m  H in w e is  a u f  n e u z e i t l ic h e  M a g n e ts tä h le .  Mit einer 
umlaufenden Suchspule und ballistischem Galvanometer wurden 
Dauermagnete aus K obaltstahl sowie aus Aluminium-Nickel- 
bzw. aus Aluminium-Nickel-Kobalt-Legierungen in einem Tem­
peraturbereich von —  60 bis +  100° untersucht. Die Stärke der 
Magnete nach Ueberführung in den streng reversiblen Zustand 
läß t sich m it der Tem peratur in Beziehung bringen. Bestimmung 
der Gesamtverluste der Magnete bis zur Erreichung des stabilen 
Zustandes. [J . Instn . electr. Engrs. 81 (1937) Nr. 492, S. 727/40; 
nach Phys. Ber. 19 (1938) Nr. 7, S. 727.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. E inar Ameen: 
V e r a r b e i tu n g  v o n  n i c h t r o s t e n d e n  S tä h le n  in  A m e rik a .*  
Die in Amerika hauptsächlich verwendeten Sorten nichtrostenden 
Stahles und die Entwicklung ihrer Erzeugungsmengen seit 1929. 
Erschmelzen, W alzverarbeitung und Verwendung des n ich t­
rostenden Stahles. [Jernkont. Ann. 122 (1938) Nr. 1, S. 21/48.] 

W. Fischer: E r f a h r u n g e n  m it  n ic k e l f r e ie n  H e iz le i t e r n  
im  O fe n b a u . Allgemeinere Angaben über die Eignung u. a. 
von Chrom-Aluminium- und Chromstählen für Heizleiter. 
[Elektrowärme 7 (1937) Nr. 12, S. 255/57.]

M artin F'leishmann: A u sw a h l v o n  S tä h le n  f ü r  E r d ö lv e r ­
a rb e i tu n g s a n la g e n .*  Einfluß von Kohlenstoff bis 0 ,4% , von 
Chrom bis 5%  und von Molybdän bis 2,5%  auf die D auerstand­
festigkeit bei Tem peraturen bis 500 bzw. 650° sowie von 1,5%  Si 
auf die D auerstandfestigkeit eines Stahls m it 0,1%  C, 5%  Cr 
und 0,5%  Mo. Zunderbeständigkeit von Legierungen m it 0 bis 
25%  Cr, teilweise m it 10 bis 25%  Ni in Erdölanlagen. Einfluß 
von Silizium bis 3,5%  und  Aluminium bis 3%  auf die Zunder­
beständigkeit von Stahl m it 5%  Cr bei 800°. Höchstzulässige 
A rbeitstem peraturen in  Erdölraffinerien und Vergleich der An­
schaffungskosten für folgende Stähle: 1. m it 0,08 bis 0,18%  C 
und 0,45 bis 0,65%  Mo; 2. m it 0,15%  C, 1,15 bis 1,65%  Si und 
0,45 bis 0,65%  Mo; 3. m it 0,15%  Mo, bis 1%  Si, 1 bis 6%  Cr 
und 0,45 bis 0,65%  Mo; 4. m it 0,07%  C, 17 bis 19%  Cr und 
8 bis 10%  Ni. [Steel 102 (1938) Nr. 3, S. 34/39.]
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Fr. Mertens: U e b e r  d ie  V e rz u n d e ru n g  u n d  z e i t l i c h e  
W id e r s ta n d s ä n d e r u n g  e in ig e r  H e iz le i te r le g ie ru n g e n .*  
An Chrom-Eisen-Aluminium-, Chrom-Nickel- und Chrom-Eisen- 
Silizium-Legierungen wird die Verzunderung und W iderstands­
änderung nach dem Glühen in Luft bei 1000° und Glühzeiten bis 
zu 800 h untersucht. [Elektrowärme 8 (1938) Nr. 1, S. 3/4.] 

T. Swinden: H i tz e b e s tä n d ig e  u n d  n ic h t r o s te n d e
S tä h le .  Darin Hinweis auf die Verringerung der Dauerstandfestig­
keit durch Aluminium und ihre Erhöhung durch Silizium. Versprö­
dung warmfester Stähle durch langdauernde Erhitzung; Stahl m it 
0,4 bis 0,5%  C, < 0 ,5 %  Si, 0,4 bis 0,7%  Mn, < 0 ,0 4 %  P, 
<  0,04% S, 1 bis 1,4% Cr und 0,5 bis 0,75% Mo versprödet 
nicht. Stahl m it 0,15% C, 18% Cr und 2%  Ni korrodiert nicht 
bei Berührung m it Kupferlegierungen. Stähle für Turbinen­
schaufeln und Ventile. [Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3655,
S. 483/84.]

Dampfkesselbaustoffe. Reinhard Schulze: R i l le n r o h r e  fü r  
d e n  K e sse lb au .*  Das Rillenrohr, ein neuartiger Bauteil für den 
Kesselbau, wurde auf Festigkeitseigenschaften und W ärme­
leistung untersucht. Die Versuchsergebnisse zeigen, daß das 
nahtlos hergestellte Rillenrohr ohne Bedenken im Kesselbau ver­
wendet werden kann, und daß die W ärmeaufnahme je lfd. Meter 
Rohr um etwa 30% besser ist als die eines Glattrohres gleichen 
Durchmessers, so daß Raum  und W erkstoff erspart werden. 
[Wärme 61 (1938) Nr. 11, S. 215/19.]

Einfluß von Zusätzen. Tsutomu Kase: N ic k e lh a l t ig e  
h a r te  L e g ie ru n g e n  fü r  W erk zeu g e .*  Uebersicht über Zu­
sammensetzung und Anwendungsgebiet zahlreicher nickelhaltiger 
Bau- und Werkzeugstähle, Gußeisensorten und Schneidmetalle. 
[Japan  Nickel Rev. 6 (1938) Nr. 1, S. 25/52.]

Sonstiges. Raoul B. Dupuis: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  S o n ­
d e r s tä h le n  in  I t a l i e n .  E in  B e it r a g  z u r  A u ta rk ie .  Kurze 
Uebersicht über nichtrostende und zunderbeständige Stähle, 
Werkzeug- und Magnetstähle. Möglichkeiten der Eisenschwamm­
herstellung. Ausbeutung der Lagerstätten m it nickel- und kohle­
haltigen Mineralien. Austauschwerkstoffe. [Metallurg, ital. 30 
(1938) Nr. 2, S. 57/62.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren. 
Allgemeines. Paul Bastien: Z ä h f lü s s ig k e i t ,  O b e r ­

f lä c h e n s p a n n u n g  u n d  G ie ß b a r k e it  in  d e r  M e ta l lu rg ie ,  
b e so n d e rs  in  d e r  G ieß ere i.*  Grundsätzliche Ueberlegungen 
über die genannten Eigenschaften der Metalle und Meßverfahren. 
[S.-A. aus Bull. Ass. techn. Fond. 1937, Sept., 20 S.; vgl. Usine 
46 (1937) Nr. 21, S. 33, 35 u. 37.]

L. W. Schuster: D ie  • B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  d e n  
m e c h a n isc h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  E is e n w e rk s to f f e n  
u n d  ih r e r  B e tr ie b s b e w ä h ru n g .  Kurze Angaben über die 
Bedeutung von Streckgrenze, Proportionalitätsgrenze, Zähigkeit 
(Dehnung, Einschnürung), Biege-, Dauer- und Kerbschlagver- 
such. [Metallurgia, Manchr., 17 (1938) Nr. 99, S. 81/82.]

Prüfmaschinen. Edwin Erlinger: W e c h se lb ie g e -
m asch in e .*  Aufbau und Arbeitsweise einer Prüfmaschine für 
Biegewechselbelastung. Messung der Biegemomente durch eine 
Meßschwinge. Anwendungsbereich der Maschine. [Arch. Eisen- 
hüttenw. 11 (1937/38) Nr. 9, S. 455/56 (Werkstoffaussch. 405); 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 330.]

Festigkeitstheorie. Herbert John  Gough und William Arnold 
Wood: D ie  V e rfo rm u n g  u n d  d e r  B ru c h  v o n  M e ta llen .*  
Einfluß der Verformung und der Wechselbeanspruchung auf den 
Kristallaufbau und dam it auf das Röntgenbild. [J . Instn . civ. 
Engrs. 1937/38, Nr. 5, S. 249/84.]

R. H iltscher: P o la r i s a t io n s o p t i s c h e  U n te r s u c h u n g  
des r ä u m lic h e n  S p a n n u n g s z u s ta n d e s  im  k o n v e r g e n te n  
L ic h t.*  Entwicklung eines Verfahrens zur E rm ittlung von R ich­
tung und größenmäßiger Reihenfolge der Hauptnorm alspan­
nungen sowie der drei Hauptschubspannungen an Modellen aus 
Trolon. [Forsch. Ing.-Wes. 9 (1938) Nr. 2, S. 91/103.]

John V. M urray: W arm - u n d  K a l tv e r a r b e i tu n g  v o n  
T em p erg u ß .*  Einige Versuche über das Walzen von 
2 0 0 x 2 5 x 1 9  mm3 großen Streifen aus Temperguß. Einfluß auf 
Gefüge und Festigkeitseigenschaften. [Metallurgia, Manchr., 17 
(1938) Nr. 99, S. 85/87.]

A. Thum: G e w a ltb ru c h ,  Z e i tb r u c h  u n d  D a u e rb ru c h . 
B ru c h a u s s e h e n  u n d  B r u c h v e r la u f  b e i Z u g -, B ieg e - u n d  
V e rd re h b e a n s p ru c h u n g .*  Begriffsbestimmungen. Grund­
regeln für Bruchrichtung und -aussehen in Abhängigkeit von der 
Beanspruchungsart. Einfluß der Zähigkeit und der Zeilenaus­
bildung des Werkstoffes, des zeitlichen Verlaufs der Bean­
spruchungen und des Spannungszustandes auf die Bruchausbil­
dung; Beispiele dazu. [Forsch. Ing.-Wes. 9 (1938) Nr. 2, S. 57/67.] 

[A.] Thum: Z w e c k m ä ß ig e  K o n s t r u k t io n  u n d  W e r k ­
s to f f a u s w a h l  b e i v e r s c h ie d e n e n  B e tr ie b s b e d in g u n g e n .*  
Die Formgebung eines Bauteils wird bestim m t durch die Be­

anspruchungsart, die Formgebungsmöglichkeit und die äußeren 
Einflüsse, denen es im Betrieb ausgesetzt ist. Anzustreben ist 
eine Gestaltung, bei welcher der W erkstoff in allen Teilen mög­
lichst gleich ausgenutzt wird. [2. Betriebsleitertagung, veranst. v. 
d. Allianz u. S tu ttgarter Verein, Berlin 1937, S.-A. 12 S.; vgl. 
Masch.-Schad. 15 (1938) Nr. 2, S. 22/25.]

Zugversuch. E in e  s e l b s t t ä t i g  s c h re ib e n d e  1 0 -t-P rü f-  
m asch in e .*  Beschreibung einer 10-t-Prüfmaschine, welche den 
Zerreißvorgang selbsttätig sehr genau aufzeichnet. [Engineering 
145 (1938) Nr. 3766, S. 309/10; Nr. 3767, S. 326/27.]

J . J . K anter: D er T e m p e r a tu r b e iw e r t  d e r  D ehnge- 
s c h w in d ig k e i t  b e im  D a u e r s ta n d v e r s u c h .*  Zusammenhang 
zwischen Fließbarkeit — das ist die Dehngeschwindigkeit, bezogen 
auf die Spannung — , der Spannung, der Tem peratur und der Ver­
formungsenergie beim Dehnen. Ableitung einer Formel zur all­
gemeinen Darstellung der Dehngeschwindigkeit in Abhängigkeit 
von gewissen W erkstoffkennwerten, der Spannung und Tem­
peratur. Einfluß der Diffusion auf das Dehnverhalten von Le­
gierungen m it Mischkristallen. [Amer. Inst. min. metallurg. 
Engrs., Techn. Publ. Nr. 863, 20 S., Metals Techn. 4 (1937> 
Nr. 8.]

. R. F. Miller, R. F. Campbell, R. H. Abom und E. C. Wright: 
E in f lu ß  e in e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  a u f  d a s  D a u e r s ta n d ­
v e r h a l te n  v o n  M o ly b d ä n -  u n d  C h ro m -M o ly b d ä n -S ili-  
z iu m -S ta h l.*  Dauerstandversuche bis zu 10 000 h bei 595 bzw. 
455, 510 und 593° an einem Stahl m it 0,11% C, 0,17% Si, 
0,47%  Mn und 0,54%  Mo bzw. m it 0,20% C, 0,49% Si, 
0,49% Mn. 1,56% Cr und 0,65%  Mo bei verschieden hohen Be­
lastungen und nach verschiedener Wärmevorbehandlung. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 1, S. 81/105.]

St. Sztatecsny: B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  w a h re n  F l ie ß ­
g ren ze .*  Der Einfluß eines ausm ittigen Kraftangriffs, der Starr­
heit oder Federung der Prüfmaschine sowie von Zug-, Druck- oder 
Biegevorspannungen auf das Ergebnis der Fließgrenzenbestim­
mung. Nach möglichst weitgehender Ausschaltung aller Fehler­
quellen ist die Abweichung zwischen der aus dem Zugversuch 
erm ittelten und der aus dem Biegeversuch errechneten Fließgrenze 
nur sehr gering. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 11, S. 295/300.] 

Kerbschlagversuch. F. W ittm ann: D e r E in f lu ß  e iner 
p la s t i s c h e n  O b e r f lä c h e n v e r fo rm u n g  a u f  d ie  K e rb ­
s c h la g z ä h ig k e it  v o n  S ta h l .  Verschiebung des Steilabfalles 
der Kerbschlagzähigkeit durch Tiefätzen, Polieren, Kalthärtung 
oder Rekristallisationsglühung der Kerbschlagproben näch der 
Bearbeitung. [Techn. Phys. USSR 4 (1937) S. 224/38; nach Zbl. 
Mech. 6 (1938) Nr. 9, S. 409.]

Härteprüfung. J .  W oolman: H ä r te p r ü f u n g .*  Zusammen­
stellung verschiedener englischer Bauarten von gebräuchlichen 
Härteprüfgeräten. Einfluß des Prüfdruckes auf das Ergebnis des 
Brinellversuches bei verschieden harten  W erkstoffen. [Iron Steel 
Ind. 11 (1938) Nr. 4, S. 131/36; Nr. 5, S. 179/81.]

Schwingungsprüfung. F. Bollenrath, H. Cornelius und W. 
Siedenburg: E in f lu ß  d e r  Q u e r s c h n i t t s f o r m  a u f  d ie  D a u e r­
f e s t ig k e i t  v o n  w e ic h e m  F lu ß s ta h l .*  Biege- und Verdreh­
wechsel- sowie Zugschwellversuche an Proben m it Rund-, Drei­
kant-, Quadrat- und rechteckigem Querschnitt aus Stahl mit 
0,10% C, 0,25% Si, 0,39%  Mn, 0,010% P  und 0,018% S. [Luftf- 
Forschg. 15 (1938) Nr. 4, S. 214/17.]

J . H. Frye jr. und G. L. Kehl: E in f lu ß  d e r  E n tz u n d e ­
r u n g s v e r f a h r e n  a u f  d ie  B ie g e w e c h s e lf e s t ig k e it  von 
S ta h l.*  Einfluß der durch verschiedene Säuberungsverfahren 
— Aetzen, Abstrahlen m it verschiedenen Sand- und Stahlgrus­
arten unter wechselnden Blasdrücken und Anstellwinkeln — 
erzielten Oberflächenbeschaffenheit auf die Biegewechselfestigkeit 
von patentierten  S tahldrähten m it 0,54%  C, 0,60% Mn, 
0,20%  Si, 0,026% P  und 0,024% S. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 
(1938) Nr. 1, S. 192/218; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 385/86.] 

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. C. E. Kraus 
und R. R. W eddell: E r m i t t l u n g  v o n  S ta n d z e i t - S c h n i t t -  
g e s c h w in d ig k e i t s -K u r v e n  in  P la n d re h v e rsu c .h e n .*  Zur 
schnellen angenäherten E rm ittlung der Leistungsfähigkeit von 
Schncllarbeitsstählen werden Plandrehversuche auf einem aus 
acht Segmenten zusammengesetzten Block aus Gußeisen mit 
rd. 3%  C, 1,35% Si, 0,85%  Mn und 1,25% Ni m it einer Brinell- 
härte von 270 vorgeschlagen, wobei in Abhängigkeit von der 
Umdrehungsgeschwindigkeit der Blockradius im Augenblick der 
Blankbremsung festgestellt wird. E r m it t lu n g  der Standzeit- 
Schnittgeschwindigkeits-Kurven für folgende Stähle: 1. 18% W, 
4%  Cr, 1 bis 1,4%  V; 2. 18%  W, 4%  Cr, 2%  V und 0,5 bis 
0,9%  Mo; 3. 1,5 bis 2,5%  W, 4%  Cr, 1,25% V und 8% Mo, 
in einem Falle zusätzlich 5%  Co; 4. 12,5% W, 4%  Cr, 2% V, 
2,75%  ß o ;  5. 14%  W, 4%  Cr, 2%  V, 0,5%  Mo und 5%  Co;
6. 18 bis 20%  W, 4%  Cr, 1 bis 1,75% V, 0 bis 1%  Mo und 3 bis 
12% Co. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 59 (1937) MSP-59-3, 
Nr. 7, S. 555/58.]
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Franz Rapatz, H ans Rollack und Julius Holzberger: D ie  
S c h n i t t le i s tu n g  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n  v e r s c h i e ­
dener Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  v o n  H a r tm e ta l l .*  Die Be­
wertung der Schnellarbeitsstähle nach der Schnittgeschwindig­
keit v60 und nach der Standzeit. Der Plandrehversuch von W. F. 
Brandsma. Eigenschaften und Behandlung der neuen, niedrig­
legierten Schnellarbeitsstähle. Die W irkung der einzelnen Legie­
rungsbestandteile in den Schnellarbeitsstählen. Eigenschaften 
und Anwendungsbereich der Hartm etalle. [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 10, S. 265/76 (W erkstoffaussch. 402).]

Abnutzungsprüfung. Otto Müller: V e r s c h le iß p r ü f u n g e n  
an v e rsc h ie d e n  h o c h  u n d  la n g  g e g lü h te n  A u f t r a g s c h w e i ­
ßen. (Mit 45 Textabb.) Borna-Leipzig 1937: R obert Noske. 
(40 S.) 4°. — Danzig: (Technische Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —- 
Verschleißversuche an unlegierten Auftragschweißungen m it 
1% C nach verschiedenen Glühbehandlungen. Durch eine ge­
eignete Glühbehandlung war es möglich, eine wesentliche Ver­
besserung der Verschleißfestigkeit zu erzielen. Zusammenhang 
zwischen Gefügeaufbau und Verschleiß. 5  B 5

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. W alther Gerlach: 
Die m e ta l lk u n d l ic h e  V e rw e n d u n g  f e r r o m a g n e t i s c h e r  
M essungen.* Infolge der eigenartigen Tem peraturabhängigkeit 
der ferromagnetischen Meßgrößen muß m an bei ihrer Benutzung 
zu metallkundlichen Aussagen Messungen von tiefsten Tem pera­
turen bis zur Curietem peratur ausführen. E rst dann lassen sich, 
wie am Beispiel der Ausscheidungshärtung gezeigt wird, weit­
gehende Schlüsse ziehen. [Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 3, S. 77/81.] 

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. I. Franzew itsch-. U e b e r-  
w achung d e r  D e s o x y d a t io n  u n d  d e s  B e r u h ig u n g s ­
grades v o n  S t a h l  m it  R ö n tg e n d u r c h le u c h tu n g .*  Vor­
schlag, im Stahlwerk das Maß der Beruhigung von Stahl zu 
prüfen, indem Vorproben durchleuchtet werden. [S tal 7 (1937) 
Nr. 9, S. 62/63.]

Carl Kinsley: E le k t r o m a g n e t i s c h e  M e ssu n g e n  u n d  
ihre B e z ie h u n g e n  zu m  G e f ü g e a u fb a u  d e s  S ta h le s .*  E n t­
wicklung eines neuen magnetischen Gerätes zur zerstörungsfreien 
Prüfung ferromagnetischer W erkstoffe, bei welchem die bei einer 
Wechselstrommagnetisierung entstehenden, von einer Norm al­
probe abweichenden Oberwellen bestim m t werden, aus denen 
man dann auf Risse oder Gefügeabweichungen der Vergleichsprobe 
rückschließt. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 1, S. 219/36; 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 386.]

W. B. Kouwenhoven und A. E . Vivell: T e s tk ö r p e r  fü r  d ie  
z e rs tö ru n g s f re ie  P r ü f u n g  n a c h  d em  M a g n e tp u lv e r v e r ­
fahren.* Nachahmung von Fehlern in  Proben aus mehreren 
aufeinandergelegten Stahlstreifen. Versuche über die Auswirkung 
dieser Fehler auf das M agnetpulverbild. [Weid. J .  17 (1938) 
Nr. 3 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 19/22.]

Wilhelm Schirp: E r g e b n is s e ,  n e u e  M ö g lic h k e i te n  u n d  
G renzen  d e r  m a g n e t is c h e n  W e r k s tü c k p r ü f u n g .*  Physi­
kalische Grundlagen und Durchführung. Neue Anwendungsmög­
lichkeiten des M agnetpulververfahrens. Die Em pfindlichkeit der 
magnetischen W erkstückprüfung und die Beurteilung der P rü f­
ergebnisse. M agnetinduktive Prüfverfahren. [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 9, S. 235/40 (W erkstoffaussch. 401).]

Sonstiges. E. Rüggeberg: A r b e i te n  m it  h o c h g e s p a n n ­
ten  D rü c k e n  v o n  W a s s e r  u n d  L u ft.*  Prüfm öglichkeiten mit 
Wasser und L uft un ter hohen Drücken an  der Luft und unter 
Wasser oder anderen Flüssigkeiten an Rohren, Behältern, Form ­
stücken, Stopfbuchsen. [W ärme 61 (1938) Nr. 2. S. 49/51.]

Metallographie.
Geräte und Einrichtungen. Bodo von Borries und E m st 

Ruska: V o r lä u f ig e  M i t te i lu n g  ü b e r  F o r t s c h r i t t e  im  B a u  
und in  d e r  L e i s tu n g  d e s  U e b e rm ik ro s k o p e s .*  Angaben 
über das Elektronenmikroskop. [Wiss. Veröff. Siemens-Werk 17 
(1938) Nr. 1, S. 99/106.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. G. Kurdju- 
mow und M. Scheldak: D ie  r ö n tg e n o g r a p h is c h e  B e s t im ­
m ung d e r  R e s t s p a n n u n g e n .  I. D e r  E in f lu ß  d e r  z u r  O b e r ­
fläche  s e n k r e c h te n  S p a n n u n g e n  a u f  d ie  r ö n t g e n o ­
g ra p h isch  g e m e ss e n e  D e f o r m a t io n .  [Techn. Phys. USSR 
4 (1937) S. 515/23; nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9, S. 400.]

W. Rom berg: D ie  r ö n tg e n o g r a p h is c h e  B e s t im m u n g  
der R e s ts p a n n u n g e n .  I I .  D ie  B e s t im m u n g  d e s  S p a n ­
n u n g s te n so rs . Nachprüfung der Form eln von R. Glocker und
E. Osswald zur E rm ittlung  der beiden zur Oberfläche parallelen 
Hauptspannungen. [Techn. Phys. USSR 4 (1937) S. 524/32; 
nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9, S. 400.]

G. Kurdjum ow, W. Rom berg und M. Scheldak: D ie  
rö n tg e n o g ra p h is c h e  B e s t im m u n g  d e r  R e s t s p a n n u n g e n .
III. R ö n tg e n o g r a p h i s c h e  E in z e lb e s t im m u n g  d e r  d re i  
H an n tsn n n m in o -e n  in  d e r  O b e r f lä c h e n s c h ic h t .  [Techn.

Phys. U SSR 4 (1937) S. 533/36; nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9. 
S. 400/01.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. R. S. Dean 
und  Charles Y. Clayton: U n te r s u c h u n g  d e r  V o rg ä n g e  b e im  
A b s c h re c k e n  u n d  A n la s se n  v o n  S ta h l  d u rc h  M e ssu n g  
d e r  K o e r z i t iv k r a f t .*  Untersuchungen über den Einfluß der 
Abschreck- und Anlaßtem peratur sowie der Korngröße auf H ärte 
und K oerzitivkraft unlegierter Stähle m it 0,16 bis 1,3%  C, eines 
Stahles mit 0,04% C, 5,1%  Ni, 2,4%  Al und eines Schnellarbeits­
stahles. Deutung der Beziehungen zwischen H ärte  und Koerzitiv­
kraft. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 1, S. 237/54; vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 439/40.]

Alden B. Greninger und Alexander R. Troiano: O r i e n t i e ­
ru n g  d es M a r te n s i t s .  Untersuchungen über die Orientierung 
des M artensits zum ursprünglichen Austenit an Proben aus un ­
legiertem kohlenstoffreichem Stahl m it 1 bis 3 mm großen 
Austenitkörnem . [Nature, Lond., 141 (1938) S. 38; nach Chem. 
Abstr. 32 (1938) Nr. 5, Sp. 1630.]

Haakon Haraldsen und Anna Neuber: E in e  m a g n e t is c h e  
U n te r s u c h u n g  d e s  S y s te m s  C h ro m -S c h w e fe l.*  U nter­
suchung über die Suszeptibilität von Chrom-Schwefel-Legie- 
rungen m it 30 bis 60 Atomprozent S bei — 180 bis -f- 340°. 
[Z. anorg. allg. Chem. 234 (1937) Nr. 4, S. 337/52.]

Haakon Haraldsen: D ie  P h a s e n v e r h ä l tn i s s e  im  S y s te m  
C h ro m -S c h w e fe l.*  Röntgenographische Untersuchungen im 
Bereich von 30 bis 60 Atomprozent S bei Raum tem peratur. [Z. 
anorg. allg. Chem. 234 (1937) Nr. 4, S. 372/90.]

Uichi Hasehimoto: D e r  E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r  E le ­
m e n te  a u f  d e n  ß - U m w a n d lu n g s p u n k t  v o n  K o b a lt .*  
Thermische, magnetische, dilatometrische und gefügemäßige 
Untersuchung über den Einfluß von K, Na, Pb, Sn, S, Be, Ti, 
Zr, Cd, P, Se, W, Mo und V auf Lage des Um wandlungspunktes 
und Umwandlungsgeschwindigkeit. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 
2 (1938) Nr. 2, S. 67/77.]

Siro Isida: E in ig e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  E is e n -M a n -  
g a n -L e g ie ru n g e n  m it  b e s o n d e rs  g e r in g e n  K o h le n s to f f ­
g e h a l te n .  Untersuchungen über die Eigenschaften nach ver­
schiedenen W ärmebehandlungen und die Lage der Umwandlungs­
punkte. [Tetsu to  Hagane 23 (1937) S. 799; nach Chem. Zbl. 
109 (1938) I, Nr. 11, S. 2437.]

K. P. Koltschin: S tu f e n h ä r tu n g  v o n  F e d e rb ä n d e rn .*  
Magnetometrische Untersuchung des Austenitzerfalls in  einem 
Stahl m it 0,7%  C, 1,5%  Si und 0,3%  Cr. [Metallurg 12 (1937) 
Nr. 12, S. 40/45.]

I. P. Lipilin und T. A. Dudowzew: U m w a n d lu n g  v o n  
u n te r k ü h l t e m  A u s te n i t  in  C h r o m - N ic k e l- B a u s ta h l  u n d  
d e re n  B e e in f lu s s u n g  d u r c h  d a s  A u s g a n g s g e fü g e  u n d  A n- 
w ä rm te m p e ra tu r .*  Untersuchungen des isothermen A ustenit­
zerfalls bei einem niedriglegierten Chrom-Nickel-Stahl im Guß­
zustand und nach dem Walzen. [Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 11, 
S. 14/19.]

D. W. Murphy, W. P. Wood und D. G irardi: U m w a n d ­
lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  d es A u s te n i ts  in  G u ß e ise n .*  U nter­
suchung über die Umwandlungsgeschwindigkeit des A ustenits an 
Gußeisenproben m it rd. 3%  C und 2%  Si bei Aluminiumgehalten 
von 0,015 bis 0,28%  und Sauerstoffgehalten bis zu 0,04% . Zu­
sammenhang zwischen der Umwandlungsgeschwindigkeit des 
Austenits und der Austenitkorngröße. [Trans. Amer. Soc. Met. 
26 (1938) Nr. 1, S. 173/91; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 438.] 

Shun-ichi Satoh: D ie  B i ld u n g s w ä rm e  u n d  s p e z if is c h e  
W ä rm e  v o n  M o ly b d ä n n it r id .*  Feststellung der spezifischen 
W ärme für den Temperaturbereich von 0 bis 500° und der Bil­
dungswärme von Mo2N. [Sei. Pap. In st. phys. chem. Res., Tokyo, 
34 (1938) Nr. 770, S. 362/71.]

Sidney D. Sm ith: R ö n tg e n o g r a p h is c h e  B e s t im m u n g  
d e r  A ,-U m w a n d lu n g  v o n  r e in e m  E is e n  u n d  v o n  E is e n -  
N ic k e l-L e g ie ru n g e n .*  Bei reinem  Eisen liegen der Ac3- und 
Ara-Punkt bei einer Tem peratur von 908° +  2°. Lage der Ac3- 
und Ar3-Punkte bei Nickelgehalten bis zu 5,3% . [Trans. Amer. 
Soc. Met. 26 (1938) Nr. 1, S. 255/66; vgl. Stahl u. Eisen 58 
(1938) S. 437/38.]

Rudolf Vogel und Rudolf Reinbach: D a s  S y s te m  E is e n -  
C h ro m -C h ro m s u lf id -E is e n s u lf id .*  Festlegung des Zu­
standsschaubildes durch thermische und mikroskopische U nter­
suchungen. [Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) Nr. 9, S. 457/62 
(Werkstoffaussch. 406); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, 
S. 330.] —- Auch Dr.-Diss. von Rudolf Reinbach: G öttingen 
(Universität).

Helm ut W itte und H ans-Joachim  W allbaum : T h e r m is c h e  
u n d  r ö n tg e n o g r a p h is c h e  U n te r s u c h u n g  im  S y s te m  
E is e n - T i ta n .*  Thermische, mikroskopische und  röntgeno­
graphische Untersuchungen im System Eisen-Titan ergaben die 
bei 1530° schmelzende Verbindung TiFe2, während die Ver­
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bindung TiEe, nicht bestätigt werden konnte. [Z. Metallkde. 30 
(1938) Nr. 3, S. 100/02.]

Erstarrungserscheinungen. Wilhelm Patterson: U e b e r  d ie  
P r i m ä r k r i s t a l l i s a t i o n  des G u ß e ise n s .*  Allgemeine D ar­
stellung des Verlaufes der Prim ärkristallisation. Einfluß des 
Sättigungsgehaltes und der Unterkühlung auf das Primärgefüge. 
Transkristallisation. Phosphidnetz. [Arch. Eisenhüttenw. 11 
(1937/38) Nr. 9, S. 463/65; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, 
S. 330.]

Gefügearten. G e fü g e b ild e r  v o n  S ta h l  u n d  R o h e is e n . 
Zsgst. u. hrsg. vom Forschungsinstitut Dortm und der Kohle- und 
Eisenforschung (Eorschungsgesellschaft der Vereinigten Stahl­
werke, A.-G.) Dortm und; Selbstverlag 1937. (13 S.) 4°. — Samm­
lung kennzeichnender Gefügebilder in sehr guter Ausführung, die 
zur Unterrichtung gute Dienste leisten kann. 3 B 2

Rekristallisation. Ludwig Graf: Z u r E n ts te h u n g  d e s  R e ­
k r i s t a l l i s a t i o n s s c h a u b i ld e s  u n t e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d es 
E in f lu s s e s  d e r  E rh itz u n g s g e s c h w in d ig k e it .*  Das R e­
kristallisationsschaubild von verschiedenen Legierungen und 
technisch reinen Metallen weist einen Mindestwert der Korngröße 
in Abhängigkeit von der Glühtemperatur auf, der bei zu geringer 
Erhitzungsgeschwindigkeit verdeckt werden kann. Erklärung des 
Rekristallisationsschaubildes. [Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 3, 
S. 103/08.]

Korngröße und -Wachstum. Carl Benedieks: U e b e r  d ie  
E ig e n a r t  d e s s c h w e d isc h e n  S ta h le s .  Zusammenhang der 
guten mechanischen Eigenschaften und der Unempfindlichkeit 
gegen Wärmebehandlungsfehler m it der Korngröße. Kleine K orn­
größe als Eigenheit des aus schwedischen Rohstoffen erzeugten 
Stahles. [K. Svenska Vetenskapsakademiens Arsbok för Är 1937, 
S. 327/34.]

Carl Benedieks: U e b e r  d ie  E ig e n a r t  d e s S ta h le s .*  Ge­
schichte des englischen Ausdruckes „body“ . Begriffsbestimmung. 
Unterscheidung von zufälligem und kapillarem K orn in Stahl, 
deren W achstumsbestreben bzw. Veränderlichkeit durch W arm ­
behandlung unterschiedlich ist. Beständigmachung der Kom- 
grenzen durch kapillaraktive Stoffe, als welche N itride am wirk­
samsten sind. [Blad för Bergshandteringens Vänner 23 (1938) 
Nr. 1, S. 229/53.]

Fehlererscheinungen.
Allgemeines. A. Pomp: K lä ru n g  d e r  U rs a c h e  v o n  F e h ­

le rn  b e i d e r  V e r a r b e i tu n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.*  Bei­
spiele von Fehlererscheinungen durch grobkörnige R ekristalli­
sation, Beizblasen, Fließfigurenbildung, Alterung, Korrosion, 
örtliche M artensitbildung und geeignete Verhütungsmaßnahmen. 
[Metallwirtsch. 16 (1937) Nr. 47, S. 1205/10.]

Sprödigkeit und Altern. B ru c h  e in e s  S c h w e iß s ta h l ­
r o h re s  in  e in em  W a s s e r ro h rk e s s e l  u n d  d ie  V e rsp rö d u n g  
v o n  S c h w e iß s ta h l  im  D a m p fk e s s e lb e tr ie b .*  Beobachtung 
von sogenannten „Alterungsnadeln“ im Gefüge des unter geringer 
Schlagbeanspruchung gebrochenen Rohres. Einige Versuche über 
den Temperaturbereich der Entstehung dieser „Alterungsnadeln“ , 
der anders als für die Ausscheidung von N itridnadeln zu sein 
scheint. [Techn. Rep. Brit. Engine, Boiler & Electrical Insurance 
Co., Ld„ 1936, S. 20/22.]

W alter Lamarche: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  V e r fo rm u n g s ­
a r t  a u f  A l te ru n g  u n d  R e k r is ta l l i s a t io n .*  Untersuchungen 
an Armco-Eisen über den Einfluß einer Kaltverformung durch 
Stauchen, Recken und Ziehen auf die Korngröße nach fünfzehn- 
minutigem und zweistündigem Glühen bei 600 bis 880° und auf 
die Kerbschlagzähigkeit bei — 20 bis +  250° unm ittelbar nach 
der Kaltverformung und nach künstlicher Alterung. U nter­
schiede in der Kerbschlagzähigkeit bei gleicher Korngröße nach 
rekristallisierendem Glühen und Normalglühung. [Mitt. Köhle­
rn Eisenforschg. 1 (1937) Lfg. 9, S. 181/98; vgl. Stahl u. Eisen 58 
(1938) S. 304.]

Rißerscheinungen. Peter Bardenheuer und W erner B otten­
berg: D ie  S c h w e iß r is s ig k e i t  v o n  C h ro m -M o ly b d ä n -
S tä h le n . Erörterung. [Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) Nr. 9, 
S. 446/48.]

W alter Eilender und Robert Pribyl: Z u r F r a g e  d e r  
S c h w e iß e m p f in d l ic h k e i t  v o n  C h ro m -M o ly b d ä n -S tä h -  
len.* Die Entstehungstem peratur der Schweißrisse. Zusammen­
hang zwischen Schweißrissigkeit und Korngröße. Einfluß der 
Kristallseigerung und der chemischen Zusammensetzung auf die 
Schweißrissigkeit. Erzeugung schweißrißfreier Stähle durch An­
wendung von Schmelzüberhitzung sowie besonderer Desoxyda­
tionsm ittel und -verfahren. [Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) 
Nr. 9, S. 443/48 (Werkstoffaussch. 403); vgl. Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 12, S. 329/30.]

R ist: S c h a d e n s u n te r s u c h u n g e n .*  Ergebnisse der U nter­
suchungen von Schäden an Kesseln, gebrochenen Wellen von 
Kraftwagen usw. [Z. bayer. Revis.-Ver. 41 (1937) Nr. 20, 
S. 179/81; Nr. 21, S. 190/92; Nr. 23, S. 207/08; Nr. 24, S. 217/19.]

Constantin Stieler: U rs a c h e n  d e r  S c h w e iß n a h tr is s ig ,  
k e it.*  Begriff und Auftreten der Schweißnahtrissigkeit. Einfluß 
der Schrumpfspannungen, der Nahtform, der chemischen Zusam­
mensetzung des Schweißgutes und der Wärme Verhältnisse beim 
Schweißen auf die Schweißnahtrissigkeit. Verfahren zur Prüfung 
der Schweißnahtrissigkeit. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 13, 
S. 346/50 (Werkstoffaussch. 408); Erörterung Nr. 16, S. 430/31.]

Korrosion. D ie  K o r ro s io n  m e ta l l i s c h e r  W erk sto ffe . 
U nter Mitwirkung von Prof. Dr. O. Bauer f  [u. a.] hrsg. von Prof. 
Dr.-Ing. e. h. Oswald Bauer ]\ Berlin-Dahlem, Prof. Dr. phil. 
Otto Kröhnke, Berlin-Schlachtensee, Prof. Dr. phil. Georg 
Masing, Göttingen. Leipzig: S. Hirzel. 8°. — Bd. 2. D ie K o r­
r o s io n  v o n  N ic h te i s e n m e ta l le n  u n d  d e re n  L eg ie ru n g en . 
Unter M itarbeit von Dr. P. Berner, Hannover-Linden, [u. a.] hrsg. 
von Prof. Dr. phil. Otto Kröhnke, Berlin-Schlachtensee, Prof. 
Dr. phil. Georg Masing, Göttingen. Mit 409 Abb. 1938. (XXX, 
901 S.) 6 6 ,5 0 # # , geb. 6 9 # # .  -  B -

August Siegel, Oberingenieur i. R. der AEG-Turbinenfabrik 
Berlin: K o r ro s io n e n  a n  E is e n  u n d  N ic h te is e n m e ta l le n . 
Betriebserfahrungen in elektrischen Kraftwerken und auf Schiffen. 
Mit 112 Abb. auf 22 Taf. Berlin : Julius Springer 1938. (V, 86 S.) 
4°. 19,50 # # ,  geb. 21,60 # # .  ; B ;

Karl Daeves und K urt T rapp: D ie R o s tu n g sg e sc h w in d ig ­
k e i t  v o n  u n le g ie r te m  S ta h l  a n  d e r  L u ft.*  Großzahl-Aus­
wertung des Schrifttum s und eigener Versuche über die normale 
Rostungsgeschwindigkeit unlegierter Stähle in Industrie-, Stadt- 
und Landluft. Einfluß des Kupfer- und Phosphorgehaltes. Wirt­
schaftliche Bedeutung eines Mindest-Kupfergehaltes von 0.15%. 
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 245/48.]

P. J . Haringhuizen und D. A. Was: U n te rsu c h u n g e n  
ü b e r  d ü n n e  S c h ic h te n  v o n  Z in n  u n d  a n d e re n  M etallen .
IV. W e ite re  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  K o rro s io n  d u rch  
Oele.* Einfluß von Schmieröl und dessen Wassergehalt sowie von 
Speiseöl auf die Korrosion von reinem Eisen, Zinn und Kadmium. 
[Techn. Publ. In t. T in Res. Developm. Counc. Ser. A, Nr. 74, 
1938; Proc. Kon. Akad. W etensch., Amsterdam, 41 (1938) S.62/67.

Adam Skapski und Eugène Chyzewski: E in f lu ß  von  V er­
f o rm u n g e n  a u f  d ie  K o r r o s io n  v o n  s tä h le r n e n  W asse r­
r o h r le i tu n g e n .*  Gewichtsverlust von mehr oder minder zu­
sammengedrückten Rohrabschnitten aus zwei Stählen mit 0,16 
bzw. 0,26% C, 0,25%  Si, 0 ,6%  Mn, 0,03%  P, 0,025% S und 
0,11 bzw. 0,19%  Cu in Lösungen von Kochsalz, Natriumsulfat, 
Schwefelsäure, Eisensulfat und Huminsäure bei Versuchsdauern 
bis 200 h. Genaue Verfolgung der Zeit-Gewichtsverlust-Kurven 
bis zu 80 h in Schwefelsäure- und Eisensulfatlösungen. Vergleich 
der Versuchsergebnisse m it Berechnungen über den Gewichtsver­
lust auf Grund von Messungen m it dem Korrosimeter von
F. Tödt. [Métaux 13 (1938) Nr. 150, S. 21/34.]

Zündern. Carl W agner: P h y s ik a l is c h -c h e m is c h e  G rund­
la g e n  d e r  E n tk o h lu n g s -  u n d  V e rz u n d e ru n g sv o rg ä n g e  
b e i E is e n  u n d  S ta h l.*  Gleichgewichtsuntersuchungen über 
Entkohlungsvorgänge. Die Geschwindigkeit der Entkohlung: 
Uebersicht über die Teilvorgänge; die Diffusion des Kohlenstoffs 
in Blechen und in sehr dicken Versuchskörpern; die chemische 
LTmsetzung an der Phasengrenze Gas/Metall. Vorgänge bei der 
Verzunderung: Grunderscheinungen; formales Zeitgesetz nach
G. Tam m ann; die Diffusion von Ionen und Elektronen; das Kon­
zentrationsgefälle innerhalb der Zunderschicht; Umsetzungen an 
den Phasengrenzen; Umwandlungen der Zunderschicht. [Arch. 
Eisenhüttenw. 11 (1937/38)Nr. 9, S. 449/54 ( Werkstof faussch.404); 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12. S. 330.]

Nichtmetallische Einschlüsse. Friedrich Karl Buchholz, Alois 
Ziegler und E rnst Voos: Z u r E n ts te h u n g  u n d  E n tfe r ­
n u n g  v o n  S c h la c k e n e in s c h lü s s e n  im  b a s is c h e n  E le k tro - 
s ta h l.*  Umsetzen des Umformers. Besserung der Lichtbogen­
spannung und dam it der metallurgischen Verhältnisse. Unter­
suchung der verschiedenen Einschlußarten. Einfluß von Erz­
zusatz. Entkohlungsgeschwindigkeit und Auskochzeit auf die 
Zahl und A rt der nichtmetallischen Einschlüsse. Günstigste Be­
triebsbedingungen. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 231/35 
(Stahlw.-Aussch. 338).]

H ubert Grewe und Rüdiger R ückert: E n ts te h u n g s u r ­
s a c h e n  v o n  S a n d s t r e i f e n  a u f  P la t in e n .*  Veränderungen in 
den feuerfesten Werkstoffen durch den Angriff des flüssigen 
Stahles. Glasurbildung auf den Schamottewerkstoffen. Die Ent­
stehung von Korund, Sillimanit und Rhodonit. Die Verschlackung 
der hochkieselsäurehaltigen W erkstoffe. Weggeschwemmte An­
teile der feuerfesten Werkstoffe. Aufbau und Herkunft der Sand­
streifen. [Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) Nr. 9, S. 421/29; 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 329.]

Helge Löfquist: N e u e re  E r k e n n tn i s s e  ü b e r  d ie  Schlak- 
k e n e in s c h lü s s e  in  S ta h l .  Zusammenfassung des Schrifttums 
über folgende Punkte: Zustandsschaubilder des Eisens mit 
schlackenbildenden Stoffen; äußere Form  der Schlackenein-
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Schlüsse; Absonderung und Verteilung der Schlackeneinschlüsse 
beim Gießen; Erkennung der Schlackeneinschlüsse, ihre Auswir­
kung auf die W erkstoffeigenschaften. [Jem kont. Ann. 122 (1938) 
Nr. 1, S. 1/20.]

Chemische Prüfung.
Spektralanalyse. Q u a n t i t a t i v e  S p e k t r a la n a ly s e .  I. B e ­

stim m ung v o n  S i l iz iu m  u n d  M a n g a n  im  S ta h l .  I I .  B e ­
stim m ung v o n  B le i in  H a n d e ls z in k .  Beschreibung der im 
Technologischen In s titu t von Brasilien benutzten Verfahren. 
[Rev. brasil. chim. 4 (1937) S. 312/24; nach Chem. Abstr. 32 
(1938) Nr. 3, Sp. 879.]

Brennstoffe. W. J . Müller und E. Jan d l: U n te r s u c h u n g e n  
über d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  E ig e n s c h a f te n  d e r  K o k se  
von den  H e r s te l lu n g s b e d in g u n g e n .  V III. E in e  S c h n e l l ­
m ethode z u r  B e s t im m u n g  d e s  z e i t l i c h e n  V e r la u fe s  d e r  
R e d u k tio n s fä h ig k e i t  v o n  K oks.*  Erhitzen der Probe im 
Kohlensäurestrom bei 900° und Messung des gebildeten Kohlen­
oxyds. Durchführung der Schnellbestimmung. Fehlermöglich­
keiten und Fehlergrenzen. Ergebnisse. [Brennst.-Chemie 19
(1938) Nr. 3. S. 45/48.]

Gase. K enneth A. Kobe und W alter I. B am et: P l a t i n i e r t e s  
S ilikage l a ls  K a t a l y s a to r  b e i d e r  G a sa n a ly se .*  Ueber 
platiniertem Silikagel verbrennt W asserstoff m it Sauerstoffüber­
schuß bei 100°. Bei 610° erfolgt die Verbrennung von Methan 
und Aethan. [Industr. Engng. Chem., Anal. ed.. 10 (1938) Nr. 3, 
S. 139/40.]

Feuerfeste Stoffe. Rudolf Rasch: D ie A b n a h m q  f e u e r ­
fester B a u s to ffe .*  Allgemeines über die Voruntersuchung hin­
sichtlich des Schlackenangriffverhaltens, die eigentliche Abnahme 
und die chemisch-physikalische Nachprüfung der Gütezahlen. 
[Chemiker-Ztg. 62 (1938) Nr. 22, S. 193/96.]

Sonstiges. W. H. M aelntire. W. M. Shaw und L. J . H ardin: 
U n m itte lb a re  B e s t im m u n g  d e r  lö s l ic h e n  P h o s p h o r ­
säure in  D ü n g e m it te ln .*  Untersuchungen über das Auflösen 
der verschiedenen natürlichen und künstlichen Phosphate durch 
eine Behandlung mit A m m onium nitrat und Ammoniumzitrat bei 
einem pn-W ert von 4,2. [Industr. Engng. Chem., Anal. ed.. 10
(1938) Nr. 3, S. 143/52.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Mangan. E m est C. P igo tt: U n te r s u c h u n g  d e r  Z in k ­

o x y d tre n n u n g  b e i d e r  M a n g a n b e s t im m u n g  in  S o n d e r ­
gußeisen . Bei der Zinkoxydtrennung zwecks anschließender 
Manganbestimmung nach dem B ism utatverfahren kann etwas 
Mangan als Phosphat m itgefällt werden. Vermeidung der Fehler­
quelle durch Neutralisation der Lösung m it Ammoniak vor der 
Zinkoxydfällung. [Analyst 62 (1937) S. 860/63; nach Chem. 
Abstr. 32 (1938) Nr. 3, Sp. 878/79.]

Schwefel. Andreas G otta: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  des 
Schw efels in  S tä h le n  u n d  E is e n le g ie r u n g e n  d u rc h  V e r ­
bren n u n g  im  S a u e r s to f f  s trö m .*  Nachprüfung der Fehler­
quellen. A pparatur zur Vermeidung von Schwefelverlusten auf 
dem Wege vom Schiffchen zur Absorptionsflüssigkeit. Die T itra ­
tion des gebildeten Schwefeldioxyds m it Lauge ist besser als die 
jodometrische Bestimmung. Deutung der Ergebnisse. [Z. anal. 
Chem. 12 (1938) Nr. 1/2, S. 7/15.]

Eisen. P. Urech: M a ß a n a ly t i s c h e  E is e n b e s t im m u n g  
in A lu m in iu m e rz e n  u n d  R ü c k s t ä n d e n  d e r  T o n e r d e ­
fa b r ik a tio n  m it  T i t a n t r i c h lo r id .*  Vergleichende Versuche 
ergaben die Vorteile der T itra tion  m it Titantrichlorid nach 
L. Brandt gegenüber der Perm anganattitra tion  nach Zimmermann- 
Reinhardt. Ausführung des Bestimmungsverfahrens. E rgeb­
nisse. [Z. anal. Chem. 112 (1938) Nr. 1/2, S. 25/30.]

Arsen. N. M. Milosslawski, L. A. Ljubimowa und L. A. 
Belogorskaja: B e s t im m u n g  v o n  A rs e n  in  m e ta l lu r g is c h e n  
A g g lo m era ten . Aufschließen der Probe durch Glühen m it 
einer Mischung von Soda, Salpeter und Magnesia bei 700 bis 800°, 
Auslaugen des gebildeten Arsenats, Fällen des Arsens m it Zinn- 
chlorür, Auflösen des Arsenm etalls in Jodlösung und R ück­
titrieren des Jodüberschusses m it N atrium thiosulfat. Dauer 
3 bis 3,5 h. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 10, S. 1184/87.]

Kobalt. C. F . Cumbers und J . B. M. Coppock: K a l iu m ­
n a t r iu m k o b a l tn i t r i t  u n d  s e in e  V e rw e n d u n g  z u r  g e ­
w ic h ts a n a ly t is c h e n  K o b a l tb e s t im m u n g .  Herstellung des 
Reagens. Analysengang. [J . Soc. chem. Ind. 56 (1937) S. 405/07 T; 
nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 3, Sp. 877/78.]

Molybdän. K u rt D ietrich und K arl Schm itt: D ie  p h o to -  
m etrisch e  B e s t im m u n g  d e s  M o ly b d ä n s  im  S ta h l.*  Ver­
besserung der kolorim etrischen M ethodik m ittels eines neuen 
Reduktionsmittels (Kaliumzinnchlorür). Vereinfachte Auswer­
tung der absoluten Meßwerte. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 4, 
S. 88/89.]

Vanadin. N. Ja , Chlopin und  Z. A. P inskaja: P o te n t io -  
m etrisch e  S c h n e l lb e s t im m u n g  v o n  V a n a d in  in  S tä h le n ,

G u ß e ise n , L e g ie ru n g e n  u n d  S c h la c k e n . Anwendung einer 
Platin-W olfram-Elektrode. Nach Oxydation des zweiwertigen 
Vanadyls m it Perm anganat und Zusatz einer schwefelsauren 
Osmiumoxydlösung wird der Perm anganatüberschuß durch 
Natrium arsenitlösung zurückgenommen und das V anadat dann 
m it Ferrosulfat titriert. Dauer 10 bis 20 min. [Saw. labor. 6
(1937) Nr. 10, S. 1272/75.]

Blei. A. Jilek und Olga Laubovä-Sklenärovä: D ie  a n a l y t i ­
sc h e  T re n n u n g  d es B le is  v o n  M a g n e s iu m , K a lz iu m , 
S t r o n t iu m ,  B a r iu m  u n d  T h a l l iu m  m i t t e l s  K o h le n s ä u re  
in  G e g e n w a r t  v o n  P y r id in .  Arbeitsvorschrift zur Fällung des 
Bleis als Karbonat, das entweder als solches gewogen oder bei 
500° zu Bleioxyd verglüht wird. [Chem. L isty 31 (1937) S. 335/39; 
nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 4, Sp. 1207.]

J .  Langlois und Ch. Morin: D ie  B e s t im m u n g  v o n  B le i 
in  W e iß b le c h . Nach Lösen der Probe in Salpetersäure und Ab­
filtrieren der Metazinnsäure wird das Blei als Chromat in essig­
saurer Lösung gefällt, das dann jodometrisch bestim m t wird. 
[Bull. Sei. pharmacol. 44 (1937) S. 497/502; nach Chem. Abstr. 
32 (1938) Nr. 4, Sp. 1207.]

Antimon. P. Wenger, R. Duckert und CI. P. B lancpain: 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  f ü r  d ie  M in e r a la n a ly s e  v e r ­
w e n d b a re n  o rg a n is c h e n  R e a g e n z ie n . D as 9 -M e th y l-2 ,
з, 7 - t r io x y - 6 - f lu o r o n  a ls  s p e z if is c h e s  R e a g e n s  a u f  
A n tim o n . Das Reagens gibt in saurer Lösung einen roten 
Niederschlag. Arbeitsgang. [Helv. chim. Acta 20 (1937) S. 1427/45; 
nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 10, S. 2222.]

Tonerde. E. I. Fogelsson: B e s t im m u n g  v o n  T o n e rd e  in  
S tä h le n  m it  e in e r  Q u e c k s i lb e rk a th o d e .  Nach Lösen der 
Probe in 33prozentiger Salpetersäure unter Zusatz von Ammo­
niumpersulfat, Aufsehließen des Rückstandes m it K alium persul­
fa t und elektrolytischer Abscheidung des Eisens m it einer Queck­
silberkathode wird die Tonerde als Hydroxyd gefällt. [Saw. 
labor. 6 (1937) Nr. 10, S. 1276.]

Cer. J . A. A tanasiu: D ie  p o te n t io m e t r i s c h e  B e s t in v  
m u n g  d e s  C ers a ls  O x a la t.*  Potentiometrische Bestimmung 
des Cers m it Natrium oxalat in einer neutralen Chlorid- oder 
Nitratlösung von 50prozentigem Aethylalkohol oder Azeton m it 
einer Indikatorelektrode aus Platin. Kaliumsalze stören. Ver­
suchsergebnisse. [Z. anal. Chem. 112 (1938) Nr. 1/2, S. 15/19.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Temperatur. N. Toperwerch: D ie  T e m p e r a tu r m e s s u n g  

v o n  f lü s s ig e m  R o h e is e n  u n d  S ta h l  m it  o p t is c h e n  P y r o ­
m e te rn .*  Theoretische Betrachtungen über Brauchbarkeit und 
Meßgenauigkeit optischer Pyrom eter. Beschreibung des F arb ­
pyrometers Bioptix. Vergleichende Versuche und ihre Ergebnisse. 
[Stal 7 (1937) Nr. 10, S. 33/36.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Friedrich Theodor Linder: A llg e m e in e

S to f f e in s p a r u n g e n  b e i I n s t a n d s e tz u n g s a r b e i t e n  a u f  
H ü t te n w e rk e n .*  Einsparungen von Eisen, unedlen Metallen 
und nichtmetallischen W erkstoffen. [Stahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 11, S. 300/03 (Masch.-Aussch. 72).]

Beton und Eisenbeton. E. M. Kilgus: M ö g l ic h k e i te n  d e s  
E is e n e in s p a re n s .*  Vorschläge, durch Vorspannen der B au­
stoffe den Stahlaufwand im Eisenbetonbau auf weniger als die 
H älfte des heutigen Verbrauchs zu vermindern. [Zement 27
(1938) Nr. 2, S. 26/28.]

Verwertung der Schlacken. K. Stöcke: G e o lo g e  u n d  
I n g e n ie u r  b e i d e r  t e c h n is c h e n  G e s te in s p rü fu n g .*  Auf­
gaben und Verfahren der Gesteinsprüfung. Probenahme. Mikro­
skopische Untersuchungen. Prüfung auf W etterbeständigkeit. 
Sonderprüfungen der Gesteine für Hochbau, Dachdeckung, 
Straßen- und Eisenbahnbau. Ausblicke der Zusamm enarbeit von 
Geologe und Prüfingenieur. Schrifttum . [Z. prakt. Geol. 46
(1938) Nr. 2, S. 21/27; Nr. 3, S. 50/53.]

Betriebswirtschaft.
Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. H ubert 

Müller: B e is p ie le  f ü r  d ie  Z u s a m m e n h ä n g e  z w isc h e n  b e ­
t r i e b l i c h e r  u n d  k a u f m ä n n is c h e r  P la n u n g .*  [Stahl u. E isen 
58 (1938) Nr. 10, S. 280/81.]

H ubert Müller: G ru n d la g e n  d e r  L a g e r fü h ru n g .*  [Stahl
и. E isen 58 (1938) Nr. 9, S. 249/50.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Erich Möckel: 
Z w a n g lä u f ig e  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e s  L e i s tu n g s g r a d e s  
b e i Z e i ts tu d ie n .*  Leistungsgrad und  Schwankungsfaktor. 
Normalabweichung und Normalschwankungsfaktor. Normal- 
abweichungs- und Minima-Ausgleichsmethode. [Masch.-Bau 
Betrieb 17 (1938) Nr. 3/4, S. 87/90.]

Kostenwesen. Otto B redt: A u fb a u  u n d  Z u s a m m e n h ä n g e  
d e r  P r e i s k a lk u l a t i o n  u n d  S tü c k k o s te n r e c h n u n g .  Auf­
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gäbe und Aufbau. Bisherige Verfahren und ihre Auswirkungen. 
Acht typische Kalkulationsverfahren. [Techn. u. W irtsch. 30 
(1937) Nr. 11, S. 312/18; Nr. 12, S. 342/50.]

Otto B redt: B ic h t l in ie n  z u r  E r m i t t l u n g  u n d  U e b e r-  
w a c h u n g  d e r  H e rs te l lk o s te n .*  Aufgabe und Aufbau der 
Rechnung. Mengenrechnung. W ertrechnung. A rbeitsanteil der 
Herstellung. Erm ittlung der Arbeitskosten (Beispiel); Auftrags­
rechnung, Abteilungsrechnung. [Techn. u. W irtsch. 31 (1938) 
Nr. 3, S. 72/78.]

H. H innenthal: G r u n d s ä tz e  u n d  R ic h t l in ie n  z u r
O r g a n is a t io n  d e r  B u c h fü h ru n g  im  R a h m e n  e in e s  e in ­
h e i t l ic h e n  R e c h n u n g s w e s e n s . Die Grundsätze für Buch­
haltungsrichtlinien des RKW . auf Grund des Erlasses des Reichs­
wirtschaftsministers vom 11. November 1937 undJVorschläge für 
deren praktische Verwirklichung unter geringster Beeinträchtigung 
des Geschäftsganges und m it geringstem Aufwand. [Techn. u. 
W irtsch. 31 (1938) Nr. 3, S. 61/65.]

Volkswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. Heinrich Hunke, Dr.. 

Gauwirtschaftsberater des Gaues Berlin der NSDAP., Honorar­
professor in der Wehrtechnischen Faku ltä t der Technischen Hoch­
schule Berlin, Leiter der Abteilung W irtschafts- und Sozialpolitik 
der Deutschen Hochschule für Politik: G ru n d z ü g e  d e r  d e u t ­
sc h e n  V o lk s - u n d  W e h r w ir t s c h a f t .  Berlin: Haude & Spener- 
sche Buchhandlung, Verlag für W irtschaftswissenschaft, 1938. 
(96 S.) 8°. 2,80 M.M. (Politik und W irtschaft. W irtschafts­
politische Schriftenreihe. Hrsg.: Professor Dr. Hunke. Bd. 1.)

Paul Osthold: W e h r w ir t s c h a f t  in  G ro ß b r i ta n n ie n .*  
Die staatlichen Voraussetzungen: Im  Weltkriege. W ehrwirt­
schaftliche Hinterlassenschaft des Weltkrieges. Großbritanniens 
Uebergang zum Schutzzoll. Entwicklung eines neuen S taats­
interventionismus. —■ Soziale und wirtschaftliche Grundlagen: 
Bevölkerung und Außenhandel. Kapitalbesitz im Ausland. Land­
wirtschaft. Rohstoffe. Handelsflotte. Finanzen. — Englands 
W ehrwirtschaftspolitik: Handels- und K apitalpolitik. Finanz­
politik. Erzeugungspolitik. Organisation der Reichsverteidigung. 
Zusammenarbeit im Weltreich. [Stahl u. Eisen 58'(1938) Nr. 13,
S. 337/46.]

Verkehr.
Allgemeines. W ilhelm Ahrens, D r.: G ü te rv e rk e h r  und 

T a r i f p o l i t ik  im  r h e in is c h - w e s t f ä l i s c h e n  W ir ts c h a f t s ­
ra u m . Münster (W estf.): W irtschafts- und Sozialwissenschaft­
licher Verlag, E. V., 1938. (48 S.) 8°. 1,20 JIM . (Verkehrswissen- 
schaftliche Forschungen aus dem Verkehrsseminar an der Westf. 
W ilhelms-Universität zu M ünster i. W. H. 11.) •  B ¡

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. W. Messnjajew: K am p f der 

G e fa h r  b e i d e r  B e fö rd e ru n g  v o n  S ta h lb lö c k e n  im  Sie- 
m e n s -M a r t in -B e tr ie b .*  Eine 5jährige Statistik  von 9 süd- 
russischen Werken zeigt, daß 24%  aller Unglücksfälle im Stahl­
werk sich bei dem Wegschaffen der Blöcke, besonders durch Aus­
gleiten derselben aus der Zange, ereignen. Zeichnungen ver­
besserter Zangen. [Stal 7 (1937) Nr. 10, S. 19/23.]

Friedrich Rabeneick: D e r U n f a l ls c h u tz  in  d en  H o ch ­
o fe n w erk e n .*  Eingehende Darstellung der Schutzmaßnahmen 
bei der Beförderung der Roh- und Schmelzstoffe, am Hochofen, 
bei der W indversorgung und W inderhitzung, an der Gichtgas­
leitung. [Zbl. Gew.-Hyg. 25 (1938) Nr. 1, S. 1/9; Nr. 2, S. 25/36.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Bergrecht. Rudolf Meyer: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r die 

B e ib e h a l tu n g  d e r  f ü r  d ie  E rz e  in  D e u ts c h la n d  noch  be ­
s te h e n d e n  B e r g b a u f r e ih e i t  u n t e r  b e s o n d e re r  B e rü c k ­
s ic h t ig u n g  d e r  w i r t s c h a f t l i c h e n  B e d e u tu n g  des d e u t ­
sc h e n  E r z b e r g b a u s  u n d  d e r  b e r g re c h t l ic h e n  E re ig n isse  
in  D e u ts c h la n d  in  d e n  l e t z te n  J a h r z e h n te n .  (Mit 14 
Ząhlentaf.) Freiberg/Sa. 1937: Gerlachsche Buchdruckerei. (5 Bl., 
67 S.) 8°. — Freiberg (Bergakademie), Dr.-Ing.-Diss. ¡  B ¡

Ausstellungen und Museen.
Heinr. Jos. Ströer: W e r k s to f f  m esse -— d a s  K enn ze ich en  

d e r  L e ip z ig e r  F r ü h ja h r s m e s s e  1938.* Entwicklungsstufen 
der Messe. Beständigkeit der Messe. Die werkstoffbetonte Messe. 
Messewerbung für W erkstoffe. Maschinen und Geräte für die 
W erkstoffherstellung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 221/24.]

Sonstiges.
Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 

auf der Rückseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im März 19381). In  Tonnen zu 1000 kg.

Bezirke

R o h b l ö c k e S t a h l g u ß I n s g e s a m t

Thom as-
stah l-

Besse-
mer-
stahl-

basische 
Siemen s- 
Mar t  in- 

S tah  1-

saure
Siemens-
M artin-
Stahl-

Tiegel-
und

E lek tro -
Stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen-)

Bessemer-
2)

basischer sau rer

1

Tiegel- 
und 

E lektro-
März 1 
1938

Februar
1938

M ä rz  1 9 3 8 :  27 A rbeitstage; F e b r u a r  19  38 4) :  24 A rbeitstage

R heinland-W estfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge­

biet u . Oberhessen
S c h le s i e n .................
Nord-, Ost- u. M ittel­

deutschland . . 
L and Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S a a r l a n d .................

524 618

i  87 887 

170 418

• -

746 842 

35 597 

i  136 848

i  58 925 

46 871

3) 14 499 

} :

45 047 

• 12 335 3 180

9 714 

i  1 648

i  2 452

22 398 

526

i  5 618

i  2 836 

272

3 580 

i  789 

i  1 159

6 135 

8 794

1 371 7536)

38 840s)

i  219 570

57 610

35 676s) 
222 359

1 245 653*)

38 038*)

198 413

55 143

33 662*) 
196 556

Insgesam t:
März 1938 . . . 
davon geschätzt . 

Insgesam t:
F ebruar 1938 . . 

davon geschätzt .

782 923 

690 598

— 1 025 083 

954 259

14 499 

14 148

57 382 

49 657

3 180 
6

2 832

13 814 

12 110

31 650 

28 426

5 528 

5 354

14 929 
4

12 813

1 948 988*) —
10 —

— 11 770 197*)

D urchschnittliche a rbeits täg liche  G ew innung 72 185 1 73 758

J a n u a r  b i s  M ä r z 4) 1 9 3 8 :  76 A rbeitstage; 1937: 76 A rbeitstage
Ja n u a r  bis März 

1938 1 1937

Rheinland-W estfalen 
Sieg-, Lahn-, D illge­

biet u. Oberhessen
S c h le s i e n .................
N ord-, O st- u . M ittel­

deu tsch land  . . . 
L and  Sachsen . . . 
Süddeutschland  und 

Bayr. R heinp fa lz . 
S a a r l a n d .................

1 466 545

i  245 884 

472 765

- -

2 146 914

103 337 

i  389 882

i  172 880 

140 257

3) 43 134

I

123 840 

• 34 480 • 8 862

26 427 

i  5 148

I' 6 638

62 130 

1 500 

i  14 996

i  8 387 

705

9 933 

i  3 225 

j> 3 006

17 259 

23 321

3 8913195)

112 712*)

i  621831

166 105

104 206*) 
626 420

3 196 793*)

103 808*)

553 199

144 804

88 354*) 
548 282

In sg esam t:
Jan ./M ärz  1938 . 
davon geschätz t . 

In sgesam t:
Jan./M ärz 1937 . 
davon geschätz t .

2 185 194 

1 890 370 —

2 953 270 

2 421 097

43 134 

43 053

158 320 

122 090

8 862 
6

7 868

38 213 

35 821

87 718 

78 532

16 164 

15 216

40 580 
4

29 061

5 531 455«) 
10

4 643 108*)

D urchschnittliche arbeitstäg liche  G ew innung j  72 782 61 094

*) N ach den E rm ittlungen  der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende In d u s trie . — 2) Ab Ja n u a r  1935 n eu  erheben. —  s) E inschließlich N ord-, Ost-, Mittel­
deu tsch land  u nd  Sachsen. — 4) U n ter Berücksichtigung der B erichtigungen fu r  F eb ru ar 1938. — *) O hne Schw eißstahj. — «) M it Schweißstahl.
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Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich im März 19381). — In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, '
Dillgebiet u. | Schlesien 
Oberhessen ¡

t  ; t

Nord-, Ost- 
und M ittel­
deutschland 

t

Sachsen

t

SUd-
deutschland

t

Saar­
land

t

Deutsches Reich insgesamt
März
1938

t

F eb ruar
1938

t
______________ ___  M ä rz  1938 : 27 A rbeitstage; F e b r u a r  1938: 24 Arbeitstage

A. W a lz w e rk s fe r t ig e rz e u g n is s e ,  
P reß - u n d  S c h m ie d e s tü c k e

1

Eisenbahnoberbaustoffe.......................... 73 598 — 15 959 11570 101127 93 150
Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 
einschl. B re i tf la n sc h trä g e r ................. 38 217 — 33 991 24 135 96 343 81127

Stabstahl einschl. Spundwandstahl so­
wie kleiner Form stahl unt. 80 mm Höhe 282 999 5 846 44 073 43 132 61 322 437 372 373 783

B andstahl................................................... 60 540 3 857 959 15 593 80 949 76109

W alzdraht................................................... 90 675 7 8413) — • 4) 15 828 114 344 106 492

U niversalstah l........................................... 22 301 —  1 - 8 406«) 30 707 25 434

Grobbleche (von 4,76 m m  und darüber) 124 441 8 995 18 138 10 640 162 214 140 352

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 20131 2 386 7 286 3 879 33 682 30 543
Feinbleche (über 1 bis un te r 3 mm) . . 27 247 12 021 9 075 6 700 55 043 48 120
Feinbleche (Uber 0,32 bis 1 mm einschl.) 34 738 12 774 1 9 507 5 742 62 761 58 768

Feinbleche (bis 0,32 mm  einschl.) . . 5 298 857«) — — • 4) 6 155 6179

Weißbleche (ohne W eißband) . . . . 21242«) 1 - — — • 7) 21 242 20 388

Köhren und S tah lflaschen ...................... 85 229 — 19 595«) 104 824 •95 344

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 17 490 — 3 256 — 20 746 17 878

S chm iedestücke ....................................... 31 736 3 005 1 3 782 4 340 42 863 38 970
Sonstige Erzeugnisse der W armwalz­
werke sowie der H amm er- u. Preßwerke 3124 2 472 891 6 487 6 669

Summe A: März 1938 ..........................  927 764
Februar 1938 ...................... 810 939

53 981 
61 462

149 761 
135 980

40 665 
38 881

35 101 
30 652

169 597 
151 392

1 376 859
1 219 306

B. V o rg e w a lz te s  H a lb z e u g ,  n ic h t  
in  S um m e A e n t h a l t e n 2):

Summe B: März 1938 ..........................
Februar 1938 ......................

18 680 
34 546

458
59

3 868
4 085

638 
4 316

23 644
43 006

Summe A u n d  B: März 1938 . . .
Februar 1938 . .

946 444 
845 485

54 439 
51 521

229 385 
209 598

170 235 
155 708

1 400 503
1 262 312

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B)

50 995
51 870

50 804 
52 596

J a n u a r  b i s  M ä r z  1938 : 76 A rbeitstage; 1937 : 74 Arbeitstage J a n u a r  bis März

A. W a lz w e rk s fe r t ig e rz e u g n is s e ,  
P reß -  u n d  S c h m ie d e s tü c k e

1938
t

1937
t

Eisenbahnoberbaustoffe.......................... 209 336 — 46 586 34 641 290 563 221 870

Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 
einschl. B re i tf la n sc h trä g e r ................. 105 401 — 88 516 59 102 253 019 332 438 

1 022 823
i Stabstahl einschl. Spundwandstahl so­

wie kleiner Form stahl unt. 80 mm Höhe 761 882 16 507 128 642 121 050 170 026 1 198 107

B andstah l................................................... 173 486 11 338 3 610 42 655 231 089 185 065

W alzdraht.................................................... 257 449 22 751 8) — -  - 4) 49 210 329 410 299 587

Ü D iversalstahl........................................... 58 056 —  1 — 23 649 5) 81705 71460

Grobbleche (von 4,76 mm  und darüber) 341 847 24 390 52 151 30 660 449 048 295 221

Mittelbleche (von 3 bis un te r 4,76 mm) 54 006 6 624 19 666 11 258 91 554 76 629

Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm) . . 74 840 37 844 26 207 18 759 157 650 153 099

Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm  einschl.) 99 940 33 856 1 26 780 17 717 178 293 161 040

Feinbleche (bis 0,32 mm  einschl.) . . 16 201 2 667«) — — 18 858 13 350

Weißbleche (ohne W eißband) . . . . 61929«) 1 - — — • ’) 61929 64 077

Röhren und S tah lflaschen ...................... 240 729 — 56 748 «) 297 477 278 002

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 47 581 — 10 Ö71 1 — 57 652 35 242

S chm iedestücke....................................... 89 463 9 034 1 9 937 12 415 120 849 100 875

Sonstige Erzeugnisse der W arm Walz­
werke sowie der Hamm er- u. Preßwerke 8 618 7 646 2 667 18 931 16 928

Summe A: Ja n u a r  bis März 1938 . .
J a n u a r  bis M ärz 1937 . .

2 567 300 
2 180 168

155 539 
152 391

424 626 
378 795

115 934 
104 915

97 442 
84 105

475 293 I 3 836 134 
427 332 1 3 327 706

B. V o rg e w a lz te s  H a lb z e u g ,  n ic h t  
in  S u m m e A e n t h a l t e n 2): 

Summe B : Ja n u a r  bis M ärz 1938 . .
Ja n u a r  bis M ärz 1937 . .

93 416 1063 11458 8 988 114 925 -

S u m m e A u n d B : J a n .  bis M ärz 1938 
J a n .  bis M ärz 1937

2 660 716 156 602 649 460 484 281 3 951 059

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B)

60 477
61 989

44 969

Í) Nach den Erm ittlungen der W irtschaftsgruppe E isenschaffende Industrie . —  2) W ird erst ab Jan u ar 1938 in  dieser Form erhoben. — s) Einschließlich Süddeutsch- 
land. — <) Siehe Sieg-, Lahn-, DiUgebiet und Oberhessen usw. —  *) Ohne Süddeutschland. —  8) Einschließlich Saarland. —  ')  Siehe Rheinland und W estfalen usw.
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Die Kohlengewinnung des

'Der März brachte dem 
Kohlenbergbau ein durch die 
Jahreszeit bedingtes Nachlassen 
der F ö rd e ru n g .  W enn sie auch 
der Menge nach erheblich über 
die des Vormonats, der 3 Ar­
beitstage weniger zählte, hinaus­
ging, so blieb das Ergebnis a r­
beitstäglich doch bei der S t e in ­
k o h le  um  2,5 % und bei der 
B ra u n k o h le  um 3,7 % hinter 
dem Februar zurück. Der Vor­
jahrsstand wurde aber sowohl 
von der Steinkohle als auch von 
der Braunkohle überschritten. 
Die B e le g s c h a f t  des Stein­
kohlenbergbaus nahm  tro tz  des 
arbeitstäglichen Eörderrückgangs 
wieder etwas zu.

Beim K o h le n ab sa tz  ging 
der Hausbrandbezug infolge der 
milden W itterung nicht uner­
heblich zurück, während das Ge­
schäft in Industriesorten unver­
ändert lebhaft blieb. Auch in 
den Gebieten des Mitteldeutschen 
und Osteibischen Braunkohlen- 
Syndikats erfuhr das H aus­
brand-Brikettgeschäft einen wei­
teren erheblichen Rückgang.

Deutschen Reiches im März 1938. — (Bericht der W irtschaftsgruppe Bergbau, Berlin.)

Monat und Jahr
Steinkohlen

t

Braun­
kohlen

t

Koks aus 
Steinkohlen

t

Koks aus 
Braun­
kohlen

t

Preßkohlen
aus

Steinkohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun­

kohlen 
(auch Naß- 
preßsteine) 

t
März 1938 (27 A rbeitstage) 
Februar 1938 (24 Arbeitstage) 
Januar bis März 1938 . . . .  
Januar bis März 1937 . . . .

16 679 233 
15 175 606 
47 793 825 
44 238 333

16 243 982 
15 129 762 
47 811 342 
43 576 585

3 655 274 
3 300 058 

10 569 001 
9 802 287

233 717 
224 256 
702 147 
621 469

531 142 
544 749 

1 684 197 
1 656 847

3 544 521 
3 351 159 

10 459 231 
9 830 717

D ie K o h le n g e w in n u n g  d es D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  M ärz  1938 n a c h  B e z irk en .
S t e i n k o h l e n b e r g b a u

Ruhrbezirk . . 
Aachen . . . .
Saar und Pfalz 
Oberschlesien . 
Niederschlesien 
Land Sachsen 
Niedersachsen . 
Uebriges Deutschland

Steinkohlenförderung Kokserzeugung Preßkohlen 
aus Steinkohlen

Beleg­
schaftinsgesamt 

1 t
arbeits­
täglich

t

insgesamt

t

kalender-
täglich

t

insgesamt

t

arbeits­
täglich

t
11 380 546 421 502 2 821 733 91 024 343 379 12 718 312 176

703 130 26 042 114 961 3 679 18 620 690 26 340
1 277 083 47 300 !)254 078 !)8 196 — — 45 131
2 317 269 85 825 175 902 5 674 20 410 756 50 480

493 285 18 270 116 977 3 773 6 623 245 21 303
318 393 11 792 24 482 790 11 519 427 15 275
181 884 6 714 2)148 041 2)4 776 36 102 1 374 7 832

7 643 283 — — 94 489 3 500
Insgesamt |16G79 2 3 3 | 617 728 | 3 655 274 | 117 912 | 531 142 | 19 710 [

B r a u n k o h le n b e rg b a u
Braunkohlen­

förderung
Preßkohlen aus 

Braunkohlen
Koks aus 

Braunkohlen

insgesamt

t

arbeits­
täglich

t

insgesamt

t

arbeits­
täglich

t

insgesamt

t

kalender­
täglich

t
M itteldeutschland

oste lb isch .......................................... 4 039 693 149 618 1 005 368 37 236 — —
w es te lb isch ...................................... 7 109 666 263 321 1 516 573 56 169 233 717 7539

Rheinland.............................................. 4 854 604 186 000 1 007 911 38 617 — —

Bayern (einschl. Pechkohle). . . . 232 535 8 612 14 669 543 — —
Uebriges D e u ts c h la n d ..................... 7 484 277 — — — —

Insgesam t | 16 243 982 607 828 3 544 521 132 565 233 717 7539
l ) Einschließlich H iittenkokereien .

Der deutsche Eisenerzbergbau im März 19381).
a) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  B e z irk e n :

2) Einschließlich H ü tten k o k ere ien  u nd  selbständige K okereien.

Frankreichs Eisenerzförderung im Februar 1938.

März 1938 Jan .—März

Gewinnung 
an verwert­
barem (ab­

satzfähigem) 
Erz

t

Belegschaft
(Beamte,

Angestellte,
Arbeiter)

1938

Gewinnung 
an  verw ert­
barem (ab­

satzfähigem) 
Erz 

t
1. B e z ir k s g ru p p e  M i t t e l ­

d e u ts c h la n d :
Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 7 679 278 21 350
H a rz g e b ie t .................................. 32 370 995 88 386
Subherzynisches Gebiet (Peine,

S a lz g i t te r ) ............................. 302 9512) 4 2652) 807 1582)
Wesergebirge und Osnabrücker

G e b ie t...................................... 40 866 1 048 109 807
Sonstige G e b ie te ..................... 3 412 452 10 442

Zusammen 1: 387 278 7 038 1 037 143
2. B e z ir k s g ru p p e  S ieg e n : 

Raseneisenerzgebiet und R uhr­
gebiet ...................................... 23 241 577 66 220

Siegerländer-W ieder Spateisen­
steingebiet ............................. 151 944 6 014 428 789

Waldeck-Sauerländer Gebiet . 1 056 78 2 188
Zusammen 2: 176 241 6 669 497 197

3. B e z irk s g r u p p e  W e tz la r :
Lahn- und Dillgebiet . . . . 84 565 3 665 234 773
Taunus-HunsrÜck-Gebiet ein­

schließlich der Lindener Mark 19 309 640 53 637
Vogelsberger Basalteisenerzge­

biet .......................................... 12 586 466 32 721
Zusammen 3: 116 460 4 771 321 131

4. B e z irk s g ru p p e
S ü d d e u ts c h la n d :

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 47 672 557 134 314
S üddeu tsch land ......................... 191 123 5 180 538 632

Zusammen 4: 238 795 5 737 672 946
Zusammen 1 bis 4: 918 774 24 215 2 528 417

Bezirk
Förderung 

F eb ru ar 1938
t

V orräte am  Ende 
des M onats 

F eb ruar 1938 
t

Beschäftigte
Arbeiter

' Metz, Dieden- 
hofen . . . 1 182 639 583 137 12 517

Loth­ Briey e t Meuse 1 251 775 968 505 12 405
ringen Longwy e t Mi­

nières . . . 165 364 64 236 1 595
Nanzig . . . 76 655 161 238 1 143

N o rm a n d ie ..................... 147 060 124 683 2 553
Anjou, Bretagne . . . 41 648 51 059 1 183
P y re n ä e n ......................... 8 311 6 484 551
Andere Bezirke . . . . 2 087 13 301 60

Zusammen 2 875 539 1 972 643 32 007

b) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  S o r te n :
März I Jan .—März 
1938 1 1938

t  1 t
Brauneisenstein bis 30 % Mn

über 12 % M n ...................................................
bis 12 %  M n .......................................................

S p a t e i s e n s t e i n ...................................................
R o t e i s e n s t e i n .......................................................
K a lk ig e r  F l u ß e i s e n s t e i n ..............................
S o n s t ig e s  E i s e n e r z ..........................................

19 343 
566 775 
163 135 
40 052 
26 410 

103 059

53 767 
1 545 668 

459 376 
109 900 

74 683 
285 023

Insgesam t | 918 774 | 2 528 417

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
März 19381).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm  im 
März gegenüber dem Vormonat wieder etwas zu. Insgesam t 
wurden 1 507 102 t  oder 179 868 t  gleich 13,5 % m ehr als im 
Februar (1 327 234 t) erzeugt. Die a r b e i t s t ä g l i c h e  Gewinnung 
stieg auf 48 617 (47 401) t. Gemessen an der L e i s tu n g s f ä h ig ­
k e i t  der amerikanischen Hochofen werke stellte sich die t a t ­
sächliche Roheisenerzeugung auf 34,5 (33,6) % . Die Zahl der in 
Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  blieb m it 91 unverändert. Von 
insgesamt 236 vorhandenen Hochöfen waren also rd. 39 °0 in 
Tätigkeit.

In  den e r s te n  d re i  M o n a te n  dieses Jahres wurden 
4 302 316 t  Roheisen erzeugt gegen 9 865 580 t  in der gleichen 
Zeit des Vorjahres und 6 008 987 t  im ersten V ierteljahr 1936.

Auch die S ta h le r z e u g u n g  verzeichnete gegenüber dem 
Vormonat eine Besserung um rd. 1 8% . Nach den Erm ittlungen 
des „American Iron and Steel In s titu te“ wurden im März 
2 044 029 t  Flußstahl (davon 1 883 769 t  Siemens-Martin- und 
160 261 t  Bessemerstahl) hergestellt gegen 1 730 497 (1 602 996 
und 127 501) t  im Vormonat. Die Erzeugung betrug dam it im 
März 33,84 (Februar 31,73) % der geschätzten Leistungsfähig­
keit der Stahlwerke. Die wöchentliche Leistung betrug bei 
4,43 (4,00) Wochen im Monat 461 406 t  gegen 432 624 t  im Vor­
monat.

Die Stahlerzeugung des e r s te n  V ie r te l j a h r e s  1938 e r­
reichte nur 5 531 509 t  gegen 14 584 649 t  in den M onaten Jan u ar 
bis März 1937.

J) Nach den Erm ittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der W irtschafts­
gruppe Bergbau, Berlin. — 2) Vorläufige Zahlen. *) Steel 102 (1938) N r. 14, S. 27 ; N r. 15, S. 29.
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Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im März 1938.

Roheisen 1000 t  zu 1000 kg Am Ende 1 
des Monats 
in Betrieb 
befindliche | 
Hochöfen j

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel­
lung an 

Schweißstahl

1000 t
H äm atit- Stahl- Gießerei- Puddel-

zusammen
einschl.
sonstiges

Siemens-Martin­ son­
stiges

zu­
sammen

darunter
Stahlguß

sauer basisch

Januar 1938 . 178,3 417,8 141,0 16,9 773,3 130 179,2 827,3 92,2 1 098,7 22,9 18,4
Februar. . . . 158,2 389,8 123,6 14,8 704,4 124 184,7 805.4 84,4 1 074,5 22,3
März . . . . 164.1 409,8 127,1 9,8 726,0 118 1 133,7

W irtschaftliche Rundschau.
Außenhandel und

Im  Verlauf des Jahres 1937 haben sich in der wirtschaftlichen 
Entwicklung verschiedener Länder R ü c k s c h lä g e  von teilweise 
beachtlichem Umfange bemerkbar gemacht. Besonders die über­
seeischen Länder sind betroffen worden, dabei vor allem die V e r ­
e in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e rik a , deren W irtschaftszahlen einen 
beängstigenden Tiefstand aufweisen. Wie der W elthandel heute 
mehr denn je von der Lage der Nationalwirtschaften bestimmt 
wird, so mußte sich die Veränderung der Konjunkturverhältnisse 
auch entsprechend auf den W elthandel auswirken. Politische 
Spannungen und Verwicklungen machten sich für ihn ebenfalls 
störend und hemmend bemerkbar. Der Umsatzwert von 53 L än­
dern, auf die mehr als neun Zehntel des W elthandels entfallen, ver­
ringerte sich vom zweiten Vierteljahr 1937 zum dritten  Vierteljahr 
1937 um 2 %. Im  vierten Vierteljahr war dann wieder eine Steigerung 
um 5 % zu verzeichnen. Im  D urchschnitt der Jahre  1932 bis 
1936 hat aber der Aufstieg vom dritten  zum vierten Vierteljahr 
jeweils beträchtlich höher, und zwar bei rd. 11 %, gelegen. Bei 
Ausschaltung der jahreszeitlichen Einflüsse kann man also für 
das vierte Vierteljahr 1937 eine F o r t s e t z u n g  d e s  W e l t ­
h a n d e ls rü c k g a n g e s  feststellen. Bei der W ertung dieser E n t­
wicklungsrichtung muß m an allerdings berücksichtigen, daß, ver­
glichen m it dem Vorjahr — auf die letzten Vierteljahre bezogen —, 
der Umsatzwert im W elthandel noch 18 % höher war.

Diese Entwicklungen im W elthandel haben den d e u ts c h e n  
Au ß e n h a n d e l  im Jahre  1937 noch verhältnismäßig wenig berührt. 
Sowohl die deutsche E infuhr als auch die deutsche Ausfuhr haben 
ihre A n s tie g s e n tw ic k lu n g  von Vierteljahr zu Vierteljahr 
f o r tg e s e tz t ,  wobei insbesondere die deutsche Ausfuhr auch in 
den letzten Vierteljahren kräftige Anstiegsmerkmale aufwies. 
Entsprechend hat der deutsche Außenhandelsumsatz seinen 
Anteil am W elthandelsumsatz zu steigern vermocht, und zwar 
von 8,6 % im ersten Vierteljahr 1937 auf 10 % im vierten Viertel­
jahr 1937.

Auf das ganze Ja h r  bezogen hat die deutsche Einfuhr im 
Jahre 1937 gegenüber dem Vorjahr von 4,218 Milliarden JIM  
auf 5,468 M illiardenJIM , also um 1,25 M illiardenJIM  zugenom­
men. Die deutsche Ausfuhr stieg von 4,768 Milliarden JIM  auf 
5,911 Milliarden JIM , also um 1,143 Milliarden JIM . Das W ert­
ergebnis des Außenhandels ist selbstverständlich durch die preis­
lichen Entwicklungen nicht unwesentlich beeinflußt worden. 
Wenn auch besonders in der zweiten H älfte des Jahres 1937 zum 
Teil erhebliche Preisrückgänge eingetreten sind, so ist doch im 
ganzen Jah r 1937 der Preisspiegel der deutschen Einfuhrwaren 
höher gewesen als im Jahre  1936. Von der festgestellten E infuhr­
steigerung um 1,25 Milliarden JIM  entfallen 478 Millionen JIM  
auf Preiserhöhungen, während der größere R est auf eine Mengen­
zunahme zurückzuführen ist. Die Preiserhöhungen der deutschen 
Ausfuhrwaren erreichten nicht die Steigerung bei den E infuhr­
waren. Von dem Ausfuhrzuwachs von 1,143 Milliarden JIM  
kommen auf Preissteigerungen nur 249 Millionen JIM , während 
rd. 900 Millionen JIM  für Mengensteigerungen zu buchen sind. 
Gerade in der letztgenannten Zahl kann man einen besonderen 
Beweis für den ungebrochenen Ausfuhrwillen der deutschen 
Industrie erblicken.

Die deutsche A u ß e n h a n d e ls b i la n z  schloß im Jah re  1937 
mit einem Ausfuhrüberschuß von 442,5 Mill. JIM  gegen 550 Mill. 
Reichsmark im Jah re  1936 ab. Die Verschlechterung der Bilanz 
um mehr als 100 Mill. JiM  ist darauf zurückzuführen, daß der 
Steigerungsgrad der E infuhr größer war als derjenige der Ausfuhr.
Die E is e n in d u s t r i e  h a t wiederum einen bedeutsamen Beitrag 
zur Aktivgestaltung des Außenhandels geliefert. Eisenerzeugende 
und eisenverarbeitende Industrie einschließlich Maschinenbau, 
E lektrotechnik und Fahrzeugbau wiesen für 1937 einen Ausfuhr­
überschuß von 1959,9 Mill. ,'R- H und dam it eine Steigerung gegen­
über dem Vorjahr um 502 Mill. JIM  auf.

Ein- und Ausfuhr haben im Verhältnis Deutschlands zu 
seinen A u ß e n h a n d e l s p a r tn e r n  wie immer in den letzten

Handelspolitik.
Jahren  so auch im Jahre  1937 wieder mancherlei Veränderungen 
erfahren. Allerdings gibt es nur wenige Länder, aus denen Deutsch­
land weniger eingeführt hat als 1936, und ebenso nur wenige 
Staaten, die in geringerem Umfange bei uns gekauft haben. D a­
gegen liegt teilweise ein sehr bedeutsamer Aufstieg in den Ein- 
und Ausfuhrbeziehungen zu verschiedenen Staaten vor. Ver­
s tä rk t haben sich u. a. wiederum unsere W irtschaftsbeziehungen 
zu S ü d - u n d  M i t te la m e r ik a  und zu dem s ü d o s te u r o p ä i ­
sc h e n  A g ra r ra u m . Die Einfuhr aus Süd- und Mittelamerika ist 
von 1936 auf 1937 von 534,5 auf 850,2 Mill. JIM, gestiegen; die Aus­
fuhr Deutschlands in diesen Bereich erhöhte sich von 508,5 auf 
652,1 Mill. JIM. Aus den südosteuropäischen Ländern führte 
Deutschland 1937 W aren für 574,1 Mill. JIM  ein gegen 386,9 Mill. 
JIM  im  Jahre  1936; die entsprechenden Ausfuhrzahlen lauten
556,3 Mill. JIM  im Jahre 1937 und 375,8 Mill. JIM  im Jahre 1936. 
Durch die Wiedervereinigung des Deutschen Reiches m it O e s te r ­
re ic h  werden sich unsere wirtschaftlichen Beziehungen m it den süd­
osteuropäischen Ländern weiter bedeutsam festigen, da Oesterreich 
ebenfalls über einen bedeutsamen Anteil am Außenhandelsumsatz 
dieser Länder verfügte. So kamen im Jahre  1936 vom Außen­
handelsumsatz nachfolgender Länder auf Oesterreich folgende 
Anteilsätze: J u g o s la w ie n  12,5%  (Deutsches Reich 25,2% ), 
U n g a rn  16,9 % (24,3 %), T sc h e c h o s lo w a k e i  6,7 % (15,9 %). 
B u lg a r ie n  4,2 % (53,6% ), R u m ä n ie n  10,5%  (24,4% ),
G r ie c h e n la n d  2 ,2 %  (28 %).

Der W elthandel ha t in den letzten Jahren seine Aufstiegs­
und im Laufe des vorigen Jahres eine gewisse Abstiegsentwicklung 
genommen, ohne daß ihm wesentliche Stützen aus einer Beseiti­
gung der mannigfachen aus der früheren Krisenzeit übernomme­
nen Hemmnisse erwachsen wären. Die W ährungsverhältnisse, 
die politischen Schulden und die hohen Schutzzollmauern stellen 
nach wie vor schwerwiegende Fragenkreise dar, zu deren Lösung 
auch das Jah r 1937 keinen wesentlichen Beitrag geliefert hat. Die 
von dem früheren belgischen M inisterpräsidenten v a n  Z ee l a n d  
im Aufträge der englischen und französischen Regierung en t­
falteten Bemühungen, Wege zur Beseitigung der Hindernisse im 
zwischenstaatlichen Handel zu zeigen, sind bisher ohne nach­
haltige W irkung geblieben. Die bedeutsamste zwischenstaatliche 
Maßnahme des Jahres 1937 war die Erweiterung der sogenannten 
O s lo -K o n v e n t io n ,  an der H o l la n d ,  B e lg ie n , L u x e m b u rg , 
D ä n e m a rk ,  S c h w e d e n , N o rw eg e n  und F in n la n d  beteiligt 
sind. Diese Maßnahme, die für die beteiligten Staaten gewisse 
Vergünstigungen in den Einfuhrmengen und gewisse Zollerleich­
terungen, die auch den m eistbegünstigten Staaten zugute kamen, 
brachte, stellt aber selbstverständlich im Rahmen der gesamten 
W elthandelspolitik nur einen kleinen Teilbetrag zur Bereinigung 
der Lage dar.

Deutschland war bei dieser Sachlage auch im Jahre  1937 
auf S e lb s th i l f e  angewiesen. Fü r die Gestaltung seiner Be­
ziehungen zu wichtigen Handelspartnern war auch im Jahre  1937 
eine u m fa n g re ic h e  V e r h a n d lu n g s t ä t i g k e i t  notwendig, 
zumal da, von wenigen Ausnahmen abgesehen, schon allein die 
Kurzfristigkeit der Vertragsabmachungen immer wieder neue 
Verhandlungen notwendig macht. Neben eigentlichen Handels­
vertragsverhandlungen haben, wie schon in den Jahren  vorher, 
zahlreiche Besprechungen der in manchen Verträgen vorge­
sehenen R e g ie r u n g s a u s s c h ü s s e  m it einer ganzen Anzahl von 
Ländern stattgefunden. Diese Regierungsausschüsse haben sich 
wiederum als wertvolle H ilfsm ittel zur Beseitigung von Span­
nungen und zur weiteren Förderung des Handelsaustausches 
erwiesen, wobei der besondere Vorteil dieser Verhandlungen 
darin besteht, daß in ihnen nicht jeweils wieder die Gesamtheit 
der W irtschaftsbeziehungen zur Aussprache gestellt werden 
braucht.

Das wichtigste im Jahre  1937 abgeschlossene Vertragswerk 
war das im Ju li getroffene neue d e u ts c h - f r a n z ö s is c h e  W i r t ­
s c h a f ts a b k o m m e n .  Es beendete den seit zwei Jah ren  auf dem
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Gebiete des W arenverkehrs bestehenden vertragslosen Zustand, 
zu dessen schließlicher Beendigung die Tatsache beitrug, daß es 
gelang, die alten deutschen Warenschulden langsam aufzutauen. 
Deutschland h a t hei den Verhandlungen m it Frankreich vor 
allem auch seine Rohstoffbedürfnisse in den Vordergrund gerückt. 
Fü r die E is e n in d u s t r i e  war es von Bedeutung, daß anknüpfend 
an ein bereits im März 1937 geschlossenes vorläufiges Abkommen 
über den Austausch von Kohle und Erz Eisenerzbezüge aus F rank­
reich in Höhe von 7,7 Mill. t vertraglich gesichert werden konnten. 
Auch heute ist noch ein wichtiger Teil der deutschen Ausfuhr­
erlöse für nicht rein handelsmäßige Zwecke, für Kapital- und 
Zinsendienst usw. gebunden. Im merhin sollen rd. 63 % des 
deutschen Lieferungswertes für deutsche Käufe in Frankreich 
zur Verfügung stehen. Bedeutsam war es, daß durch ein Zah­
lungsabkommen der starre Verrechnungsverkehr beseitigt werden 
konnte, der sich besonders ungünstig auf die Einfuhrbereitschaft 
der französischen Einführer ausgewirkt hatte . Nunmehr gilt die 
freiere in Devisen vor sich gehende Zahlungsweise, wie sie zuerst 
im deutsch-englischen und dann später auch im Verkehr m it 
einigen anderen Ländern ausgebildet wurde und sich bewährt 
hat. Es ist nicht zuletzt ein Erfolg des neuen Vertragswerkes, 
daß sich die Einfuhr aus Frankreich im Jahre  1937 gegenüber 
1936 von 98,9 Mill. J lJ l  auf 155,7 Mill. JIM  steigern konnte und 
die deutsche Ausfuhr nach Frankreich von 254,5 Mill. J lJ l  auf
313,4 Mill. JIM.

Auf der Negativseite der Handelsvertragspolitik 1937 muß 
leider erneut gebucht werden, daß es nicht gelungen ist, m it den 
V e re in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e rik a  ein befriedigendes Ab­
kommen zu schließen. W enn trotzdem  der Handelsaustausch 
m it den Vereinigten Staaten noch einen verhältnismäßig hohen 
Umsatz aufweist, der 1937 sogar etwas gesteigert werden konnte, 
so läßt das auf die außerordentlichen Möglichkeiten schließen, die 
in einem geregelten Handelsaustausch zwischen Deutschland 
und den Vereinigten Staaten bestehen würden. Mit dem A u s t r a ­
l is c h e n  B u n d  konnten ebenfalls die seit Jahren  schwebenden 
Verhandlungen über ein Tarifabkommen nicht zum Abschluß 
gebracht werden. Auch hier weisen wieder ansteigende Um satz­
zahlen, die allerdings von der früheren Höhe noch entfernt sind, 
auf die Vorteile hin, die beide Länder aus einer den gegenseitigen 
Bedürfnissen gerecht werdenden Regelung gewinnen könnten.

Das Jah r 1938 sieht ebenfalls die deutsche Handelsvertrags­
politik wieder in reger Tätigkeit. Nur zwei Abkommen seien hier 
erwähnt, die im vorigen Jah r nicht mehr unter Dach und Fach 
gebracht werden konnten: Der Vertrag m it den N ie d e r la n d e n  
und die d e u ts c h - s o w je t is c h e  W ir t s c h a f t s v e r e in b a r u n g .  
Deutschland und die Niederlande hatten  sich Ende vorigen Jahres 
zunächst m it einem vorläufigen Abkommen bis zum 31. März d. J .  
beholfen. Je tz t ist im wesentlichen auf den alten Vertragsgrund­
lagen ein neues Abkommen geschlossen worden, das bis zum
31. Dezember 1938, unter Um ständen bis zum 31. März 1939 gilt. 
U. a. ist es gelungen, den deutschen Preiswünschen in der land­
wirtschaftlichen Einfuhr aus Holland einen gewissen Erfolg zu 
verschaffen und dam it die Einfuhrmöglichkeiten zu steigern. 
Zwischen Deutschland und Sowjet-Rußland hat seit Ende vorigen 
Jahres ein vertragsloser Zustand bestanden, der durch eine 
Vereinbarung vom 1. März 1938 behoben wurde. Auch in diesem 
Falle wurde das frühere Abkommen in der Hauptsache bei­
behalten. Der deutsch-russische Verkehr wickelt sich danach 
in der Weise ab, daß im wesentlichen nur die russischen E infuhr­
erlöse zur Auftragsvergebung in Deutschland Verwendung finden 
können. Die deutsche Eisenindustrie müßte nach den Grund­
sätzen des Abkommens wieder m it einer verstärkten Mangan­
erzeinfuhr aus R ußland rechnen können.

In  den beiden ersten Monaten des Jahres 1938, über die 
bisher Abschlußzahlen vorliegen, h a t unverkennbar ein gewisser 
D ru c k  a u f  d e r  d e u ts c h e n  E in f u h r  u n d  a u f  d e r  d e u t ­
sc h e n  A u s fu h r  gelegen. Vom Dezember 1937 zum Januar 
1938 ging die deutsche E infuhr um  48 Mill. JIM  zurück und vom 
Januar zum Februar um weitere 31 Mill. J lJ i.  Die deutsche Aus­
fuhr sank um 106 bzw. 10 Mill. JIM. Bei diesen Veränderungen 
fielen u. a. jahreszeitliche Gründe stark  ins Gewicht. Insgesamt 
bewegt sich aber im laufenden Jah r der Außenhandelsumsatz auf 
erheblich höherer Stufe als 1937. In  den beiden ersten Monaten 
des Jahres 1938 betrug die E infuhr 936,9 gegen 683,1 Mill. JIM  
im Vorjahre; die deutsche Ausfuhr steigerte sich in der Vergleichs­
zeit von 820,9 auf 882,1 Mill. JIM. Die Bilanz schloß im Januar 
1938 m it einem Unterschuß von 38 Mill. JIM, und im Februar 
von 17 Mill. JIM  ab. Man kann annehmen, daß sich die Kräfte, 
die sich in den letzten Jahren  im Zeichen des „Neuen P lans“ für 
die Gewährleistung des Bilanzausgleichs bzw. eines Ausfuhr­
überschusses als wirksam erwiesen haben, in der nächsten Zeit 
wieder erfolgreich bemerkbar machen werden.

Dr. A u g u s t  K ü s te r .

Oesterreichisch-Alpine Montangesellschaft, Wien.
— Die durch den unzureichenden Binnenmai k t begiündete Aus­
landsabhängigkeit der österreichischen Eisenindustrie tra t im Ge­
schäftsjahr 1937 besonders fühlbar in Erscheinung. Aus der zeit­
weise günstigen Auslandskonjunktur zog die österreichische W irt­
schaft erst verhältnismäßig sehr spät Nutzen, während sich der 
Rückschlag, den die ausländischeW irtschaft im Herbst 1937 erlitt, 
ohne Verzug im österreichischen W irtschaftsleben bemerkbar 
machte. Diese Unstetigkeit der W irtschaftsentwicklung wirkte 
sich bei der Eisenindustrie besonders ungünstig aus; denn es 
mangelte jede Möglichkeit einer ruhigen W irtschaftsplanung auf 
weite Sicht, die allein großzügige Anlagen und dam it eine Dauer­
beschäftigung der M ontanindustrie gestattet.

Die Vereinigung Oesterreichs m it dem großen W irtschafts­
gebiete des Deutschen Reiches ha t nun m it einem Schlage die 
W irtschaftsbedingungen für das Unternehm en grundlegend ge­
ändert. W ährend in der Nachkriegszeit bis zur Gegenwart die 
Leitung der Gesellschaft einen schweren Kampf führen mußte, 
um wenigstens die Erzeugungsmöglichkeiten der Anlagen zu er­
halten, kann nunm ehr m it Zuversicht der weiteren Entwicklung 
des Unternehm ens entgegengesehen werden.

Der, wenn auch verspätete, Anschluß an die günstigere Aus­
landskonjunktur brachte bis zum H erbst 1937 eine wesentliche 
Steigerung des Bestellungseinlaufes und dam it eine nicht uner­
hebliche Vergrößerung der Erzeugung. Im  H erbst 1937 tra t aller­
dings ein jäher Rückschlag der ausländischen Nachfrage, insbe­
sondere nach Roheisen und W alzware, ein, so daß einschneidende 
Betriebseinschränkungen nötig wurden. Die E rz e u g u n g  stellte 
sich im Jahre  1937 im Vergleich zum Jah re  1936 wie folgt:

1936 1937 Unterschied

t t t  1 %
K o h l e ..........................................
R o h e rz ..........................................
R o h e ise n ......................................
S tah lb löcke..................................
"V erkauftes Halbzeug . . . .  
Fertige Walz w ä r e .....................

1 090 121 
1 020 130 

247 900 
268 723 

64 028 
148 256

1 241 638 
1 877 580 

382 208 
430 848 
112 064 
229 14-'»

+  151 517 
+  857 450 
+  134 308 
+  162 125 
+  48 036 
+  80 889

+  13,9 
+  84,1 
+  54,2 
+  60,3 
+  75,0 
4- 54,5

Die wesentliche Zunahme der Erzgewinnung war durch ver­
stärk te  E rzausfuhr nach Deutschland und durch die Wieder­
inbetriebnahme eines Hochofens in Eisenerz begründet, der nach 
einem siebenjährigen Stillstand im Ju n i 1937 wieder angeblasen 
werden konnte. Die durchschnittliche Tageserzeugung betrug 
413 t. In  Donawitz standen 2 Hochöfen während des ganzen 
Jahres in Betrieb. Die durchschnittliche Tageserzeugung an Roh­
eisen erreichte 844 t  gegen 680 t  im Vorjahr. Das Handelsstahl­
werk arbeitete an  347 Tagen m it durchschnittlich 9 Oefen, das 
Sonderstahlwerk an 346 Tagen m it durchschnittlich 2 Oefen, das 
Elektrostahlwerk an 312 Tagen m it durchschnittlich 1 Ofen. Die 
gesamte Erzeugung an Rohstahl belief sich im Jahresdurchschnitt 
auf täglich 12411 gegen 7911 im Vorjahr. Die Walzwerkserzergung 
.stieg um 61% . Die Zeltweger W eichen- und Kleinzeugherstellung 
erhöhte sich um 41% . Die Hufeisenerzeugung in Kindberg hielt 
sich m it 954 t  ungefähr auf der Höhe der Vorjahre.

Die bestehende Röstanlage in Eisenerz wurde durch die E r­
richtung von 3 neuen Groß-Röstöfen m it einer Gesamttages­
leistung von 1600 bis 1700 t  Rösterz erweitert, und es wurde ein 
neues Sinterband zur Verarbeitung der Kleinerze sam t Neben- 
einrichturrgen bestellt. Bei den H üttenw erken ist die Errichtung 
von 2 Hochdruckkesseln in Donawitz sam t einer Vorschaltturbine 
erwähnenswert. Der gesamte B a u a u fw a n d  betrug 15 150 000 S 
gegen 2 884 000 S im Jahre  1936. Die E n e rg ie e rz e u g u n g  be­
trug rund 130 000 000 kW h und erreichte dam it eine Steigerung 
gegen das Vorjahr von rd. 25% . Der U m s a tz  erhöhte sich von 
83 400 000 S auf 126 500 000 S. Die Zunahme beträgt sonach 
rd. 51% . Der wertmäßige Anteil der Ausfuhr betrug im Berichts­
jahre etwa 36%  (1936: 22% ). Der Anteil der Kohle am Gesamt­
umsatz betrug 15% , jener der Rösterze 4 % , der des Roheisens 
9% , der Anteil an Walz wäre 65% .

Am 31. Dezember 1937 betrug die Z a h l  d e r  B e s c h ä f t ig te n  
13 884 gegenüber 9519 am 31. Dezember 1936. Im  Durchschnitt 
waren im Jah re  1937 12 550, im Jah re  1936 9385 Angestellte und 
Arbeiter beschäftigt. Die Steigerung be träg t sonach im Durch­
schnitt 34% . Die Lohn- und Gehaltssumme betrug im Berichts­
jahre 38 046 000 S, die Beiträge für soziale Zwecke 4 894 916 S.

Die Gewinn- und Verlustrechnung verzeichnet neben 548 707 S 
Vortrag aus dem Vorjahre einen E rtrag  des Berg- und H ütten­
wesens von 30 962 802 S. Nach Abzug von 12 606 472 S allge­
meinen Unkosten, Zinsen, Steuern usw. und 15 515 927 S Ab­
schreibungen verbleibt ein R e in g e w in n  von 3 389 111 S. Hier­
von werden 2 400 000 S Gewinn (4%  auf 60 Mill. S. Aktienkapital) 
ausgeteilt und 989 111 S auf neue Rechnung vorgetragen.
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Wie in der H a u p tv e r s a m m lu n g  am 12. April 1938 m itge­
teilt wurde, ist seit der Eingliederung Oesterreichs in das Reich 
bereits ein großer W irtschaftsum schwung eingetreten, der eine 
s p r u n g h a f te  Erzeugungssteigerung bei der Gesellschaft gebracht 
h a t . Während man bis zum März eine Anzahl Siemens-Martin-Oefen 
und einen Hochofen stillegen mußte, seien je tz t wieder zwölf 
Siemens-Martin-Oefen in Betrieb und auch ein neuer Hochofen 
werde in den nächsten Tagen fertiggestellt und angeblasen werden. 
Seit dem Umschwung habe die Gesellschaft bereits 1250 Arbeiter 
neu einstellen können. Mit den R e ic h s w e rk e n  „ H e rm a n n  
G öring“ sei eine weitgehende Z u s a m m e n a r b e i t  eingeleitet. 
Der weitere Ausbau des Unternehm ens werde im Zusammen­
wirken mit den Reichswerken erfolgen. Ueber die Form  dieser 
Zusammenarbeit finden noch Verhandlungen s ta tt. Auch die 
Zusammenarbeit m it den V e r e in ig te n  S ta h lw e r k e n  werde 
auf eine erweiterte Grundlage gestellt. Durch die Zusammen­

arbeit m it den Reichswerken und das erweiterte Zusammenwirken 
m it den Vereinigten Stahlwerken werde auch die Alpine M ontan­
gesellschaft zu einer Blütezeit gelangen, die sie aus eigenen K räften 
nicht h ä tte  erreichen können. Nachdem der gesamte V e rw a l­
t u n g s r a t  auf Vorschlag des Präsidium s zurückgetreten ist, 
wurden Neuwahlen vorgenommen. Wiedergewählt wurden Dr. 
A lb e r t  V o g le r , Dr. O. S e m p e ll ,  Dr. 0 . B ö h le r ,  R u d o l f  
E is e n s tu c k ,  Dr. A. F la c c u s ,  Ing. E r ic h  H e l le r ,  A. H i t s c h -  
f e ld ,  Dr. J u l iu s  H o c h a p fe l ,  Dr. H u g o  N o o t,  D r. E r ic h  
W in n a c k e r  und Dr. F r i t z  T h y s se n . Als V ertreter der Reichs­
werke „H erm ann Göring“ wurden Dr. V oß  und Dr. P le ig e r  neu­
gewählt. Neugewählt wurden ferner Dr. A p o ld  und  Dr. Z a h l ­
b r u c k n e r ,  die bereits früher der Alpinen Montangesellschaft 
angehörten. Zum Generaldirektor und Vorsitzenden des V o r ­
s ta n d e s  wurde Bergrat Dr. H. M a lz a c h e r  bestellt; weiter wurde 
Dipl.-Ing. R. K ro e n  in den Vorstand berufen.

Aus der amerikanischen Eisenindustrie.
Die S ta h le r z e u g u n g  stand  im ersten V ierteljahr im 

scharfen Gegensatz zu der Erzeugung während der gleichen Zeit 
des Vorjahres. In  den letzten drei Monaten betrug die Gesamt­
erzeugung an Rohblöcken nur 5 534 509 t ,  gegenüber 14 584 649 t  
im ersten Vierteljahr 1937. In  dieser Zeit waren die Stahlwerke 
zu 85,23 % ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt, gegenüber nur 
31,57 % im letzten V ierteljahr 1937. Das erste Vierteljahr 1938 
zeigte mit 31,57 °0 den schlechtesten V ierteljahresdurchsehnitt 
seit 1934. Die R o h e is e n e rz e u g u n g  ging in gleichem Ver­
hältnis zurück. Sie betrug im ersten V ierteljahr rd. 4,3 Mill. t , 
gegen rd. 9,9 Mill. t  in  der entsprechenden Zeit des Vorjahres.

Dieser Rückgang der Eisen- und Stahlerzeugung kenn­
zeichnet jedoch die Lage noch nich t erschöpfend. Die Aus­
sichten für das zweite V ierteljahr und voraussichtlich auch für 
das dritte Vierteljahr sind nicht vielversprechend. Eine Geschäfts­
belebung größeren Umfanges wird nach allgemeinen Schätzungen 
nicht vor dem vierten V ierteljahr erw artet. Die Gründe für die 
geringen Geschäftsaussichten in der nächsten Zeit sind klar 
ersichtlich. Zum Verständnis der gegenwärtigen Lage muß 
darauf hingewiesen werden, daß un ter gewöhnlichen Verhält­
nissen der Kraftwagenbau, die Eisenbahnen und der Baum arkt 
ungefähr die H älfte der Stahlerzeugung aufnehmen. Diese drei 
großen Industriezweige liegen so sehr danieder, daß m it ihrer 
Wiederbelebung in einem Umfang, der beachtliche Hilfe für 
die eisenschaffende Industrie  brächte, nicht gerechnet werden 
kann.

Die E is e n b a h n f r a g e  is t von so weitreichender Bedeutung, 
daß ihre baldige Lösung noch geraume Zeit beansprucht. E iner­
seits sind die E innahm en der Eisenbahngesellschaften ständig 
zurückgegangen, dem auch die neuerlichen Erhöhungen der 
Frachtsätze um durchschnittlich 7 oder 8 % nicht abhelfen 
werden. Verschiedene Gesellschaften haben zeitweise unter 
behördlicher Aufsicht gestanden, und  andere befinden sich in 
erheblichen geldlichen Schwierigkeiten. Dieser Zustand ist nicht 
etwa plötzlich über die Eisenbahnen hereingebrochen, sondern 
ist das Ergebnis jahrelangen wachsenden W ettbewerbs von L ast­
kraftwagen, Omnibussen und Privatkraftw agen, wozu noch 
steigende Ausgaben für Löhne und W erkstoffe kommen. Ander­
seits haben die Banken einschließlich der Versicherungsgesell­
schaften Eisenbahn-Schuldverschreibungen für Milliarden Dollar 
in Besitz; ihre geldliche Lage würde daher durch gewaltsame 
Gesundungsmaßnahmen der Eisenbahnen gefährdet. Die Bundes­
verwaltung widersetzt sich dem Abbau der E isenbahnarbeiter­
löhne und ha t die Absichten auf staatliche U nterstützung der 
Eisenbahnen verhindert. Infolge dieser verwickelten Lage fallen 
die Eisenbahnen praktisch für den E isenm arkt aus, und die 
Industrie verliert dam it für die nächsten M onate einen ihrer 
besten Kunden.

Die K r a f tw a g e n in d u s t r ie  ist gleichfalls ein schlechter 
Abnehmer, allerdings aus etwas anderen Gründen als den für die 
Eisenbahn maßgebenden. W ährend sonst um diese Jahreszeit 
der Verkauf von Kraftwagen besonders lebhaft ist, wurden dies­
mal kaum halb soviel Wagen abgesetzt wie im Vorjahre. Darüber 
hinaus verfügten die Gesellschaften über umfangreiche Lager­
bestände infolge der Uebereindeckung im vergangenen Jahre, 
so daß der derzeitige Eisenbezug in keinem Verhältnis zur K ra ft­
wagenherstellung steht. Die gegenwärtige W irtschaftskrise ist 
der Grund für den geringen K raftw agenabsatz. April, Mai und 
Juni sind sonst die besten Verkaufsmonate, aber die Erwartungen 
sind nicht sehr hoch gesteckt; die Kraftw agenindustrie richtet 
schon jetzt ihre Aufmerksamkeit auf den Entw urf und die H er­
stellung der 1939er Modelle, die sie bereits im Spätsommer oder 
noch früher herausbringen will.

Der B a u m a r k t  hat, gemessen an  den Bestellungen von 
Baustahl, nur den halben Geschäftsumfang des Vorjahres erreicht. 
Die Bemühungen der Bundesregierung, den Hausbau durch 
Bereitstellung von Geldern bis zu 90 % der Kosten (bei Häusern 
fü r die minderbem ittelte Bevölkerung) zu beleben, ha tten  nicht 
den erwarteten Erfolg. Gegenwärtig schlägt die Regierung einen 
anderen P lan  zur Ankurbelung des Baum arktes vor, nämlich 
die Ausgabe von 1,5 Milliarden Dollar, die von den Staaten und 
S tädten ausgeliehen und durch Schuldverschreibungen auf­
gebracht werden sollen.

Auch alle anderen eisen- und stahlverbrauchenden Industrien 
wurden von der allgemeinen W irtschaftslage mehr oder weniger 
berührt. Die Hersteller von landwirtschaftlichen Maschinen 
waren verhältnismäßig besser beschäftigt als andere W erke infolge 
der größeren Einnahm en, welche die Farm er durch die regierungs­
seitige Ueberwachung der E rn ten  erzielen konnten.

Die Gesamtlage leidet un ter dem Mangel an  Vertrauen, 
das die Geschäftswelt dem Präsidenten Roosevelt und  seiner 
W irtschaftspolitik gegenüber erfüllt.

H and in H and m it dem Niedergang des heimischen Stahl­
geschäftes war auch eine Minderung des A u s f u h r g e s c h ä f te s  
festzustellen. Diese Abnahme m achte sich bemerkbar, seit sich 
die amerikanischen Stahlwerke bereit erklärt hatten , sich m it 
den europäischen W erken über Ausfuhrpreise und  Ausfuhr­
mengen zu verständigen. Es dürfte  in W ahrheit aber doch 
mehr auf die weltwirtschaftlichen Verhältnisse zurückzuführen 
sein. Die Pläne auf Zusammenarbeit m it den europäischen 
W erken haben sich seit Beginn des Jahres entwickelt. Die auf- 
getretenen Schwierigkeiten hängen zweifellos m it den un ter­
schiedlichen Verhältnissen zusammen, die in  Amerika gegen­
über den europäischen Ländern herrschen, wo m an sich inzwischen 
an die Verkaufsweise der IR G . gewöhnt hat. Die amerikanischen 
Anteile für die verschiedenen Erzeugnisse wurden festgesetzt 
nach der Ausfuhr des Jahres 1936. In  diesem Ja h r  h a tten  ver­
schiedene kleinere Stahlwerke geringe oder gar keine Ausfuhr. 
Infolgedessen haben sie keinen Anspruch auf die für Amerika 
festgesetzten Mengen. U nter diesen Um ständen sahen die Gesell­
schaften keinen Grund, sich der Steel E xport Association of 
America anzuschließen. Sie zogen es vor, Außenseiter zu bleiben 
und sich Ausfuhrgeschäfte zu sichern, wo immer sie sich boten. 
Daher wird es unmöglich sein, alle amerikanischen Stahlwerke 
zu veranlassen, dem internationalen Abkommen beizutreten. D er­
artige Unternehm ungen wünschen frei zu sein, um  Geschäfte 
hereinzunehmen zu Preisen, die un ter den Kartellpreisen liegen. 
U nter der amerikanischen Antitrust-Gesetzgebung ist kein Weg 
ersichtlich, auf dem die Mitglieder der Steel E xport Association 
ihre Vorschriften Nichtmitgliedern aufzwingen können, ohne 
Gefahr zu laufen, gegen die A ntitrust-G esetze zu verstoßen. 
W enn auch das Webb-Pomerene-Gesetz den amerikanischen 
Gesellschaften gestattet, sich für Zwecke der Ausfuhr zusammen­
zuschließen, so gibt es doch keine gesetzliche Möglichkeit, Gesell­
schaften, die unabhängig zu bleiben wünschen, daran  zu hindern. 
Im  Senat besteht eine Gruppe von Anti-Monopolisten, die bereit 
sind, jeden sichtbar werdenden Zwang zu unterbinden.

In  der letzten Aprilwoche werden die Stahlwerke ihre 
Geschäftsberichte für das erste Vierteljahr herausgeben. Mit der 
möglichen Ausnahme der N ational Steel Corporation, der fün ft­
größten Gesellschaft, die sogar in  den Niedergangszeiten 1932 
und 1933 verdiente, dürften alle größeren Gesellschaften im 
ersten V ierteljahr Verluste aufweisen. Die Aussichten für das 
zweite V ierteljahr sind nur wenig besser. National Steel und 
In land  Steel haben für das zweite V ierteljahr wohl die besten 
Aussichten.
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Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Fachausschüsse.
Dienstag, den 10. Mai 1938, 9.30 Uhr, findet in Düsseldorf,

E isenhüttenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die
23. Vollsitzung des Chemikerausschusses

s ta tt  m it folgender T a g e so rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. A rb e i te n  d es C h e m ik e ra u s s c h u s s e s  im  R a h m e n  des 

V ie r ja h r e s p la n e  s.
3. D ie  m ik ro c h e m isc h e  A n a ly se , ih re  B e d e u tu n g  u n d  

A n w e n d u n g  im  n e u z e i t l ic h e n  E is e n h ü t t e n l a b o r a ­
to r iu m . Berichterstatter: Dr. phil. P. K l in g e r ,  Essen.

4. M ik r o a n a ly t is c h e  S c h n e llv e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  
v o n  P h o s p h o r ,  C hrom  u n d  A lu m in iu m  im  S ta h l  
(p h o to m e tr is c h e  A rb e itsw e ise ) . B erichterstatter: Dr.phil. 
W. K o c h , Essen.

5. B e it r a g  z u r  e le k t r o ly t i s c h e n  B e s t im m u n g  v o n  n i c h t ­
m e ta l l is c h e n  E in s c h lü s s e n  im  S ta h l.  (Ein Verfahren 
zur Bestimmung von Kieselsäure, Tonerde, Eisenoxydul, 
Manganoxydul, Eisensulfid und Mangansulfid.) Bericht­
erstatter: Dr. phil. P. K l in g e r  und Dr. phil. W. K o c h , Essen.

M it ta g s p a u s e .
Fortsetzung 15.30 Uhr.

6. A n w en d u n g  v o n ' R ö n tg e n v e r f a h r e n  a u f  c h e m isc h e  
A u fg a b en . Berichterstatter: Dr. phil. H. M ö lle r , Düsseldorf.

7. P h y s ik a l is c h -c h e m is c h e  W irk u n g e n  v o n  U l t r a s c h ä l l -  
w e llen . B erichterstatter: Dozent Dr. phil. E. H ie d e m a n n , 
Köln.

8. Verschiedenes.

Änderungen in der Mitgliederliste.
Altpeter, Hermann, D r.-Ing., D rahtseilverband G. m. b. H., 

Essen; W ohnung: Lortzingstr. 1.
Arzt, Werner, Dipl.-Ing., Fried. K rupp A.-G., Versuchsanstalt, 

Essen; Wohnung: R enatastr. 12.
Baumgartner, Walther, Dipl.-Ing., Linz (Donau), Schubertstr. 21.
Benz, Walter, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, August-Thyssen- 

H ütte  A.-G., W erk Thyssenhütte, Duisburg-Hamborn; W oh­
nung: K ronstr. 17 II .

Brockhaus, Jacques Gerhard, Dipl.-Ing., Brockhaus Söhne, K a lt­
walzwerk, Plettenberg-Bahnhof.

Dingmann, Theodor, Dr. phil., Hoesch A.-G., Dortm und; W oh­
nung: Schlageterstr. 4.

ugmann, Paul, Abt.-D irektor der Fried. Krupp A.-G., Essen, 
und Geschäftsführer der Fa. F. C. Glaser & R. Pflaum, Berlin 
SW 68, Lindenstr. 80.

Gottwald, Alex, Dr.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Verkauf I KHW , 
Essen.

Groß, Heinrich, Dipl.-Ing., Abteilungsvorstand, Badische Ma­
schinenfabrik, Durlach; W ohnung: Turmbergstr. 19.

Hofacker, Helmut, Ingenieur, C. Senssenbrenner G. m. b. H ., 
Düsseldorf-Oberkassel; Wohnung: Rheinallee 126.

Hüsing, Werner, Dipl.-Ing., Überwachungsstelle für Eisen und 
Stahl, Berlin C 2, K losterstr. 80/85.

Jaeger, Oliver, Fabrikdirektor, W iesbaden, Emser Str. 26.
Jung, Hermann, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Sachs. Gußstahl- 

Werke Döhlen A.-G., Abt. Stahlwerk P irna, P irna; Wohnung: 
W eststr. 35.

Krämer, Gustav, Dipl.-Ing., Neunkircher Eisenwerk A.-G. vorm. 
Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar); W ohnung: Julius-Schreck- 
Straße 18 I.

Meyer, Friedrich, Dipl.-Ing., Abt.-Vorsteher, Fried. K rupp A.-G., 
B striebsdirektion I, Essen; W ohnung: Pettenkoferstr. 23.

Osann jun., Bernhard, D r.-Ing., H. A. Brassert & Co., Berlin; 
W ohnung: Berlin-Lichterfelde, Jägerndorfer Zeile 10.

Rühl, Dietrich, D r.-Ing., D irektor, E rnst Heinkel Flugzeugwerke
G. m. b. H ., Seestadt Rostock; W ohnung: Schliemannstr. 9.

Sallaba, Ernst, Dipl.-Ing., Hochofenassistent, Vereinigte H ütten­
werke Burbach-Eich-Düdelingen A.-G., Abt. Burbacher Hütte, 
Saarbrücken 5.

Schwarz, Adolf, Dipl.-Ing., Felten & Guilleaume A.-G., Diemlach 
(Post Bruck a. d. Mur, Steierm ark).

Vogt, Oskar, Generaldirektor i. R ., Berlin-Schlachtensee, La- 
gardestr. 23.

Winterhoff, Fritz, D r.-Ing., Vorst.-Mitgl. der Bandeisenwalzwerke 
A.-G., Dinslaken (Niederrhein); W ohnung: Duisburger Str. 95. 

Wohlnick, Hans, Ingenieur, M itteldeutsche Stahlwerke A.-G., 
Lauchhammerwerk Riesa, Techn. Büro, Riesa.

Zapp, Burghard, Dr.-Ing., Düsseldorf 10, Alte-Garde-Ufer 39 II.

G e s to rb e n .
Beckmann, J ., Oberingenieur, Gelsenkirchen. * 13. 11. 1881, 

f  19. 4. 1938.
Follmann, Josef, H üttend irek tor i. R ., Bad Nauheim, f  28.1. 1938. 
Leisse, Hubert, Dr.-Ing. E . h .f R heydt. * 1 .1 . 1865, f  22. 4. 1938. 
Riegel, Wilhelm, WTalzwerkschef, Herbede. * 17. 3. 1881, 

f  19. 4. 1938.

Neue Mitglieder.
A. O r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .

Hinterkeuser, Willy, Ingenieur, Betriebsassistent, Deutsche 
Edelstahlwerke A.-G., Krefeld.

Junker, Otto, Ingenieur, Lam m ersdorf über Aachen.
Ziervogel, Joachim-Albrecht, Bergassessor a. D., Kruppsche Berg­

verwaltung Goslar, Geschäftsräume: Bad Harzburg, Mathilden­
hütte .

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg l ie d e r .
Femir, Mehmet, cand. rer. m et., Aachen, M elatener Str. 10. 
Krause, Helmut, cand. rer. m et., Dresden-A. 24, Helmholtzstr. 7. 
Pries, Erich, cand. rer. m et., Harburg-W ilhelmsburg 1, Bennigsen­

straße 17.
Thiel, Günther, cand. rer. m et., Berlin-Charlottenburg 2, Berliner 

Straße 172.

Verein deutscher Stahlformgießereien.
Niederschrift über die 18. ordentliche Hauptversammlung am 

8. April 1938 im Eisenhüttenhaus, Düsseldorf.

T a g e s o rd n u n g :
1. Vorlage der Jahresrechnung; Erteilung der Entlastung.
2. W ahlen zum Vorstand.
3. W ahl zweier Rechnungsprüfer.
4. Bericht des Geschäftsführers.

Anwesend waren 18 Gäste und  78 V ertreter von 40 Mit­
gliedswerken.

Der Vorsitzende E. L u eg  begrüßte die Mitglieder und Gäste. 
P u n k t  1: Die Bilanz schließt m it 156 942.54 J lJ l  ab und 

weist einen Fehlbetrag von 4304,79 J lJ l  auf. Die Entlastung 
wurde ohne weitere Aussprache erteilt.

P u n k t  2: Die Zuwahl des H errn Killing sowie die Wieder­
wahl der turnusm äßig ausscheidenden Herren Dr. Borbet, Dr. 
Esser, Germer, Hilger und W ittm ann fand einstimmig Billigung.

P u n k t  3: Die Werke Gutehoffnungshütte A.-G., Abt. Haniel 
& Lueg, und R uhrstahl A.-G., Stahlwerk Krieger, wurden ein­
stimmig zu Rechnungsprüfern wiedergewählt.

P u n k t  4: Der Geschäftsführer gab einen Ueberblick über die 
wichtigeren Geschehnisse des Jahres 1937 und  die Entwicklung 
des Stahlgußm arktes. Die gesamte Jahreserzeugung betrug 
270 698 t  gegenüber 231 518 t  im Jah re  1936. Die Mitgliederzahl 
ist auf 65 gestiegen.

Eisenhütte Oesterreich,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik.

H a u p t v e r s a m m l u n g  a m  20. b i s  22. M ai  1938 in L eoben .
Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden.


