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Fritz Wiist f.

m 20. Marz 1938 hat Geheimrat Professor Dr. Fritz

.W st nach langerem Leiden seine Augen fir immer
geschlossen. Um sein Hinscheiden trauern nicht nur die
deutschen Eisenhdittenleute und die deutsche Eisenindustrie,
nicht nur seine zahlreichen Freunde und der groRe Kreis
seiner friheren Schiler, sondern die gesamte metallurgische
Welt. War er es doch, der der Lehre und Forschung auf dem
Gebiete des neuzeitlichen Eisenhittenwesens neue Bahnen
wies, hat er doch in der stolzen Reihe der Lehrer und Forscher
seines Fachgebietes zu denen gehért, die den gesamten Um-
fang des Eisenhittenwesens umspannen, wovon seine zahl-
reichen Arbeiten der Nachwelt beredtes Zeugnis ablegen.

Fritz Wist wurde am 8. Juli 1860 in Stuttgart geboren.
An der Technischen Hochschule seiner Vaterstadt, wo er ein
begeistertes Mitglied der Burschenschaft Alemannia war,
und spéater an der Universitat Freiburg widmete er sich dem
Studium der Chemie, das er im Jahre 1886 mit der Promo-
tion zum Dr. phil. in den Fachern Chemie, Physik und Geo-
logie abschloR. In seiner ersten Stellung auf dem Hutten-
werk Wasseralfingen in seiner schwabischen Heimat, von
1886 bis 1891, kam er zuerst mit der Eisenhittentechnik in
Berthrung. Fir seine ganze spatere Entwicklung wurde
dieser Umstand entscheidend. Es war gerade die Zeit, in
der die ersten Grundlagen fur die spatere Blite der deutschen
Eisenindustrie entstanden, die Zeit des Uebergangs vom
Schweil3stahl zum FluBstahl, nachdem die ersten Thomas-
schmelzen in Deutschland gerade zu Beginn von Waists
Studium erblasen worden waren. Die Vorginge der Roh-
eisenerzeugung und -Verarbeitung nahmen den jungen
Chemiker vollstdndig gefangen und lieBen ihn schon damals
dariiber nachdenken, mit welchen wissenschaftlichen Mitteln
die hittenmannische Technik, die im wesentlichen auf em-
pirischer Grundlage aufgebaut war, weiter geférdert und ent-
wickelt werden konnte. Dieser Gedanke wurde leitend fur
seine spatere Lebensarbeit, als er im Jahre 1891 als Lehrer an
die Staatliche Hittenschule in Duisburg berufen wurde, wo er,
gleichzeitig mit seinem Freunde W. Borchers, der dort das
Metallhittenwesen betreute, zehn Jahre erfolgreich wirkte.

Seine Ueberzeugung, dal} zur Fortentwicklung des Eisen-
hittenwesens vor allem die Ausbildung eines hitten-
mannischen Nachwuchses auf streng allgemeinwissenschaft-
licher Grundlage not tue, konnte sich aber erst aus-
wirken, als er im Jahre 1901 den Lehrstuhl der Eisenhitten-
kunde an der Technischen Hochschule in Aachen Gbernahm.
Hier fand er die Gelegenheit, seine Plane in die Tat um-
zusetzen. Schon kurz nach seiner Berufung trug er dem
damaligen PreuBischen Kultusministerium seine Ansicht
vor Uber die vollige Umgestaltung des Unterrichtes fur
Huttenleute, der aufzubauen ware auf den Hauptfachern
Chemie, Physik und physikalische Chemie, und gleichzeitig
unterbreitete er einen klar durchdachten Plan fiir die Er-

richtung eines grofRRangelegten eisenhittenménnischen In-
stituts, das nicht nur der experimentellen Ausbildung der
Studierenden, sondern auch gleichzeitig der Forschung
dienen sollte. Denn er wufte aus seinen bisherigen Er-
fahrungen, da der Sinn fir wissenschaftliche Arbeit im
Laboratorium geweckt werden muf3, daR der junge Student
lernen muf3, die dort gesammelten wissenschaftlichen Er-
kenntnisse richtig zu bewerten, um sie fiir die technische
Entwicklung nutzbar machen zu kénnen, mit einem Wort,
daR Lehre und Forschung nicht zu trennen sind. Diese
Erkenntnis war fur die damalige Zeit véllig neuartig, und es
bedurfte der ganzen unermudlichen Beharrlichkeit und der
eisernen Energie, die Wst eigen waren, um die zuerst ent-
gegenstehenden Hemmungen und Vorurteile zu Giberwinden.
Dank der Unterstlitzung durch das PreuBische Kultus-
ministerium, vor allem durch den verstédndnisvollen Ministe-
rialdirektor Geheimrat Dr. Naumann, durch den Verein
Deutscher Eisenhittenleute und die deutsche Eisenindustrie
konnte Wist nach seinen Planen das neue Eisenhitten-
mannische Institut in Aachen errichten, das erste seiner Art,
in dem alle in Frage kommenden naturwissenschaftlichen
Lehrgebiete unter einheitlicher Leitung und Zielsetzung,
ausschlieBlich 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 Wists eigene Worte bei dessen Ein-
weihung im Jahre 1910:

,»ES kommt fir den Naturwissenschaftler, gleichgiltig,
ob er der reinen Wissenschaft oder ihren Anwendungen
sein Interesse widmet, keinesfalls ausschlielich auf das
abstrakte Denkvermdgen an, sondern ebenso, vielleicht
noch mehr, auf scharfe Beobachtungsgabe sowie Energie
und Beharrlichkeit in der Verfolgung eines vorgesteckten
Zieles. Das Laboratorium aber ist die Stétte, in der die
letzten Eigenschaften, zu denen natirlich die Anlagen
vorhanden sein mussen, in besonderem MaRe ausgebildet
und gefordert werden. Deshalb darf die Heranbildung
der Studierenden nicht nur in den Horsédlen durch die
Ueberlieferung fertiger Weisheit erfolgen; es mufl von
Anfang an durch die Tatigkeit im Laboratorium den
fragenden, forschenden Instinkten ein weites Betatigungs-
feld eingeraumt werden.”

Im Besitze der in seinem Institut vereinigten wissen-
schaftlichen und technischen Hilfsmittel konnte Wist nun-
mehr die der Losung harrenden Aufgaben in Angriff nehmen,
und er tat es, gemeinsam mit seinen Mitarbeitern und
Schilern, die aus nah und fern zu ihm eilten, mit der ihn
kennzeichnenden Zielstrebigkeit und Grindlichkeit. Es
wirde zu weit fuhren, alle die Arbeiten und Veroffentlichun-
gen im einzelnen aufzufiihren, die in diesen Jahren frucht-
barsten Wirkens entstanden sind. Sie umfaliten samtliche
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Arbeitsgebiete seines Faches, sowohl die Ausgestaltung der
Zustandsschaubilder der Eisenlegierungen und die stoff-
kundliche Prufung und Erforschung der chemischen, physi-
kalischen und technologischen Eigenschaften von Eisen und
Stahl als auch die vielseitigen Aufgaben der hutten-
maénnischen Praxis, die Erforschung und Vervollkommnung
der metallurgischen Prozesse des Hochofens, des Stahlwerks,
der GieRerei und der mechanischen Verarbeitung sowie die
Wéarmehaushalte der verschiedenen metallurgischen Ver-
fahren. Die Ergebnisse dieser zahlreichen Arbeiten haben
die Eisenhiuttenkunde ungemein befruchtet. Mit einer aus-
gezeichneten Menschenkenntnis begabt, verstand es Wdst,
stets die richtigen Mitarbeiter zu finden; er begeisterte seine
Schiler fur ihren Beruf und die wissenschaftliche Art des
Arbeitens. So ward ihm der héchste Ruhm, der einem Lehrer
und Forscher beschieden sein kann: Er hinterlieR bei der Nie-
derlegung seiner Lehrtatigkeiteine Schule, diein seinem Geiste
an seinen Zielen weiter gewirkt hat und weiter schaffen wird.

Als im Jahre 1917, mitten im Ringen des Weltkrieges,
der Verein Deutscher Eisenhuttenleute und die deutschen
Eisenhlttenwerke den Entschlufl faf3ten, im Rahmen der
Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft ein gemeinsames Institut zu
grinden, das, losgelést von jeder Lehrtatigkeit, nur der
wissenschaftlichen Forschung auf dem Gebiete von Eisen
und Stahl dienen sollte, war die wichtigste Frage nach der
fir den Aufbau und die spatere Leitung bestgeeigneten
Personlichkeit schnell durch die Wahl von Wist gel6st.
Dank seiner groRen organisatorischen Begabung und seinem
Scharfblick fur die zu l6senden Aufgaben schuf er unter
Ueberwindung aller der Schwierigkeiten, die die Kriegs- und
Nachkriegszeit mit sich brachten, dem Kaiser-Wilhelm-
Institut fur Eisenforschung als dessen erster Direktor eine
Einrichtung und Organisation, die sich bis auf den heutigen
Tag bewahrt hat. In diesem Institut konnte sich nach dem
Willen seines Schopfers eine ideale Synthese von Theorie und
Praxis vollziehen, wie er es selbst anlaBlich der Einweihung
der ersten vorlaufigen Heimstatte des Eisenforschungs-
instituts am 26. November 1921 aussprach:

»Theorie im Sinne der Naturforschung und der fort-
schrittlichen Technik ist die hochste Einsicht, die Summe
aller Praxis; ist die Anwendung der Naturgesetze auf den
gegebenen Fall der Praxis. Sie fallt nicht fertig vom
Himmel; ihre Aufstellung, ihre Handhabung muB gelernt
werden. Hierzu ist in erster Linie richtige Beobachtung
erforderlich und die Fahigkeit, die sinnlich wahrnehm-
baren Erscheinungen auf Grund wissenschaftlicher Er-
kenntnis richtig zu deuten. Waren diese Eigenschaften
nicht so selten beim Menschen anzutreffen, so hatten wir
fur alle Vorgéange der Praxis richtige Theorien.

Der Prufstein fur die Richtigkeit einer Theorie und
demnach fir ihren Wirkungsgrad besteht darin, daR die
Theorie samtliche in Frage kommende Vorgange der
Praxis erklart 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 Wust das Eisenforschungs-
institut mit groRem Erfolge geleitet, und er hing auch in
den dann folgenden Jahren seines wohlverdienten Ruhe-
standes mit seinem ganzen Herzen an seiner jungen Schop-
fung. Mit reger Anteilnahme begleitete er noch die
Arbeiten des Instituts und befalste sich auch selbst
mit der Bearbeitung mancher wissenschaftlichen oder tech-
nischen Aufgabe. Dal} es ihm noch beschieden war, die Er-
richtung des neuen Gebdudes des Eisenforschungs-Instituts
mit zu erleben und an dessen Einweihung teilzunehmen,
bedeutete fur ihn die grofite Freude seines Lebens.

Nicht weniger Anteil als den Arbeiten des Instituts brachte
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er auch denen des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute
entgegen, dessen Vorstand er bereits seit langen Jahren an-
gehdrte, und in dem sein wertvoller Rat gerade in den Fragen
der huttenménnischen Ausbildung besonders geschéatzt
wurde. Es gab kaum eine groRere Veranstaltung, kaum eine
Hauptversammlung des Vereins, in der er gefehlt hatte.

So hat Wist zu den wenigen seltenen Menschen gehort,
die sich gliicklich preisen kénnen, die Verwirklichung ihrer
Lebensziele noch zu erleben und die Frichte 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 Wirde eines Ehren-
doktors, die Technischen Hochschulen Stuttgart und Aachen
die Wirde eines Ehrensenators. Der Verein Deutscher Eisen-
hittenleute ernannte ihn zum Ehrenmitglied und zeichnete
ihn weiter durch die Verleihung der Carl-Lueg-Denkminze
aus, die Gesellschaft der Wissenschaften zu Goéttingen berief
ihn als ersten Vertreter der Technik zum korrespondierenden
Mitgliede. Auch andere grofRe Fachvereine des In- und Aus-
landes ernannten ihn in Wuirdigung 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 schwabischen Heimat: eigenwillig, derb und unbeug-
sam. Aber in der &ufleren Schale, die dem Unkundigen
etwas rauh erscheinen mochte, steckte ein Kern voller Gite
und Humor. So genoB er bei allen, die ihn kannten, das
héchste Vertrauen, und keiner, der mit seinen Noten und
Sorgen zu ihm kam, schied von ihm ohne praktischen Rat
und tatige Hilfe. Besonders seinen zahlreichen Schilern,
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 kraftige
Worte nicht scheute. Er lehrte alle, die zu seinen FifRen
gesessen haben, jedoch nicht nur Huttenkunde, nicht nur
Forschen, er lehrte sie vor allem Hochachtung vor der Ar-
beit und vor der Wissenschaft; er lehrte sie, dal} die Er-
kenntnis der unbestechlichen Wahrheit das Ziel jeder
Wissenschaft sein muB, daR die erste Pflicht eines jeden
forschend Téatigen ist: klar und wahr zu sein. Deshalb
konnte ihn nichts mehr betriiben, 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 Schiler
weil3 aber auch, mit welcher Liebe er persdnliche Beziehungen
pflegte und wie sehr er auch Rucksicht nahm auf mensch-
liche Unzulanglichkeiten. Von allen seinen Schulern, auch
wenn sie schon Jahrzehnte der Hochschule entwachsen und
in der Praxis tatig waren, wurde er wie ein vaterlicher Freund
verehrt; und wenn sie sich aus festlichem AnlaR in froher
Tafelrunde um ihn scharten, dann war er selbst einer der
Frohlichsten unter den Jungen.

Mit Fritz Wist ist ein Mann dahingegangen, der sich als
Altmeister der Eisenhittenkunde und als Begrinder der
neuzeitlichen eisenhuttenméannischen Ausbildung unver-
gangliche Verdienste erworben hat. Seine Leistungen und
sein Wirken als Lehrer, Forscher und Organisator sind in
die Geschichte der Technik eingegangen!

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

Fritz Wust bleibt unvergessen!
P. Gocrens, F. Korbcr, 0. Petersen.
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W erkstoffersparnis durch Einbau von Walzlagern.
Von W illy Boecker in Rheinhausen.

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

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

ei Behandlung der verschiedenen Fragen der Werkstoff-
B erspamis spielen die Walzlager, also Kugel- und Rollen-
lager, eine nicht zu unterschatzende Rolle. Zwar ist das
Walzlaser aus hochwertigem Edelstahl hergesteit, und man
ist zunachst versucht, eine unmittelbare Werkstofferspamis
in Abrede zu stellen. Aber es ist zu bedenken, daB die
Lebensdauerverhéltnisse bei einem Walzlager ganz anders
hegen als beim Gleitlager, da bei richtiger Wahl der zu
verwendenden Lagerarten und LagergrdéfRen, bei sachge-
méRem Einbau und einwandfreier Wartung das Walzlager
selbst nach langerer Betriebszeit keinen melRbaren Verschleil3
aufweist. Das Walzlager kann jahrelang laufen, ohne dal
ein Auswechseln erforderlich ist. Der Aufwand an Edelstahl
darfte daher, auch im Vergleich zu den Ubrigen Werkstoff-
erspamissen, die sich durch Einbau von Walzlagern erzielen
lassen, nur eine untergeordnete Rolle spielen.

Abbildung 1.
Aufbau eines Kranlaufrades mit Zylinderrollenlagem.

Heute ist natirlich auch der Umstand maRgebend, da
vor allem auslandische Zahlungsmittel gespart werden
mussen, und dal da, wo ein Ersatz der hochwertigen Gleit-
lagermetalle durch Kunstharz oder sonstige Austauschstoffe
nicht ratsam erscheint, durchweg das Walzlager am Platze
ist. Dies gilt besonders fiir Lagerungen, die grofRen StéRen
unterworfen sind und in staubigem Betrieb arbeiten,
z. B. Backen- und Walzenbrecher und sonstige Mihlen-
lagerungen. Weiter sind hier zu nennen Kranlaufrader
und ahnliche hochbeanspruchte Nabenlagerungen
(Abb. 1).

Dabei ist zu bedenken, daRl sich die Werkstofferspamis
beim Einbau von Walzlagern nicht allein im W egfall des
Ublichen LagerverschleiBes &uBert, sondern daf? auch
eine gewisse zusatzliche Erspamis durch Wegfall des Ein-
schabens und Einlaufens der Gleitlager und durch Herab-
setzen der HeiRBlaufgefahr zu verzeichnen ist.

Aber noch andere Erscheinungen geben Veranlassung,
das Walzlager als werkstoffsparend mit anzufthren. Hierzu

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

gehort vor allem das Vermindern der Lagerreibung.
Bekanntlich betragt die Lagerreibung beim Walzlager nur
einen Brachteil der Gleitlagerreibung. Hierdurch ist es
maoglich, bei gleichbleibender Nutzleistung mit kleineren
Antrieben auszukommen. Nachgewiesen ist z. B., da bei
Blockforderwagen friher bei der Gleitlagerausfiihrung eine
Lokomotive nur einen Wagen mit zwei 5-t-Blécken vorwarts-
bewegen konnte, wahrend heute nach der Einlagerung die
eine Lokomotive zwei Wagen mit insgesamt vier Blécken
befordert. Dabei betragt die Brennstoffersparais auBerdem
noch etwa 30 %. Aechnliehe Verhaltnisse Regen bei Roh-
eisenforderwagen, Schlackenwagen und sonstigen Fahr-
zeugen sowie bei Kranen vor. Bei Fahrzeugen ist besonders
der Unterschied in der Lagerreibung beim Anfahren maf-
gebend. Natiriic-h ist in manchen Féllen fur einwandfrei
arbeitende Bremsen zu sorgen, womit nicht gesagt sein soll,
dal? die Bremsen mehr als friiher beansprucht werden massen.
Erforderlich ist, daR die Fahrer sich auf den leichteren Lauf
derWalzlager entsprechend einstellen. Esist z. B. erfahrungs-
gemal durchaus moégRch, nach wie vor bei den genannten
Roheisen- und Schlackenwagen auf eine besondere Brems-
vorrichtung zu verzichten, wenn, namentHeh bei gemischtem
Betrieb, die mit Walzlagern ausgeriisteten Wagen ent-
sprechend gut gekennzeichnet werden, z. B. durch gelben
Anstrich der Puffer und Achsbuchsen. Voraussetzung ist
natiiriic-h, dal die Gleisanlagen in Ordnung sind.

Die Walzlager ermdglichen es weiterhin, die vorhandene
Antriebsleistung besser auszunutzen und die Nutz-
leistung zu erhdhen, ohne dal eine VergréRerung der
betreffenden Anlage erforderiieh ist. Dies bringt wiederum
eine Werkstofferspamis mit sich. Beim Umbau von Venti-
latoren von Gleit- auf Walzlager teB sich z. B. durch Herauf-
setzen der Drehzahl mit der vorhandenen Ventilatoranlage
eine Steigerung der Nutzleistung erzielen. Die Drehzahl-
erhéhung war bei dem vorherigen Gleitlagerbetrieb wegen
der auftretenden Lagererwdrmung nicht mégRch. Ein
ahnlicher FaU der Nutzleistungssteigerung einer vor-
handenen Anlage bei gleichbleibender Antriebsleistung
findet sich beim Umbau von Walzgeriisten auf Walzlager.
Namentlich bei Kaltwalzwerken a3t sich die Drehzahl und
Stichabnahme und damit die Erzeugung durch Einbau von
Walzlagern vergroRern, ohne daR wesentRc-he VergroRRerun-
gen der vorhandenen Anlagen erforderiieh sind. Zu be-
achten ist hierbei noch, daR bei DrehzahlvergréfRerung die
Elektromotoren in ihren Abmessungen kleiner werden,
was ebenfalls eine Werkstofferspamis bedeutet. WesentRc-h
bei Walzwerkslagerangen ist, da durch die genaue radiale
und axiale EinstellmégRchkeit der Walzen durch die Walz-
lager der SchrottanfalU vermindert wird, was besonders
auch fir Warmwalzwerke bei Profilwalzung gilt.

Wie gro die Ersparnisse durch verminderte Lager-
reibung der Walzlager sind, mu3 von FaU zu FaU beurteUt
werden, da der Unterschied von verschiedenen Punkten
abhangig ist, z. B. vom Zustand und von der Bauart der zu
ersetzenden Gleitlager und von der Art des Betriebes, ob
dauer- oder haufig unterbrochener Betrieb in Frage kommt.
Dann spielt das Verhaltnis der Lagerreibungsleistung zur
Nutzleistung eine RoUe. Hierauf naher einzugehen wiirde
zu weit fuhren.
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Noch einiges tber die Werkstoffersparnisse, die von vorn-
herein bei der Formgebung zu beriicksichtigen sind, wenn
man eine neue Anlage mit Walzlagern ausrustet. Der bei
Gleitlagern Ubliche Begriff der Flachenpressung und des
Wellenverschleil3es spielt keine Rolle mehr. Deshalb kann
man erfahrungsgemal die Wellendurchmesser bei Walzlager-
bauarten kleiner vorsehen als bei Gleitlagern, da fur die
Bemessung der Welle nur die Biegungs- und Verdrehungs-
beanspruchungen maRgebend sind und auch die Walzlager
bei Kkleineren Wellendurchmessern meistens noch geniigend
Tragféhigkeit haben.

Vergleich einer Motorlagerung mit Walzlagern und Gleitlagern.

Weiterhin kann bei der Ausbildung der Lagergeh&use
mehr oder weniger Werkstoff gespart werden. Die Lager-
gehduse werden in Wellenrichtung schmaler, was besonders
bei Elektromotoren vorteilhaft ist, da sich die Motoren mit
Walzlagern kirzer als frilher mit Gleitlagern bauen lassen
(Abb. 2).

In vielen Fallen werden die Lagergehduse baulich
wesentlich einfacher und leichter, da der Oelvorratsraum
der Ringschmierlager und der Raum fiir Schmierpolster usw.
fortfallt. Gewdhn-
lich kann auch
auf die bei Gleit-
lagern manchmal

erforderliche
Wasserkihlung
ohne weiteresver-
zichtet werden,
was den Fort-
fall der doppelten
Gehédusewandung
zur Folge hat.
Dies ist z. B. bei
den Lagern fir
Rauchgasventilatoren der Fall. Die Walzlagergeh&use sind
sogar, soweit es sich um Stehlagergehause handelt, so ein-
fach, daR sie ohne Schwierigkeit und kurzfristig in ge-
schweillter Ausflihrung hergestellt werden kénnen, was bei
den heutigen Lieferschwierigkeiten fir Stahlgu3 einen nicht
zu unterschatzenden Vorteil bedeutet, vorausgesetzt, daf
man die Walzlager selbst zur Verfiigung hat (vgl. Abb. 3).

Eine besondere Rolle spielen Getriebelagerungen.
Hier haben die Walzlager neben den bereits erwéhnten Er-
sparnissen durch Herabsetzung der Lagerreibung den grof3en
Vorzug, da® durch den Wegfall des LagerverschleiBes die
Wellenabstande unverénderlich bleiben und sich somit der
Zahneingriff ebenfalls nicht andert. Hierdurch wird eine
Verbesserung des Zahnradwirkungsgrades und eine Erhéhung
der Lebensdauer der Zahnrader erreicht. Es bleibt nament-
lich der gute Anfangswirkungsgrad langere Zeit erhalten,
wenn ein Getriebe Walzlager hat. Die Verwendung von

Abbildung 3.
Geschweiltes Wélzlagergehause.
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Walzlagern hat sieh auch bei groRen Walzwerksgetrieben
und Kammwalzgeristen sehr gut bewéhrt (Abb. 4).

Zum SchluB ist noch auf die zum Teil ganz wesentliche
Schmierstoffersparnis beim Einbau von Walzlagern
hinzuweisen. Fettgeschmierte Lager konnen monatelang
ohne Nachschmierung arbeiten, was namentlich bei Achs-
lagern von Schienenfahrzeugen, bei Kranlagerungen und bei
Hochofenférderkibeln eine grofRe Rolle spielt. Ferner sind
in diesem Zusammenhange die Lagerungen zu nennen, die
héheren Temperaturen ausgesetzt sind, z. B. Laufrollen-
lag:erungen fiir Drehdfen und Trockentrommeln in Zement-
werken, bei denen sich die Walzlager ganz einwandfrei be-
wahrt haben und wo Schmierstoffersparnisse von ber 90 %
erreicht wurden. Der Mehraufwand an Werkstoff bei den Ab-
dichtungsteilen fallt naturlich nicht ins Gewicht, wenn man
mit derartig hohen Schmierstoffersparnissen rechnen kann.

Abbildung 4. Walzwerksgetriebe mit Walzlagern.

Endlich ist noch auf die Oelumlaufschmierung hinzu-
weisen. Auch hier ist bei einwandfreier Abdichtung und
Oelreinigung, die unmittelbar in den Kreislauf eingeschaltet
wird, mit grofRen Oelersparnissen zu rechnen.

Die Huttenwerke werden allerdings durch die derzeitige
Walzlagerknappheit besonders getroffen, da Ersatzlager
meist kurzfristig benétigt werden und oft der ganze Betrieb
gefédhrdet wird, wenn ein einziges Lager nicht punktlich zur
Stelle ist. Es ware anzustreben, dafl die eisenschaffende
Industrie in der Belieferung derjenigen Walzlager, die flr
Ersatzzwecke anzuschaffen sind, bevorzugt behandelt wird.
Einstweilen mul? man aber den Vorrat an Lagern den vor-
handenen Lieferverhéltnissen anpassen und zur Not einen
Gleitlagervorrat schaffen. Notwendig ist es dann, die
Lagerungen in den Aufenabmessungen so zu wahlen, daf}
wechselweise entweder Gleitlager oder Walzlager eingebaut
werden kdénnen. Dies gilt namentlich fiir Stehlagergeh&use,
die verhéltnismé&Rig leicht ausgewechselt werden kénnen.
Es gibt selbstverstandlich auch Falle, wo die wechselweise
Verwendung von Gleit- und Walzlagern nicht durchfihrbar
ist. In solchen Fallen sind bei Beschaffung der mit Walz-
lagern ausgerusteten Neuanlagen die Ersatzwélzlager gleich
in gentigender Menge mit zu bestellen. AuBerdem ist die
Vorratshaltung dauernd zu uberprifen und rechtzeitig zu
erganzen.

Zusammenfassung.

An Abbildungen ausgefuhrter Einrichtungen wird ge-
zeigt, wie durch Einbau von Walzlagern, besonders bei hoch-
beanspruchten Lagerstellen, Werkstoff und Schmierstoff
gespart werden kann, wobei das Vermindern des Lagerver-
schleiBes und der Lagerreibung, der Wegfall der Gleitlager-
flachenpressung und die vereinfachte Formgebung der
Lagergehduse eine Rolle spielen.
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An die Vortrdge von F. Thonnessenl), F. Th. Linder*) und
W. Boecker3) schloB -ich folgende Erérterung an.

CL Weber, Bochum: Leber die Erfahrungen mit Heim-
stoffen beim Bochumer Verein ist folgendes zu sagen:

I. Forderanlagen.

Krane. Es laufen beim Bochumer Verein insgesamt etwa
800 Kréne mit einer Tragkraft von 2 bis 200 t. Davon sind im
Laufe des letzten Jahres etwa 150 Krdne mit Austauschstoffen
versehen worden, und zwar einmal mit SonderguBeisen und
zum anderen mit PreRstoff. Beides hat sich in den weitaus
meisten Fallen recht gut bewahrt. Entbehren kann man GuReisen
nicht bei solchen Kranen, die groRter Hitze ausgesetzt sind, wie
z. B. bei Masselschlagkranen. GieRkrdnen. Blockkréanen ({ber
Tiefgruben usw. Es wurde beobachtet, daB PreBstoff in kurzer
Zeit hier vollkommen verkohlt und unbrauchbar wurde. Dagegen
sind an vielen anderen Stellen die besten Erfahrungen gemacht
worden; es wurden Kunstharzbiichsen eingebaut fiir Lagerstellen
an: der Lang- und Katzfahrwerkswelle, der Schnecke der Katz-
fahrt. dem Endausschalter, den Seilrollen, den Antriebslauf-
radem und Laufradern, den Ausgleichsrollen, an Flaschenrollen;
ferner fiir: den Lagerbock der Sehneckenradwelle, die Lagerbock-
radsatze der Katzfahrt in Hammerwerkskrénen, die Lagerstelle
des Hubsperrades, das Schneckenkastenoberlager, die Lager-
stellen an Zwischenradern zum Antrieb der Langfahrt, das Rad-
kastenoberlager. das Ringschmierlager am Réderkasten, das Ring-
schmierlager am Schneckenkasten, das Kurbelwellenlager am
Hammer der Masselkréne, die Lagerstellen fir Hubvorgelege.

Die Ringschmierlager haben Oelschmierung. dagegen alle
Gbrigen Lager PreB- und Handschmierung. Bei der Herstellung
der Lager werden fast nur Bilchsen als Werkstoff verwendet.
Hierbei wurden die Biichsen weitgehend genormt, was natur-
gemal eine erhebliche Ersparnis an Werkstoff zur Folge hat.
Plattenwerkstoff kommt selten zur Anwendung, da die Herstel-
lung aus Platten 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 PreRstoff erzielt worden. Es ist unbedingt not-
wendig, da die Maschinenfabriken diese Erfahrungen in ihren
Entwirfen viel mehr als bisher verwerten. Es ist kirzlich vorge-
kommen, daf einer Firma RotguRB bei Lieferung neuer Krane fir
Verwendung an Stellen zur Verfligung gestellt werden sollte, der
an gleichen Stellen in alten Anlagen mit vollem Erfolg aus-
getauscht wurde. Der Einbau von PreRstofflagem in Kranlauf-
rader fir Lang- und Katzfahrt, wie er jetzt mehr und mehr vor
sich geht, macht eine Erdung der Krane erforderlich. Die An-
ordnung wurde so getroffen, dal auf der Laufflaiche des Rades
ein Kontakt schleift.

Gewichtsersparnisse bis zu 20 °0 lassen sich bei den schwere-
ren Kranen erreichen durch Verwendung gepref3ter Lauf-
rader und Seilscheiben. Die Ausleger der Blockziehkréne
im Walzwerk missen haufiger ausgewechselt werden, weil die
Zangenkopfe durch Entkohlung sehr dem Verschleil unterworfen
sind. Bisher wurden die Ausleger im Gewicht von 1800 und
2600 kg ganz ersetzt. Durch Vorsehweillen eines neuen
Zangenkopfes im Gewicht von 600 kg bleibt der groBte Teil
des Auslegers erhalten. Die Gewichtserspamis betragt 67 und
77 %-

Schlackenpfannenwagen. Die PreBstofflager wurden
nach zwei Monaten ausgebaut, da die Kragen abgebrochen waren
und die Laufseite gefressen hatte. Bei WeiBmetall ist der Ausbau
im allgemeinen erst nach 18 Monaten notwendig. Die PreRstoff-
lager kénnen die StoRe nicht aushalten, die beim schnellen Durch-
fahren der Kurven entstehen. Das manchmal nicht zu vermei-
dende L'eberflieBen der Schlacke wirkt sich naturgem&R beim
PreBstoff auch unginstiger aus.

Regelspurwagen. Versuche mit Achslagern fir einen
vierachsigen 50-t-Roheisenforderwagen zeigten, dal nach zwei
Monaten zwei Lager vollstdndig zertrimmert waren, die beiden
anderen zeigten durch HeiBwerden hervorgerufene Aufschie-
bungen; wahrscheinlich hatte hier starkes Ueberladen des Wagens
die Schuld. Ein weiterer Versuch mit 50-t-Wagen fihrte zu er-
heblich besseren Ergebnissen. Bei einem zweiachsigen offenen 25-t-
Werkswagen wurden gute Ergebnisse erzielt.

Lokomotiven. Probelager sind geliefert, aber bisher noch
nicht eingebaut worden.

Seilbahnen. Hier sind die Laufrollen alle
gelagert.

in PreRstoff

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

In den Walzwerken, sowohl bei den zehn ProfilstraBen und
der BandstahlstraBe als auch beim Radscheiben- und Radreifen-
walzwerk, sind Versuche durchgefiihrt worden mit dem Erfolg,
dal heute die Gerlste aller ProfilstraBen bis auf eine alte StraRe
mit geringer Betriebszeit mit Kunstharzstoffen laufen. Bei
den Fertiggelusten der Bandstahlstrale wurde eine vierfach, bei
der VorstraBe eine 2; .fach groBere Haltbarkeit gegeniiber Bronze-
lagem festgestellt. Die Kosten je Tonne Walzgut betrugen bei der
StraBe im Fertiggeriist 0.12 Jt.E bei Bronzelagern einschlieBlich
Oelverbrauch, bei PreRstofflagem 0.05JM. ohne Oelverbrauch,
da mit Wasser gekihlt wird, mithin 0.07 JI.H Ersparnis. Bei der
Torstrale betrugen die Kosten je Tonne Walzgut 0,60Jt.E bei
Bronzelagem einschlieBlich Oelverbrauch. bei Prefstofflagem
0.07.Ji.H ohne Oelverbrauch, mithin 0.53Ji.H Ersparnis. In
beiden Fallen sind die geringen Kosten des Kihlwassers nicht
mitgerechnet. Stromerspamis ist dabei noch nicht beriick-
sichtigt. Bei den tbrigen Walzenstralen liegen brauchbare Zahlen
in dieser Beziehung noch nicht vor, doch laufen zum Teil noch die
ersten Lager seit einem Jahre. Der Jahresverbrauch an Nicht-
eisenmetallen bei den umgestellten WalzenstraBen betrug 80 t.
Davon werden etwa 60 % zurliickgewonnen= 48 t, so daB die
tatsdchliche Einsparung 32 t betrdgt. In den Kaltwalzwerken
sind noch Schwierigkeiten zu Uberwinden. Kunstharzlager haben
sieh, obwohl besonders angefertigte Kithlbaeken als Abdichtung
eingebaut waren, wegen der hohen Driicke bisher nicht bewahrt.
Es wurden Dricke von einer Wélzlagerfirma bis zu 60 t gemessen.
Da zur Lagerschmierung der Zapfen angebohrt werden sollte
und dadurch geschwécht wurde, konnte man sich zur Umstellung
auf Waélzlager nicht entschlieRen, zumal da auch die Abmessungen
des Stdndeifensters kein ausreichend kréftiges Lager zuliefen.
Der Uebergang auf Walzlager wiirde die Anschaffung neuer
Walzenstander erforderlich machen. Die Rollgangslager be-
stehen aus SondergufBeisen, teilweise aus W dlzlagern. Fir
die ersten beiden hoehbeanspruehten Rollenlager der Hebe-
tische hat sich Schwarzgu sehr gut bewdhrt. Durch Um-
stellung der durch Kegelrader angetriebenen Rollgange auf
Elektrorollen wurden an der Grobstrale und BandstahlstraBe
ganz erhebliche Gewichtserspamisse erzielt. Die Antriebsmotoren
mit Uehersetzongs- und Zwisc-henrddem fielen fort, desgleichen
die Langswellen mit Kegelrddern. Die Rollgangsrahmen konnten
leichter ausgefihrt werden.

Zu erwéhnen ist noch die Tatsache, daB in dem metallreichen
Amerika die Walzwerke ebenfalls weitgehend mit PreRstofflagem
ausgeristet sind. Es ist sehr bemerkenswert, daf durch den Ein-
bau von PreRstoffen 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 Leistungsféhigkeit der
Walzwerke ist daneben mdoglich. Hier sei auf das Schrifttum
verwiesen4)5)*).

Schwierigkeiten sind noch zu dberwinden in den Radscheiben-
walzwerken. Infolge der sehr starken StoRe und der hohen
Flachendricke sind bisher Kunstharzlager nach einigen Stunden
unbrauchbar geworden.

Ul. Pressen und Hammerwerke.

Es haben sich bei Lochpressen Stopf- und Grundbiehsen
aus Kunstharz fir die Rickzugkolben gut bewahrt.

IV. Werkzeugmaschinen.
In dem grofen Park von Werkzeugmaschinen sind bisher
an folgenden Stellen Kunstharzbiichsen eingebaut worden:

1. An 32 Drehbéanken fiir Vorschubhebel, VVorgelegewelle, Stufen-
seheiben, Zahnradvorgelege, verstellbare Hauptspindellager,
Deckenvorgelege. Arbeitsspindel, Kupplung und Ré&derkasten.
Stopfen fur Linetten.

2. An vier Frasbanken fir Schneckenkasten, Fidsspindel und
Schaftritzel.

3. AnvierHohlbohrbédnken fiirRaderkasten, Stopfen fiirLinetten.

4. An drei Hobelmaschinen fiir Leerlaufscheiben fir Vorgelege.

Bei Arbeitsspindeln werden die Biichsen mit geringem Unter-
maR nach Erwarmen in Oel auf 80° auf die Arbeitsspindel gezogen
und gegen Drehen durch einen Stift gesichert, die Bohrung ist

4) O. Achilles: Ueber die Wirtschaftlichkeit von Kunst-
harz-PreBstofflagem in Walzwerken. Stahl u. Eisen 56 (1936)
5. 1301 04 (Walzw.-Aussch. 130).

5 O. Achilles: Verwendungsmdglichkeiten von Kunstharz-
PreRstofflagem. Kunst- und Pref3stoffe. Hrsg. v. Verein deutscher
Ingenieure. H. 1. Berlin 1937. S. 23 26.

6) W. Rohrs: PreRstoffe und PreBteehnik in Amerika.
Kunst- und PreRstoffe. Hrsg. v. Verein deutscher Ingenieure.
H. 1. Berlin 1937. S. 27 28.
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Eie Kunstharzbichsen
Das Einbauspiel betragt

durch Kunstharzstift zu verschlieRen.
laufen in blank polierten Stahlbiichsen.
0,1 bis 0,2 mm.

V. Fir sonstige Maschinen

sei gesagt, daR sich in umlaufenden Pumpen die Leitradspitzen
aus PreBstoffen gut bewahrt haben. Bei Kraftmaschinen ist
Uber greifbare Ergebnisse mit PreRstoffen noch nichts zu be-
richten. An GroBgasmaschinen werden die hochwertigen WeiR-
metallausglisse der schweren Kurbelwellenlager durch Ver-
schweilen der zerbrochenen Metallteile wieder sehr brauchbar.

AuBer Kunstharzstoff kommt noch als Austauschstoff
Lignofol, aus Buchenholzfolien mit Kunstharz gepreBt, in
Frage, das sich als Werkstoff fir Ritzel an Motoren der Krane
und Werkzeugmaschinen sehr gut bewdéhrt, wahrend Ritzel aus
Sonderhartgewebe, einem Werkstoff aus Kunstharz, Leinen-
schnitzeln und Eisenstaub, sich nicht als brauchbar erwiesen.
Dieser Stoff quoll, sobald er im Betrieb mit Oel in Verbindung
kam, wodurch das Arbeiten der Zédhne erschwert wurde. Lignofol-
ritzel sind in der Brauchbarkeit tiber Rohhautritzel zu stellen.

Abbildung 5. Walzwerkslager mit Wasserschmierung.

Ein besonderes Augenmerk richtet sich auf die Austausch-
stoffe fur Ledermanschetten. Die Versuche mit Mipolam haben
sich noch nicht zufriedenstellend durchfiihren lassen, doch hofft
man, auch hier mit der Zeit zu einem befriedigenden Ergebnis
zu kommen, vor allem, wenn Mipolam hérter geliefert werden
kann.

Abbildung 6. Walzwerkslager mit Wasserschmierung.

Die Schmierung bei den neuen Lagerstoffen ist von erheb-
licher Bedeutung. An sich bietet die Schmierung der Kunst-
harzlager keinerlei Schwierigkeiten. Die Flachen der Lager-
schalen sind viel glatter als die der Metallagerschalen, die Er-
zielung einer echten Vollschmierung ist daher wesentlich leichter.
Bedingung ist allerdings, daB die metallischen Teile der Lager,
also die Zapfen und Wellen, ebenfalls eine gute Oberflache auf-
weisen. Sie missen daher besonders sorgfdltig bearbeitet und
geschliffen werden.

Die bei der Lagerschmierung heute Gblichen Fette und Oele
kdnnen grundsatzlich auch bei Kunstharzlagern verwendet
werden. Die aus Erddl gewonnenen Mineraléle enthalten keinerlei
Bestandteile, die die Grundmasse der Kunstharzlager angreifen
konnen, da die aus Phenolen hergestellten PreRstoffmassen
unempfindlich gegen diese Oele sind. Auch in den ublichen
Schmierfetten finden sich keine angreifenden Bestandteile. Da-
gegen dirften zur Schmierung der Kunstharzlager keinerlei teer-
haltige Oele und Fette benutzt werden. Die in ihnen enthaltenen
Phenole und phenolartigen Kohlenwasserstoffe wirken namlich
auf die Kunstharze, mit denen sie ja verwandt sind, l6send und
aufquellend. Auch Schmieréle und Schmierfette mit Harzgehalt
vermeide man bei der Schmierung der Kunstharzlager. Ebenso
sind Schmiermittel mit hohen Neutralisationszahlen abzulehnen.

W. Boecker: Werkstoffersparnis durch Einbau von Walzlagern.
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Die Auswahl der Schmierm ittel muB sich nach der Um-

drehungszahl, also der Gleitgeschwindigkeit und der Lageraus-
bildung richten. Bei grofer Gleitgeschwindigkeit der Lagerzapfen
genigt schon eine einfache Wasserschmierung, z. B. in den Walz-
werken (Abb. 5, 6 und 7). Hierbei ist jedoch zu beachten, daR das
Wasser bei Stillstand des Lagers die Eisenteile, besonders die
Zapfen unter Bildung von Rost angreift. Beim Anfahren der
Strale wird sonst das Lager mitbewegt und kann dadurch be-
schadigt werden. Es ist daher Sorge zu tragen, daf beim Still-
stehen eine Oelschicht auf dem Zapfen gebildet wird, was z. B.
durch Anlegen eines Fettbriketts mdglich ist. Man muR ander-
seits auch dem Gehalt des Wassers an Chemikalien und Verun-
reinigungen mehr Aufmerksamkeit schenken als bisher. Ob auch
eine chemische Reinigung notwendig ist, mufl durch Wasser-
untersuchungen festgestellt werden. Auch darf die Temperatur
des Wassers nicht zu hoch werden, méglicherweise muf3 es durch
Rickkihlanlagen oder durch Zusatz von Frischwasser ent-
sprechend behan-
delt werden. Fer-
ner hat sich als
notwendig heraus-
gestellt, die Lager
an der Einlaufseite
mit L&ngsnuten zu
versehen und diese
mit zweckent-
sprechendem Ein-
lauffett auszufil-
len, mwodurch der
Anlauf der Stralen
erleichtert  wird.
Werden die Zap-
fen mit Fettbri-
ketts geschmiert,
so durfen diese
wegen der Wasser-
kiihlung ebenfalls
nicht wasserldslich
sein. DaRB die Bri-
ketts keine Harz-
und keine Teer-
bestandteile ent-
halten durfen,
wurde bereits er-
wahnt.

Bei Maschinenlagern gilt allgemein der Grundsatz, daR man
bei geringer Zapfengeschwindigkeit je nach Lagergestaltung Oel
oder Fett wahlt. Als Oel kann, wie schon gesagt, jedes gewodhn-
liche Schmierdl Verwendung finden, sofern es die geeignete Zahig-
keit hat. Ist eine Umlaufschmierung vorhanden, so kjinn eine
etwas geringere Zéhigkeit gewéhlt werden. Bei Druckschmierung
ohne Oelumlauf muB das Schmierdl jedoch ziemlich z&hflissig
sein, es muB etwa eine Zahigkeit von 15 bis 20 E bei 50° haben.

Die Auswahl eines geeigneten Fettes ist nach dem vorher
Gesagten nicht schwierig. Bei kleinen Lagern koénnen die bei
Staufferschmierung Gblichen kalkverseiften Maschinenfette Ver-
wendung finden. Bei groReren Lagerdricken haben sich schwerere
Kugellagerfette auf Kalkgrundlage bewéhrt, die véllig wasser-
abweisend sein missen. Diese Fette werden durch zwanglaufig
angetriebene PreRfetter zugefuhrt, und muissen daher weich sein.

C. Modemann, Essen: Es ist bekannt, da das Eindringen
von Staub und Schmutzteilen gerade fir die Waélzlager auBer-
ordentlich schadlich ist. Nun habe ich aus einer amerikanischen
Zeitschrift ersehen, daR dort Bauarten ausgebildet worden sind,
die das Eindringen von Schmutzteilen irgendwelcher Art von
vornherein verhindern, wahrend wir unsere Teile gegen das
Eindringen von Schmutz nicht sichern. Ich méchte daher fragen,
ob eine &hnliche Bauart von einer deutschen Fabrik auf den
Markt gebracht wird.

B. W eilRenberg, Dusseldorf: Zwischen AuBen- und Innen-

ring sind entweder Filzdichtungen oder Labyrinthdichtungen
eingebaut, so dal man das Waélzlager in jedes beliebige Lager-
gehduse einbauen kann und besondere Dichtungen am Lager-
gehduse nicht mehr bendtigt. Das ist in vielen Fallen eine Be-
quemlichkeit.

K. Rosenbaum, Rheinhausen: Tunken hat eine Dichtung
geschaffen, die in einem umlaufenden Spannring besteht.

H. Schulz, Disseldorf: Soweit mir bekannt ist, hat man in

Amerika bei Walzlagerungen fiir Walzwerke eine Abdichtung
durch Bakolitringe entwickelt, die in einer ringférmigen Vertie-
fung des Walzlagergehéduses liegen und mit leichtem Federdruck
an die Stirnseite des sich drehenden Walzenballens gedriickt
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werden. Diese Dichtung hat E. H. Doughty7) beschrieben.
Versuche mit derartigen Dichtungen in Deutschland haben nicht
befriedigt.

Wenn man aber einwandfrei arbeitende Abdichtungen an den
Walzlagergehdusen benutzt, dann ist mir die gestellte Frage
unversténdlich, da man selbstverstdndlich mit dem Schmierstoff
nicht Staub, Schmutz oder Fremdkdrper dem Walzlager zufuhren
darf. Es ist Sache einer guten Betriebsfiihrung, dafir zu sorgen,
daR dies nicht geschieht, und den Schmierstoff davor zu schitzen,
dal er nicht schon vor seiner Benutzung verschmutzt. Ist das
aber trotzdem geschehen und wird der verschmutzte Schmierstoff
dem Lager zugefiihrt, dann kann auch die beste Abdichtung
nichts mehr helfen.

Um die eingebauten Wadlzlager vor Verschmutzung von
aullen zu bewahren, hat sich die bekannte LabyTinthabdiehtung
auch in den schwierigsten Fallen, wie z. B. in Zementfabriken,
in allen Féllen bewéhrt.

CL Weber: Zu dem Vortrage von Herrn Thoénnessen
mdochte ich noch sagen, daB Aluminium ein Metall ist, das nach
Anordnung 39 der Ueberwachungsstelle fiir Rollgargslager nicht
verwendet werden darf, auch nicht in WalzenstralRen.

K. Rosenbaum: Wegen der Abdichtung maochte ich
darauf hinweisen, daB die Firma Freudenberg einen neuen
Dichtungsring herausgebracht hat, der ganz aus Buna be-
steht und die Madglichkeit gibt, ihn auBen dichtend einzusetzen.
Die in Buna eingesetzten AufRenringe sind daher noch besser als
diejenigen mit Eisenringen. Dann wollte ich noch sagen, daR

7) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 695/703.
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die Frage der Dichtung fiir die Walzwerkslager und fiir die anderen
Lager mit Abdichtungen geldst ist, die mit Oeldruek von 2% at
arbeiten und die gegen das von auflen einstromende Wasser dicht
halten. Die hierfur erforderlichen Dichtungsarten sind also be-
kannt und erprobt.

G. Hubel, Xeunkirchen (schriftlich eingesandt): Seit
Jahren bemihen wir uns, verschlissene Teile, die friher in den
Schrott wanderten, durch elektrische Auftragschweiflung
wieder gebrauchsfahig zu machen. Hier kommen vor allem in
Betracht: Laufrader fur elektrisch betriebene Kréne, Lager-
zapfen an Laufrollen fir Rollgdnge, Treffer und Muffen fir
WalzenstraBen, verschlissene Stellen der Rostwagen-Sinter-
anlage, Lagerzapfen an Elektromotoren, Bremsscheibenkupp-
lungen an Krénen, Einbaustiicke an Walzenstraen, Vierkant-
spindel fir Muffen an WalzenstraBen, ausgebrochene und ver-
schlissene Kaliber an kalibrierten Walzen, Stangenkopfe, Brems-
bdckchen, Bremswellen fiir Lokomotiven usw.

Seit langerer Zeit machen wir auch mit Gas ausgefiihrte
Auftragschweifungen auf RotguB mit Porobronze, z. B. an aus-
geschlagenen Stangen- und Achslagern fiir Lokomotiven, Gelenk-
krflmmem fir Gasmaschinen, Lagern fiir Laufkrane und schwere
Rollgange, Laufer und Ventile fir Wasserpumpen.

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

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

Die Ersetzbarkeit metallischer Rostschutziberzige bei Stahl.

Von Franz Eisenstecken und Wilhelm Pingel in Dortmund.

[Bericht Nr. 418 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleutel).]

(EinfluR der Blechvorbehandlung auf die Haltbarkeit des Schutzanstrichs.

Prifung von Schutzanstrichen. Ersatz des

Zinkliberzugs bei Wasserrohren, Blechen und Dréhten durch Kunstharzstoffe sowie durch 6l- und teerhaltige Anstriche.
Austausch der Zinnlberzlige bei Konservendosen, Treibstoffbehaltem, Tlilchkannen und Kernstutzen.)

ie Frage des Austausches metallischer Schutzschichten
D auf Stahl hat durch die Aufstellung des zweiten Yier-
jahresplanes eine erhebliche Bedeutung erhalten, und zwar
sollen hauptsachlich Zink-, Blei- und Zinniberziige durch
andere geeignete Schutzmittel ersetzt werden. Das Auf-
finden anderer SchutzmafRnahmen fallt dabei in die Ent-
wicklung der Kunststoffe, die gerade in letzter Zeit einen
starken Aufschwung genommen hat.
Die bisher verwendeten metallischen Schutziiberzige
haben fur die meisten Verwendungszwecke folgende Vorteile:

1. Sie haben eine gute Festigkeit und hinreichende Ver-
formungsfahigkeit.

2. Sie zeigen bei gewdhnlichen und auch bei héheren Tempe-
raturen eine geniigende Schutzwirkung.

3. lhre Haltbarkeit ist durch praktische Erprobung erwiesen.

Bei dem Austausch metallischer Schutziiberziige durch
andere Schutzmittel, z. B. Anstriche, missen die Erfahrungen
Uber die Haltbarkeit noch gesammelt werden. Es ist nicht
richtig, aus der Tatsache, dal sich z. B. ein Schutzanstrich
an Stelle von Zink unter bestimmten Verhéltnissen gut
verhalten hat, zu schlieBen, daR er nunmehr in allen Féallen
als Zinkersatz verwendet werden kann.

Wie bei der Herstellung von Schutziiberziigen ist eine
wesentliche Vorbedingung fur die Haltbarkeit des
Schutzanstriches die vollkommene Entfernung der
Walz- und Gluhhaut sowie anhaftender Sc-hmutz-
und Fettbestandteile. Durch die Anwesenheit solcher
Stoffe wird die Haftfestigkeit und damit die Lebensdauer
von Anstrichen wesentlich herabgesetzt. Bekannte Hilfs-
mittel zur Befreiung der Oberflache von solchen Fremd-

J) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fir Rost-
schutz am 3. September 1937 in Disseldorf. — Sonderabdrucke
sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieR-
fach 664, zu beziehen.

bestandteilen sind vor allem das Sandstrahlen sowie das
Beizen. Beim Beizen ist fir eine vdllige Entfernung der
Beizsdure Sorge zu tragen.

Die Atrament-, Parker- und Bonder-Phosphat-
Verfahren2 — um nur die bekanntesten zu nennen —
haben im wesentlichen den Zweck, die Haftfestigkeit
des Farbschutzfilms zu erhdhen (Verzahnung des
Farbfilms). Es sei ausdricklich betont, daf eine Phosphat-
schicht nach einem der genannten Verfahren allein keinen
langdauemden Schutz bietet, vor allen Dingen nicht bei
Angriff durch warige Elektrolyten. Diese Sonderbehandlung
der Oberflache eignet sich auBerdem nur fir fertige Gegen-
stande. Bei Teilen, die noch mechanisch verformt werden,
scheidet sie aus, da sich die Phosphatschichten schon bei
geringen Verformungen von der Eisenunterlage 16sen kdnnen.

Es gibt bereits eine Reihe von Prifverfahren, die das
Verhalten der aufgelegten Filme unter praktischen
Beanspruchungen Voraussagen sollen und in technolo-
gischen und chemischen Untersuchungen der Filme bestehen.
Die Haftfestigkeit und Tiefziehfahigkeit der Filme wird
meistens mit dem Erichsengerat festgestellt, bei dem ein
kegeliger StoRel in das Blech gedriickt wird, bis der Ueberzug
reifdt. Bei Versuchen im Forschungsinstitut der Vereinigten
Stahlwerke wurde gefunden, daf dieses Verfahren nicht
immer zu brauchbaren Ergebnissen fuhrt. Eine dort ent-
wickelte neue Prufart3) ergibt anscheinend der Praxis besser
entsprechende Gluteunterschiede. Hierbei wird das zu
prufende mit Farbfilm versehene Band oder Blech zuné&chst
mittels der sogenannten Keilziehprobe kalt verformt, etwa
10 min in heiBes Wasser getaucht und der Film leicht mit

2) H. Reininger: Werkstattstechnik 28 (1934) S. 324/28;
H. Hebberling: Masch.-Schad. 12 (1935) S. 111/12.

3 H. Kayseier, H. Lassek, W. Pingel und E. H.

Schulz: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 993/98; Mitt. Forsch.-Inst.
Ver. Stahlwerke, Dortmund, 4 (1934) S. 23/82.

acht
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einem trockenen Lappen gerieben. Filme mit schlechter
Haftfestigkeit I6sen sich hierbei leicht ab.

Durch Kurzversuche im Prifraum konnen gewisse
Anhaltspunkte Uber die Haltbarkeit eines Lackfilms fir
einen bestimmten Zweck erhalten werden. (Verhalten gegen
Salzlésungen, Meerwasser, Leitungswasser usw.) Hieraus
aber bindende Schlisse Uber die vermeintliche Lebensdauer
eines Anstriches bei atmosphérischer Beanspruchung zu
ziehen, ist ebenso unrichtig wie die Beurteilung des Rost-
widerstandes eines Stahles oder eines metallischen Schutz-
Uberzuges durch Laboratoriumskurzversuche. So kann ein
Farbfilm mit ausgesprochen elastischen Eigenschaften, der
sich auch gegen verdiinnte Salzlésungen und gegen organische
Sauren noch durchaus gut verhélt, bei atmosphérischer Be-
anspruchung schon nach kurzer Zeit versagen, weil seine
Zahigkeit durch die Atmosphére sowie durch Sonnenbe-
strahlung verlorengeht. Der Film reit, und damit ist die
Schutzwirkung aufgehoben. Bei der Prifung von Lack-
filmen unter atmospharischen Einwirkungen ist nur der
Naturkorrosionsversuch in verschiedenen Atmosphéren
malgebend. Dieses Verfahren dauert natiirlich langer, ist
aber das einzig sichere.

Als Anstriche im Austausch fur metallische
W erkstoffe kommen zunachst synthetische Lackroh-
stoffe in Frage. Hierzu gehdren die Kunstharzstoffe auf
Phenolgrundlage, Phtalsdureharze, Vinylazetate, Polystyrole
und Polyvinyle. (Vinylazetate und Nitrozellulose ergeben
wetterfeste Anstriche. Vinylazetate gemischt mit Chlor-
kautschuk sind saurefest.) Diese Stoffe werden in geeigneten
Losungsmitteln aufgeldst und durch Einbrennverfahren auf
den zu schutzenden Gegenstand aufgebracht. Bei luft-
trocknenden Lacken ist in vielen Féllen noch ein Oelzusatz
erforderlich, wenn nicht sogenannte selbsthartende Kunst-
harze verwendet werden. Grundséatzliche Erfahrungen mit
diesen Harzen liegen bisher noch nicht vor.

Im folgenden sollen einige Fragen des Austausches
metallischer Schutziberziige durch geeignete andere
SchutzmaBRnahmen naher besprochen werden, ohne dal
diese Ausfilhrungen Anspruch auf Vollstdndigkeit erheben.

Das Zink ist ein besonders brauchbarer Schutz, da es
infolge seines elektrochemischen Verhaltens das Eisen auch
dann noch vor Korrosion bewahrt, wenn der Zinkiiberzug
schon angegriffen ist. Die Lebensdauer einer Verzinkung
ist abhangig von der Dicke der Zinkschicht. Verzinkte
Rohre werden in gréfBeren Mengen als Hausinstallations-
rohre und in Warmwasserbereitern benutzt, wobei sich der
Zinkschutz im allgemeinen gut bewé&hrt hat. Als Aus-
tausch fur verzinkte Hausinstallationsrohre kom-
men heute bei nicht angriffsfahigem Kaltwasser Stahl-
rohre in Frage, die durch Heitauchung innen mit einer
Bitumenschutzschicht versehen wurden. Bei angriffs-
fahigem Wasser sind die sogenannten ,,Habit“-Rohre zu
empfehlen, bei denen die innere Bitumenschicht durdi ein
Waélzverfahren aufgebracht wird. Diese Schutzschicht ist
etwa 1 mm dick und dichtet die Innenoberflache des Rohres
vollkommen ab. Sie ist bestandig gegen samtliche Leitungs-
wasser, auch solche mit hohem Kohlensaure- und Sauerstoff-
gehalt. Die beim Einbau von solchen Rohren auftretenden
Schnittkanten werden zweckmafRig durch Anstrich mit
Bitumenlack abgedeckt. Derartige Sonderbitumenlacke
trocknen sehr schnell, so dal schon nach etwa 1 h keine
Gefahr einer Geschmacksbeeinflussung des durchzulassenden
Wassers durch das Lésungsmittel mehr vorliegt. Als Ver-
bindungen fir die Habitrohre werden zweckmaRig Fittings
mit Kunstharziiberziigen verwendet, wie sie z. B. unter dem
Namen ,,Korrodurfittings* auf den Markt gebracht werden.
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Derartige Fittings haben sich bei Versuchen gut verhalten;
dasselbe gilt von Fittings mit Bitumenauskleidung.

Ein Austausch der verzinkten Rohre bei Warm-
wasserleitungen und auch von verzinktem Blech
in Warmwasserbereitern ist heute noch nicht maglich.
Hier 1&Rt sich nur eine mittelbare Beeinflussung der Korro-
sion dadurch erzielen, dall man aus dem Wasser die angriffs-
fahigen Stoffe entfernt. Zur Befreiung des Wassers von
Kohlensaure wird heute bei einer Anzahl von Wasser-
werken die sogenannte ,,Magnomasse* benutzt. Durch ein
geeignetes Brennverfahren wird der Dolomit so umgewandelt,
daB er nur noch aus Magnesiumoxyd und Kalziumkarbonat
besteht. Die so erzeugte Magnomasse soll in kurzer Zeit die
im Wasser enthaltene Kohlenséure binden und das Wasser
so beeinflussen, dall im Innern der Warmwasserbereiter sehr
bald eine Schutzschicht entsteht. Den stérksten Angriff
in Warmwasserbereitern Ubt 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 unschédlich gemacht.
Im zweiten Falle werden dem Ausgangswasser bestimmte
Phosphatsalze zugefiigt, 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 Blechen, die atmosphérischen Bean-
spruchungen ausgesetzt sind, die Verzinkung durch
Anstriche ersetzt werden soll, so ist es zweckmaRig, hierbei
einen Grundanstrich und einen Deckanstrich auszu-
wahlen. Der Grundanstrich sorgt im allgemeinen fur die
Haftung mit dem Werkstoff, und der Deckanstrich nimmt
die chemische Beanspruchung des Filmes durch die atmo-
sphérischen Einflisse auf. Als Deckanstrich haben sich nach
unseren Untersuchungen Farben mit Aluminiumpulver gut
bewahrt, da durch diesen Zusatz die schadliche Einwirkung
der ultravioletten Strahlen des Lichtes auf dem Film zurick-
gedrangt wird. Man muR sich natlrlich dartber im klaren
sein, daB bei Verletzung eines Anstriches der Angriff des
geschitzten Gegenstandes beginnt, wahrend diese Gefahr
bei einem verzinkten Blech noch nicht sofort vorliegt. Am
zweckmaBigsten werden Bleche, welche atmospharischen
Beanspruchungen ausgesetzt sind, mit einem dinnen Zink-
Uberzug versehen und dann noch mit einem Grund- und
Deckanstrich. Hierbei ist es zweckmafig, 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
dunne Verzinkung hat dabei den Vorteil, dal? bei einer Ver-
letzung des Anstriches infolge der Anwesenheit des Zinks
der Angriff des geschiitzten Werkstoffes nur langsam ein-
setzt.

Fur den Schutz von Blechen kommen im allge-
meinen 6l- und teerhaltige Anstriche in Frage, wahrend
Kunstharzlaekc zundchst wegen einer Reihe von Nachteilen,
die in der Verwendung des verzinkten Bleches begriindet
sind (z. B. bei starken Biegebeanspruchungen, Falzen), noch
wenig Verwendung finden, es sei denn, dal der Gegenstand
aus dem Blech schon fertiggestellt ist. So kénnen bei Féssern
als Austausch fir die Verzinkung Lackanstriche verwendet
werden, wenn vorher durch Versuche die Haltbarkeit dieses
Lackes bei der betreffenden Beanspruchung erwiesen wurde.
Hauptsachlich werden Kunstharzlacke durch Spritzver-
fahren bzw. durch Anstreiehen mit nachherigem Einbrennen
aufgelegt, was zwei- bis dreimal hintereinander vorge-
nommen werden mufB. Pis ist durchaus mdglich, daR der-
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artige Kunstharzlacke der bisherigen Verzinkung Uberlegen
sind. Ein solcher Fall liegt z. B. bei Fassern fur Alko-
hol vor. Der Alkohol ist meistens wasserhaltig. Die Ver-
zinkung wird infolge Bildung von Azetaldehyd ange-
griffen und der Alkohol dadurch milchig tribe. Esagolex
und andere &hnlich aufgebaute Anstriche verhalten sich in
dieser Beziehung besser als Zink. Solche Lacke haben sich
nach unseren dreijahrigen Versuchen und nach ebenfalls
langjahrigen Erfahrungen der Reichsmonopol-Gesellschaft
durchaus bewahrt und werden heute schon in groRen Mengen
als Austausch fir ZinkiUberziige benutzt. Als Aufen-
anstrich fur solche Behélter kommen wetterfeste Lacke in
Betracht.

Bei Drahten wird die Frage insofern schwieriger, als
an die Verformbarkeit des Ueberzuges ganz erhebliche An-
forderungen gestellt werden. So muR sich z. B. ein lackier-
ter Geflechtsdrant um den eigenen Durchmesser biegen
lassen, ohne daR der Ueberzug rissig wird oder abplatzt.
Die Lacke mussen sieh einfach und' schnell auf den zu
schutzenden Gegenstand aufbringen lassen, wobei natirlich
die Aufbringkosten in Verbindung mit den Kosten fir den
Lack &uBerst niedrig sein mussen. Es gibt bereits eine Reihe
von Lacken, welche die Forderung der Haftfestigkeit er-
fullen. Es ist aber damit zu rechnen, dal3 bei mechanischer
Beanspruchung die Schutzschicht verletzt wird. Zur Zeit
durfte eine Einsparung an Zink nur dadurch mdglich sein,
dal die Zinklberziige dinner hergestellt und dann mit
Schutzlacken oder Farben tberdeckt werden, die sehr schnell
trocknen und eine gute Haftfestigkeit sowie einen hohen
Widerstand gegen atmosphérische Beanspruchungen haben.
In einigen Sonderfallen wird es nicht méglich sein, auf den
starken Zinkiberzug zu verzichten, z. B. bei verzinktem
Draht in Forderseilen fir nasse Schéchte. Hier wird héch-
stens eine Aenderung in der Art der Auftragung der gleichen
Zinkdicke, z. B. durch galvanische Verzinkung an Stelle von
Feuerverzinkung, mdoglich sein mit Ricksicht auf die Festig-
keitseigenschaften der Dréhte. Es sei in diesem Zusammen-
hang noch auf die Verbesserung der Haftfestigkeit von Zink-
Uberziigen durch Verwendung des gekupferten Stahles hin-
gewiesen.

Soweit nicht eine Verbleiung von Geraten in der
chemischen Industrie im Hinblick auf die Angriffsart als
unbedingt notwendig anzusehen ist, wird es madglich
sein, bei verbleiten Gegenstanden flir atmo-
spharische Beanspruchungen das Blei durch einen
geeigneten Schutzanstrich zu ersetzen. Die Er-
sparnis an Blei flr solche Beanspruchungen ist um so wichti-
ger, als von dem Austauschstoff nur eine geniigende Halt-
barkeit gegen Witterungseinfliisse gefordert wird.

Auf dem Gebiete der Verzinnung liegen eine groRere
Zahl von Fragen vor. Die Losung ist um so wichtiger, als
fur die Herstellung von verzinnten Gegenstanden meistens
groRere Mengen an Zinn verwendet werden und eine aus-
sichtsreiche RuUckgewinnung des gesamten Zinns nicht
moglich ist. Die Haltbarkeit eines Weibleches hangt vor
allem von der Dichte des Zinnlberzuges und von der Art
des angreifenden Mittels ab. Bei Einwirkung eines waRrigen
Elektrolyten wird in Gegenwart von Luftsauerstoff bei
Boren im Ueberzug haufig eine Lokalelementwirkung aus-
gelost, die unter Umsténden zu ortlichen Zerstérungen des
Bleches fiihrt. Die Porigkeit der WeiRbleche hat aber nicht
die groRBe Bedeutung, die man ihr vielfach zuspricht, vor
allen Dingen nicht bei Konservendosen, da hier die mecha-
nischen Beschadigungen, besonders die Sickenpragung bei
der Dosenherstellung, sich bedeutend starker auswirken
konnen als die Lokalelementbildung durch Poren. AufRerdem
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wurde des ofteren beobachtet, daR in einer gefullten Kon-
servendose eine Potentialumkehrung eintrat, wobei das
Eisen geschitzt wurde und das Zinn in Ldsung ging.

Fur Trockenpackungen ist infolge der geringen
chemischen Beanspruchungen ohne weiteres ein guter Ein-
brennlack bzw. ein selbsttrocknender Oellack ausreichend.
Sehr schwierig ist aber der Austausch des Zinns bei
der NalRkonservierung. Nach E. Nehring4) sind die bis-
herigen einjahrigen Versuche mit Lacken an Stelle von Zinn
erfolglos gewesen. Bei den meisten der mit NafRkonserven
geflillten Dosen zeigten sich nach ganz kurzer Zeit an den
Sieken und Bérdelkanten Anfressungen. Nehring sieht bei
Fischkonserven die Ldsung zunachst in der Verwendung
eines elektrolytisch verzinnten Bleches mit oder ohne ge-
eigneten Einbrennuberzug, je nach Art der Fischkonserven.
Bei Nalkonserven (Obst, Hulsenfriichten) ist nach dem
heutigen Stande der Kenntnis durch diese Zusammenstellung
nur ein teilweiser Erfolg zu erzielen, wenn die einzukochenden
Lebensmittel und die entstehenden Briihen keine angriffs-
fahigen Eigenschaften haben. Auf Grund der etwa seit zwei
Jahren auf diesem Gebiete durchgefiihrten Untersuchungen
des Forschungsinstituts der Vereinigten Stahlwerke scheint
zur Losung der Frage eine Aenderung des Herstellungs-
verfahrens fur Konservendosen erforderlich zu sein. Es gibt
eine Reihe von Lacken, die nach Prifstandsversuchen eine
ausgezeichnete Tiefziehfahigkeit, Haftfestigkeit und sehr
gute Kochfestigkeit haben und die einzukochenden Naf3-
konserven geschmacklich nicht beeinflussen. Vielleicht ist
es mdglich, durch eine Aenderung der Herstellungsart der
Dosen in Verbindung mit geeigneten Kunstharzlacken der
Frage des volligen Austausches von Zinn durch eine ge-
eignete Lackierung naherzukommen, wobei wir wissen, daf}
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 Austausches von Zinn bei Milch-
kannen ist noch nicht gelést. Hier muf3 die Haltbarkeit der
Lackuberziige gegen mechanische Beanspruchung und gegen
Reinigungsmittel noch verbessert werden.

Bei Behéaltern und Rohren zur Beférderung von
Treibstoffen haben sich Zinniberzige nach den bisherigen
Erfahrungen gut bewéhrt. Auch hier traten dem Austausch
des Zinns eme Reihe von Schwierigkeiten entgegen. Es
gibt Anstriche, die gegen Benzol, Benzin und Alkohol fir
sich bestandig sind, gegenuber Mischungen dieser Treib-
stoffarten aber nach kurzer Zeit versagen. Ferner greift
ein noch so geringer Wassergehalt im Treibstoff den Schutz-
Uberzug sehr stark an. Auch die in gewissen Treibstoffen
enthaltenen Antiklopfmittel, z. B. Bleitetradthyl, sind von
ungunstigem Einfluf auf den Lack. Immerhin wurde eine
Reihe von Lacken gefunden, die sich nach zweieinhalb-
jahriger Versuchszeit in den verschiedenen Treibstoff-
gemischen auch unter Wasserzusatz gut verhalten haben.

Bei verzinnten Kernstitzen wird gefordert, dal
der Schutziiberzug leicht abschmilzt und abbrennt, so daf
der Werkstoff der Stiitze mit demGuRwerkstoff verschmelzen
kann. AuBerdem soll beim Uebergang des Schutzmetalles
in das Schmelzbad keine schadliche Einwirkung auf die
Eigenschaften des GufRwerkstoffes einsetzen. Brauchbar
erscheint ein Vorschlag, Kernstiitzen und andere GieRerei-
bedarfsgegenstande durch abgeflammte Oeliiberziige zu
ersetzen. Bei Wahl geeigneter Oele wird gute Haftfestigkeit,
guter Korrosionswiderstand und auch — soweit die bis-
herigen Untersuchungen erkennen lassen — ein befriedigendes
Verhalten beim Guf beobachtet.

4) Vortrag auf der Chemikertagung 1937 in Frankfurt a. M.
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Es gibt nattrlich noch eine Reihe weiterer Gebiete, bei
denen ein Austausch metallischer Schutziiberziige durch
andere geeignete Mafnahmen mdglich ist. So wird es wohl
denkbar sein, in manchen Fallen metallische Ueberziige
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-
behéltern weitgehend Verwendung gefunden. Hinzuweisen
ist ferner auf die Verwendung von saurefesten Emaillen bei
der Milchaufbereitung.

Zusammenfassung.

Fur den Austausch von Rostschutziiberziigen aus Zink,

Zinn und Blei kommen hauptséchlich Kunstharze sowie 6l-

und teerhaltige Anstriche in Betracht. Teilweise ist die Aus-
tauschfrage bereits geldst (Kaltwasserrohre, Bleche fiir atmo-

Umschau.
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sphérische Beanspruchungen, Trockenkonserven und Treib-
stoffbehélter), wéhrend auf anderen Gebieten (Warmwasser-
leitungen und Bleche fur Warmwasserbereiter, Dréhte, NaR-
konserven, Milchkfnnen) noch Schwierigkeiten auftreten.

*

In der anschlieBenden Erdrterung wurde folgendes aus-
gefihrt.

E. Peter, Dillingen: Ist es nicht mdglich, bei Konserven-
dosen die Spritzlackierung an der fertigen Dose vorzunehmen
und das WeiRblech nicht mehr wie heute zuerst zu lackieren und
dann zu verformen?

F. Eisenstecken, Dortmund: Es ist schwierig, Dosen am
Bordelrand gut mit Lack abzudecken, da beim anschlieBenden
Erhartungsvorgang die am Bordelrand unter dem Lack befind-
liche Luft herausgedriickt wird. Hierbei bilden sich Kandle, und
der Lack ist an dieser Stelle nicht mehr einheitlich; man miRte
darum grundsatzlich von einer anderen Herstellungsart der Dosen
ausgehen, wenn man zum Ziele kommen will.

Umschau.

EinfluRR kleiner Zusatze von Vanadin auf Stahl
mit 0,90 % C.

J. G. Zimmerman, B. H. Aborn und E. C.Bainl) unter-
suchten zwei Stahle mit 0,20 und 0,27 % V im Vergleich zu un-
legierten Stahlen des gleichen Kohlenstoffgehaltes von 0,87 bis
0,90 % auf ihr Verhalten beim Héarten und Anlassen. Ueber
gleichartige Untersuchungen von E. Houdremont, H. Bepnek
und H. Schrader? wird ausgefiihrt, daB diese
einen Einblick in die Wirkung hdherer Vanadin-
gehalte von 1 bis 6 % gestatteten, hierbei aber
Ubersehen, daR in dieser Arbeit bereits auf eine
entsprechende Wirkung sehr niedriger Zusétze,
wie 0,1 % V in einem 1 % C enthaltenden Stahl,
eingegangen wird.

Nach Abschrecken von verschiedenen Tempe-
raturen wurde beim Vanadinstahl, wie aus
Zahlentafd 1 ersichtlich ist, ein wesentlich feineres
Korn und eine bei hoheren Temperaturen
einsetzende Kornvergréberung beobachtet.
Das Geflige der gehdrteten Stahle lieB erkennen,
daB diese Unterschiede auf eine vollstandige Auf-
lésung des Eisenkarbids beim unlegierten Stahl
zuriickzufiuhren waren, wahrend die vanadinreichen
Karbide des legierten Stahles erst allm&hlich bei
héheren Temperaturen in Losung gingen. Die Fein-
kornigkeit der Vanadinstdhle und ein groRerer
Hartebereich war infolgedessen durch eine Behin-
derung des Kornwachstums durch ungeldste Kar-
bide zu erklaren. Bei vollstdndiger Auflésung der
Karbidreste erfuhr auch der Vanadinstahl eine
sehr starke Kornvergréberung, die Uber die des
unlegierten Stahles noch hinausging.

Zahlentafel 1. Einfluf eines Vanadingehaltes von 0,25%

auf KorngréBe und Karbidgehalt im Geflige eines

Stahles mit 09 % C nach Abschrecken von verschie-
denen Temperaturen.

Abschreck- KorngréRel) des Stahles Karbidgehalt des Stahles
temperatur . .
ohne mit ohne mit
°0 Vanadin Vanadin Vanadin Vanadin
760 6 10—11 teilweise geldst
815 6 9—10 > ungelost
870 5 8
925 4 . A
980 34 617 vollstdndig | teilweise geldst
1040 34 34 gelost weitgehend gelost
1095 2—3 2—3 \ vollstandig
1150 2—3 0 ! geldst

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

Die KorngroRe wird als bestimmend fur die Umwandlungs-
geschwindigkeit bezeichnet, da sie bei grobem Korn verzdégernd,
bei feinem Korn beschleunigend auf den Umwandlungsvorgang
wirkt. AuBerdem wird die Umwandlungsgeschwindigkeit durch
die Zusammensetzung des Austenits beeinfluBt. Bei der Ab-
hangigkeit der Hartbarkeit von der Umwandlungsgeschwindigkeit

*) Trans. Amer. Soc. Met. 25 (1937) S. 755/87.

sind diese beiden Umstande, ndmlich Korngrofe und Austenit-
zusammensetzung, auch fiur die Abschreckhértbarkeit
ausschlaggebend. Beivanadinlegierten Stadhlen verursacht die
Anwesenheit eingelagerter Karbide und das feinere Korn eine
Verminderung der Héartetiefe. Wird die Abschrecktemperatur so
weit erh6ht, dal eine Auflésung der Karbide beginnt, so wird die
Zusammensetzung des Austenits durch Aufnahme von Vanadin
veréndert, was ebenso wie bei Gehalten an Chrom, Nickel und

Sfah/mitoj7%d

Abschreck? Korn=
iL feivperah/rgroRe:

Shah/ohne Vanad/n

o
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Abbildung 1. Veranderung der Durchhértung eines Stahles mit 0,9 % O mit der

Abschrecktemperatur und durch Vanadinzusatz.

Mangan eine Verzdgerung der Umwandlungsgeschwindigkeit und
damit eine VergroBerung der Héartetiefe zur Folge hat. Die gegen-
laufige Wirkung von Vanadin auf die Hartbarkeit ist also bei
Schwéchung in Anwesenheit von Karbideinlagerungen durch
die Kornfeinheit, bei Stdrkung nach Karbidauflésung durch
Veranderung der Austenitzusammensetzung zu erkldren. Beim
unlegierten Stahl kommt nur die Korngréfe zur Auswirkung, so
daB die Héartetiefe mit der Kornvergroberung fortschreitend an-
steigt, wie dies aus Hartemessungen Gber den Querschnitt von Pro-
ben mit 25 mm Dmr. (Abh. 1), die von verschiedenen Tempe-
raturen gehértet wurden, zu entnehmen ist. Der bei niedrigeren
Abschrecktemperaturen schwacher hértende Vanadinstahl ist
bei Auflésung der Karbide nach Hértung von 940 und 985°
wesentlich tiefer eingehdrtet als der unlegierte Stahl entsprechen-
der KorngrdRe; er tbertrifft sogar bei feinerem Korn die Harte-
tiefe des unlegierten Stahles. Diese im ersten Anschein sich
widersprechende Feststellung ist das Ergebnis einer Ueberlage-
rung von zwei Vorgangen, namlich des Einflusses der KorngréRe
auf die Hartbarkeit und der Erhéhung der Austenitbestandigkeit
bei Legierungsaufnahme.

Zur Stutzung und Bestatigung dieser Vorstellungen und Er-
gebnisse wurde der Verlauf der Awustenitzersetzung ver-
folgt. Hierzu wurden diinne Stahlstiicke in Blei- oder Blei-Zinn-

2) Arch. Eisenhuttenw. 6 (1932/33) S. 24/34 (Werkstofgsdern abgeschreckt, dort eine bestimmte Zeit gehalten und

auasch. 182).

anschlieBend in Wasser abgekihlt und auf den Fortschritt des
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Umwandlungsvorganges durch Hértemessung und Gefligebe-
trachtung untersucht. Mit steigender KorngréRe vergroBerte
sich die Zeit bis zum Ablauf der Umwandlung. Bei den Vanadin-
stahlen wurde diese Verzégerung durch Auflésung von Vanadin-
karbiden noch verstarkt. Gleichzeitig erhdhte sich die Tempe-
ratur der raschesten Umwandlung von 540° beim unlegierten
Stahl auf 620° bei vanadinhaltigen, was als Anzeichen eines etwas
héheren Acl-Punktes gedeutet wurde. Bei Abschreckung von
niedrigen Temperaturen wie 815° wandelte der feinkdrnigere
Vanadinstahl bei allen Temperaturen rascher um. Bei gleicher
KorngréRe von 4 bis 5 (nach der Reihe der American Society for
Testing Materials) nach Abldschung von 985° bei dem unle-
gierten bzw. von 1020° bei dem vanadinhaltigen war die Austenit-
bestdndigkeit im Temperaturbereich von 400 bis 600° bei dem
letzten Stahl merklich gréRer, wobei gleichzeitig die Temperatur
des Hochstwertes der Umwandlungsgeschwindigkeit in diesem
Bereich anstieg. Bei héheren Umwandlungstemperaturen von
715° verlief die Umwandlung dagegen beim unlegierten Stahl
langsamer als beim vanadinlegierten, was sich mit zunehmender
Hartetemperatur verstarkte. Diese Verschiedenheiten im Ablauf
der Umwandlung waren nicht mehr allein durch Verschieden-
heiten in der Lage der Acj-Umwandlung zu erklédren, vielmehr
muBten Unterschiede in der Karbidldslichkeit bei den beiden
Stahlarten als von tiberwiegendem EinfluR angesehen werden.
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Abbildung 2. EinfluR von Vanadin auf die Harte-
anderung beim Anlassen von Stahl mit 0,9 % C.
(AnlaRdauer 1 h.)

Infolge der gréBeren Anzahl von Keimen als Anreiz
fur den Umwandlungsbeginn, die beim Vanadinstahl
durch die Einlagerung von Karbidresten gegeben sind, konnte
im Geflige des Vanadinstahles bei Abschreckung von niedrigeren
Temperaturen ein an einer gréReren Anzahl von Stellen ein-
setzender Umwandlungsbeginn beobachtet werden. Bei sehr
hohen Hértetemperaturen erfolgte eine Auflésung der Vanadin-
karbide, so dal das Geflige bei Wasserabléschung karbidfrei war.
Nach einer derartigen Karbidauflésung konnte beim Ablauf der
Umwandlung auf hohen Temperaturen von etwa 705° eine Vor-
abscheidung von Karbiden verfolgt werden. Infolge der geringen
Geschwindigkeit der Kohlenstoffdiffusion kann das Bestreben
zur Karbidbildung bei dieser Vorabscheidung an den Korn-
grenzen, z. B. nach Abléschung von 1095° beim Ablauf der Um-
wandlung auf 620°, bis zu einer Entmischung unter Auftreten
von Ferrit neben ausgeschiedenen Karbiden fihren. Diese Vor-
abscheidung von Karbiden in den vanadinhaltigen Stdhlen ent-
spricht dem Verhalten eines Stahles mit Ubereutektoidischen
Karbiden und laBRt auf eine geringere Loslichkeit der vanadin-
reichen Karbide im Austenit schliefen.

Beim Anlassen zeigte sich, wie aus Abb. 2 ersichtlich, daB
der Vanadin enthaltende' Stahl oberhalb 400° eine Verzdgerung
im Harteabfall erfuhr. Als Erkldrung wird in Anlehnung an die
Darstellung von Houdremont, Bennek und Schrader2) ange-
nommen, da im abgeldschten Zustand in der Grundmasse infolge
der Gberwiegenden Menge von Eisenatomen, die fir die Kohlen-
stoffatome zur Verfiigung stehen, Eisenkarbide leichter gebildet
werden als vanadinreiche Karbide. Diese Eisenkarbide ballen
sich mit steigender Temperatur zusammen, was ein dem un-
legierten Stahl entsprechendes Verhalten im Harteabfall ergibt.
Bei hohen AnlaRtemperaturen wird dann die Beweglichkeit der
Kohlenstoffatome so groB, daf sie in stdrkerem MaRe zu den in
geringeier Anzahl eingestreuten Vanadinatomen gelangen kénnen,
wodurch eine Vanadinkarbidbildung und -ausscheidung ermdg-
licht wird. Bei der geringeren Ldslichkeit des Vanadinkarbids
wird bis zur Sattigung des Ferrits hauptsachlich Eisenkarbid
aufgelost, dessen Kohlenstoff aus dem gesattigten Ferrit durch
das Bestreben zur Vanadinkarbidbildung wieder entnommen wird.

Umschau.

Stahl lind Eisen. 459

Diese in der leichteren Loslichkeit des Ferrits fir Eisenkarbid
begriindete Umlagerung des Kohlenstoffs vom Eisenkarbid zum
vanadinreichen Karbid entwickelt in der Harteverdnderung beim
Anlassen eine Verzdgerung durch die Einlagerung der gebildeten
feinen Sonderkarbidbestandteile und deren langsamere Zu-
sammenballung. Hans Schrader.

Verhalten des Stahles bei erhdhten Temperaturen.

Uebersicht Uber das Schrifttum des Jahres 1937.
[SchluR von Seite 435.]

Langzeitversuche.

Im Batelle Memorial Institute laufen seit ladngerer Zeit
Dauerstandversuchel0) an einem Chrom-Nickel-Stahl mit
18 % Crund 8 % Ni bei 6490unter einer Belastung von 5,9 kg/mm2
und an einem unlegierten Stahl mit 0,35 % C bei 455° unter einer
Belastung von 5,3 und 5,6 kg/mm2 Zahlentafel 3 zeigt die bei zwei
Proben des Chrom-Nickel-Stahles im Laufe des Versuches ein-
getretenen Dehngeschwindigkeiten und Gesamtdehnungen. Probel
wurde nach 10 127 h, wéhrend welcher Zeit die Gesamtdehnung
auf 2,962 % angestiegen war, entlastet. Unmittelbar nach der

Zahlentafel 3. Ergebnisse von Dauerstandversuchen
an einem Chrom-Nickel-Stahl mit 18 % Cr und 8% Ni
bei 649° und einer Belastung von 59 kg/mm 2

Probe 11) Probe 21)
Prifdauer Dehn- Gesamt- Dehn- Gesamt-
geschwindigkeit dehnung geschwindigkeit dehnung
%/h % %1/h %
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
2000 0,00021 0,75 0,000155 0,57
3000 0,00021 0,96 0,00013 0,70
4000 0,00021 1,16 0,000155 0,86
5000 0,000255 1,45 0,00017 1,01
6 000 0,000255 1,63 0,000205 1,19
7000 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. 1 2
Anfangsdehnung in % 0,06 0,06
Gesamte Prifdauer in h 10 127 16 447.

Entlastung trat eine Verkirzung 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 %. Unmittelbar nach
Fortnahme der Last zog sich die Probe um 0,05 % zusammen,
nach weiteren 936 h um 0,098 %. Beim Wiederaufbringen der Last
in der 17 383. Std. dehnte sich die Probe um 0,053 %. Die Dehn-
geschwindigkeit in den nachsten 611 h belief sich auf 0,00042 %/h.
Als sodann nach insgesamt 17 994 h der Versuch abgebrochen
wurde, trat eine Verkiirzung der Probe um 0,052 % ein. Bei beiden
Proben betrug die zu Beginn des Versuches unmittelbar nach Auf-
gabe der Last gemessene Dehnung 0,06 %, ist also von der gleichen
GroRe wie diejenige, die bei Entlastung und Dauerbelastung ein-
trat, 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 dal also bei diesem Stahl praktisch die
gesamte, nachAufbringung der Last eingetretene Dehnung bleibend
ist. Bei beiden Proben nimmt die Dehngeschwindigkeit zunéchst
ab und von der 3000. bzw. 4000. Stunde an langsam wieder zu.

Die Ergebnisse der Dauerstandversuche an dem un-
legierten Stahl mit 0,35 % C sind in Zahlentafel 4 wieder-
gegeben. Bei dem Versuch mit 5,6 kg/mm2 Belastung betrug die
Gesamtdehnung nach 9617 h 1,173 %. Nach Fortnahme der Last
trat eine Verkiirzung der Probe um 0,04 % ein, die nach weiteren
643 h auf 0,064 % anstieg. Unmittelbar nach Wiederaufgabe 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 unmittelbar nach dem Entlasten
eingetretenen Verkirzung der Proben ergab 0,043 %. Der Versuch
mit, einer Last von 5,3 kg/mm2lauft noch. In der 15 400. Stunde
betrug die Gesamtdehnung 1,25 %, die Dehngeschwindigkeit

10) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 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. Ergebnisse von Dauerstandversuchen an
einem unlegierten Stahl mit 0,35 % C bei 455°.

Probe 11) Probe 21
Prufdauer Delrn- Gesamt- Dehn- Gesamt-
geschwindigkeit dehnung geschwindigkeit dehonung
h %/h % %/h
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
2000 0,00011 0,40 ' 0,00009 0,34
3000 0,00010 0,51 0,00009 0,425
4000 0,00009 0,605 0,000075 0,50
5000 0,000075 0,688 0,000075 0,56
6000 0,000075 0,763 0,00007 0,60
7000 0,000075 0,844 0,00006 0,712
8000 0,000085 0,919 0,00006 0,773
9000 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/min2 5,6 53
Anfallgsdchnung in % 0,04 0,05
Gesamte Prufdauer in li 9617 15 400

Die Proben des Chrom-Nickel-Stahles zeigten nach dem Ver-
such keine Zunderhaut. Gefligeuntersuchungen lieRen erkennen,
daB sowohl an den Kornbegrenzungen und in den Zwillingsebenen
als auch innerhalb der Kérner Karbidausscheidungen aufgetreten
waren und daf die Karhidteilchen sich augenscheinlich betracht-
lich zusammengezogen hatten. Die Kerbschlagprifung an Rund-
proben von 11 mm Dmr. mit Spitzkerb ergab einen Rickgang der
Kerbschlagzahigkeit 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 Riickganges
der Kerbschlagzéhigkeit dirfte der Stahl fiir die meisten Ver-
wendungszwecke noch eine geniigende Zahigkeit besitzen. Unter
der Annahme, daB die Kerbschlagzahigkeit in gleichem MaRe
weiter zuriickgeht, wiirde nach 30 000 h praktisch vollige Spro-
digkeit eingetreten sein.

Zahlentafel 5. ZeitflieRgrenze und zuldssige Spannung bei Stadhlen

Chemische Zusammensetzung der Stahle

Umschau.
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ersten 24 h auftretende Anfangsdehnung nicht gréRer als 0,5 % sein.
Als zuldssige Spannung gelten zwei Drittel der ZeitflieR grenze.
S. I. Wolfsson und A. M. Borsdykal3) 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/mm2 das sind &hnlich ginstige Werte, wie sie bei einem
Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl mit 0,5% C, 0,6 % Mn, 1,8 % Si,
13 % Ni, 16 % Cr und 2,1 % W ermittelt worden sind. Daraus
ergibt sich, daB in den bisher mit gutem Erfolg verwandten hoch-
warmfesten Chrom-Nickel-Wolfram-Stdhlen das Nickel durch
Mangan ersetzt werden kann, ohne dal eine Erniedrigung der
Dauerstandfestigkeit eintritt.

Dauerstandversuche an Nichteisenmetallen.

Aus Versuchen an Weichblei bei Raumtemperatur schlieen
K. von Hanffstengel und H. Hanemann1l), daB sich das
Kriechen aus drei verschiedenen Verformungsvorgangen zu-
sammensetzt, und zwar aus der Dehnung infolge von Platzwechsel-
vorgangen 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 hoherer Dehngeschwindigkeit geschieht das
Dehnen im wesentlichen nach 2 und 3. Der von H. Juretzek
und F. Sauerwald15 geduBerten Vermutung, dal dem von
diesen Forschern auf Belasturigs-Dehngeschwindigkeits-Schaulinien
beobachteten ,Unstetigkeitspunkt“ 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.

Kriecherholung.

In letzter Zeit hat man der Erscheinung der ,,Kriecherholung*
erhohte Bedeutung geschenkt. Wird ein Probestab, der bei hoher
Temperatur ldngere Zeit einer gleichbleibenden Belastung aus-
gesetzt ist und sich dann dehnt, entlastet, die Temperatur aber
weiterhin auf ihrer alten Hohe gehalten, so tritt augenblicklich
eine elastische Verkirzung ein, an die sich im Laufe der Zeit eine
weitere Verkirzung, die Kriecherholung, anschlieft. Diese Ver-
kirzung setzt sich unter Umstédnden Gber Tausende von Stunden
nach Fortnahme der Last fort. Einen Begriff von der GroRe der
Kriecherholung vermitteln die in Zahlentafel 6 zusammengestellten
Angaben nach Untersuchungen von H. J. Tapselll6).

im Temperaturgebiet von 400 bis 550°.
ZeitflieBgrenze bei

Zugfestigkeit bei Sicherheitsspannung bei

c Si Mn Ni cr Mo Wérmebehandlung Raumtemperatur 400° 500° 550° 400° 500° 550°

% 96 9 % % % kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2

0,24 0,16 0,55 0,11 05 - gegliht bei 670° 45 10,9 52 2,7 74 35 16

0,28 0,18 0,38 0,15 — — normalgegliht bei 865° 54 12,0 6,0 27 8,0 3,9 16

0,24 0,20 0,55 3,30 — — normalgegliiht bei 850° 64 16,1 7.4 33 10,6 49 2,2

0,07 1,32 0,54 0,17 6,24 0,56 6lgehartet bei 950° 72 20,5 8,2 44 13,5 55 30
angelassen bei 700°

0,31 0,32 1,10 0,55 — 0,28 6lgehartet bei 870° 81 25,2 12,6 55 16,7 83 36
angelassen bei 650°

0,24 0,26 0,47 0,22 0,07 0,64 gegliiht bei 650° 57 26,0 138 55 173 9,1 3,6

0,28 0,13 0,51 2,76 0,67 0,61 luftgehartet von 875° 96 354 15,7 6,3 23,6 10,4 4,2
angelassen bei 600°

0,32 0,25 0,57 3,01 1,06 0,55 olgehértet von 850° 110 34,6 15,0 6,1 23,0 9,9 41
angelassen bei 620°

0,43 0,20 0,60 0,21 1,30 0,85 6lgehartet von 850° 101 339 104 6,0 22,5 6,9 39
angelassen bei 675°

0,11 0,22 0,32 2,64 18,14 6lgehartet von 950° 87 252 55 25 16,8 3,6 16
angelassen bei 650°

0,15 0,81 0,36 0,19 14,66 luftgehartet von  1000° 71 23,2 9,4 39 154 6,3 2,7
angela9sen bei 700°

0,29 0,30 0,28 0,35 13,04 élgehartet von 975° 76 22,8 9,3 39 153 6,1 2,7
angelassen bei 750°

0,11 0,72 0,35 8,46 18,70 Olfég -IA—«iI luftgehértet von  1050° 79 457 29,9 15,0 30,4 19,8 10,0

EinfluR der chemischen Zusammensetzung und der
Vorbehandlung auf die Dauerstandfestigkeit.

Ueber dauerstandfeste Baustahle fur den Dampfkessel-,
Maschinen- und Gerédtebau berichtet K. Raupachll). Es*
werden die fir bestimmte Temperaturgebiete vorteilhaften Stéhle
mit ihren wichtigsten Eigenschaften besprochen und Anwendungs-
beispiele fur die Verwendung der Stahle angefihrt.

Eine Zusammenstellung von Werten fiir die ZeitflieRgrenze
(time-yield) und die zuldssige Spannung (safe stress) fir eine
Reihe von Stahlen, die fur Bauteile in Frage kommen, welche
im Temperaturbereich von 400 bis 500° arbeiten sollen, ist nach
Angaben von W. H. Hatfield12) in Zahlentafel 5 wiedergegeben.
Unter ZeitflieRgrenze ist diejenige Spannung verstanden, bei der die
Dehngeschwindigkeit in der 48. bis 72. Stunde nach dem Aufbringen
der Last 25 *1CT4%/h nicht Gbersteigt; gleichzeitig darf die in den

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

Wenn auch die Kriecherholung fiir die Praxis keine be-
sondere Bedeutung hat, da mit dem Ruckgang der Spannung meist
auch eine Temperaturerniedrigung verbunden ist, so ist eine Auf-
klarung uber die Ursache dieser Erscheinung doch von Wichtigkeit,
da die Einflisse, welche die Kriecherholung beglinstigen, auch
wahrend des Kriechvorganges eine Rolle spielen kénnen. Tapsell
gibt folgende Erklarungen fir das Zustandekommen der
Kriecherholung an. Wenn die Kristallite eines Kristallhauf-
werkes einen stark unterschiedlichen Verformungswiderstand
gegen eine in einer bestimmten Richtung 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.
11125) Z. Phys. 83 (1933) S. 483/91; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934)
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Zahlentafel 6. Kriecherholung verschiedener

Elastische
Anfangs-
Werkstoff Prifbedingungen dehnung
unter Last
Nickel-Cbrom-Molyb-  Priiftemperatur 450°, Spannung 0,103 0,070
dén-Stahl 15,7 kg/mm2, auf 06 kg/mm2
herabgesetzt
3prozentiger Nickel-  Priiftemperatur 400°, Spannung 0,027 0,089
stahl 4,7 kg/mm2, auf 0,6 kg/mm2
herabgesetzt
Unlegierter Stahl Priiftemperatur 450°, Spannung 0,0118
mit 0,13% C 1,6 kg/mm2, praktisch vollstandig
entlastet
Blei Priiftemperatur 60°, Spannung 0,0129 0,537
0,3 kg/mm2 auf 0,06 kg/mm2
herabgesetzt

Korner werden leichter verformt; infolgedessen wird im Vergleich
zu den ,starken“ Kornern nur eine geringe Spannung in ihnen
Zurlckbleiben. Wird sodann die &uBere Last aufgehoben, so
erleiden die Korner, die nur unter geringer Spannung stehen,
unter der Wirkung der elastischen Zusammenziehung der unter
hoher Spannung stehenden Kérner Druckspannungen. Die Folge
davon ist, daR in den ersten Kdérnern eine entgegengesetzt ge-
richtete Verformung eintritt, wobei eine gewisse Zeit erforderlich
ist, bis die Spannungsverteilung einen bestdndigen Wert erreicht
hat. Die Beibehaltung der Temperatur bewirkt eine Entfestigung
der durch das voraufgegangene Kriechen verfestigten Kristalle,
so dal unter Umstdnden die Probe in den véllig spannungsfreien
Zustand Ubergefihrt wird. Eine zweite Erklarungsmaogliehkeit fur
die Kriecherholung sieht Tapsell darin, daR ein Teil der Kriech-
erholung durch eine extra-elastische Wirkung hervorgerufen wird,
d. h. durch eine im Laufe der Zeit eintretende Aenderung der
Gitterdehnung in Richtung der aufgebrachten Spannung.

Nach Ansicht des Berichterstatters kdnnen die Erscheinungen
der Kriecherholung auch durch Ausscheidungsvor-
génge im Stahl verursacht sein. Derartige Ausscheidungen
sind mit einer Raumverkleinerung verbunden. Nach Fortnahme
der Last geht der Ausscheidungsvorgang unter der Einwirkung der
Temperatur weiter und ruft eine Verkirzung der Probe hervor.
Das Abklingen der Verkiirzung mit der Zeit kann darin seine
Ursache haben, daf die ausscheidungsfédhigen Bestandteile nach
einiger Zeit restlos ausgeschieden sind. Es kann aber auch der
Ausscheidungsvorgang erst unter der gemeinsamen Wirkung von
Temperatur und Spannung zustande kommen, d. h. unter Be-
dingungen, wie sie wdhrend der Belastung des Stabes gegeben
sind. Die damit einsetzende Verkirzung des Probestabes wirkt
dem unter der Last auftretenden Dehnen entgegen. Je nach der
GroRe der Belastung, der Temperatur und der Menge der ausge-
schiedenen Bestandteile kann das Dehnen vermindert werden oder
ganz zum Stillstand kommen, unter Umstdnden kann sogar bei
der unter Last stehenden Probe eine Zusammenziehung, also eine
Verkiirzung, eintreten. Dieser Fall ist bei bestimmten Stahlsorten
verschiedentlich vom Berichterstatter beobachtet worden. Wird
nun die Last fortgenommen, die Temperatur aber aufrechter-
halten, so gehen unter dem EinfluB der Temperatur und der infolge
des voraufgegangenen Dehnens bewirkten Spannungen die Aus-
scheidungsvorgange weiter, bis der Vorgang durch Entfestigung
und damit Aufhebung der Spannungen zum Stillstand kommt.

Abkirzungsverfahren zur Bestimmung der Dauer-
standfestigkeit.

Bemerkenswert ist das in amerikanischen Fachkreisen in
letzter Zeit immer starker betonte Bedirfnis, aus Prifverfahren,
die weniger langwierig sind und deren Durchfiihrung mit weniger
Umstanden verbunden ist als die Ermittlung der Dauerstand-
festigkeit in Versuchen von mehreren tausend Stunden, Rick-
schlusse auf das Verhalten des Stahles bei héheren Temperaturen
zu ziehen. So schildern C. L. Clark, A. E. W hite und G. J.
Guarnieril?) eine neue Anwendung des kurzzeitigen Zugver-
suches bei hohen Temperaturen. Sie glauben, daR das von ihnen
entwickelte Verfahren fiir Abnahmezwecke geeignet ist, um das
lerhalten verschiedener Schmelzungen gleicher chemischer Zu-
sammensetzung hinsichtlich ihrer Dauerstandfestigkeit zu prifen.

Auch A. E. W hite, C. L. Clark und R. L. W ilson18 kommen
auf Grund ausgedehnter WarmzerreiRversuche an unlegierten und
legierten Stahlen im Temperaturbereich von 538 bis 816°, bei
denen die Zeit bis zum Eintritt des Bruches zwischen wenigen
Minuten bis zu mehreren tausend Stunden schwankte, zu dem
SchluB, daB Kurzzerreiversuche, die sich auf einen Zeitraum von
200 bis 300 h erstrecken, geeignet sind, um das Verhalten
von Stéhlen bei hdéheren Temperaturen zu kennzeichnen oder

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

Umschau.

Dehnung unter Last

0,0032 nach 1279 h
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Stahle. Abnahmepriifungen an bestimm-
ten Stahlsorten vorzunehmen.
Den Hauptwert derartiger Warm -
zerreiBversuche sehen sie in der
% b Mdoglichkeit, dem Erbauer von
Anlagen, die bei hohen Tempe-

Kriecherholung

nach 1530 h 0,018 nach 24 h raturen arbeiten sollen und bei
0,032 nach 1120 h -

denen gewisse Verformungen zu-

nach 2420 h 0,018 nach 3000 lassig sind, geeignete Unterlagen

an die Hand zu geben.

Auf ein weiteres Kurzzeitver-
fahren der Poldihitte zur Bestim-
mung der Dauerstandfestigkeit19),
das auf Versuchen bei gleiehblei-
bender Temperatur, aber absin-
kender Belastung beruht, seinur
hingewiesen. Anton Pomp.

0,0029 nach 840 h

nach 191 h  0,0056 nach 2000 h

Vereinigte Institute fur Warmetechnik in Essen.

Mit einem Festakt wurden am Vormittag des 4. April 1938
unter Teilnahme zahlreicher offizieller und privater Stellen die
Vereinigten Institute fur Warmetechnik (VIYV.) in Essen
gegriindet. Der Tatkraft von Oberblirgermeister Dillgardt,
Essen, ist es gelungen, unter lebhafter Beteiligung der Industrie
und mit Beihilfe der Stadt Essen diese Institute zu schaffen, die,
wie er einleitend ausfihrte, in sachlicher und wissenschaftlicher
Arbeit neben der fachlichen Entwicklung dazu beitragen sollen,
in enger Zusammenfassung der Forschung auf dem Gebiete der
elektrischen und der Gaswérme Nutzbringendes auf dem Gebiete
der Energiewirtschaft zu leisten. Demnach sind in den VIW.
ein Elektrowédrmeinstitut unter Leitung von Dr.-Ing. habil.
W. Fischer und ein Gaswarmeinstitut unter Professor Dr.-Ing.
habil. G. W agner zusammengefallt worden, die, wenn sie auch
zum Teil getrennt marschieren, doch vereint schlagen sollen.

In den beiden technisch-wissenschaftlichen Vortragen des
Festaktes behandelte zundchst W. Fischer den Sinn der
Forschung auf wéarmetechnischem Gebiet und stellte
als Aufgabe der Institute eine Forderung der Wechselwirkung
zwischen Forschung und praktischer Erfahrung heraus. Er zog
unter anderem Vergleiche zwischen dem kinstlerischen, tech-
nischen und sozialen Schaffen, die innig miteinander verknupft
seien. G. W agner beschéftigte sich mit den engeren Fragen
der Warmetechnik im Ofenbetrieb und gab nach einer
Uebersicht dber den Wé&rmeverbraueh der Menschheit einen
Ruckblick auf die Forschung der letzten Jahre und einen Aus-
blick auf die zukiinftigen Aufgaben. An die Tagung schloB sich
eine Besichtigung der Institutsr&ume an, in denen eine
groRe Anzahl zum Teil recht umfangreicher Oefen sowie die bisher
beschafften neuzeitlichen MeBwerkzeuge zur Schau gestellt
worden waren. In kurzer Zeit ist hier eine Einrichtung ge-
schaffen worden, die ganz hervorragende Forschungsmaglich-
keiten bietet.

Am 5. April fanden die technischen Veranstaltungen ihren
Abschlufl durch eine ,,Fachtagung*®, auf der als erster Redner
Professor Dr. Dr. h. c. P. Debye, Direktor des Kaiser-Wilhelm-
Instituts fir Physik, Berlin-Dahlem, tber die physikalische
Bedeutung der Wéarme im Aufbau der Materie sprach.
Der Vortrag — ganz gemeinfaBlich gehalten und mit anschau-
lichen, zum Teil scherzhaften Bildern geschmiickt — vermittelte
nichtsdestoweniger einen Einblick in den Stand der Forschung
in der Atomphysik, innerhalb deren die Bewegungsenergie der
Atome, gemeinhin ,Warme*“ genannt, naturgemé&R einen be-
deutungsvollen Platz einnimmt. Hervorragend war gleichfalls
ein Vortrag von Direktor Dr.-Ing. J. W otschke, Piesteritz, iber
die Rolle des Lichtbogenofens in der Rohstoffwirt-
schaft. Der Vortragende behandelte die Fortschritte und Aus-
sichten des Lichtbogenofens fiir Stahlherstellung, fir Karbid,
insbesondere als Ausgangspunkt fir kinstlichen Kautschuk und
fir Legierungen, und zeigte, wie der Stammbaum der Kohle abge-
16st wird durch den Stammbaum des Azetylens. Den SchluB machte
ein Bericht von Dr.-Ing. habil. W. Heiligenstaedt, Essen,
Uber die Atmosphédre in Gasdfen. Er behandelte die chemi-
schen Gleichgewichte, die sich zwischen Eisen und Kohlenstoff
einerseits und der Gasatmosphare anderseits einstellen, unter
besonderer Beriicksichtigung der Gleichgewichte  zwischen
Wasserstoff und Wasserdampf und Kohlenoxyd und Kohlen-
sdure. Obwohl noch sehr viel Unklarheiten bestehen und man
sich nur tastend vorwértsbewegen kann, gab der Vortrag doch
Losungen und erdffnete Moglichkeiten, die die Wechselwirkung
zwischen Ofenatmosphare und Warmgut der Klarung ein gutes
Stuck n&herbringen und praktisch bedeutsame Folgerungen
gestatten.

19) Int. Ass. Test. Mater. London Congress 1937, S. 9/12.



462 Stahl und Eisen.

Aus Fachvereinen.

American Society for Metals.

(Hauptversammlung vom 18. bis 22. Oktober 1937 in Atlantic-Oity. —
Fortsetzung von S. 440.)

In einem Bericht tber

Die Graphitbildung in sehr reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen

erdrterte Cyril Wells die seit Aufstellung des Zustandsschau-
bildes Eisen-Kohlenstoff so oft aufgeworfene Frage nach den
Bestadndigkeitsbereichen des Eisenkarbides im Vergleich zum
Graphit. Nach eingehender Beurteilung des Schrifttums, die sich
im wesentlichen derjenigen von S. Epsteinl) in seiner Mono-
graphie (ber die Eisen-Kohlenstoff-Legierungen ansohlieft,
werden die Ergebnisse mikroskopischer und dilatometrischer
Untersuchungen mitgeteilt.

Zunachst wurde festgestellt, daB in den untersuchten reinen
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen mit 0,13 bis etwa 3 % C bei einer
Temperatur von 700° Graphit gebildet werden kann. Die Tempe-
ratur des Graphiteutektoides (P'S'K') wurde nach den
dilatometrischen Untersuchungen zu 738i 3° fur die Ab-
kiihhmgs- und Erhitzungsgeschwindigkeit Null extrapoliert.
Die Uebereinstimmung mit den Befunden von R. Ruer2) (733°)
ist also befriedigend, wahrend sich gegeniiber den Angaben von
A. Hayes, H. E. Flanders und E. E. Moore3) (771°) eine
starke Abweichung ergibt. Bei Erhitzungs- und Abkihlungs-
geschwindigkeiten von nur 0,5°/min wurden die Temperaturen
730° | und 750° f gefunden.

Als Temperatur des Beginns der Graphitausschei-
dung aus den y-Mischkristallen bei der Abkihlung oder des Endes
der Auflésung bei der Erhitzung wurde fiir zwei Legierungen
mit 0,95 und 0,97 % C eine Temperatur von 840° fir die Ab-
kihlungs- und Erhitzungsgeschwindigkeit Null extrapoliert.
Diese beiden einander sehr naheliegenden Versuchspunkte ent-
sprechen nicht dem Verlauf der E'S'-Linie, wie er von E. S6hn-
chen und E. Piwowarsky4) angegeben wurde, sie sollen sich
aber den Versuchsergebnissen von N. G utow skyb5) anschlieRen.
Der unbefangene Leser kann jedoch diese Auffassung nicht
teilen; um den Verlauf einer Gleichgewichtslinie festzulegen und
einen anderen Befund umzustoRen, 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 Schlu3, das Eisenkarbid werde ober-
halb etwa 1200° bestdndiger als der Graphit, und
schlagt dementsprechend eine Aenderung des Zustandsschau-
bildes Eisen-Kohlenstoff vor, deren versuchsmaBige Begriindung

Aus Fachvereinen.
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der Verdrehwechselfestigkeits-
Prifung an Ventilfederdrdahten mit verschieden ausge-
bildeten Lé&ngsriefen.

Kenn-  gpitzenwinkel und Art Verdreh-  Abnahmeim
zeich-  des zum Erzeugen der Riefentiefe wechsel-  Vergleichzur
nung der Riefen benutzten Werk- festigkeit polierten
Probe in zeuges Oberflache
Abb. 1 mm kg/mm2 %
6 Poliert — 773 _
7 15° Schnellarbeitsstahl 0,09 77,3 0
8 15° Schnellarbeitsstahl 0,014 73,8 45
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 0,013 773 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 44
22 30° Stellit 0,036 66,8 13,6
23 30° Stellit 0,064 66,8 13,6
24 30° Diamant 0,003 73,8 4,4
25 30° Diamant 0,006 66,8 13,6
30 Oberflache eines gedtzten Drahtes
31 Oberflache eines handelsiiblichen Federdrahtes
Linienzigen 30 und 31 ProbeNr:6  VergrofRerung: X500

die Oberflache eines
geétzten Drahtes und
eines handelsiiblichen

Federstahldrahtes
dargestellt.

Die mit Riefen
versehenen Draht-
proben wurden auf
einer Dauerver-
drehmaschine ge-
pruft. Dabei ergaben
sich die in Zahlentafel 1
aufgefiihrten Verdreh-

wechselfestigkeits-
Werte fur 10 Mill.
Schwingungen. Wie
die Zahlen erkennen
lassen, tritt mit zu-
nehmender Tiefe der
Riefen nicht im glei-
chen MaRe eine Ab-
nahme der Dauer-
festigkeit ein. Dies hat
seinen Grund darin,
daB beim Einritzen der

jedoch aussteht. Es- besteht daher kein AnlaB, das vom Werk- tieferen Riefen die
stoffausschu des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im Jahre  Spitze des Werk-
1932 zusammengestellte Schaubild6) zu &ndern. Willy Oelsen. zeuges starker abnutzt
. i i . und damit die Scharfe

F. P. Zimmerli, W. P. Wood und G. D. Wilson berlcrgj-er Riefen abnimmt.

teten Uber den
EinfluB von Lé&ngsriefen auf Ventilfederdraht.

Sie benutzten flr ihre Untersuchungen einen handelsublichen
Federstahldraht von 4,3 mm Dmr. mit einer Zugfestigkeit von
141 kg/mmz2. Der Stahl, der praktisch frei von Ueberwalzungen,
Randentkohlung und nichtmetallischen Einschliissen war,
hatte 0,61% C, 0,78% Mn, 0,034% P und 0,039% S. Draht-
abschnitte, die in der Mitte auf 2,8 mm Dmr. geschliffen und mit
Schmirgelpapier bis zur Kdérnung 000 behandelt worden waren,
wurden mit Hilfe eines besonderen Gerdates mit Langsriefen
verschiedener Tiefe versehen. Hierzu dienten Werkzeuge aus
Schnellarbeitsstahl mit Spitzenwinkeln von 15, 30 und 45°,
ferner aus Stellit und Diamant mit Winkeln von 30°. Die Tiefe
und der Umri der Riefen wurde an Querschliffen stark ver-
kupferter Proben mikroskopisch ermittelt. In Abb. 1 sind die
auf Grund der mikroskopischen Untersuchung gezeichneten
UmriBlinien der Riefen wiedergegeben. Zum Vergleich sind im
Linienzug Nr. 6 die polierte Oberflaiche 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. Eisenhittenw. 5 (1931/32) S. 111/20.

6 Metallurgie 6 (1909) S. 737/45;
(1909) S. 2066/68.

Die mit Werkzeug aus
Schnellarbeitsstahl
erzeugten Riefen set-
zen die Dauerfestig-
keit in geringerem
MaRe herab als die mit
Stellit- und Diamant-
Werkzeugen herge-
stellten Riefen. AuRer
der Tiefe ist der UmriRR
der Riefen von Bedeu-
tung. Die Verfasser
halten beiVentilfedern
die vom Ziehen und
Federwickeln herrih-
renden Riefen fur weit-
qus weni'ger gefahrlich
als beim Warmwalzen sich bildende Ueberwalzungen, was auch

mit der bei uns herrschenden Auffassung Gbereinstimmt.
Anton Pomp.

Abbildung 1. UmriB8linien der an Ventilfeder-

drahten vor der DauerverdrehprUfung Kinst-
lieh erzeugten Eiefen. (Vgl. Zahlentafel 1))

W. E. Jominy und A. L. Boegehold berichteten uber eine
Probe zur Beurteilung der Hértbarkeit von Einsatzstahlen.

Sie gehen bei ihren Untersuchungen davon aus, daf das Er-
gebnis der McQuaid-Ehn-Probe zwar einen Anhalt iber die Unter-

vgl. Stahlu.Eisen 29 gchiede in-der Hartbarkeit von Stihlen gleicher Zusammensetzung

und verschiedener KorngréRe, dagegen keinen AufschluB ber die

6) Vgl. F. Kérher, H. Schottky, W. Oelsen und H.-dwirkung von Veranderungen der Zusammensetzung auf die Hért-

Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff.  Ber.

Dtsch. Eisenhittenl.

W iester: Das
Nr. 180 Werkstoffaussch. Ver.

barkeit geben kann. Als Verfahren zur Bestimmung der
Hértbarkeit von Einsatzstahlen wird vorgeschlagen, eine Probe
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Zahlentafel 1. Kennzeichnende W erte fiir die Hartbarkeit verschiedener

zementierter Einsatzstéhle.

zimg in 9
Hane- McQuaid-
Leanpe- Stahl- Ehn.
ramr  bezeichnnng
0 Mn Gr Mo Korn-
1 " grooe
.0 % %o % % %
RAE 1020 0,19 0,49 — — — 6 bis 7
SAB 1120 0,20 0,55 (000% P, 0,19% S) 3 bis 4
SAE X1314 0,14 107 (0,10% S) — — 7 bis 8
SAE X1314 0,12 126 (004% S) — — 4 bis 5
SAE 2315 0,18 0,67 3,63 — — 3 bis 4
SAE 3115 0,14 0,70 1,08 0,68 — 6
RAE 3315 0,12 0,40 3,91 1,35 — 6 bis 8
RAE 4115 0,15 0,51 — 0,82 0,22 6
SAE 4315 0,19 0,69 1,95 0,54 0,30 6 bis 8
RAE 4615 0.19 0,52 1,83 — 0.27 6 bis 8
SAE 4815 0,15 0,49 3,56 — 0.23 6 bis 7
SAB 5115 0,14 0,70 — 0,94 — 6
SAE 6115 0,19 0,48 f— 103 (007 %V) 6 bis 7
RAE 1020 009 0,49 — - - 6 bis 7
SAE 4615 , 0,19 0,52 1,88 - 0,27 16 bis 8
775 SAE 5115 0,14 0,70 — 0,94 - 6
RAE 6115 0,19 0,48 — 1,23 1(0,17% V) 6 bis 7
SAE 2315 008 0,67 3,63 — - 3 bis 4
RAE 4815 0,15 0,49 3,56 — 003 6 bis 7

von 25 mm Dmr. und 5 mm La&nge, in die an einer Seite ein Griff-
stick eingeschraubt wird, 8 h bei 925° zu zementieren und nach
der Entnahme aus dem Zementationskasten bei senkrechter Auf-
héngung durch Abspritzen der unteren Stirnseite mit Wasser ab-
zuschrecken. Um ein Uebergreifen des Abléschmittels auf die
Zylinderflachen zu vermeiden, wurde die Stirnseite so ausgedreht,
daB ein Band von 4 mm Breite und 0,5 mm Dicke stehenblieb.
Nach der Abkiihlung wurden die Zylinderflachen abgeschmirgelt
und in verschiedenen Abstdnden von der abgeschreckten Stirn-
seite die Vickers-Héarten gemessen. Diese Héarteprifung eines
Léngsstreifens wurde nach dem Abschleifen der Oberflache in
verschiedenen Tiefen wiederholt. Das Einsatzmittel bestand zu
zwei Dritteln aus gebrauchtem und zu einem Drittel aus frischem
Pulver. Zur Einschrankung der Anwarmzeit wurde in einem ver-
héltnismaRig kleinen Kasten in heile Oefen eingesetzt, so dal die
gesamte Warmzeit nur 9 h betrug. Um beim Abldschen ein Ab-
springen des durchzementierten diinnen Randes zu verhindern,
wurde in diesem Teil durch Verkupferung eine Zementation ver-
mieden. Bei weiteren Versuchen wurde zur Vereinfachung der
Rand an der unteren Stirnseite ganz fortgelassen und eine 64 mm
lange Probe in eine Hartevorrichtung eingeklemmt, die das Ab-
l6sehmittel von einer Berihrung der Seitenwénde abhielt. Das
Abléschwasser wurde auf eine Temperatur von 20° und einen
Druck von 64 mm WS eingestellt.

Die Prifung eines unlegierten Stahles (SAE 1120), eines
niedriglegierten Chrom-Xiekel-.Stahles (SAE 3115) und eines
Chrom-Xickel-Molybdéan-.Stahles (SAE 4315) ergab, daR die Ober-
flachenhérte besonders bei den legierten Stdhlen meist verhélt-
nismaRig niedrig liegt, was auf Austenitbildung infolge der hohen
Hartetemperatur zuriickzufuhren ist. Im allgemeinen, wenn auch
nicht in allen Féllen, wurde die héchste Harte 0,66 mm unter der
Oberflache angetroffen. Die Entfernung von der abgeldschten
Stirnseite, bei der ein Absinken der Harte unter 600 Vickers-
Einheiten eintritt, veréndert sich mit der Tiefe der Oberflachen-
abnahme, wobei der EinfluB des Kohlenstoffgehaltes auf die kri-
tische Abkuhlungsgeschwindigkeit zum Ausdruck kommt. DerAb-
stand von der abgeldschten Stirnseite, in dem nach einer Ober-
flachenabnahme von 0,4 mm Hartewerte von mehr als 600 Vickers-
Einheiten auftraten, wurde etwas willkirlich als MaB der H &rt-
barkeit gewdhlt. Man vermifRt Angaben tber die méglichen Ab-
weichungen dieses Abstandes an verschiedenen Stellen des Um-

Au-s Fachvereinen. — Pateniberichi.

Teiles von der ab-
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fanges. Fir eine Rockwellmes-
sung werden als entsprechende
Grenze 60 Rockwell-C-Einherten
angegeben.

Um eine Vorstellung Uber die
tatsachliche Abkuhlungsge-

Erforderliche
Abkéhlongsge-
sebwindigeit bei
550° zur Erzeu-
gung einer Héarte

Entfenmng des
Uber 600 Yickecs-
Einheiten harten

geschreckten von mehr als schwindigkeit an der Ober-
Endflache 600 Yiekers- flache einer derartigen Probe
mm B'the/'ste” in verschiedenen Entfernungen
vonderabgeschreckten Endflache

i:g zgg zu erhalten, wurden Stiicke aus
1,6 233 Stahl SAE 4620 nach dem

80 13 Zementieren in Oel abgeldscht.
5 weniger als 1.5 Sodann wurden in Abstinden
64 weniger als 1,5 von 1,6 ram auf der Oberflache
220 4 Thermoelemente elektrisch an-
2‘2‘0 We”'gez als 15 geschweiRt und die Temperatur-
64 weniger als 1.5 verdnderungen beim Abschrecken
143 7 von 925° an verschiedenen Stel-
191 5 len ermittelt. Da die Zerfalls-
0,4 mehr als 400 geschwindigkeit des Austenits
g'g o nach E. S. Davenport und
20 229 E.C.Bainl)am groRten bei einer
%g,‘ll 2 Temperatur von etwa 550° ist,

wurde als kennzeichnender Wert
fur die Haéartbarkeit aus dem
Abstand des Harteabfalls und den bekannten Abkihlungsge-
schwindigkeiten an verschiedenen Stellen der Probenoberflache
die zur Erzeugung einer Hérte von Uber 600 Vickers-Einheiten
erforderliche Abkuhlungsgeschwindigkeit bei dieser Temperatur
abgeleitet. Fur sehr stark hértende Stahle, wie SAE 4815 und
SAE 2315, die bei den geschilderten Behandlungsbedingungen in
der ganzen Léange hérteten, erwies sich die Probe als nicht ge-
nigend empfindlich. Ein Ansprechen wurde in diesem Fall da-
durch ermdéglicht, daR nach der Zementation in Oel abgeldscht
wurde und die anschlieRende Abschreckung der Stirnseite nach
dem Erwarmen auf 775° erfolgte, da die Hartbarkeit der Stahle
bei dieser Behandlung gegeniiber der Abkihlung von 925® infolge
des feineren Kornes erheblich geringer war. Die tatsadchliche Ab-
kihlungsgeschwindigkeit in verschiedenen Entfernungen von der
abgeschreekten Endflache war bei der Abldschung von der tiefen
Hértetemperatur nahezu die gleiche wie bei der Hartung von 925@®.

Eine Uebersicht Uber die Ergebnisse in Zahleniajel 1
1aRt entnehmen, daR unter den feinkdrnigen Stdhlen beim Ab-
schrecken von 925® der Nickelstahl SAE 2315, die Chrom-Xickel-
Stdhle SAE 3315 und SAE 4315 und der Xickel-Molybdan-Stahl
SAE 4815 am stdrksten hérten, wéahrend die Hé&rtbarkeit des
niedriglegierten Chrom-Nic-kel-Stahles SAE 3115 und des Chrom-
stahles SAE 5115 am geringsten ist. Die Wirkung einer unter-
schiedlichen KorngrofRe ist besonders deutHch an dem Auto-
matenstahl SAE X 1314 zu verfolgen. Bei der niedrigeren Ab-
l6schtemperatur von 775® hértet der feinkdrnige Xickel-Molybdan-
Stahl SAE 4815 etwas besser als der grobkdrnige Xickelstahl
SAE 2315.

Das Verfahren soll zur Beurteilung der Héartefahigkeit von
Einsatzstdhlen recht geeignet sein, sich auch auf andere Stéhle
anwenden lassen. Es hat dann den Vorteil, daB keine Quer-
schnittsverdnderungen zur Ermittlung der Héartbarkeit eines
Stahles erforderlich sind Zur laufenden Ueberwachung ist die
etwas umsténdliche Probe bisher noch nicht angewandt worden,
sondern nur zur Xachpriifung von Stéhlen, bei denen iiber Schwie-
rigkeiten in der Héartbarkeit geklagt wurde, sowie zur Bewertung
neu entwickelter Stéhle. Hans Schréder.

(Fortsetzung folgt.)

1) Trans. Amer. Tnst. min. metallurg. Engrs., Iron Steel Div..
90 (1930) S. 117/54.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt 2si. 15 Tom 14. April 1938.)
Kl. 7a, Gr. 18, P. 95 916. Vorrichtung zur axialen Verstellung
ccm Walzen. Ruhrstahl-A.-G., Witten (Ruhr).

KL 7a, Gr. 27/02, C 52 172. FuhrungsVorrichtung fur Walz-
stabe und Walzbénder. Dr.-Ing. Hans Gramer, Krefeld.

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

KI. 7a, Gr. 27 04, D 72 448. Triowalzwerk. Demag, A.-G.,
Duisburg.
Kl 10a, Gr. 6, O 20 90L Regenerativ beheizter Ofen zur

Erzeugung von Gas und Koks. Dr. 0. Otto & Comp., G. m. b. H.,
Bochum.

KIl. 10a, Gr. 12 OL O 21 226; Zus. z. Pat. 641 950. Tdir-
rahmenbefestmung an Kammeréfen. Dr. C. Otto & Comp,,
G. m.b. H., Bochum.

K. 10a, Gr. 24/OL H 143 164. Verfahren zur Innendestilla-
tion mittels heiler Gase. Paul Hilgenstock, Bochum.
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KI1. 18b, Gr. 10, D 70 992. Verfahren zur Verwertung saurer
verhéltnisméaRig manganreicher Schmelzofen-Schlacke. Deutsche
Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

KI. 18b, Gr. 10, S 119 556. Verfahren zum Erschmelzen von
Stahlen, die nach der Erstarrung eine bestimmte KorngrofRe auf-
weisen. Société d’Electrochimie, d’Electrométallurgie et des
Aciéries Electriques d’Ugine, Paris.

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

(Patentblatt Nr. 16 vom 21. April 1938.)

KI. 7a, Gr. 13, Sch 108 962. Umfihrungsrinne fir Band-
walzwerke mit einer Bodenklappe. Schloemann, A.-G., Dusseldorf.

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

KIl. 12n, Gr. 1, M 122 764. Verfahren zur Gewinnung von
Eisen aus eisenoxydhaltigen Verbindungen. Karl Mitt-erbiller-
Epp und Walter Frihwein, Miinchen.

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

KI. 31c, Gr. 28/02, G 94 411. GieRanlage fur Roheisen-
masseln. Julius Giersbach, Oberscheld (Dillkr.).

KI. 80 b, Gr. 5/03, R 98 389. Verfahren zur Verwertung von
bei der Erzeugung bzw. Weiterverarbeitung von Schaumschlacke
entstandenem Staub. Erf.: Dipl.-Ing. Karl Popp, Hattingen
(Ruhr) und Dipl.-Ing. Hans Herz, Welper b. Hattingen (Ruhr).
Anm.: Ruhrstahl, A.-G., Witten (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 15 vom 14. April 1938.)

KI. 7a, Nr. 1432 806. Walzgerist fur Draht und Feineisen.
Siegener Maschinenbau, A.-G., Siegen i.W., und Hermann Buch,
Dahlbruch i. W.

KI. 18c, Nr. 1433 009. Auslaufschleuse fiur Blankglih-
Durchlauféfen. Jean NaRheuer und Matthias Ludwig, Troisdorf-
Oberlar.

KI. 18¢c, Nr. 1433 030. FlieRbetriebsofen fir langgestreckte
Metallkorper fiir Temperaturen unter 700°. Firma Otto Junker,
Lammersdorf Gber Aachen 1.

(Patentblatt Nr. 16 vom 21. April 1938.)

KI. 7 a, Nr. 1433 912. Druckmutter fiir Walzwerke, Pressen
und ahnliche Maschinen. Neunkircher Eisenwerk, A.-G., vor-
mals Gebrider Stumm, Neunkirchen (Saar).

KI. 24 ¢, Nr. 1433 901. Mehrlochstein und Ausgitterung fur
Regeneratoren, insbesondere Winderhitzer. Stein- und Thon-
Industriegesellschaft ,,Brohlthal“, Burgbrohl (Bez. Koblenz).

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7 a, Gr. 1, Nr. 653 966, vom 20. August 1935; ausgegeben
am 7. Dezember 1937. August-Thyssen-Hutte, A.-G., in
Duisburg-Hamborn. Verfahren zur Verbesserung des Gefliges
von Walzwerkserzeugnissen.

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

gutes ist. Im ersten
Stich a wird die untere
Kante b, im zweiten

Stich ¢ die der
Kante b gegeniberlie-
gende Kante d flach-
gedriickt. Nach dem
Drehen um 90° wird
die Kante e im Kaliber f in die flache Seite g umgewandelt,
und der Block erhalt im Kaliber h die Gestalt eines Vorblockes,
derin Gblicher Weise zu Schienen, Tragern usw. ausgewalzt wird.

KI. 7 a, Gr. 501, Nr. 654 329, vom 24. August 1935; ausgegeben
am 18. Dezember 1937. Schloemann, A.-G., in Dusseldorf.
Fortlaufend arbeitendes Walzwerk fir Béander oder Streifen.

Der Hundebalken a hat an seinen beiden Enden Augenlager
b, um die die untere sich iber die ganze Nutzbreite des Balkens a
erstreckende Fuhrungsplatte ¢ zum seitlichen Ein- und Ausbauen
der Walzen geschwenkt oder an die sie durch Schrauben festge-
stellt werden kann; ebenso ist die untere Fithrungsplatte d durch
Parallelogrammhebel e und f um die Augenlager g und h des
Hundebalkens i schwenkbar. Auf Platte c¢ sind die Ober- und
Seitenteile der Fihrungskasten k, die nur nach der Breite der
Kaliber bemessen sind, seitwarts verschiebbar, um sie mit Hilfe
des Winkelansatzes 1, der keilférmigen PaBstiicke m und der

Patentbericht.

58. Jahrg. Nr. 17.

Schrauben n auf das jeweilige Kaliber einzustellen. Da auch die
einzelnen Geriiste um die gleichen Strecken wie die Fihrungs-
kasten, aber in entgegengesetzter Richtung, unabhangig vonein-
ander verschiebbar sind, so kann jedes Kaliber eines der Geriste
in die Bahn der Kaliber der ibrigen Geriiste gebracht werden.

Kl. 7a, Gr. 220 Nr. 654 330, vom 16. Februar 1935; aus-
gegeben am 20. Dezember 1937. Fried. Krupp Grusonwerk,
A .-G.,inMagdeburg-Buckau. Schraubenfederreibungskupplung
zur Verbindung zweier Wellen, besonders fiir den Antrieb der Schlepp-
walzen von Schleppwalzwerken.

Eine Schraubenfederkupplung wird mit einer Reibkegel-
kupplung im Kupplungsgehduse derart vereinigt, dal der eine
drehbar und axial verschiebbar auf der treibenden Welle ange-
ordnete Reibkegel unter der Einwirkung der getriebenen Welle
steht, wéahrend der andere ebenfalls drehbar und axial verschiebbar
auf der treibenden Welle gelagerte Reibkegel mit der Schrauben-
feder verbunden wird.

KI. 7 a, Gr. 12, Nr. 654 392, vom 8. August 1935; ausgegeben
am 23. Dezember 1937. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G.,
in Magdeburg-Buckau und Karl Bruns in Vdlklingen,
Saar. WalzenstraBe mit mehreren nebeneinander angeordneten
Walzgerdsten.

Das erste Gerist ist ein
Dreiwalzen- oder ein Doppel-
Zweiwalzengerist, das auf der
einen Seite Kantrutschflachen,
auf derdndern Seite Hubrinnen
hat. Zum gleichzeitigen Aus-
walzen von mehreren Walzgut-
stdben werden die Anfangskali-
ber a,bin der oberen Walzebene
unmittelbar nebeneinander an-
geordnet, aus denen das Walz- [/ / n
gut durch die Rutschflachen c ,

d in getrennte untere Einzel-

kaliber e, f, dann durch unabhéngig voneinander heb- und senk-
bare Hubrinnen in getrennte obere Kaliber g, h gelangt, wobei die
hintereinander folgenden unteren und oberen Kaliber e, gund f, h
versetzt zueinander angeordnet werden. In den Hubrinnen kann
das Walzgut durch eingebaute Schwenkhebel gegen einstellbare
Fihrungsleisten quer verschoben werden, um es der jeweils be-
nutzten Kaliberrille zuzufihren.

KI. 18 d, Gr. 13> Nr. 654 451, vom 26. Mdarz 1933, ausgegeben
am 20. Dezember 1937, und Nr. 657 123 vom 25. Oktober 1935,
ausgegeben am 24. Februar 1938. Heraeus-Vacuumschmelze,
A.-G.,in Hanau a. Main. (Erfinder: Dr. Werner Hessenbruch in
Hanau a. Main.) Schnelldrehstahle mit Wolfram oder Molybdéan als
Hauptlegierungsbestandteil.

Die Stdhle haben auRerdem uber 0,35 % C sowie gegebenen-
falls Gehalte an Chrom, Kobalt und/oder Vanadin, ferner
0,2 bis 3,0 % Be. Die Stédhle werden von Temperaturen von 1250°
und 1350° abgeschreckt und sodann bei Temperaturen von 400°
bis 600° C angelassen. Sie werden auch fiur Schneidwerkzeuge
wie z. B. chirurgische Messer verwendet.

b @

KI. 7 a, Gr. 20, Nr. 654 786, vom 1. Februar 1936; ausgegeben
am 30. Dezember 1937. Fritz Otto in Dusseldorf. Nach-
giebige Kupplung, besonders fiir Walzwerksantriebe.

Der treibende Kupplungskorper Gbertragt die Drehkraft als
Umfangskraft Gber Federn, die durch die Umfangskraft zusammen-
drickbar sind und zur Aufnahme der St6R3e dienen, auf den ange-
triebencn Kupplungskorper; auer diesen reibungslosen StoRfedem
wird noch eine auf hin- und hergehende Bewegung ansprechende
Dampfungseinrichtung zum Verhiiten von Schwingungen in der
Uebertragungseinrichtung der Umfangskraft vorgesehen, z. B.
ein mit Oel beaufschlagter.Kolben oder Reibungsfedern.
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Allgemeines.
V DI-Jahrbuch 1938. Die Chronik der Technik. (5. Jg.)

K. K. Kelley: Beitrdge zu den Zahlenwerten der
theoretischen Metallurgie. VII. Die thermodynamischen

Hrsg. im Auftrdge des Vereines deutscher Ingenieure von A.
Leitner. (Mit e. Vorw. von C. MatschoB.) Berlin (NW 7): VDI-
Verlag. G. m. b. H., (1938). (VIII. 312 S.) 8°. 3,50.#%*, fur Mit-
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 3.15.#*. — Einteilung
und Inhalt dieses neuen Jahrganges entsprechen dem der friheren
Bénde, 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 Schrifttumsquellen hin. die durch ein
rund 3000 Wortstellen umfassendes alphabetisches Sachver-
zeichnis erschlossen werden. Neu ist an dieser Ausgabe des Jahr-
buches. daR es am Schlisse der einzelnen Abschnitte auch
einschlagige Buchwerke auffihrt, die in dem Berichtsjahre (1937)
erschienen sind. Die Seiten 281 89 bringen unter der Ueberschrift
..Deutschlands Technik geeint" den Wortlaut der Rede, die Dr.
Todt am 23. April 1937 im Berliner Sportpalast bei der GroR-
kundgebung aus Anlal des Zusammenschlusses der technischen
Vereine und Verbédnde zum NSBDT. gehalten hat. £ BE

Die Erzeugung von Eisen und Stahl. [Hrsg.:] Deutscher
AusschuB fir Technisches Schulwesen (Datsch). E. V. Mit 8 Taf.
3..verb. Aufl. Leipzig: B. G. Teubner 1938. (28 S.) 8°. 0.80,#*.

Geschichtliches.

Technik -Geschichte. Im Auftrdge des Vereines Deut-
scher Ingenieure hrsg. von Conrad MatschqR. Beitrdge zur
Geschichte der Technik und Industrie. Berlin (NW 7):
VDI-Verlag, G. m. b. H. 4« — Bd. 26. 1937. Mit 144 Abb. u.
5Bildn. im Text u. auf 24 Taf. (1938). (2 Bl.. 164 S.) Geb. 12, #*.
fir Mitglieder des Vereines Deutscher Ingenieure 10.80JLK. —
Es hat sich bei diesem einzigen deutschen Geschichts-Jahrbuch
der Technik in den letzten Jahren mehr und mehr die Gepflogen-
heit herausgebildet, einzelne Gebiete der Technik geschlossen
durch eine Reihe von Aufsdtzen geschichtlich untersuchen zu
lassen. So beschéftigt sich der vorliegende Band in der Haupt-
sache mit Darstellungen aus dem Gebiete des Schiffbaues und des
Wasserbaues. Deutscher und englischer Schiffbau, deutscher und
hollandischer Wasserbau, die Entwicklung der Schiffsschraube
und der Baggermaschine sowie eine Zeittafel zur Geschichte des
Handelsschiffes und eine Darstellung des Werdeganges der
Kampfmittel zur See erfassen in ihrer Gesamtheit einen guten
Teil der Geschichte der obengenannten Gebiete. Einige weitere
Aufsatze aus dem Gebiete des Patentrechts, der Zentralheizung
und der MeRkunde sowie die regelmé&Rig wiederkehrenden Nach-
richten aus dem Schrifttum, den Museen und {ber technische
Kultur-Denkmale vervollstaindigen den Band, der auch dieses
Mal wieder, wenngleich er in der Hauptsache ein uns ferner
liegendes Fachgebiet behandelt, allen Geschichtsfreunden aufs
wérmste empfohlen werden kann. 2 BE£

Med Hammare och Fackla. (Bd.) 8. Arshok. utgiven
av Sanete Orjens Gille. (Mit Abb. u Tafelbeil.) Stockholm (Sodra
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 B2

Axel F. Enstrém: Emanuel Swedenborg.* Kurze Bio-
graphie. [Tekn. T. 68 (1938) Nr. 11’,. S. 3 5]

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Allgemeines. E. J. Kohlmeyer: Ueber Problemauf-
fassung in der Erzverhittung friher und heute. — Die
Bedeutung der ..Verfahrenstechnik™ im Huttenwesen.
Metallhuttenkunde in friheren Jahren. Grundlegende Wissens-
gebiete des Huttenmannes. Verhdltnis zwischen nassen und
feungen Metallgewinnungsverfahren. Bedeutung der physika-
lischen Vorgéange fir die feurige Metallgewinnung mit praktischen
Beispielen. [Metall u. Erz 35 (1938) Nr. 6. S. 145 51.]

Physikalische Chemie. F. P. Hall und Herbert Insley:
Ergdnzung zur Zusammenstellung der fur die kera-
mische und Silikatindustrie wichtigen Phasendia-
gramme.* Zusammenstellung der seit 1933 im Schrifttum be-
handelten Zwei- und Dreistoffsysteme. [J. Amer. ceram. Soc. 21
<1938) Nr. 4. S. 113 64.]

Eigenschaften von Schwefel und seinen anorganischen
Verbindungen. [Bull. Bur. Mines Nr. 406. 1937, 154 S]

Chemische Technologie. Reports of the progress of
applied chemistry. Lssued by the Society of Chemical In-
dustry. Vol. 22. 1937. London (N. W. L Clifton House, Euston
Road): Society of Chemical Industry [1938]. (816 S.) 8°. Geb.
12 6 sh, fur 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 pinktliches
Erscheinen schon wenige Monate nach Schluf des Berichtsjahres
auszeichnet, ist hier schon wiederholt das No6tige gesagt worden —
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 710. Die Abteilung Eisen und
Stahl, die 28 Seiten umfalt, weist nach einer kurzen statistischen
Einleitung Uber die groBbritannische Eisen- und Stahlindustrie
insgesamt 95 Arbeiten in knappen Ausziigen nach; anteilmé&Rig
entfallen 38 Quellen auf Deutschland — darunter Stahl u. Eisen
mit 16, das Archiv fir das Eisenhiittenwesen mit 15 — sowie
28 weitere Quellen auf GrofBbritannien. 14 auf die Vereinigten
Staaten und endlich 15 auf die Ubrigen Lé&nder. Der Anteil
deutschen Schrifttums ist also bei Eisen und Stahl recht an-
sehnlich. £ BE

Mechanische Technologie. William C. Stewart: Eigen-
Spannungen. Untersuchungen an runden Proben aus zwei
Kesselbaustdahlen und kohlenstoffarmem niedergeschweiRtem
Stahl Gber die Eigenspannungen — ermittelt aus der Dehnung
bei unterschiedlicher Zugbelastung — in Abhéngigkeit von Glih-
dauer und -temperatur. [J. Amer. Soc. nav. Engrs. 49 (1937)
S. 307 23; nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9, S. 397.]

Maschinenkunde im allgemeinen. W erkstoff sparende
Gestaltung. Erlduterungen zu den TWL-Glasbildreihen 481
bis 486. Aus der Gemeinschaftsarbeit TWL RKW. Hrsg. von
der Technisch-Wissenschaftlichen Lehrmittelzentrale (TWX).
Berlin NW 7. Berlin (SW 68): Beuth-Vertrieb. G. m. b. H.. 1938.
(91 S.) 8* 3JUt. 2B £

Illustrierte Technische W d&rterbiicher. Deutsch.
Englisch. Franzdsisch. Italienisch. Spanisch. Russisch. Berlin
(NW 7): VUI-Verlag. G. m. b. H. 8. — Bd. 1: Masc-hinen-
elemente. Machine Elements. Elements des Machines. Elementi
di Macchine. Organos de Maquinas. Detali Maschin, verb. u. ver-
vollst. 3. Aufl. mit 1632 Abb. Bearb. im Auftrdge der Gesellschaft
zur Herausgabe der Illustrierten Technischen Warterbiicher von
Walter Eppner u. Mitw. des Vereines deutscher Ingenieure,
des Deutschen Normenausschusses, mehrerer Normenausschiisse
des Auslandes und zahlreicher Industriefirmen und Fachleute
des In- und Auslandes. (1938.) (XXVI, 438 S.) Geb. 36 JLK.
fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 32.40 .# *. 2 B2

Bergbau.

K. Schlittermann: Ueber den Bergbau in
Griechenland.*  Bergbauliche Verhéltnisse Griechenlands.
Erzeugungszahlen. Magnesit. Bauxit. Eisen. Chrom. Nickel.
Mangan. Blei. Zink. Kohle, sonstige Bodenschédtze. [Berg- u.
hatténm. Mh. 86 (1938) Nr. 1 2. S. 16 20.]

Geologie und Mineralogie. A. M. Gaudin: Bestimmung
sulfidischer Mineralien nach den Anlauffarben.* Be-
schreibung des Verfahrens. Anwendungsmdoglichkeit und Grenzen
der Anwendbarkeit. Schrifttum. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engrs.. Techn. Publ. Nr. 912, 16 S., Min. Techn. 2 (1938) Nr. 2.]

M. Mortenson: Gefliigeuntersuchungen norwegischer
Erze. I.* Geflgeuntersuchung zinkhaltiger Schwefelkiese und
ihre Bedeutung fur die Aufbereitung, besonders die Schwimm-
aufbereitung. [T. Kjemi Bergvesen 17 (1937) Nr. 8, S. 131 34]

Lagerstattenkunde. Das Molybdénitvorkommen in der
Climax-Grube. Colorado (USA.).* Kurze Angaben tber das
Vorkommen und die Entwicklung der Férderung seit 1932.
[Alloy Met. Rev. 2 (1938) Nr. 7, S. 1/4.]

Allgemeines.

F. Schumacher: Mineralische Rohstoffe der deutschen

Kolonienunter besonderer Beriicksichtigung der M etall-
erze.* Darin Angaben Uber das Vanadinvorkommen in Deutsch-

[seziehen Sie fiir Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m.b.H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftensehau.|
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Stdwest-Afrika und Hinweise u. a. auf Wolfram-, Chrom-, Nickel-,
Molybdén- und Eisenerze. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 14,
S. 399/405.]

R. Wokittel: Ueber Lagerstatten und Bergbau Kolum -
biens.* Allgemeine Verhdltnisse 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: Die Anreicherung
und Stickigmachung armer Eisenerze.* Uebersicht der in
Deutschland entwickelten Anreicherungs- und Sinterverfahren.
Merkmale des Dwight-Lloyd-Sinterbandes, des Greenawalt-Ver-
fahrens und des A. |. B.-Pfannensinterverfahrens. Technik und
Wi irtschaft des A. |. B.-Verfahrens. [Hutnik 9 (1937) Nr. 11,
S. 496/510.]

Brikettieren und Sintern. Leif B. Gundersen: Das Briket-
tierverfahren der Aktieselskabet Sydvaranger.* Be-
schreibung des Verfahrens zum Brikettieren nasser Schliche mit
Hilfe von Luftabsaugung. [T. Kjemi Bergvesen 18 (1938) Nr. 3,
S. 41/43.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Allgemeines. Koks. Ein Problem der Brennstoffveredlung.
Von Dr. Heinz Kurz, Vorstandsmitglied der Wirtschaftlichen
Vereinigung deutscher Gaswerke, Gaskokssyndikat, Aktiengesell-
schaft, Frankfurt am Main und Minchen, und Dr. Fritz Schuster,
Gesellschaft fiir 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" 20#*, geb. 21,40#*.
(Chemie und Technik der Gegenwart. Hrsg. von H. Carlsohn.
Bd. 17.) S BS

Kokerei. H. Jordan: Neuerungen auf dem Gebiete des
Kokereiwesens. 1.* Ueberblick tber die Entwicklung des
Kokereiwesens auf Grund der in der Zeit von April 1936 bis
April 1937 erteilten deutschen Reichspatente: Kokséfen mit
liegenden Kammern, Beschickungseinrichtungen, Tiren und
Verschliisse, Tirbedienungsmaschine, Koksofensohle, Verdichten
der Kohle, Loschen von Koks. Vorbehandlung des Ofeneinsatzes.
[Brennst.-Chemie 19 (1938) Nr. 6, S. 103/08.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Adolf Méser: Zur Gltesteigerung nor-
maler Schamottesteine. Entwicklungsmoglichkeiten der
Arbeitsverfahren zur Giitesteigerung 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: Der EinfluR von Kohlenwasserstoffen auf feuer-
feste Baustoffe. I. Eine vorladufige Untersuchung lber
den EinfluR von Methan auf feuerfeste Baustoffe.*
Schrifttumsangaben (ber das Gleichgewicht der Reaktion
CH4~ C+ 2 H2und uber den EinfluR von Katalysatoren auf
diese Umsetzung. Untersuchungen an Silika- und Schamotte-
steinen Gber den EinfluB der KorngroBen 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 Bissem, Carl Schusterius und
Karl Stuckardt: Ueber die Konstitution des Steatits.
I. Die kristalline Phase. |II. Die Glasphase.* Unter-
suchungen Uber Aufbau der kristallinen und Glasphase. [Wiss.
Veroff. Siemens-Werk 17 (1938) Nr. 1, S. 59/89.]

Schlacken und Aschen.

Allgemeines. Helmuth Richter und Walther A. Roth: Die
Bildungswéarmen von Eisenschlacken aus den Oxyden.*
Die Bildungswérme von vier Arten Eisenschlacken und von
Natronwassergldasem wird durch Bestimmung von Ld&sungs-
warmen gemessen. Steigt das Verhéaltnis S&ure :Base, so nimmt
die Bildungswérme ab. [Areh. Eisenhittenw. 11 (1937/38) Nr. 9,
S. 417/19; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 329.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Feuerungstechnische Untersuchungen. Hellmuth SchwiedeRen:
Die Temperatur- und Warmetbergangsverhdaltnisse im
Arbeitsraum des Industrieofens.* 1I. Teil: Berechnung
der Wandtemperatur und der Gesamtwéarmeiibergangs-
zahl. Die Gleichungen der Bilanzglieder. Die Warmeibergangs-
zahl der schwarzen Strahlung. Berechnung der Wandtemperatur
und der Gesamtwdarmeibergangszahl. EinfluRgréRen der Wand-
temperatur und der Gesamtwarmeubergangszahl. Die Anteile der
Warmeibertragung durch Konvektion, Rauchgasstrahlung und
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Wandstrahlung. Der Schwérzegrad der Warmeibertragung. Ein-
fluR der Wandverluste auf die Wandtemperatur und die Gesamt-
warmelbergangszahl. Formelzeichenerkldrung. [Arch. Eisen-
hittenw. 11 (1937/38) Nr. 9, S. 431/42 (Wéarmestelle 255); vgl.
Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 329.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfkessel. La Mont-Kesselanlage der Imperial
Chemical Industries, Ltd.* Beschreibung der Anlage fir eine
stundliche Leistung von 34 t/h Dampf, 57 at Druck und 425°.
[Engineer, Lond., 165 (1938) Nr. 4289, S. 336 u. 340/43.]

Charles W. E. Clarke: Fortschritte in der Erzeugung
und Verwendung der Dampfkraft.* Steigerung des Druckes
und der Temperatur des Dampfes sowie der Verdampfungs-
leistung der Kessel. Beheizung der Kessel mit Kohlenstaub.
Beschreibung von vier neuen Hochdruckdampfanlagen. Dampf-
turbinenanlagen. [Iron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 3, S. 15/41.]

Reichardt: Der Borsig-Notspeicher fur Dampfkessel.*
Beschreibung einer Notspeiseeinrichtung fiir Hochleistungskessel
als Sicherung des Kesselbetriebes gegen Unterbrechung der
Speisung. Messungen zeigen, dal der Notspeicher einen wirk-
samen Schutz gegen Speisestérungen bildet. Besonders der nach-
geschaltete Verdampfungsvorwérmer ist gegen Wassermangel
gesichert. [Rheinmetall-Borsig-Mitt. 1938, Nr. 6, S. 55/60.]

M. Veron: Gegenwdértige Entwicklungsrichtung in
der Warmetechnik.* Neue Kesselbauarten fiir geringe Wasser-
mengen und Zwangsumlauf, Nachteile der geringen Wassermenge
bei plétzlichem groRem 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:
Niederspannungsnetze in Hduttenwerken.* Wahl der
Netzart. Bestimmung der Belastung und Belastungsmittelpunkte.
Art der elektrischen Ausriistung und Leitungsnetze. Verteilungs-
plane fir 250- und 440-V-Stromnetze. [lron-Steel Engr. 15 (1938)
Nr. 3, S. 56/69.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Rohrleitungen und
Zubehor.* Uebersicht tUber Rohrarten und ihre Werkstoffe,
Rohrverbindungen und -aufhangevorrichtungen, 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:
Neuere Fortschritte bei Pressen und Blechbearbeitungs-
maschinen.* Beschreibung neuerer Kniehebel- und Druckél-
pressen, Biegemaschinen und Blechbearbeitungsmaschinen. [lron
Age 141 (1938) Nr. 12, S. 44/50.]

A. Wiitherich: Das Arbeiten mitneuzeitlichen Abkant-
maschinen.* Die bei der Blechbearbeitung verwendeten Ab-
kantmaschinen missen vielseitig verwendbar sein. Den mannig-
faltigen Formen, die sich auf ihnen hersteilen lassen missen,
werden diese Maschinen gerecht durch verschiedene Einrichtungen,
die beschrieben werden. [Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. s/6,
S. 131/33.]

Trennvorrichtungen. H. G. Breetz:
Arbeitsregler-Leonardantrieb.* Geschwindigkeits-Kenn-
linien des Reglerantriebes. Beschreibung einer Blockschere fir
400X400 mm2. [AEG-Mitt. 1938, Nr. 3, S. 144/46.]

Blockscheren mit

Forderwesen.

Sonstiges. Jahrbuch der Schiffbautechnischen Ge-
sellschaft im NS-Bund Deutscher Technik. Bd. 39, 1938.
Hrsg.: Schiffbautechnische Gesellschaft, Berlin. (Mit zahlr. Abb.
u. Zahlentaf. sowie 3 Bildnisbeil.) Berlin (SW 68): Deutsche Ver-
lagswerke Strauf, Vetter & Co. i. Komm. 1938. (429 S) 4&.

Geb. 30##. ;B
Werksbeschreibungen.
Die Werke der Carnegie-Illinois Steel Corporation
in Gary.* Hochofenanlage, Kokerei, Siemens-Martin-Stahl-

werke, Walzwerksanlagen (SchienenstraBe, 1010er BlockstraRe,
HalbzeugstraRen, 1115er BlockstraBe, 910er Brammenstralie,
BlechstraBen, Stabstahlstralen, Richterei- und Lagerhallen,
Beizerei), Schwellen- und Radachsenherstellung, Radscheiben-
walzwerk. Krafterzeugungsbetriebe, Nebenbetriebe, Laboratorien.
Unfallverhitung, Fein- und Weilblechwalzwerke (2030er und
1065er Bandblechstrale), Durchlaufbeizen, Kaltwalzwerke, Gliih-
ofen, Kaltnachwalzwerke, Feinblech-Warmwalzwerke, Kaltwalz-
werke fur \\ eiRbleche, Weiblechwalzwerke und Verzinnerei.
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 11, S. 289/300; Nr. 12, S. 316/23.]

Roheisenerzeugung.

Vorgédnge im Hochofen. Aleksander Krupkowski: Die
Reduktion von Metalloxvden und Eisenerzen mit Kohle
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und Koks.* Laboratoriumsversuche tiber die thermischen Ver-
héltnisse der Reduktion bei gleichbleibender und steigender Tem-
peratur. Entwicklungsgeschwindigkeit und Zusammensetzung
der Reduktionsgase. Erdrterung der drei Reduktionsstufen des
Eisenoxyds. Zusammensetzung der Gase bei der Reduktion von
Metalloxyden. [Hutnik 9 (1937) Nr. 12, S. 541/59.]

Hochofenanlagen. G. Gross: Berechnung der Hochofen -
ausmauerung mit groBen Steinabmessungen.* Vorzige
groRer Steinabmessungen. Wegen der hohen Kosten metallener
Formkésten Forderung maglichst weniger Steinformen. Beispiel
fur die Berechnung der Steinabmessungen. Vom Gestell bis zur
Gicht drei verschiedene SteingréRen ausreichend. [Stal 7 (1937)
Nr. 9, S. 1/3.]

Geblasewind. Gg. Speckhardt: Koksverhalten im GielRe-
reischachtofen.* Versuch zur Auswertung theoretischer Er-
kenntnisse ber die Reaktionsfdhigkeit von Koks fur den prak-
tischen Kupolofenbetrieb. Auswirkung der physikalischen Be-
dingungen wie StickgroRe und Festigkeit des Kokses sowie der
Ofenart. [GieBRerei 25 (1938) Nr. 3, S. 55/58.]

Winderhitzung. Artur Rein: Neue Ausfihrung des
Stoecker-Rein-Brenners.* [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 11,
S. 303/04.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Carl Popp: Hie An-
wendung von Wirblern zur Vorreinigung von Hochofen-
gas.* Zweck des Wirblers 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. Steigende Mineralwolleerzeu-
gung. Entwicklung der Mineralwolleerzeugung in den Ver-
einigten Staaten. Bedeutung als Dammstoff auch fiir Deutsch-
land. Schrifttum. [Tonind.-Ztg. 62 (1938) Nr. 24, S. 276.]
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Siemens-Martin-Verfahren. K. Golossman: Selbsttatige
Druck- und Verbrennungsiberwachung bei Siemens-
Martin-Oefen.* Beschreibung und Schema einer Anlage mit
~Askania“-Geraten fur einen Siemens-Martin-Ofen mit Hochofen-
und Koksofengasbeheizung und einen Ofen mit Gas- und Naphtha-
beheizung. [Stal 7 (1937) Nr. 9, S. 22/24.]

S. Lifsehitz: Ueber die Normalgeschwindigkeit der
Kohlenstoffverbrennung im basischen Siemens-M artin-
Ofen.* Theoretische Betrachtungen (ber den EinfluB der
Schlacke, den EinfluB der Temperatur und ber die Normalkurve
der Kohlenstoffverbrennung. Versuchsergebnisse. [Stal 7 (1937)
Nr. 12, S. 8/17.]

W. Mosharow: Die Grundlagen fiir die Schmelzfihrung
im Siemens-Martin-Ofen nach der Schlacke.* Zur Her-
stellung einwandfreien Stahls gibt es zwei Wege. Der lbliche hat
die Verzogerung der Kohlenstoffverbrennung wéhrend 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 mit Hilfe hoher Badtempera-
tur und sauerstoffreicher Schlacke und mit darauffolgender Des-
oxydation der Schlacke und des Bades. Je geringer die Schlacken-
menge, desto weniger Desoxydationszuschldge fiir die Schlacke
sind erforderlich, je besser das Kochen, desto reiner von Gasen
und nichtmetallischen Einschliissen wird der Stahl. [Stal 7 (1937)
Nr. 11, S. 112/20.]

W. W. Rewenko und W. G. Krupin: Erhdhung der Sie-
mens-Martin-Ofenerzeugung des W oroschilowgradski-
Werks.* An den vier Oefen von 25 t Fassung wurden folgende
Verbesserungen vorgenommen: MaRnahmen zur Steigerung der
Luft- und Gaszufuhr; Beseitigung von Widerstdnden in den
Kandlen; Abdichten des Gesamtmauerwerks; Verstarkung der
oberen Lagen des Gitterwerks in den Kammern. [Teori. prakt.

H. Mayer-Krapoll: Die Bedeutung der Kalkversorgunget. 9 (1937) Nr. 9, S. 22/27]

unserer landw irtschaftlichen Kulturpflanzen.* [Tonind.-
Ztg. 62 (1938) Nr. 25, S. 283/86.]

Sonstiges. Engelbert Kayenburg: Verwertung des Gicht-
staubes im Hochofenbetrieb.* Erhohter Anfall eisenreichen
Gichtstaubes. Bisherige Verfahren zur StaubVerhittung. Ein-
blaseverfahren nach P. Heskamp. Beschreibung einer Einblase-
anlage mit Staubwagen. [Stahlu. Eisen 58 (1938) Nr. 10, S. 276/79.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Metallurgisches. P. Bardenheuer: Ueber das Schmelzen
von Stahl und GuBeisen nach dem heutigen Stand
unserer metallurgischen Erkenntnisse.* Zusammenfassung
der letzten Forschungsarbeiten.  [GieRerei 25 (1938) Nr. 6,
S. 129/37]

Schmelzéfen. Fr.Knoops: Elektrowdrme in der GieBerei.*
Energie- und volkswirtschaftliche Bedeutung der Elektrowarme.
Schmelzen von Eisen, Schwermetallen und Leichtmetallen. Vor-
teile. Betriebsbeispiele. [Elektrowdrme 8 (1938) Nr. 2, S. 33/41]

Gamet P. Phillips: Vereinheitlichung des Kupolofen-
betriebes.* Malnahmen zur Erzielung der besten Ofenleistung.
Einstellung, Beschickung, Abstich. Koksgichten nach Gewicht.
Vorgange in der Verbrennungs- und Schmelzzone. Vereinheit-
lichung der Arbeitsweise. Kein Vorteil von Oefen mit Schacht-
erweiterung in und Uber 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. Wainsof: Zusammenlegung der Roh-
eisenpfannenwirtschaft auf Eisenhiittenwerken. Von
Nachteil ist es, wenn Hochoéfen, Mischer und Siemens-Martin-
Oefen eigene Roheisenpfannen besitzen. Eine einheitliche Ver-
waltung derselben bringt erhebliche betriebliche wie wirtschaft-
liche Vorteile. Der Umlauf der Pfannen geht ohne Leerlauf und
Stillstdnde vor sich. Die einzelnen Verbraucher erhalten das Roh-
eisen zur rechten Zeit. Die Ausbesserungen der Pfannen werden
sorgfaltiger ausgefiihrt, die Haltbarkeit steigt. Es ist madglich,
mit weniger Pfannen und Lokomotiven auszukommen. [Stal 7
(1937) Nr. 10, S. 59/60.]

Metallurgisches. C. Benedieks: Ueber die Bedeutung des
chemischen Gleichgewichtes bei der Herstellung eines
Stahles mit niedrigem Schlackengehalt und gleich-
maRiger Zusammensetzung.* Ueber die ausgeschiedene
Menge an Desoxydationsprodukten; Gleichgewichtsbeziehungen:
Eiscn-Mangan-Schlacke. [Metallwirtseh. 17 (1938) Nr. 3, S. 59/60.]

Bessemerverfahren. Ja. Smoljanitzki: Schnellbestim -
mungsformel fur die Erzzusatzmenge zur Regelung der
Vorgénge in der Bessemerbirne. Auf Grund der Analyse und
der Temperatur des Mischerroheisens wird eine Formel aufgestellt,
die den richtigen Erzzusatz bei zu hoher chemischer oder ther-
mischer Beschaffenheit des Roheisens bestimmt. [Stal 7 (1937)
Nr 9 S Klonn

W. W. Rewenko und W. G. Krupin: Uméanderung eines
Siemens-Martin-Ofens des W oroschilowgradski-W erks.*
Aufstellung eines kiinstlichen Saugzugs und Windzufuhr zum
Ofen durch Ventilator. Senken der Herdplatten um 330 mm.
Auch die Vorderwand wird schrag (7°) gestellt, das Gewdlbe um
200 mm gehoben. Die Maerz-Képfe werden in Maerz-Venturikdpfe
umgebaut. Verstdrkung der Wasserkihlung. Zwischen Luft- und
Gaskammern werden luftdurchspilte Zwischenrdume eingebaut.
Die Schlackenkammern der Luft werden mit Schlackensacken
versehen. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 9, S. 28/33.]

Karl Richter: Der Verlauf der Entphosphorung des
Stahles im MartinprozeB. Ein Beispiel nach eigenen
Versuchen im Stahlwerk.* Bewegung des Phosphors in Stahl
und Schlacke. Stoffbilanz einer 16-t-Schmelze. [Montan. Rdsch.
30 (1938) Nr. 3, S.6/7]

W. Salewski: Das sogenannte Dispatching-System fur
die Ueberwachung des Siemens-M artin-Betriebes.* Be-
schreibung einer Zentraliberwaehungsanlage fiir ein grofes Sie-
mens-Martin-Werk. Sowohl der Lauf der Erzeugung wie die Fiih-
rung der technologischen Vorgédnge werden von dieser Stelle aus
mittels MeB- und Signalgerdte und Telephon beobachtet und
gelenkt. Schaubilder, Richttafeln. [Stal 7 (1937) Nr. 12, S.18/28.]

L. Wiadimiréw: Ueber die Schlackenfiihrung beim
Schmelzen im Siemens-Martin-Ofen.* Die Warmeauf-
nahmeféhigkeit des Bades hangt unmittelbar, von der Hohe der
Schlackenschicht ab. Zur Beschleunigung des Schmelzens soll
deshalb das Ablassen der Schlacke beginnen, sobald das Schdumen
nach dem EingieRen des Roheisens aufgehdrt hat. Eine starke
Konzentration von freien Eisenoxydulen in der Schlacke ist fir
die chemischen und physikalischen Vorgénge im Bade wichtiger
als eine groBe Schlackenmenge. [Stal 7 (1937) Nr. 12, S. 1/5.]

L. P. Wiadimiréw und L. L. Gorbatsch: Theoretische
Ueberlegungen tber das Arbeiten der Siemens-M artin-
Oefen mit sauerstoffangereicherter Luft.* Berechnung
der Verbrennungsverhéltnisse sémtlicher Arten von Brennstoffen
mit einer bis zu 100% angereicherten Luft. Wirtschaftlichkeit
wird erzielt mit einer Luft von 25 bis 26% 02 ohne wesentliche
Aenderung des Ofens und einer solchen von 40 bis 55% 0 2unter
Wegfall der Gitterwerkskammern. Als ginstigster Brennstoff
erweist sich das Koksofengas. Zwolf Versuchsschmelzen zeigten,
dal der Stahl durch die sauerstoffangereicherte Luft nicht leidet.
[Metallurg 12 (1937) Nr. 9/10, S. 16/27.]

Elektrostahl. H. C. Bigge: Herstellung von Werkzeug-
stahl im Lichtbogenofen.* Vergleich des Siemens-Martin-
Verfahrens gegenuber dem Lichtbogenschmelzen. Stahl- und
Schlackenzusammensetzung von Schnelldrehstdhlen und nicht-
rostenden Stdhlen. [Metal Progr. 33 (1938) Nr. 3, S. 253/57.]

M. S. Makssimenko: Verteilung der Energie im Elektro-
ofen bei groRer Hohe der Schlackenschicht.* Allgemeine
theoretische Erwaégungen. Elektrotechnische Merkmale der
Schlackenwiderstdande. Versuche. EinfluR der Eintauchtiefe der
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Elektroden auf den Nickelgehalt der Schlacken. EinfluR der
Stromstarke auf den Kontakt zwischen Elektrode und Schlacke.
[Metallurg 12 (1937) Nr. 9/10, S. 28/38.]

A. F. Myrzymow und W. D. Oschtschjepkow: Neues zur
Ausnutzung der Kohlenelektroden.* Beschreibung einer
Elektrodenbauart aus kurzer Kohlenelektrode an einer wasser-
gekihlten Eisenelektrode. Wiedergabe der sehr glinstigen Ver-
suchsergebnisse an vier Lichtbogendfen von 8 bis 15 t Fassung.
[Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 12, S. 13/18.]

GieBen. W. W. Wyssotzki: Haltbarkeit der GieBformen
fir flache Blécke.* Beim Entwerfen der Form ist auf mog-
lichste Spannungsfreiheit des GuRBstiickes zu achten. Ein vor-
bereitendes Anwéarmen der GiefRform vor Ingebrauchnahme ver-
langert die Lebensdauer, ebenso ein wiederholtes Normalisieren
der GieBform bei niedrigen Temperaturen. [Metallurg 12 (1937)
Nr. 9/10, S. 126/29.]

Ferrolegierungen.

Einzelerzeugnisse. H. A. Curtis, A. M. Miller und R. H.
Newton: Das Schmelzen von Phosphaten.* Erfahrungen der
Tennessee Valley Authority beim Schmelzen von Phosphaten im
Elektroofen. Erzeugung von Ferrophosphor. Wé&rme- und Stoff-
bilanzen. [Chem. metall. Engng. 45 (1938) Nr. 3, S. 116/20.]

Metalle und Legierungen.

Schneidmetalle. Clarence W. Balke: Fortschritte bei
Tantal und Niob.* Kurze Angaben Gber Herstellung und Ver-
wendung des Tantals und Niobs, darunter auch fir Hartmetall-
legierungen. [Industr. Engng. Chem.. Ind. ed., 30 (1938) Nr. 3,
S. 251/54.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. A. Meckel: Erfahrungen mit
zinnarmem Lagermetall.* 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: Elektrolytisches Ent-
zinnen von Schrott in alkalischen und in sauren Bédern.
Versuche iber die wirtschaftlichsten Arbeitsbedingungen in
Natronlauge- oder in Schwefelsdurelésungen. [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 Jahre Entwicklung
im Walzwerkswesen.* Uebersicht Uber die Entwicklung des
Walzwerkswesens in den letzten 40 Jahren. Anwérmen des Walz-
gutes. Fortschritte im Bau der Walzwerkseinzelteile und Walz-
werksarten. [Iron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 3, S. 42/47.]

Bandstahlwalzwerke. BandblechstraBe der Republic
Steel Corp. in Cleveland, Ohio.* Die Strale besteht aus
einem Zunderbrechgerist, einem Querwalzgerust, drei Vor-
gerlisten mit vorangestellten Stauchwalzen, einem Zunderbrech-
geriist und sechs Fertiggeristen. Ballenldnge 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. Ausfiihrliche
Beschreibung der Anlage. [lron Age 141 (1938) Nr. 11, S. 30/36
u. 85/86.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Pressen, Drucken und Stanzen. G. Oehler, Dr.-Ing.: Ta-
schenbuch fir Schnitt- und Stanzwerkzeuge. Mit zahlr.

Abb., Literatur-Nachweisen, Konstruktions- und Berechnungs-
beispielen. 2., verb. Aufl. Berlin: Julius Springer 1938. (VI,
136 S.) 8°. Geb. 8,70##. 2 B2

Einzelerzeugnisse. Ernst Trebesius: Die Herstellung ge-
schweilter Rundgliederketten.* Schilderung des Herstel-
lungsganges und der Priufung der Ketten. [Techn. Zbl. prakt.
Metallbearb. 48 (1938) Nr. 5/6, S. 249/50.]

Schneiden, Schweiflen und Loéten.

Schneiden. H. H. Moss: Brennschneiden und Anlassen
von Baustédhlen.* Untersuchungen an folgenden Stéhlen:
1. 0,25 bhis 0,7% C; 2. 0,3 bis 0,4% C und 0,7 bis 1.6% Mn;
3. 0.4% C, 2% Siund 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 Oberflachenhérte und des Bioge-
winkels sowie der Ergebnisse des Zugversuches durch Brenn-
schneiden; EinfluR vorherigen oder nachherigen Erwéarmens
durch Mehrfachbrenner. Beschreibung dieser Brenner. Priifung
der Versprodung an Lochern durch Auftreiben. [Weid J 17
(1938) Nr. 1. S.7/20.]

ElektroschmelzschweiBen. F. E. Garriott: Umhillte
SchweiBdrahte fur Lichtbogenschweifung.* Aufgaben
der Umhullungsmasse und deren lbliche Bestandteile. Chemische
Zusammensetzung von Umhillungsmassen fir bestimmte Zwecke
[Weid. J. 17 (1938) Nr. 3, S. 12/16.]
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Eigenschaften und Anwendung des Schweiflens. J. Colbus:
Erkenntnisse tuber Schrumpfwirkungen beim Schmelz-
schweiBen und MaBnahmen zu ihrer Beherrschung.* All-
gemeiner Ueberblick. [Autogene Metallbearb. 31 (1938) Nr. 5,
S. 81/84; Nr. 6, S.97/103.]

Prifverfanren von Schweill- und Létverbindungen. Hun-
sicker: Korrosionsversuche an Schweiverbindungen.*
Potentialmessungen in Iprozentiger Kochsalzlésung sowie Kor-
rosionsversuche in Iprozentiger Salzsdure an Proben aus Stahl
St 42.11 und aus GuBeisen, die mit verschiedenen Zusatzwerk-
stoffen bei verschiedener Flammeneinstellung geschweilt worden
waren. [Autogene Metallbearb. 31 (1938) Nr. 5, S. 67/71; Nr. 6,
S. 89/97.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. Eugen Werner, Oberingenieur: Metallische
Ueberziige auf elektrolytischem und chemischem Wege
und das Féarben der Metalle. (Mit 57 Abb.) Minchen: Carl
Hanser, Verlag, 1938. (163 S.) 8°. 4#.#. (Werkstattkniffe.
Folge 4/5.) — Das Buch soll dem Werksmann den besten und
wirtschaftlichsten Weg zur Bewaltigung seines Arbeitsprogrammes
weisen. Dementsprechend sind die Angaben kurz und auf den
Betrieb zugeschnitten. Mit Stahl besché&ftigen sich die Abschnitte
Vorbehandlung, Vernickeln, Verchromen und Verkupfern; ebenso
sind ganz kurze Ausfiihrungen Uber das galvanische Verzinken
und Verzinnen sowie Uber das Schwarzfarben von Eisen und Stahl
zu erwéhnen. 2 B2

Fritz Eisenkolb: Ueber die Prifung von metallischen
Schutziberzigen auf Stahl. Kurze Kennzeichnung der ver-
schiedenen Verfahren zur Herstellung metallischer Schutziiber-
ziige. Prifung der mechanischen Eigenschaften, der Porigkeit,
der Auflagcnhohe. des Aufbaues der Schutziberziige und ihrer
Korrosionsbestdndigkeit. [HDI-Mitt. 27 (1938) Nr. 5/6, S. 57/63.]

Beizen. Gerhard Klebs: Die Entzunderung wéarmebe-
handelter Eisen- und Stahlteile. Ein neues Verfahren
als Ersatz fiir das Sandstrahlen.* Angaben tber das Bullard-
Dunn-Beizverfahren. [Zbl. Gew.-Hyg. 25 (1938) Nr. 3. S. 62/66.]

Verzinnen. E. J. Daniels: Feuerverzinnung von Fertig-
waren. 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: Die galvanische
Abscheidung von Zinn. Il: Anodenbeschaffenheit bei
einem alkalischen Zinnbad.* Zum Erzielen sauberer Zinn-
niederschldge wird eine wésserige Losung mit 116 g/1 Natrium-
stannat und einer Alkalitadt von 1,34 empfohlen. Die Stromdichte
an der Kathode soll 3 A/dm2 und an der Anode 1.6 A/dm2 be-
tragen bei einer Spannung von 3.5V und einer Temperatur von 60°.
[Trans, electrochem. Soc. 72 (1937) S. 429/46.]

Sonstige Metalliiberziige. Die Aussichten des Alumi-
niums fir den Korrosionsschutz des Eisens. Verfahren
zum Aufbringen des Aluminiums auf Stahl. Ausfiihrlichere An-
gaben Uber bisherige Versuche und Vorschlage zur Feueralumi-
nierung. [Techn. BI., Diusseid.. 28 (1938) Nr. 13. S. 194/95]

S. G. Clarke: Die Ablésung von Chromiuberziigen fir
Dickenmessungen.* Streuungen bei der Ermittlung der Dicke
von Chromiberziigen aus der Gasentwicklung oder dem Gewichts-
verlust bei Losung in heiBer verdiinnter Schwefelséure oder kalter
konzentrierter Salzsdure mit oder ohne Antimonzusatz. [Metal
Ind.. Lond., 52 (1938) Nr. 14, S. 391/93]

Everett R. Sterling: Die grofRte Vernickelungs- und
Verchromungsanlage der Welt. 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 Egerman: Die Abscheidung

einer Nickel-Kobalt-Legierung aus sauren Sulfat-
losungen mit niedrigem pn-Wert.* Empfohlen wird eine
wasserige Losung mit 195 g/1 Nickelsulfat und 35 g/1 Kobalt-
sulfat. Die Stromdichte soll 5,4 A/dm2und die Arbeitstempera-
tur 20° betragen. Bei Anwendung eines pn-Wertes von 3,0 ist es
zweckméBig, etwas Gelatine zum Bad zu geben. [Trans, electro-
chem. Soc. 72 (1937) S. 447/60.]

Plattieren. Edgar Schone und Wilhelm Radcker: Die Her-
stellung plattierter Stahlbleche.* Die Herstellung plattier-
ter Werkstoffe nach dem VerbundguB-, dem WalzschweiB3- und
dem Diffusionsverfahren. Besonderheiten bei der Herstellung
walzgeschweiBter plattierter Bleche. Entwicklungsmdglichkeiten.
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 313/16 (Werkstoffaussch.407).]

Waéarmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Neuzeitliche Wé&rmebehandlungsdfen.*
Beschreibung einiger in England ublicher Salzbad- und Blank-
gluhéfen. [Metallurgia, Manchr., 17 (1937) Nr. 98, S. 35/38.]

N. W. Geweling: Theorie Uber den EinfluB von elek-
Irischem Strom «lao Bai;iT.orrii*riinorfin und
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praktische Anwendung der Elektrowdrmebehandlung
von W erksticken.* [Metallurg 12 (1937) Nr. 12, S. 19/28.]

Gluhen. T. N. Keelan: Das Glihen von Streifen.*
Uebersicht tiber die in zwei verschiedenen Walzwerken an warm-
gewalzten Streifen von 0,08 bis 0,12 und 0,20 bis 0,30% C durch-
gefiihrte Glihbehandlung. [Steel 102 (1938) Nr. 4, S. 56 u. 58/59.]

T. N. Keelan: Zeit- und Temperaturkreislauf beim
Gluhen kaltgewalzten Bandstahls sowie von Fein-
blechen.* Zusammenstellung von Zeit- und Temperaturkreis-
laufen beim Glihen von Bandstahl in Rollen und Feinblechen in
Kisten- und Haubenglihoéfen. Vermeiden von Fehlern beim
Schwarz- und Blauglihen sowie beim Glihen in Schutzgas.
[Steel 102 (1938) Nr. 7, S. 40/44.]

E. E. Slowter und B. W. Gonser: Vergleichsversuche
tber den EinfluR von Schutzgasen auf unlegierte und
legierte Stdhle. I.* Untersuchungen iber Gewichtsanderung
und Fleckenbildung bei dreistiindigem Gluhen bei 800, 900
und 950° in Stickstoff mit und ohne Zusatz von Kohlenoxyd,
Methan oder Wasserstoff, in feuchtem, trockenem und kohlen-
séurefreiem Generatorgas an 22 verschieden legierten Stéhlen,
(Baustdhlen, nichtrostendem Stahl mit 0,12 % C, 18 % Cr,
8% Ni, an Transformatorenstahl mit 0,03 % Cund 3,5 bis4,25% Si
sowie an Sehnellarbeitsstahlen mit 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, Vergiten. J. L. Burns, T. L. Moore und
R. S. Archer: Die zahlenmaRige GroRe der Hartbarkeit.*
Bewertung der Hértefahigkeit von Stahlen auf Grund der Ober-
flachenharte, der GroRe der Flache unter der Héarte-Tiefe-Kurve
und der Kemharte. Abhdngigkeit der Flache unter der Harte-
Tiefe-Kurve von einer durch die Gehalte an Kohlenstoff, Mangan,
Nickel und Chrom bestimmten Kennzahl. [Trans. Amer. Soc. Met.
26 (1938) Nr. 1, S. 1/36; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 439.]

Oberflachenhdrtung. E. Meyer: Oberflachenhé&rtung der
W erkstoffe mit Leuchtgas und Sauerstoff.* Gegeniber-
stellung des Betriebsmittelaufwandes und der Hartewirkung bei
Verwendung von Azetylen-Sauerstoff- oder Leuehtgas-Sauerstoff-
Gemisch (Verfahren von H. W. Gronegrel bzw. von P. F. Ped-
dinghaus). [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 13, S. 371/74.]

D. G. Shitnikow: Zyanbadhértung von Werkzeugenfynden

aus Schnellarbeitsstahl.* Durch Einsetzen wéhrend 5 bis
20 min in Badern aus 50% KCN + 50% NaCN bei 540 bis 560°
kann die Schneidhaltigkeit des Schnellarbeitsstahles bis zu 150%
erhéht werden. [Metallurg 12 (1937) Nr. 12, S. 77/83.]

W. P. Wologdin: Oberflachenhértung mit Hochfre-
quenzstrémen.* Elektrotechnische Grundlagen und Beschrei-
bung von Einrichtungen zum Oberflachenhérten von verschieden
geformten Werkstiicken. [Metallurg 12 (1937) Nr. 12, S. 9/18.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuBeisen. Jean R. Maréchal: Beitrag zur Untersuchung
der Korrosion von GufReisen mit niedrigen Kupfergehal-
tenin verdinnter Schwefelsdure. Untersuchungen an GuB-
eisen mit 3,4% C, 2% Si, 0,5% Mn, 1% P, 0,1% S lber den
EinfluR des Kupfergehaltes «— bis 15% — auf die Korrosion in
verschieden starker Schwefelsdure. [Cuivre et Laiton 10 (1937)
S. 421/23; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 11, S. 2441]

A. L. Norbury: Neue Anschauungen iber das GuR-
eisen.* An GuReisen mit 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 EinfluB der Graphitverfeinerung auf
die mechanischen und physikalischen Eigenschaften des GuR-
eisens. [Metallurgia, Manchr., 17 (1937) Nr. 98, S. 69/72.]

W. B. Sallitt: Kupfer in GuBeisen und Tempergul3.*
Durch Kupferzusatze (obere Grenze etwa 3,5%) wird die Graphit-
bildung beglinstigt, die Feinheit der Graphitlamellen gefordert
und die Harte und Zugfestigkeit erhdht. Gegenuber Silizium
fuhrt Kupfer zu feinerem Korn, gleichméRigeren Hérteeigen-
schaften und geringerem Verzug. Abstimmung des Kupfergehaltes
mit dem anderer Elemente. [Foundry Trade J. 57 (1937) Nr. 1107,
S. 354/57; Nr. 1108, S. 379/80.]

Weichstahl. J. Seigle: Chemisch reines Eisen.* Uebersicht
tber die mechanischen und physikalischen Eigenschaften von
Armco-, Elektrolyt- und Karbonyleisen. Nach Ansicht des Verfas-
sers erfolgt die oc-y-Umwandlung nicht bei einem bestimmten Um-
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: Zeit-
und Dauerfestigkeit ungeschweilSter und stumpfge-
schweiter Chrom-Molybdan-Stahlrohre bei verschie-
denen Zugmittelspannungen.* Bestimmung der Zeit- und
Dauerfestigkeit bei Zugschwell- und Zug-Druck-Beanspruchung
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und 1 mm Wandstarke aus Stahl mit rd. 0,25% C, 1% Cr und
0,25% Mo im Anlieferungszustand sowie nach dem Normal-
gluhen und Vergiiten. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 241/45.]

0. Kraemer: W &rmebeanspruchte Bauteile im Ver-

brennungsmotorenbau.* Grundsatze fir ihre Gestaltung.
Anwendung zunderfester Abschirmung. Innen- und AuBen-
kiuhlung. Ebene Scheibe als Bauteil. Steifer Boden mit nach-
giebigen Nachbarteilen. Nachgiebiger Boden mit steifer Stutzung.
Trennung des heilen vom kalten Bauteil. Beanspruchung einer
zylindrischen Laufbiichse. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 11, S. 321/25.]

J. W. Percy; Kerbschlaguntersuchungen von Chrom -
nickelstahlen. Untersuchung an Stdhlen mit 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
tiber Kerbschlagzéhigkeit in Abhéngigkeit von der Bruch-
ausbildung und der Héarte. [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.]

Rydnosuke Yamada und Toyoz6 Iwasa: Eine Unter-
suchung dber Baustdhle mit hoherer Streckgrenze.*
Untersuchungen Uber den EinfluR von Mangan und Silizium in
Gehalten bis zu 2,5%, von Nickel bis 3%, von Aluminium,
Kupfer und Chrom bis 1,5%, von Molybdén bis 0,75% und von
Vanadin bis 0.3% auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung und
Einschnirung von Stahlen mit 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: Verbesserung der
W drmebehandlung von Schnellarbeitsstahl zur Er-
héhung seiner Schneideigenschaften.* Betrachtungen
Giber den Austenitzerfall bei Schnelldrehstahl. Schneideigenschaf-
ten nach verschiedenen Waérmebehandlungen. [Metallurg 12
(1937) Nr. 12, S. 65/70.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. A. J. Bradley und A. Taylor: Eine Réntgen-
strahlenuntersuchung der Ursache der hohen Koerzi-
tivkraft in Eisen-Nickel-Aluminium-Legierungen. Die
Untersuchungen ergaben eine andere Phasenverteilung, als sie
von W. Koster (Arch. Eisenhuttenw. 7 (1933/34) S. 257/62) ge-
wurde. AuBerordentliche Verspannung einer dieser
Phasen als Ursache der erheblichen magnetischen Harte. [Nature,
Lond., 140 (1937) S. 1012/13; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I,
Nr. 13, S. 2686.]

Martin Kersten: Spulen mit Massekernen.* 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. Whiffin: Der EinfluB von Temperaturdnde-
rungen auf die Stdrke von Dauermagneten mit beson-
derem Hinweis auf neuzeitliche Magnetstdhle. Mit einer
umlaufenden Suchspule und ballistischem Galvanometer wurden
Dauermagnete aus Kobaltstahl sowie aus Aluminium-Nickel-
bzw. aus Aluminium-Nickel-Kobalt-Legierungen in einem Tem-
peraturbereich von — 60 bis + 100° untersucht. Die Starke der
Magnete nach Ueberfiihrung in den streng reversiblen Zustand
14Rt sich mit der Temperatur 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 hitzebestédndiger Stahl. Einar Ameen:
Verarbeitung von nichtrostenden Stahlen in Amerika.*
Die in Amerika hauptsachlich verwendeten Sorten nichtrostenden
Stahles und die Entwicklung ihrer Erzeugungsmengen seit 1929.
Erschmelzen, Walzverarbeitung und Verwendung des nicht-
rostenden Stahles. [Jernkont. Ann. 122 (1938) Nr. 1, S. 21/48.]

W. Fischer: Erfahrungen mit nickelfreien Heizleitern
im Ofenbau. Allgemeinere Angaben Uber die Eignung u. a.
von Chrom-Aluminium- und Chromstahlen fir Heizleiter.
[Elektrowédrme 7 (1937) Nr. 12, S. 255/57.]

Martin F'leishmann: Auswahlvon Stédhlen fir Erddlver-
arbeitungsanlagen.* EinfluB von Kohlenstoff bis 0,4%, von
Chrom bis 5% und von Molybdan bis 2,5% auf die Dauerstand-
festigkeit bei Temperaturen bis 500 bzw. 650° sowie von 1,5% Si
auf die Dauerstandfestigkeit eines Stahls mit 0,1% C, 5% Cr
und 0,5% Mo. Zunderbestandigkeit von Legierungen mit 0 bis
25% Cr, teilweise mit 10 bis 25% Ni in Erd6lanlagen. Einflu
von Silizium bis 3,5% und Aluminium bis 3% auf die Zunder-
bestandigkeit von Stahl mit 5% Cr bei 800°. Hé&chstzulassige
Arbeitstemperaturen in Erddlraffinerien und Vergleich der An-
schaffungskosten fur folgende Stdhle: 1. mit 0,08 bis 0,18% C
und 0,45 bis 0,65% Mo; 2. mit 0,15% C, 1,15 bis 1,65% Si und
0,45 bis 0,65% Mo; 3. mit 0,15% Mo, bis 1% Si, 1 bis 6% Cr
und 0,45 bis 0,65% Mo; 4. mit 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: Ueber die Verzunderung und zeitliche
W iderstandsdnderung einiger Heizleiterlegierungen.*
An Chrom-Eisen-Aluminium-, Chrom-Nickel- und Chrom-Eisen-
Silizium-Legierungen wird die Verzunderung und Widerstands-
&nderung nach dem Gluhen in Luft bei 1000° und Glihzeiten bis
zu 800 h untersucht. [Elektrowdrme 8 (1938) Nr. 1, S. 3/4]

T. Swinden: Hitzebestdndige und nichtrostende
Stéhle. Darin Hinweis auf die Verringerung der Dauerstandfestig-
keit durch Aluminium und ihre Erhéhung durch Silizium. Verspro-
dung warmfester Stahle durch langdauernde Erhitzung; Stahl mit
0,4 bis 0,5% C, <0,5% Si, 0,4 bis 0,7% Mn, <0,04% P,
< 0,04% S, 1 bis 1,4% Cr und 0,5 bis 0,75% Mo versprodet
nicht. Stahl mit 0,15% C, 18% Cr und 2% Ni korrodiert nicht
bei Berlihrung mit Kupferlegierungen. Stahle fiir Turbinen-
schaufeln und Ventile. [Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3655,
S. 483/84.]

Dampfkesselbaustoffe. Reinhard Schulze: Rillenrohre fir
den Kesselbau.* Das Rillenrohr, ein neuartiger Bauteil fur den
Kesselbau, wurde auf Festigkeitseigenschaften und Waérme-
leistung untersucht. Die Versuchsergebnisse zeigen, dalR das
nahtlos hergestellte Rillenrohr ohne Bedenken im Kesselbau ver-
wendet werden kann, und daB die Warmeaufnahme je Ifd. Meter
Rohr um etwa 30% besser ist als die eines Glattrohres gleichen
Durchmessers, so daB Raum und Werkstoff erspart werden.
[Warme 61 (1938) Nr. 11, S. 215/19.]

EinfluR von Zusédtzen. Tsutomu Kase: Nickelhaltige
harte Legierungen fur Werkzeuge.* Uebersicht iber Zu-
sammensetzung und Anwendungsgebiet zahlreicher nickelhaltiger
Bau- und Werkzeugstédhle, GuReisensorten und Schneidmetalle.
[Japan Nickel Rev. 6 (1938) Nr. 1, S. 25/52.]

Sonstiges. Raoul B. Dupuis: Die Herstellung von Son-
derstédhlen in Italien. Ein Beitrag zur Autarkie. Kurze
Uebersicht Uber nichtrostende und zunderbestdndige Stahle,
Werkzeug- und Magnetstahle. Mdglichkeiten der Eisenschwamm-
herstellung. Ausbeutung der Lagerstatten mit nickel- und kohle-
haltigen Mineralien. Austauschwerkstoffe. [Metallurg, ital. 30
(1938) Nr. 2, S.57/62.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Allgemeines.  Paul Bastien: Z&hflissigkeit, Ober-
flachenspannung und GieBbarkeit in der Metallurgie,
besonders in der GieBerei.* Grundsatzliche Ueberlegungen
Gber die genannten Eigenschaften der Metalle und MeRverfahren.
[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: Die *Beziehungen zwischen den
mechanischen Eigenschaften von Eisenwerkstoffen
und ihrer Betriebsbewdahrung. Kurze Angaben lber die

Bedeutung von Streckgrenze, Proportionalitatsgrenze, Z&higkeit
(Dehnung, Einschniirung), Biege-, Dauer- und Kerbschlagver-
such. [Metallurgia, Manchr., 17 (1938) Nr. 99, S. 81/82.]

Prifmaschinen. Edwin Erlinger: W echselbiege-
maschine.* Aufbau und Arbeitsweise einer Prifmaschine fir
Biegewechselbelastung. Messung der Biegemomente durch eine
MefRschwinge. Anwendungsbereich der Maschine. [Arch. Eisen-
huttenw. 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: Die Verformung und der Bruch von Metallen.*
EinfluR der Verformung und der Wechselbeanspruchung auf den
Kristallaufbau und damit auf das Rontgenbild. [J. Instn. civ.
Engrs. 1937/38, Nr. 5, S.249/84.]

R. Hiltscher: Polarisationsoptische Untersuchung
des rdumlichen Spannungszustandes im konvergenten
Licht.* Entwicklung eines Verfahrens zur Ermittlung von Rich-
tung und groRenméaRiger Reihenfolge der Hauptnormalspan-
nungen sowie der drei Hauptschubspannungen an Modellen aus
Trolon. [Forsch. Ing.-Wes. 9 (1938) Nr. 2, S. 91/103.]

John V. Murray: Warm- und Kaltverarbeitung von
Tempergul.* Einige Versuche (ber das Walzen von
200x25x19 mma3 groRen Streifen aus TemperguB. Einfluf auf
Geflige und Festigkeitseigenschaften. [Metallurgia, Manchr., 17
(1938) Nr. 99, S. 85/87.]
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anspruchungsart, die Formgebungsmadglichkeit und die &uBeren
Einflusse, denen es im Betrieb ausgesetzt ist. Anzustreben ist
eine Gestaltung, bei welcher der Werkstoff in allen Teilen mdg-
lichst gleich ausgenutzt wird. [2. Betriebsleitertagung, veranst. v.
d. Allianz u. Stuttgarter Verein, Berlin 1937, S.-A. 12 S.; vgl.
Masch.-Schad. 15 (1938) Nr. 2, S. 22/25.]

Zugversuch. Eine selbsttatig schreibende 10-t-Priif-
maschine.* Beschreibung einer 10-t-Prifmaschine, welche den
ZerreiBvorgang selbsttatig sehr genau aufzeichnet. [Engineering
145 (1938) Nr. 3766, S. 309/10; Nr. 3767, S. 326/27.]

J. J. Kanter: Der Temperaturbeiwert der Dehnge-
schwindigkeit beim Dauerstandversuch.* Zusammenhang
zwischen FlieBbarkeit — das ist die Dehngeschwindigkeit, bezogen
auf die Spannung —, der Spannung, der Temperatur und der Ver-
formungsenergie beim Dehnen. Ableitung einer Formel zur all-
gemeinen Darstellung der Dehngeschwindigkeit in Abhangigkeit
von gewissen Werkstoffkennwerten, der Spannung und Tem-
peratur. EinfluR der Diffusion auf das Dehnverhalten von Le-
gierungen mit Mischkristallen. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engrs., Techn. Publ. Nr. 863, 20 S., Metals Techn. 4 (1937>

r. 8.

R]. F. Miller, R. F. Campbell, R. H. Abom und E. C. Wright:
EinfluB einer Wéarmebehandlung auf das Dauerstand-
verhalten von Molybddn- und Chrom-Molybdan-Sili-
zium-Stahl.* Dauerstandversuche bis zu 10 000 h bei 595 bzw.
455, 510 und 593° an einem Stahl mit 0,11% C, 0,17% Si,
0,47% Mn und 0,54% Mo bzw. mit 0,20% C, 0,49% Si,
0,49% Mn. 1,56% Cr und 0,65% Mo bei verschieden hohen Be-
lastungen und nach verschiedener Warmevorbehandlung. [Trans.
Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 1, S. 81/105.]

St. Sztatecsny: Beitrag zur Frage der wahren Fliel3-
grenze.* Der Einfluf eines ausmittigen Kraftangriffs, der Starr-
heit oder Federung der Prifmaschine sowie von Zug-, Druck- oder
Biegevorspannungen auf das Ergebnis der FlieBgrenzenbestim-
mung. Nach maéglichst weitgehender Ausschaltung aller Fehler-
quellen ist die Abweichung zwischen der aus dem Zugversuch
ermittelten und der aus dem Biegeversuch errechneten FlieBgrenze
nur sehr gering. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 11, S. 295/300.]

Kerbschlagversuch. F. Wittmann: Der Einfluf einer
plastischen Oberflachenverformung auf die Kerb-
schlagzéhigkeit von Stahl. Verschiebung des Steilabfalles
der Kerbschlagzahigkeit durch Tiefatzen, Polieren, Kalthartung
oder Rekristallisationsglihung der Kerbschlagproben nach der
Bearbeitung. [Techn. Phys. USSR 4 (1937) S. 224/38; nach Zbl.
Mech. 6 (1938) Nr. 9, S.409.]

Harteprufung. J. Woolman: Hérteprifung.* Zusammen-
stellung verschiedener englischer Bauarten von gebrduchlichen
Hérteprifgeraten. EinfluB des Prufdruckes auf das Ergebnis des
Brinellversuches bei verschieden harten Werkstoffen. [lron Steel
Ind. 11 (1938) Nr. 4, S. 131/36; Nr. 5, S. 179/81.]

Schwingungsprifung. F. Bollenrath, H. Cornelius und W.
Siedenburg: EinfluR der Querschnittsform auf die Dauer-
festigkeit von weichem Flufstahl.* Biege- und Verdreh-
wechsel- sowie Zugschwellversuche an Proben mit 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: EinfluR der Entzunde-
rungsverfahren auf die Biegewechselfestigkeit von
Stahl.* EinfluR der durch verschiedene Sauberungsverfahren
— Aetzen, Abstrahlen mit verschiedenen Sand- und Stahlgrus-
arten unter wechselnden Blasdriicken und Anstellwinkeln —
erzielten Oberflachenbeschaffenheit auf die Biegewechselfestigkeit
von patentierten Stahldrdhten mit 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.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. C. E. Kraus
und R. R. Weddell: Ermittlung von Standzeit-Schnitt-
geschwindigkeits-Kurven in Plandrehversuc.hen.* Zur
schnellen angendherten Ermittlung der Leistungsfahigkeit von
Schncllarbeitsstdéhlen werden Plandrehversuche auf einem aus
acht Segmenten zusammengesetzten Block aus GuReisen mit
rd. 3% C, 1,35% Si, 0,85% Mn und 1,25% Ni mit einer Brinell-

A Thum: Gewaltbruch, Zeitbruch und Dauerbruchdérte von 270 vorgeschlagen, wobei in Abhéngigkeit von der

Bruchaussehen und Bruchverlauf bei Zug-, Biege- und
Verdrehbeanspruchung.*  Begriffshestimmungen. Grund-
regeln fir Bruchrichtung und -aussehen in Abhangigkeit von der
Beanspruchungsart. EinfluB der Zahigkeit 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: Zweckmé&Bige Konstruktion und W erk-
stoffauswahl bei verschiedenen Betriebsbedingungen.*
Die Formgebung eines Bauteils wird bestimmt durch die Be-

Umdrehungsgeschwindigkeit der Blockradius im Augenblick der
Blankbremsung festgestellt wird. Ermittlung der Standzeit-
Schnittgeschwindigkeits-Kurven fiir folgende Stahle: 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 zusatzlich 5% Co; 4. 12,5% W, 4% Cr, 2% V,
2,75% Ro; 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, Hans Rollack und Julius Holzberger: Die
Schnittleistung von Schnellarbeitsstdéhlen verschie-
dener Zusammensetzung und von Hartmetall.* Die Be-
wertung der Schnellarbeitsstdhle nach der Schnittgeschwindig-
keit v@Ound nach der Standzeit. Der Plandrehversuch von W. F.
Brandsma. Eigenschaften und Behandlung der neuen, niedrig-
legierten Schnellarbeitsstahle. Die Wirkung der einzelnen Legie-
rungsbestandteile in den Schnellarbeitsstahlen. Eigenschaften
und Anwendungsbereich der Hartmetalle. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 10, S. 265/76 (Werkstoffaussch. 402).]

Abnutzungsprifung. Otto Mdller: VerschleiBprifungen
an verschieden hoch und lang geglithten Auftragschwei-
Ben. (Mit 45 Textabb.) Borna-Leipzig 1937: Robert Noske.
(40 S.) 4°. — Danzig: (Technische Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —
VerschleiBversuche an unlegierten AuftragschweiBungen mit
1% C nach verschiedenen Gluhbehandlungen. Durch eine ge-
eignete Glihbehandlung war es maéglich, eine wesentliche Ver-
besserung der VerschleiRfestigkeit zu erzielen. Zusammenhang
zwischen Gefligeaufbau und Verschleif3. 5 B5

Prifung der magnetischen Eigenschaften. Walther Gerlach:
Die metallkundliche Verwendung ferromagnetischer
Messungen.* Infolge der eigenartigen Temperaturabhangigkeit
der ferromagnetischen MeRgréfen mufl man bei ihrer Benutzung
zu metallkundlichen Aussagen Messungen von tiefsten Tempera-
turen bis zur Curietemperatur ausfihren. Erst dann lassen sich,
wie am Beispiel der Ausscheidungshéartung gezeigt wird, weit-
gehende Schlisse ziehen. [Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 3, S. 77/81.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. 1. Franzewitsch- Ueber-
wachung der Desoxydation und des Beruhigungs-
grades von Stahl mit Rontgendurchleuchtung.* Vor-
schlag, im Stahlwerk das MaB der Beruhigung von Stahl zu
prifen, indem Vorproben durchleuchtet werden. [Stal 7 (1937)
Nr. 9, S. 62/63.]

Carl Kinsley: Elektromagnetische Messungen und
ihre Beziehungen zum Gefiigeaufbau des Stahles.* Ent-
wicklung eines neuen magnetischen Geréates zur zerstdrungsfreien
Prifung ferromagnetischer Werkstoffe, bei welchem die bei einer
Wechselstrommagnetisierung entstehenden, von einer Normal-
probe abweichenden Oberwellen bestimmt werden, aus denen
man dann auf Risse oder Gefligeabweichungen der Vergleichsprobe
rickschlieRt. [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: Testkdrper fur die
zerstérungsfreie Prifung nach dem Magnetpulverver-
fahren.* Nachahmung von Fehlern in Proben aus mehreren
aufeinandergelegten Stahlstreifen. Versuche Uber die Auswirkung
dieser Fehler auf das Magnetpulverbild. [Weid. J. 17 (1938)
Nr. 3 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 19/22.]

Wilhelm Schirp: Ergebnisse, neue Méglichkeiten und
Grenzen der magnetischen W erkstickprifung.* Physi-
kalische Grundlagen und Durchfiihrung. Neue Anwendungsmdog-
lichkeiten des Magnetpulververfahrens. Die Empfindlichkeit der
magnetischen Werkstiickprifung und die Beurteilung der Prif-
ergebnisse. Magnetinduktive Prifverfahren. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 9, S. 235/40 (Werkstoffaussch. 401).]

Sonstiges. E. Riggeberg: Arbeiten mit hochgespann-
ten Dricken von Wasser und Luft.* Priafmdéglichkeiten mit
Wasser und Luft unter hohen Dricken an der Luft und unter
Wasser oder anderen Flissigkeiten an Rohren, Behdltern, Form-
stiicken, Stopfbuchsen. [Wé&rme 61 (1938) Nr. 2. S. 49/51.]

Metallographie.

Gerate und Einrichtungen. Bodo von Borries und Emst
Ruska: Vorlaufige Mitteilung Uber Fortschritte im Bau
und in der Leistung des Uebermikroskopes.* Angaben
Uber das Elektronenmikroskop. [Wiss. Verdff. Siemens-Werk 17
(1938) Nr. 1, S. 99/106.]

Roéntgenographische Feingefuigeuntersuchungen. G. Kurdju-
mow und M. Scheldak: Die rontgenographische Bestim-
mung der Restspannungen. |. Der EinfluR der zur Ober-
flaiche senkrechten Spannungen auf die rdntgeno-
graphisch gemessene Deformation. [Techn. Phys. USSR
4 (1937) S. 515/23; nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9, S. 400.]

W. Romberg: Die rontgenographische Bestimmung
der Restspannungen. Il. Die Bestimmung des Span-
nungstensors. Nachpriufung der Formeln von R. Glocker und

E. Osswald zur Ermittlung der beiden zur Oberflache parallelen

Hauptspannungen. [Techn. Phys. USSR 4 (1937) S. 524/32;
nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9, S. 400.]
G. Kurdjumow, W. Romberg und M. Scheldak:

rontgenographische Bestimmung der Restspannungen.
IIl. Rdntgenographische Einzelbestimmung der drei
Hanntsnnnmino-en in der Oberflachenschicht. [Techn.
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Phys. USSR 4 (1937) S. 533/36; nach Zbl. Mech. 6 (1938) Nr. 9.
S. 400/01.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgénge. R. S. Dean
und Charles Y. Clayton: Untersuchung der Vorgénge beim
Abschrecken und Anlassen von Stahl durch Messung
der Koerzitivkraft.* Untersuchungen tber den EinfluR der
Abschreck- und Anlatemperatur sowie der KorngrofRe auf Héarte
und Koerzitivkraft unlegierter Stahle mit 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 Héarte 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: Orientie-
rung des Martensits. Untersuchungen Uber die Orientierung
des Martensits zum urspriinglichen Austenit an Proben aus un-
legiertem kohlenstoffreichem Stahl mit 1 bis 3 mm grof3en
Austenitkdrnem. [Nature, Lond., 141 (1938) S. 38; nach Chem.
Abstr. 32 (1938) Nr. 5, Sp. 1630.]

Haakon Haraldsen und Anna Neuber: Eine magnetische
Untersuchung des Systems Chrom-Schwefel.* Unter-
suchung Uber die Suszeptibilitdt von Chrom-Schwefel-Legie-
rungen mit 30 bis 60 Atomprozent S bei — 180 bis -f- 340°.
[Z. anorg. allg. Chem. 234 (1937) Nr. 4, S. 337/52.]

Haakon Haraldsen: Die Phasenverhdltnisse im System
Chrom-Schwefel.* Rodntgenographische Untersuchungen im
Bereich von 30 bis 60 Atomprozent S bei Raumtemperatur. [Z.
anorg. allg. Chem. 234 (1937) Nr. 4, S. 372/90.]

Uichi Hasehimoto: Der EinfluR verschiedener Ele-
mente auf den R-Umwandlungspunkt von Kobalt.*
Thermische, magnetische, dilatometrische und gefiigemaRige

Untersuchung dber den EinfluB von K, Na, Pb, Sn, S, Be, Ti,
Zr, Cd, P, Se, W, Mo und V auf Lage des Umwandlungspunktes
und Umwandlungsgeschwindigkeit. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si
2 (1938) Nr. 2, S.67/77.]

Siro Isida: Einige Untersuchungen uber Eisen-Man-
gan-Legierungen mit besonders geringen Kohlenstoff-
gehalten. Untersuchungen iber die Eigenschaften nach ver-
schiedenen Warmebehandlungen 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: Stufenhdrtung von Federb&dndern.*
Magnetometrische Untersuchung des Austenitzerfalls in einem
Stahl mit 0,7% C, 1,5% Si und 0,3% Cr. [Metallurg 12 (1937)
Nr. 12, S. 40/45.]

l. P. Lipilin und T. A. Dudowzew: Umwandlung von
unterkihltem Austenit in Chrom-Nickel-Baustahl und
deren Beeinflussung durch das Ausgangsgefiige und An-
warmtemperatur.* Untersuchungen des isothermen Austenit-
zerfalls bei einem niedriglegierten Chrom-Nickel-Stahl im GuR-
zustand und nach dem Walzen. [Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 11,

S. 14/19]
D. W. Murphy, W. P. Wood und D. Girardi: Umwand-

lungsgeschwindigkeit des Austenits in GuBeisen.* Unter-
suchung uber die Umwandlungsgeschwindigkeit des Austenits an
GuReisenproben mit rd. 3% Cund 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 AustenitkorngréRe. [Trans. Amer. Soc. Met.
26 (1938) Nr. 1, S. 173/91; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 438.]

Shun-ichi Satoh: Die Bildungswéarme und spezifische
Waéarme von Molybdéannitrid.* Feststellung der spezifischen
Waérme fiir den Temperaturbereich von 0 bis 500° und der Bil-
dungswarme von MoN. [Sei. Pap. Inst. phys. chem. Res., Tokyo,
34 (1938) Nr. 770, S. 362/71.]

Sidney D. Smith: Réntgenographische Bestimmung
der A,-Umwandlung von reinem Eisen und von Eisen-
Nickel-Legierungen.* Bei reinem Eisen liegen der Ac3 und
Ara-Punkt bei einer Temperatur 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: Das System Eisen-
Chrom-Chromsulfid-Eisensulfid.*  Festlegung des Zu-
standsschaubildes durch thermische und mikroskopische Unter-
suchungen. [Arch. Eisenhittenw. 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: Gottingen
(Universitat).

Helmut Witte und Hans-Joachim Wallbaum: Thermische

rontgenographische Untersuchung im System
Eisen-Titan.* Thermische, mikroskopische und rdntgeno-
graphische Untersuchungen im System Eisen-Titan ergaben die
bei 1530° schmelzende Verbindung TiFe2 wahrend die Ver-
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bindung TiEe, nicht bestatigt werden konnte.
(1938) Nr. 3, S. 100/02.]

Erstarrungserscheinungen. Wilhelm Patterson: Ueber die
Priméarkristallisation des GuReisens.* Allgemeine Dar-
stellung des Verlaufes der Primarkristallisation. EinfluB des
Séttigungsgehaltes und der Unterkiihlung auf das Priméargefige.
Transkristallisation. Phosphidnetz. [Arch. Eisenhittenw. 11
(1937/38) Nr. 9, S. 463/65; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12,
S. 330.

ngfi]gearten. Geflgebilder von Stahl und Roheisen.
Zsgst. u. hrsg. vom Forschungsinstitut Dortmund der Kohle- und
Eisenforschung (Eorschungsgesellschaft der Vereinigten Stahl-
werke, A.-G.) Dortmund; Selbstverlag 1937. (13 S.) 4°. — Samm-
lung kennzeichnender Gefiigebilder in sehr guter Ausfihrung, die
zur Unterrichtung gute Dienste leisten kann. 3 B2

Rekristallisation. Ludwig Graf: Zur Entstehung des Re-
kristallisationsschaubildes unter Berlicksichtigung des
Einflusses der Erhitzungsgeschwindigkeit.* Das Re-
kristallisationsschaubild von verschiedenen Legierungen und
technisch reinen Metallen weist einen Mindestwert der KorngréRe
in Abhéngigkeit von der Glihtemperatur auf, der bei zu geringer
Erhitzungsgeschwindigkeit verdeckt werden kann. Erklarung des
Rekristallisationsschaubildes. [Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 3,
S. 103/08.]

KorngroBe und -Wachstum. Carl Benedieks: Ueber die
Eigenart des schwedischen Stahles. Zusammenhang der
guten mechanischen Eigenschaften und der Unempfindlichkeit
gegen Warmebehandlungsfehler mit der KorngréRe. Kleine Korn-
groRe als Eigenheit des aus schwedischen Rohstoffen erzeugten
Stahles. [K. Svenska Vetenskapsakademiens Arsbok for Ar 1937,
S. 327/34.]

Carl Benedieks: Ueber die Eigenart des Stahles.* Ge-
schichte des englischen Ausdruckes ,,body*“. Begriffsbestimmung.
Unterscheidung von zufélligem und kapillarem Korn in Stahl,
deren Wachstumsbestreben bzw. Veranderlichkeit durch Warm-
behandlung unterschiedlich ist. Bestdndigmachung der Kom-
grenzen durch kapillaraktive Stoffe, als welche Nitride am wirk-
samsten sind. [Blad for Bergshandteringens Vanner 23 (1938)
Nr. 1, S.229/53.]

[Z. Metallkde. 30

Fehlererscheinungen.

Allgemeines. A. Pomp: Kldrung der Ursache von Feh-
lern bei der Verarbeitung von Eisen und Stahl.* Bei-
spiele von Fehlererscheinungen durch grobkérnige Rekristalli-
sation, Beizblasen, FlieRfigurenbildung, Alterung, Korrosion,
ortliche Martensitbildung und geeignete Verhiutungsmafnahmen.
[Metallwirtsch. 16 (1937) Nr. 47, S. 1205/10.]

Sprodigkeit und Altern. Bruch eines Schweilstahl-
rohres in einem W asserrohrkessel und die Versprodung
von Schweilstahl im Dampfkesselbetrieb.* Beobachtung
von sogenannten ,,Alterungsnadeln® im Gefuge des unter geringer
Schlagbeanspruchung gebrochenen Rohres. Einige Versuche lber
den Temperaturbereich der Entstehung dieser ,,Alterungsnadeln®,
der anders als fir die Ausscheidung von Nitridnadeln zu sein
scheint. [Techn. Rep. Brit. Engine, Boiler & Electrical Insurance
Co., Ld, 1936, S.20/22.]

Walter Lamarche: Ueber den Einflu der Verformungs-
art auf Alterung und Rekristallisation.* Untersuchungen
an Armco-Eisen lber den EinfluR einer Kaltverformung durch
Stauchen, Recken und Ziehen auf die Korngréfe nach fiinfzehn-
minutigem und zweistiindigem Gluhen bei 600 bis 880° und auf
die Kerbschlagzéhigkeit bei — 20 bis + 250° unmittelbar nach
der Kaltverformung und nach kinstlicher Alterung. Unter-
schiede in der Kerbschlagzahigkeit bei gleicher KorngréRe nach
rekristallisierendem Glihen und Normalglihung. [Mitt. Kéhle-
m Eisenforschg. 1 (1937) Lfg. 9, S. 181/98; vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 304.]

RiRerscheinungen. Peter Bardenheuer und Werner Botten-

berg: Die Schweifrissigkeit von Chrom-Molybdén-
Stahlen. Erdrterung. [Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) Nr. 9,
S. 446/48.]

Walter Eilender und Robert Pribyl: Zur Frage der

SchweiRempfindlichkeit von Chrom-Molybdéan-Stah-
len.* Die Entstehungstemperatur der Schweifrisse. Zusammen-
hang zwischen SchweiBrissigkeit und KorngroRe. EinfluR der
Kristallseigerung und der chemischen Zusammensetzung auf die
Schweilrissigkeit. Erzeugung schweilRriBfreier Stdhle durch An-
wendung von Schmelziberhitzung sowie besonderer Desoxyda-
tionsmittel und -verfahren. [Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38)
Nr. 9, S. 443/48 (Werkstoffaussch. 403); vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 12, S. 329/30.]

Rist: Schadensuntersuchungen.* Ergebnisse der Unter-
suchungen von Schaden 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.]
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Constantin Stieler: Ursachen der SchweilRnahtrissig,
keit.* Begriff und Auftreten der Schweinahtrissigkeit. EinfluB
der Schrumpfspannungen, der Nahtform, der chemischen Zusam-
mensetzung des Schweillgutes und der WarmeVerhéltnisse beim
Schweilen auf die Schweilnahtrissigkeit. Verfahren zur Prifung
der SchweiBnahtrissigkeit. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 13,
S. 346/50 (Werkstoffaussch. 408); Erdrterung Nr. 16, S. 430/31.]

Korrosion. Die Korrosion metallischer Werkstoffe.
Unter Mitwirkung von Prof. Dr. O. Bauer f [u. a.] hrsg. von Prof.
Dr.-Ing. e. h. Oswald Bauer ]\ Berlin-Dahlem, Prof. Dr. phil.
Otto Krohnke, Berlin-Schlachtensee, Prof. Dr. phil. Georg
Masing, Gottingen. Leipzig: S. Hirzel. 8°. — Bd. 2. Die Kor-
rosion von Nichteisenmetallen und deren Legierungen.
Unter Mitarbeit von Dr. P. Berner, Hannover-Linden, [u. a.] hrsg.
von Prof. Dr. phil. Otto Krdhnke, Berlin-Schlachtensee, Prof.
Dr. phil. Georg Masing, Gottingen. Mit 409 Abb. 1938. (XXX,
901 S) 66,50##, geb. 69#+#. - B -

August Siegel, Oberingenieur i. R. der AEG-Turbinenfabrik
Berlin: Korrosionen an Eisen und Nichteisenmetallen.
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 Kurt Trapp: Die Rostungsgeschwindig-
keit von unlegiertem Stahl an der Luft.* GroRzahl-Aus-
wertung des Schrifttums und eigener Versuche uber die normale
Rostungsgeschwindigkeit unlegierter Stahle in Industrie-, Stadt-
und Landluft. EinfluB 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: Untersuchungen
Uber diinne Schichten von Zinn und anderen Metallen.
IV. Weitere Untersuchungen dber Korrosion durch
Oele.* EinfluB von Schmierdl und dessen Wassergehalt sowie von
Speisedl auf die Korrosion von reinem Eisen, Zinn und Kadmium.
[Techn. Publ. Int. Tin Res. Developm. Counc. Ser. A, Nr. 74,
1938; Proc. Kon. Akad. Wetensch., Amsterdam, 41 (1938) S.62/67.

Adam Skapski und Eugéne Chyzewski: EinfluR von Ver-
formungen auf die Korrosion von stdhlernen Wasser-
rohrleitungen.* Gewichtsverlust von mehr oder minder zu-
sammengedriickten Rohrabschnitten aus zwei Stadhlen 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 Losungen von Kochsalz, Natriumsulfat,
Schwefelsdaure, Eisensulfat und Huminsdure bei Versuchsdauern
bis 200 h. Genaue Verfolgung der Zeit-Gewichtsverlust-Kurven
bis zu 80 h in Schwefelsédure- und Eisensulfatlosungen. Vergleich
der Versuchsergebnisse mit Berechnungen (iber den Gewichtsver-
lust auf Grund von Messungen mit dem Korrosimeter von
F. Todt. [Métaux 13 (1938) Nr. 150, S. 21/34.]

Zundern. Carl Wagner: Physikalisch-chemische Grund-
lagen der Entkohlungs- und Verzunderungsvorgénge
bei Eisen und Stahl.* Gleichgewichtsuntersuchungen ber
Entkohlungsvorgdnge. Die Geschwindigkeit der Entkohlung:
Uebersicht lber die Teilvorgénge; die Diffusion des Kohlenstoffs
in Blechen und in sehr dicken Versuchskérpern; die chemische
LTmsetzung an der Phasengrenze Gas/Metall. Vorgénge bei der
Verzunderung: Grunderscheinungen; formales Zeitgesetz nach
G. Tammann; die Diffusion von lonen und Elektronen; das Kon-
zentrationsgefalle innerhalb der Zunderschicht; Umsetzungen an
den Phasengrenzen; Umwandlungen der Zunderschicht. [Arch.
Eisenhittenw. 11 (1937/38)Nr. 9, S. 449/54 (Werkstoffaussch.404);
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12. S. 330.]

Nichtmetallische Einschlisse. Friedrich Karl Buchholz, Alois
Ziegler und Ernst Voos: Zur Entstehung und Entfer-
nung von Schlackeneinschliissen im basischen Elektro-
stahl.* Umsetzen des Umformers. Besserung der Lichtbogen-
spannung und damit der metallurgischen Verhéltnisse. Unter-
suchung der verschiedenen EinschluBarten. EinfluR von Erz-
zusatz. Entkohlungsgeschwindigkeit und Auskochzeit auf die
Zahl und Art der nichtmetallischen Einschlisse. Gunstigste Be-
triebsbedingungen. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 231/35
(Stahlw.-Aussch. 338).]

Hubert Grewe und Rudiger Rickert: Entstehungsur-
sachen von Sandstreifen auf Platinen.* Verdnderungen in
den feuerfesten Werkstoffen durch den Angriff des flissigen
Stahles. Glasurbildung auf den Schamottewerkstoffen. Die Ent-
stehung von Korund, Sillimanit und Rhodonit. Die Verschlackung
der hochkieselsaurehaltigen Werkstoffe. Weggeschwemmte An-
teile der feuerfesten Werkstoffe. Aufbau und Herkunft der Sand-
streifen. [Arch. Eisenhlttenw. 11 (1937/38) Nr. 9, S. 421/29;
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 12, S. 329]

Helge Loéfquist: Neuere Erkenntnisse Gber die Schlak-
keneinschlisse in Stahl. Zusammenfassung des Schrifttums
tber folgende Punkte: Zustandsschaubilder des Eisens mit
schlackenbildenden Stoffen; &uRere Form der Schlackenein-
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Schlusse; Absonderung und Verteilung der Schlackeneinschlisse
beim GieRen; Erkennung der Schlackeneinschlusse, ihre Auswir-
kung auf die Werkstoffeigenschaften. [Jemkont. Ann. 122 (1938)
Nr. 1, S. 1/20.]

Chemische Prifung.

Spektralanalyse. Quantitative Spektralanalyse. I. Be-
stimmung von Silizium und Mangan im Stahl. Il. Be-
stimmung von Blei in Handelszink. Beschreibung der im
Technologischen Institut von Brasilien benutzten Verfahren.
[Rev. brasil. chim. 4 (1937) S. 312/24; nach Chem. Abstr. 32
(1938) Nr. 3, Sp. 879.]

Brennstoffe. W. J. Miller und E. Jandl: Untersuchungen
Uber die Abhéangigkeit der Eigenschaften der Kokse
von den Herstellungsbedingungen. VIII. Eine Schnell-
methode zur Bestimmung des zeitlichen Verlaufes der
Reduktionsfédhigkeit von Koks.* Erhitzen der Probe im
Kohlenséurestrom bei 900° und Messung des gebildeten Kohlen-
oxyds. Durchfiihrung der Schnellbestimmung. Fehlerméglich-
keiten und Fehlergrenzen. Ergebnisse. [Brennst.-Chemie 19
(1938) Nr. 3. S. 45/48]

Gase. Kenneth A. Kobe und Walter I. Bamet: Platiniertes
Silikagel als Katalysator bei der Gasanalyse.* Ueber
platiniertem Silikagel verbrennt Wasserstoff mit Sauerstoffiiber-
schuB 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: Die Abnahmgq feuer-
fester Baustoffe.* Allgemeines lber die Voruntersuchung hin-
sichtlich des Schlackenangriffverhaltens, die eigentliche Abnahme
und die chemisch-physikalische Nachpriufung der Gitezahlen.
[Chemiker-Ztg. 62 (1938) Nr. 22, S. 193/96.]

Sonstiges. W. H. Maelntire. W. M. Shaw und L. J. Hardin:
Unmittelbare Bestimmung der I6slichen Phosphor-
sdure in Dingemitteln.* Untersuchungen uber das Auflésen
der verschiedenen natiirlichen und kunstlichen Phosphate durch
eine Behandlung mit Ammoniumnitrat und Ammoniumzitrat bei
einem pn-Wert von 4,2. [Industr. Engng. Chem., Anal. ed.. 10
(1938) Nr. 3, S. 143/52.]

Einzelbestimmungen.

Mangan. Emest C. Pigott: Untersuchung der Zink-
oxydtrennung bei der Manganbestimmung in Sonder-
guBeisen. Bei der Zinkoxydtrennung zwecks anschlieBender
Manganbestimmung nach dem Bismutatverfahren kann etwas
Mangan als Phosphat mitgefallt werden. Vermeidung der Fehler-
quelle durch Neutralisation der Lésung mit Ammoniak vor der
Zinkoxydfallung. [Analyst 62 (1937) S. 860/63; nach Chem.
Abstr. 32 (1938) Nr. 3, Sp. 878/79.]

Schwefel. Andreas Gotta: Ueber die Bestimmung des
Schwefels in Stdhlen und Eisenlegierungen durch Ver-
brennung im Sauerstoffstrém.* Nachprifung der Fehler-
quellen. Apparatur zur Vermeidung von Schwefelverlusten auf
dem Wege vom Schiffchen zur Absorptionsflissigkeit. Die Titra-
tion des gebildeten Schwefeldioxyds mit 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 aBanalytische Eisenbestimmung
in Aluminiumerzen und Ruckstdnden der Tonerde-
fabrikation mit Titantrichlorid.* Vergleichende Versuche
ergaben die Vorteile der Titration mit Titantrichlorid nach
L. Brandt gegenuber der Permanganattitration nach Zimmermann-
Reinhardt. Ausfihrung des Bestimmungsverfahrens. Ergeb-
nisse. [Z. anal. Chem. 112 (1938) Nr. 1/2, S. 25/30.]

Arsen. N. M. Milosslawski, L. A. Ljubimowa und L. A.
Belogorskaja: Bestimmung von Arsen in metallurgischen
Agglomeraten. AufschlieRen der Probe durch Glihen mit
einer Mischung von Soda, Salpeter und Magnesia bei 700 bis 800°,
Auslaugen des gebildeten Arsenats, Fallen des Arsens mit Zinn-
chlorir, Auflésen des Arsenmetalls in Jodlésung und Ruck-
titrieren des Joduberschusses mit Natriumthiosulfat. Dauer
3 bis 3,5 h. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 10, S. 1184/87.]

Kobalt. C. F. Cumbers und J. B. M. Coppock: Kalium -
natrium kobaltnitrit und seine Verwendung zur ge-
wichtsanalytischen Kobaltbestimmung. Herstellung des
Reagens. Analysengang. [J. Soc. chem. Ind. 56 (1937) S. 405/07 T;
nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 3, Sp. 877/78.]

Molybdan. Kurt Dietrich und Karl Schmitt: Die photo-
metrische Bestimmung des Molybddns im Stahl.* Ver-
besserung der kolorimetrischen Methodik mittels eines neuen
Reduktionsmittels (Kaliumzinnchlorir). Vereinfachte Auswer-
tung der absoluten MeBwerte. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 4,
S. 88/89.]

Vanadin. N. Ja, Chlopin und Z. A. Pinskaja: Potentio-
metrische Schnellbestimmung von Vanadin in Stahlen,
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GuReisen, Legierungen und Schlacken. Anwendung einer
Platin-Wolfram-Elektrode. Nach Oxydation des zweiwertigen
Vanadyls mit Permanganat und Zusatz einer schwefelsauren
Osmiumoxydldsung wird der Permanganatiiberschu durch
Natriumarsenitldsung zuriickgenommen und das Vanadat dann
mit Ferrosulfat titriert. Dauer 10 bis 20 min. [Saw. labor. 6
(1937) Nr. 10, S. 1272/75.]

Blei. A. Jilek und Olga Laubova-Sklendrovéa: Die analyti-
sche Trennung des Bleis von Magnesium, Kalzium,
Strontium, Barium und Thallium mittels Kohlensaure
in Gegenwart von Pyridin. Arbeitsvorschrift zur Fallung des
Bleis als Karbonat, das entweder als solches gewogen oder bei
500° zu Bleioxyd vergliht wird. [Chem. Listy 31 (1937) S. 335/39;
nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 4, Sp. 1207]

J. Langlois und Ch. Morin: Die Bestimmung von Blei
in WeiRblech. Nach Ldsen der Probe in Salpetersdaure und Ab-
filtrieren der Metazinnsdure wird das Blei als Chromat in essig-
saurer Losung gefallt, das dann jodometrisch bestimmt 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. Blancpain:
Untersuchungen Uber die fir die Mineralanalyse ver-
wendbaren organischen Reagenzien. Das 9-Methyl-2,
3, 7-trioxy-6-fluoron als spezifisches Reagens auf
Antimon. Das Reagens gibt in saurer Ldsung 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: Bestimmung von Tonerde in
Stahlen mit einer Quecksilberkathode. Nach Ldésen der
Probe in 33prozentiger Salpetersdure unter Zusatz von Ammo-
niumpersulfat, AufsehlieBen des Riickstandes mit Kaliumpersul-
fat und elektrolytischer Abscheidung des Eisens mit einer Queck-
silberkathode wird die Tonerde als Hydroxyd gefallt. [Saw.
labor. 6 (1937) Nr. 10, S. 1276.]

Cer. J. A. Atanasiu: Die potentiometrische Bestinv
mung des Cers als Oxalat.* Potentiometrische Bestimmung
des Cers mit Natriumoxalat in einer neutralen Chlorid- oder
Nitratlésung von 50prozentigem Aethylalkohol oder Azeton mit
einer Indikatorelektrode aus Platin. Kaliumsalze stéren. Ver-
suchsergebnisse. [Z. anal. Chem. 112 (1938) Nr. 1/2, S. 15/19.]

MeRwesen (Verfahren, Gerdte und Regler).

Temperatur. N. Toperwerch: Die Temperaturmessung
von flissigem Roheisen und Stahl mit optischen Pyro-
metern.* Theoretische Betrachtungen Gber Brauchbarkeit und
MeRgenauigkeit optischer Pyrometer. Beschreibung des Farb-
pyrometers Bioptix. Vergleichende Versuche und ihre Ergebnisse.
[Stal 7 (1937) Nr. 10, S. 33/36.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines.  Friedrich Theodor Linder: Allgemeine
Stoffeinsparungen bei Instandsetzungsarbeiten auf
Huttenwerken.* Einsparungen von Eisen, unedlen Metallen
und nichtmetallischen Werkstoffen. [Stahl u. Eisen 58 (1938)
Nr. 11, S. 300/03 (Masch.-Aussch. 72).]

Beton und Eisenbeton. E. M. Kilgus: M églichkeiten des
Eiseneinsparens.* Vorschlage, durch Vorspannen der Bau-
stoffe den Stahlaufwand im Eisenbetonbau auf weniger als die
Hélfte des heutigen Verbrauchs zu vermindern. [Zement 27
(1938) Nr. 2, S. 26/28.]

Verwertung der Schlacken. K. Stdocke: Geologe und
Ingenieur bei der technischen Gesteinsprifung.* Auf-
gaben und Verfahren der Gesteinsprifung. Probenahme. Mikro-
skopische Untersuchungen. Prifung auf Wetterbestdndigkeit.

Sonderprifungen der Gesteine fiur Hochbau, Dachdeckung,
Stralen- und Eisenbahnbau. Ausblicke der Zusammenarbeit von
Geologe und Prifingenieur. Schrifttum. [Z. prakt. Geol. 46

(1938) Nr. 2, S. 21/27; Nr. 3, S. 50/53.]

Betriebswirtschaft.

Allgemeine Betriebs- und Werkstattenorganisation. Hubert
Miiller: Beispiele fiir die Zusammenhédnge zwischen be-
trieblicher und kaufménnischer Planung.* [Stahl u. Eisen
58 (1938) Nr. 10, S. 280/81.]

Hubert Miller: Grundlagen der Lagerfuhrung.* [Stahl
n. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 249/50.]
Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Erich Madackel:

Zwanglaufige Bericksichtigung des Leistungsgrades
bei Zeitstudien.* Leistungsgrad und Schwankungsfaktor.
Normalabweichung und Normalschwankungsfaktor. Normal-
abweichungs- und Minima-Ausgleichsmethode.  [Masch.-Bau
Betrieb 17 (1938) Nr. 3/4, S. 87/90.]

Kostenwesen. Otto Bredt: Aufbau und Zusammenhénge
der Preiskalkulation und Stuckkostenrechnung. Auf-
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gabe und Aufbau. Bisherige Verfahren und ihre Auswirkungen.
Acht typische Kalkulationsverfahren. [Techn. u. Wirtsch. 30
(1937) Nr. 11, S. 312/18; Nr. 12, S. 342/50.]

Otto Bredt: Bichtlinien zur Ermittlung und Ueber-
wachung der Herstellkosten.* Aufgabe und Aufbau der
Rechnung. Mengenrechnung. Wertrechnung. Arbeitsanteil der
Herstellung. Ermittlung der Arbeitskosten (Beispiel); Auftrags-
rechnung, Abteilungsrechnung. [Techn. u. Wirtsch. 31 (1938)
Nr. 3, S. 72/78.]

H. Hinnenthal: Grundsétze
Organisation der Buchfihrung im Rahmen eines ein-
heitlichen Rechnungswesens. Die Grundsatze fiir Buch-
haltungsrichtlinien des RKW. auf Grund des Erlasses des Reichs-
wirtschaftsministers vom 11. November 1937 undJVorschlage fir
deren praktische Verwirklichung unter geringster Beeintrachtigung
des Geschéftsganges und mit geringstem Aufwand. [Techn. u.
Wirtsch. 31 (1938) Nr. 3, S. 61/65.]

Volkswirtschaft.

Allgemeines und Grundsétzliches. Heinrich Hunke, Dr..
Gauwirtschaftsberater des Gaues Berlin der NSDAP., Honorar-
professor in der Wehrtechnischen Fakultat der Technischen Hoch-
schule Berlin, Leiter der Abteilung Wirtschafts- und Sozialpolitik
der Deutschen Hochschule fur Politik: Grundzuge der deut-
schen Volks-und Wehrwirtschaft. Berlin: Haude & Spener-
sche Buchhandlung, Verlag fiir Wirtschaftswissenschaft, 1938.
(96 S) 8. 2,80MM. (Politik und Wirtschaft. Wirtschafts-
politische Schriftenreihe. Hrsg.: Professor Dr. Hunke. Bd. 1.)

und Richtlinien zur

Paul Osthold: W ehrwirtschaft in GroBbritannien.*
Die staatlichen Voraussetzungen: Im Weltkriege. Wehrwirt-
schaftliche Hinterlassenschaft des Weltkrieges. Grofbritanniens
Uebergang zum Schutzzoll. Entwicklung eines neuen Staats-
interventionismus. —a Soziale und wirtschaftliche Grundlagen:
Bevdlkerung und AuRenhandel. Kapitalbesitz im Ausland. Land-
wirtschaft. Rohstoffe. Handelsflotte. Finanzen. — Englands
Wehrwirtschaftspolitik: Handels- und Kapitalpolitik. Finanz-
politik. Erzeugungspolitik. Organisation der Reichsverteidigung.
Zusammenarbeit im Weltreich. [Stahl u. Eisen 58'(1938) Nr. 13,
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58. Jahrg. Nr. 17.

Verkehr.
Allgemeines. Wilhelm Ahrens, Dr.: Giterverkehr und
Tarifpolitik im rheinisch-westfalischen W irtschafts-

raum. Minster (Westf.): Wirtschafts- und Sozialwissenschaft-
licher Verlag, E. V., 1938. (48 S.) 8°. 1,20JIM. (Verkehrswissen-
schaftliche Forschungen aus dem Verkehrsseminar an der Westf.

W ilhelms-Universitdt zu Minster i. W. H. 11) e Bj
Soziales.
Unfélle, Unfallverhitung. W. Messnjajew: Kampf der

Gefahr bei der Befdrderung von Stahlblécken im Sie-
mens-Martin-Betrieb.* Eine 5jdhrige Statistik von 9 sud-
russischen Werken zeigt, dal 24% aller Unglicksfalle im Stahl-
werk sich bei dem Wegschaffen der Blocke, besonders durch Aus-
gleiten derselben aus der Zange, ereignen. Zeichnungen ver-
besserter Zangen. [Stal 7 (1937) Nr. 10, S. 19/23.]

Friedrich Rabeneick: Der Unfallschutz in den Hoch-
ofenwerken.* Eingehende Darstellung der SchutzmalBnahmen
bei der Beforderung der Roh- und Schmelzstoffe, am Hochofen,
bei der Windversorgung und Winderhitzung, 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: Untersuchungen uber die
Beibehaltung der fiur die Erze in Deutschland noch be-
stehenden Bergbaufreiheit unter besonderer Berick-
sichtigung der wirtschaftlichen Bedeutung des deut-
schen Erzbergbaus und der bergrechtlichen Ereignisse
in Deutschland in den letzten Jahrzehnten. (Mit 14
Zahlentaf.) Freiberg/Sa. 1937: Gerlachsche Buchdruckerei. (5 BI.,
67 S.) 8. — Freiberg (Bergakademie), Dr.-Ing.-Diss. i B

Ausstellungen und Museen.

Heinr. Jos. Stroer: W erkstoff messe-—das Kennzeichen
der Leipziger Frihjahrsmesse 1938.* Entwicklungsstufen
der Messe. Bestandigkeit der Messe. Die werkstoffbetonte Messe.
Messewerbung fiir Werkstoffe. Maschinen und Geréte fir die
Werkstoffherstellung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 9, S. 221/24.]

Sonstiges.

Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung

S. 337/46.] auf der Rickseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.
Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Marz 19381). In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlguB Insgesamt
. _ basische saure Tiegel- Schweil3- Tiegel-
Bezirke Thomas- B,ﬁzsf Siemens-  Siemens- und stahl- Bessemer- pasischer  saurer ungd Mérz 1 Februar
stahl- stahl- Martin- Martin-  Elektro-  (SchweiR- 2 Elektro- 1938 1938
Stah1- Stahl- Stahl- eisen-) 1
Marz 1938: 27 Arbeitstage; Februar 19 38 4): 24 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 524 618 746 842 3) 14 499 45 047 9714 22 398 3 580 6 135 1 371 7536) 1 245 653*)
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 35 597 . 526 38 840s) 38 038*)
Schlesien....... i 1648 i 789
Nord-, Ost- u. Mittel- i 136 848 3180 i 5618 i 219 570 198 413
deutschland . . ° - . 12335 8 794
Land Sachsen . . . i 87887 } 57 610 55 143
Siddeutschland und i 58925 i 2450 | 2836 i 1159
Bayr. Rheinpfalz . 35676s) 33 662%)
Saarland......... 170 418 46 871 272 222 359 196 556
Insgesamt:
Mérz 1938 782 923 1025 083 14 499 57 382 3180 13 814 31 650 5 528 14 929 1 948 988*) —
davon geschatzt . 6 4 10 —
Insgesamt:
Februar 1938 . . 690 598 954 259 14 148 49 657 2 832 12 110 28 426 5354 12 813 — 11 770 197%)
davon geschéatzt .
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 72185 1 73758
J bis Ma
Januar bis Méarz4) 1938: 76 Arbeitstage; 1937: 76 Arbeitstage anuar bis Marz
1938 1 1937
Rheinland-Westfalen 1466 545 2146 914 3) 43 134 123 840 26 427 62 130 9 933 17 259 38913195 3 196 793*)
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 103 337 1500 112 712*) 103 808*)
Schlesien ... i 5 148 i 3225
Nord-, Ost- u. Mittel- i 389 882 . 8862 i 14 996 i 621831 553 199
deutschland . . . T * 34480 23 321
Land Sachsen . . . i 245884 1 166 105 144 804
Suddeutschland und i 172 880 \ i 8387 j> 3006
Bayr. Rheinpfalz. I 6 638 104 206*) 88 354%)
Saarland ... 472 765 140 257 705 626 420 548 282
Insgesamt:
Jan./Mérz 1938 . 2185 194 2953 270 43 134 158 320 8 862 38 213 87 718 16 164 40 580 5 531 455«)
davon geschéatzt . 6 4 10
Insgesamt:
Jan./Mérz 1937 . 1890 370 2 421 097 43 053 122 090 7 868 35 821 78 532 15 216 29 061 4 643 108*)
davon geschatzt .
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 72 782 61 094

*) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Ab Januar 1935 neu erheben. — s) EinschlieRlich Nord-, Ost-, Mittel-
deutschland und Sachsen. — 4) Unter Berlicksichtigung der Berichtigungen fur Februar 1938. — *) Ohne Schweil}stahj. — «) Mit Schwei3stahl.
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Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und PreBwerke im Deutschen Reich im Marz 19381). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rheinland Sieg-, Lahn-, ' Nord-, Ost- SuUd- Saar- Deutsches Reich insgesamt
Sorten und Dillgebietu. | Schlesien  und Mittel-  Sachsen  deutschland  |4nq Marz Februar
Westfalen  Oberhessen j deutschland 1938 1938
t t ) t t t t t t t
_ Mérz 1938: 27 Arbeitstage; Februar 1938: 24 Arbeitstage
A. Walzwerksfertigerzeugnisse, 1
PreB- und Schmiedestiicke
Eisenbahnoberbaustoffe...........cc.cc.... 73598 — 15 959 11570 101127 93 150
Formstahl von 80 mm Hohe u. dariiber
einschl. Breitflanschtrager............ 38 217 - 33 991 24 135 96 343 81127
Stabstahl einschl. Spundwandstahl so-
wie kleiner Formstahl unt. 80 mm Hohe 282 999 5 846 44073 43 132 61 322 437 372 373 783
Bandstahl 60 540 3857 959 15593 80 949 76109
Walzdraht.......cooooeinnnicinis 90 675 78413) — ) 15 828 114 344 106 492
Universalstahl.......ccovnnninins 22 301 — 1 - 8 406«) 30 707 25 434
Grobbleche (von 4,76 mm und dariiber) 124 441 8995 18 138 10 640 162 214 140 352
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 20131 2 386 7 286 3879 33 682 30 543
Feinbleche (iiber 1 bis unter 3 mm) . 27 247 12 021 9075 6 700 55 043 48 120
Feinbleche (Uber 0,32 bis 1 mm einschl.) 34738 12774 1 9507 5742 62 761 58 768
Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) 5298 857«) - — .4 6 155 6179
Weibleche (ohne Weiband) . . . . 21242«) 1 _ — - ) 21 242 20 388
Kéhren und Stahlflaschen. 85 229 — 19 595«) 104 824 95 344
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 17 490 — 3256 — 20 746 17 878
Schmiedestlicke. ..o, 31736 3005 1 3782 4 340 42 863 38 970
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz-
werke sowie der Hammer- u. PreBwerke 3124 2472 891 6487 6 669
Summe A: Mérz 1938 927 764 53 981 149 761 40 665 35101 169 597 1376 859
Februar 1938 810 939 61 462 135980 38 881 30 652 151 392 1219 306
B. Vorgewalztes Halbzeug, nicht
in Summe A enthalten2):
Summe B: Méarz 1938 ... 18 680 458 3868 638 23 644
Februar 1938 34 546 59 4 085 4 316 43 006
Summe A und B: Méarz 1938 . 946 444 54 439 229 385 170 235 1400503
Februar 1938 845 485 51 521 209 598 155 708 1262 312
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 1. ausschlieBlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A) 50 995 50 804
2. einschlieBlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B) 51 870 52 596

Januar bis Méarz 1938: 76 Arbeitstage; 1937: 74 Arbeitstage

A. Walzwerksfertigerzeugnisse,
PreR- und Schmiedesticke

Eisenbahnoberbaustoffe........cccccovinnnee

Formstahl von 80 mm Héhe u. dariiber
einschl. Breitflanschtrager.............

i Stabstahl einschl. Spundwandstahl so-
wiekleiner Formstahl unt. 80 mm Hoéhe

Bandstahl

Walzdraht

UDiversalstahl....

Grobbleche (von 4,76 mm und dariber)

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm)
Feinbleche (iiber 1 bis unter 3 mm) . .
Feinbleche (iiber 0,32 bis 1 mm einschl.)

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.)
Weibleche (ohne Weiband)

Rohren und Stahlflaschen..........cc...
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.

Schmiedesticke. ...

Sonstige Erzeugnisse der WarmWalz-
werke sowie der Hammer- u. PreBwerke

Januar bis Méarz 1938 .
Januar bis Mérz 1937 .

Summe A:

B. Vorgewalztes Halbzeug, nicht
in Summe A enthalten2):
Summe B: Januar bis Mérz 1938 .
Januar bis Mérz 1937 .

Jan. bis Mérz 1938
Jan. bis Mérz 1937

SummeAundB:

Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 1. ausschlieflich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A

209 336
105 401

761 882
173 486
257 449

58 056
341 847

54 006
74 840
99 940

16 201
61929«)

240 729

47 581

89 463

8 618

2567 300 1
2180 168 1

93 416

2660 716 1

16 507
11 338
227519
_ 1 _
24 390
6624
37 844
3385 1
2 667«)
9034
7 646
55539
52 391
1063
56 602

128 642

19 666
26 207
26 780

424 626
378 795

46 586
88 516
121 050
3610
— - -4)
23 6495)
52 151 30 660
11 258
18 759
17 717
56 748 «)
10 071
9937 12 415
2667
115 934 97 442
104 915 84 105
11458
649 460

2. einschlieBlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B)

Januar bis Méarz

1938
t
34 641 290 563
59 102 253 019
170026 1198 107
42 655 231 089
49 210 329 410
81705
449 048
91 554
157 650
178 293
18 858
o) 61929
297 477
[ — 57 652
120 849
18931
475293 | 3836 134
427332 1

8988 114 925
484281 3951 059
60 477
61 989

1937
t
221 870

332 438

1022 823
185 065
299 587

71460
295 221

76 629
153 099
161 040

13 350
64 077
278 002
35 242

100 875

16 928

3327 706

44 969

i) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisenschaffende Industrie. — 2) Wird erst ab Januar 1938 in dieser Form erhoben. — s) EinschlieBlich Siiddeutsch-
land. — 9 Siehe Sieg-, Lahn-, DiUgebiet und Oberhessen usw. — *) Ohne Siiddeutschland. — 8) EinschlieRlich Saarland. — ') Siehe Rheinland und Westfalen usw.



476 Stahl und Eisen.

Statistisches.
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Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im Maérz 1938. — (Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau, Berlin.)

'‘Der Marz brachte dem
Kohlenbergbau ein durch die
Jahreszeit bedingtes Nachlassen
der Forderung. Wenn sie auch
der Menge nach erheblich Uber
die des Vormonats, der 3 Ar-
beitstage weniger zéhlte, hinaus-
ging, so blieb das Ergebnis ar-
beitstdglich doch bei der Stein-
kohle um 25 % und bei der
Braunkohle um 3,7 % hinter
dem Februar zurick. Der Vor-
jahrsstand wurde aber sowohl
von der Steinkohle als auch von
der Braunkohle uberschritten.
Die Belegschaft des Stein-
kohlenbergbaus nahm trotz des
arbeitstaglichen Edrderriickgangs
wieder etwas zu.

Beim Kohlenabsatz ging
der Hausbrandbezug infolge der
milden Witterung nicht uner-
heblich zuriick, wahrend das Ge-
schaft in Industriesorten unver-
andert lebhaft blieb. Auch in
den Gebieten des Mitteldeutschen
und Osteibischen Braunkohlen-
Syndikats erfuhr das Haus-
brand-Brikettgeschéaft einen wei-
teren erheblichen Rickgang.

PreRkohlen
Koks aus PreBkohlen  aus Braun-

Steinkohlen Braun- Koks aus Braun- aus kohlen
Monat und Jahr kohlen  Steinkohlen  kohlen  Steinkohlen (auch NaB-
preRsteine)

t t t t t t

Marz 1938 (27 Arbeitstage) 16 679 233 16 243 982 3655 274 233 717 531 142 3544 521
Februar 1938 (24 Arbeitstage) 15 175 606 15 129 762 3300 058 224 256 544 749 3351 159
Januar bis Méarz 1938 . . . . 47 793 825 47 811 342 10 569 001 702 147 1684 197 10 459 231
Januar bis Marz 1937 . . . . 44 238 333 43 576 585 9 802 287 621 469 1656 847 9 830 717

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im Maéarz 1938 nach Bezirken.

Steinkohlenbergbau

. . PreRkohlen

Steinkohlenférderung Kokserzeugung aus Steinkohlen Beleg

i arbeits- kalender- i sqesamt  arbeits- schaft

insgesamt waglich insgesamt taglich g taglich

1 t t t t t t
Ruhrbezirk 11 380 546 421502 2821733 91 024 343 379 12 718 312 176
Aachen . . . . 703 130 26 042 114 961 3679 18 620 690 26 340
Saar und Pfalz 1277 083 47 300 1)254 078 1)8 196 — — 45 131
Oberschlesien 2 317 269 85 825 175 902 5674 20 410 756 50 480
Niederschlesien 493 285 18 270 116 977 3773 6 623 245 21 303
Land Sachsen 318 393 11 792 24 482 790 11 519 427 15 275
Niedersachsen . 181 884 6714 2148 041 24 776 36 102 1374 7832
Uebriges Deutschland 7643 283 — — 94 489 3500
Insgesamt [16G79 233| 617 728 | 3655274 | 117912 | 531142 | 19710 [
Braunkohlenbergbau
Braunkohlen- PreRkohlen aus Koks aus

Mitteldeutschland

ostelbisch....
westelbisch
Rheinland

Bayern (einschl. Pechkohle).

Uebriges Deutschland

Insgesamt
1) EinschlieBlich Hiittenkokereien.

Der deutsche Eisenerzbergbau im Mérz 19381).

a) Eisenerzgewinnung nach Bezirken:
Mérz 1938 Jan.—Marz
1938
Gewinnung .
an verwert- Belegschaft ~ Gewinnung
barem (ab-  (Beamte, &0 Verwert-
satzfahigem) Angestellte, Darem (ab-
Erz Arbeiter)  satzfahigem)
Erz
t t
1. Bezirksgruppe M ittel-
deutschland:
Thir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 7679 278 21 350
Harzgebiet. .. 32 370 995 88 386
Subherzynisches Gebiet (Peine,
Salzgitter)... . 302 9512 4 2652) 807 1582
Wesergebirge un er
Gebiet . 40 866 1048 109 807
Sonstige Gebiete.. . 3412 452 10 442
Zusammen 1: 387 278 7038 1037 143
2. Bezirksgruppe Siegen:
Raseneisenerzgebiet und Ruhr-
gebiet . 23 241 577 66 220
Siegerlander-W ieder Spateisen-
steingebiet ..o 151 944 6014 428 789
Waldeck-Sauerléander Gebiet . 1056 78 2188
Zusammen 2: 176 241 6 669 497 197
3. Bezirksgruppe Wetzlar:
Lahn- und Dillgebiet . 84 565 3665 234 773
Taunus-HunsrUck-Gebiet ein-
schlieBlich der Lindener Mark 19 309 640 53 637
Vogelsberger Basalteisenerzge-
biet 12 586 466 32721
Zusammen 3: 116 460 4771 321 131
4. Bezirksgruppe
Siuddeutschland:
Thir.-Séachs. Gebiet (zum Teil) 47 672 557 134 314
Stiddeutschland.........cccccceevuae 191 123 5180 538 632
Zusammen 4: 238 795 5737 672 946
Zusammen 1 bis 4: 918 774 24 215 2 528 417
b) Eisenerzgewinnung nach Sorten:
Marz | Jan.—Mérz
1938 1 1938
t 1 t
Brauneisenstein bis 30 % Mn
tber 12% M n 19 343 53 767
bis 12% M n 566 775 1545 668
Spateisenstein 163 135 459 376
Roteisenstein 40 052 109 900
Kalkiger FluBeisenstein.. 26 410 74 683
Sonstiges Eisenerz... 103 059 285 023
Insgesamt | 918 774 | 2528 417

J) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der Wirtschafts-

gruppe Bergbau, Berlin.

— 2 Vorlaufige Zahlen.

forderung Braunkohlen Braunkohlen
i arbeits- i arbeits- i kalender-
insgesamt taglich insgesamt taglich insgesamt taglich
t t t t t t
4039 693 149 618 1005 368 37 236 — —
7 109 666 263 321 1516 573 56 169 233 717 7539
4 854 604 186 000 1007 911 38 617 - —
232 535 8612 14 669 543 — —
7484 277 — — — —
| 16 243 982 607 828 3544 521 132 565 233 717 7539

2 EinschlieBlich Hiittenkokereien und selbstandige Kokereien.

Frankreichs Eisenerzférderung im Februar 1938.

Vorréte am Ende

i Férderung des Monats Beschafti
gte
Bezirk Februar 1938 copryar 1038 Arbeiter
t t
' Metz, Dieden-
hofen 1182 639 583 137 12 517
Loth- Briey et Meuse 1251775 968 505 12 405
ringen Longwy et Mi-
nieres . 165 364 64 236 1595
Nanzig 76 655 161 238 1143
Normandie.......s 147 060 124 683 2553
Anjou, Bretagne 41 648 51 059 1183
Pyrenaen 8311 6 484 551
Andere Bezirke 2087 13 301 60
Zusammen 2 875 539 1972 643 32 007

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im

Mérz 19381).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten nahm im
Mirz gegeniber dem Vormonat wieder etwas zu. Insgesamt
wurden 1507 102 t oder 179 868 t gleich 13,5 % mehr als im
Februar (1 327 234 t) erzeugt. Die arbeitstdgliche Gewinnung
stieg auf 48 617 (47 401) t. Gemessen an der Leistungsfahig-
keit der amerikanischen Hochofenwerke stellte sich die tat-
sachliche Roheisenerzeugung auf 34,5 (33,6) %. Die Zahl der in
Betrieb befindlichen Hochdfen blieb mit 91 unverdndert. Von
insgesamt 236 vorhandenen Hochdéfen waren also rd. 39 °0 in
Téatigkeit.

In den ersten drei Monaten dieses Jahres wurden
4 302 316 t Roheisen erzeugt gegen 9 865580 t in der gleichen
Zeit des Vorjahres und 6 008 987 t im ersten Vierteljahr 1936.

Auch die Stahlerzeugung verzeichnete gegenuber dem
Vormonat eine Besserung um rd. 18%. Nach den Ermittlungen
des ,,American lIron and Steel Institute“ wurden im Maérz
2044029 t FluBstahl (davon 1883 769 t Siemens-Martin- und
160 261 t Bessemerstahl) hergestellt gegen 1730 497 (1602 996
und 127 501) t im Vormonat. Die Erzeugung betrug damit im
Mérz 33,84 (Februar 31,73) % der geschatzten Leistungsfahig-
keit der Stahlwerke. Die wochentliche Leistung betrug bei
4,43 (4,00) Wochen im Monat 461 406 t gegen 432 624 t im Vor-
monat.

Die Stahlerzeugung des ersten Vierteljahres 1938 er-
reichte nur 5531 509 t gegen 14 584 649 t in den Monaten Januar
bis Méarz 1937.

*) Steel 102 (1938) Nr. 14, S. 27 ; Nr. 15, S. 29.
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Grof3britanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Marz 1938.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg d’Z‘;nMimi‘:s 1 Rohblocke und StahlguR 1000 t zu 1000 kg Herstel-
L X . . lung an
zusammen in Betrieb Siemens-Martin- N - i
Hamatit-  Stahl-  GieBerei-  Puddel-  einschl.  befindliche | stiges  sammen ooy Schweistahl
sonstiges Hochdfen |  sauer basisch 1000 t
Januar 1938 178,3 4178 1410 16,9 7733 130 179,2 8273 92,2 1098,7 22,9 18,4
Februar. . . . 158,2 389,8 123,6 14,8 704,4 124 184,7 805.4 84,4 10745 22,3
Marz 164.1 409,8 127,1 9.8 726,0 118 11337

Wi irtschaftliche Rundschau.
AuBenhandel und Handelspolitik.

Im Verlauf des Jahres 1937 haben sich in der wirtschaftlichen
Entwicklung verschiedener Lander Rickschldge von teilweise
beachtlichem Umfange bemerkbar gemacht. Besonders die tGber-
seeischen Lander sind betroffen worden, dabei vor allem die Ver-
einigten Staaten von Amerika, deren Wirtschaftszahlen einen
bedngstigenden Tiefstand aufweisen. Wie der Welthandel heute
mehr denn je von der Lage der Nationalwirtschaften bestimmt
wird, so mufte sich die Verédnderung der Konjunkturverhéltnisse
auch entsprechend auf den Welthandel auswirken. Politische
Spannungen und Verwicklungen machten sich fur ihn ebenfalls
stérend und hemmend bemerkbar. Der Umsatzwert von 53 Léan-
dern, auf die mehr als neun Zehntel des Welthandels entfallen, ver-
ringerte sich vom zweiten Vierteljahr 1937 zum dritten Vierteljahr
1937um 2%. Im vierten Vierteljahrwardann wiedereine Steigerung
um 5% zu verzeichnen. Im Durchschnitt der Jahre 1932 bis
1936 hat aber der Aufstieg vom dritten zum vierten Vierteljahr
jeweils betréchtlich héher, und zwar bei rd. 11 %, gelegen. Bei
Ausschaltung der jahreszeitlichen Einflisse kann man also fir
das vierte Vierteljahr 1937 eine Fortsetzung des W elt-
handelsrickganges feststellen. Bei der Wertung dieser Ent-
wicklungsrichtung muf man allerdings berlicksichtigen, daB, ver-
glichen mit dem VVorjahr — auf die letzten Vierteljahre bezogen —,
der Umsatzwert im Welthandel noch 18 % hdher war.

Diese Entwicklungen im Welthandel haben den deutschen
AuBenhandel im Jahre 1937 noch verhaltnisméaRig wenig beruhrt.
Sowohl die deutsche Einfuhr als auch die deutsche Ausfuhr haben
ihre Anstiegsentwicklung von Vierteljahr zu Vierteljahr
fortgesetzt, wobei insbesondere die deutsche Ausfuhr auch in
den letzten Vierteljahren kraftige Anstiegsmerkmale aufwies.
Entsprechend hat der deutsche AuBenhandelsumsatz seinen
Anteil am Welthandelsumsatz zu steigern vermocht, und zwar
von 8,6 % im ersten Vierteljahr 1937 auf 10 % im vierten Viertel-
jahr 1937.

Auf das ganze Jahr bezogen hat die deutsche Einfuhr im
Jahre 1937 gegeniiber dem Vorjahr von 4,218 Milliarden JIM
auf 5,468 MilliardenJIM, also um 1,25 MilliardenJIM zugenom-
men. Die deutsche Ausfuhr stieg von 4,768 Milliarden JIM auf
5,911 Milliarden JIM, also um 1,143 Milliarden JIM. Das Wert-
ergebnis des AuBenhandels ist selbstverstandlich durch die preis-
lichen Entwicklungen nicht unwesentlich beeinfluRt worden.
Wenn auch besonders in der zweiten Halfte des Jahres 1937 zum
Teil erhebliche Preisrickgédnge eingetreten sind, so ist doch im
ganzen Jahr 1937 der Preisspiegel der deutschen Einfuhrwaren
héher gewesen als im Jahre 1936. Von der festgestellten Einfuhr-
steigerung um 1,25 Milliarden JIM entfallen 478 Millionen JIM
auf Preiserhdhungen, wéahrend der groRere Rest auf eine Mengen-
zunahme zurickzufihren ist. Die Preiserhéhungen der deutschen
Ausfuhrwaren erreichten nicht die Steigerung bei den Einfuhr-
waren. Von dem Ausfuhrzuwachs von 1,143 Milliarden JIM
kommen auf Preissteigerungen nur 249 Millionen JIM, wahrend
rd. 900 MillionenJIM fur Mengensteigerungen zu buchen sind.
Gerade in der letztgenannten Zahl kann man einen besonderen
Beweis fir den ungebrochenen Ausfuhrwillen der deutschen
Industrie erblicken.

Die deutsche AuBenhandelsbilanz schloB im Jahre 1937
mit einem Ausfuhriberschufl von 442,5 Mill. JIM gegen 550 Mill.
Reichsmark im Jahre 1936 ab. Die Verschlechterung der Bilanz
um mehr als 100 Mill. JiM ist darauf zuriickzufiuhren, daR der
Steigerungsgrad der Einfuhr gréRer war als derjenige der Ausfuhr.
Die Eisenindustrie hat wiederum einen bedeutsamen Beitrag
zur Aktivgestaltung des AuBenhandels geliefert. Eisenerzeugende
und eisenverarbeitende Industrie einschlieRlich Maschinenbau,
Elektrotechnik und Fahrzeugbau wiesen fiir 1937 einen Ausfuhr-
Gberschuf von 1959,9 Mill. /R-H und damit eine Steigerung gegen-
tber dem Vorjahr um 502 Mill. JIM auf.

Ein- und Ausfuhr haben im Verhdltnis Deutschlands zu
seinen AuBenhandelspartnern wie immer in den letzten

Jahren so auch im Jahre 1937 wieder mancherlei Verdnderungen

erfahren. Allerdings gibt es nur wenige L&nder, aus denen Deutsch-
land weniger eingefuhrt hat als 1936, und ebenso nur wenige
Staaten, die in geringerem Umfange bei uns gekauft haben. Da-
gegen liegt teilweise ein sehr bedeutsamer Aufstieg in den Ein-

und Ausfuhrbeziehungen zu verschiedenen Staaten vor. Ver-
starkt haben sich u. a. wiederum unsere Wirtschaftsbeziehungen

zu Sud- und M ittelamerika und zu dem siudosteuropéi-
schen Agrarraum. Die Einfuhr aus Stud- und Mittelamerika ist
von 1936 auf 1937 von 534,5 auf 850,2 Mill. JIM, gestiegen; die Aus-
fuhr Deutschlands in diesen Bereich erhdhte sich von 508,5 auf
652,1 Mill. JIM. Aus den sldosteuropdischen Lé&ndern fiuhrte

Deutschland 1937 Waren fur 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 mit O ester-
reich werden sich unsere wirtschaftlichen Beziehungen mitden sid-
osteuropdischen L&ndern weiter bedeutsam festigen, da Oesterreich

ebenfalls Uber einen bedeutsamen Anteil am AuBenhandelsumsatz

dieser Lander verfugte. So kamen im Jahre 1936 vom AuRen-

handelsumsatz nachfolgender Lé&nder auf Oesterreich folgende

Anteilsdtze: Jugoslawien 12,5% (Deutsches Reich 25,2%),

Ungarn 16,9 % (24,3 %), Tschechoslowakei 6,7 % (15,9 %).

Bulgarien 42% (53,6%), Rumanien 10,5% (24,4%),

Griechenland 2,2% (28 %).

Der Welthandel hat in den letzten Jahren seine Aufstiegs-
und im Laufe des vorigen Jahres eine gewisse Abstiegsentwicklung
genommen, ohne daR ihm wesentliche Stiitzen aus einer Beseiti-
gung der mannigfachen aus der friiheren Krisenzeit ibernomme-
nen Hemmnisse erwachsen waren. Die Wahrungsverhéltnisse,
die politischen Schulden und die hohen Schutzzollmauern stellen
nach wie vor schwerwiegende Fragenkreise dar, zu deren Ldsung
auch das Jahr 1937 keinen wesentlichen Beitrag geliefert hat. Die
von dem friheren belgischen Ministerprasidenten van Zeeland
im Auftrage der englischen und franzésischen Regierung ent-
falteten Bemihungen, Wege zur Beseitigung der Hindernisse im
zwischenstaatlichen Handel zu zeigen, sind bisher ohne nach-
haltige Wirkung geblieben. Die bedeutsamste zwischenstaatliche
MaRnahme des Jahres 1937 war die Erweiterung der sogenannten
Oslo-Konvention, an der Holland, Belgien, Luxemburg,
Dénemark, Schweden, Norwegen und Finnland beteiligt
sind. Diese MaBnahme, die fir die beteiligten Staaten gewisse
Verglnstigungen in den Einfuhrmengen und gewisse Zollerleich-
terungen, die auch den meistbegiinstigten Staaten zugute kamen,
brachte, stellt aber selbstverstandlich im Rahmen der gesamten
Welthandelspolitik nur einen kleinen Teilbetrag zur Bereinigung
der Lage dar.

Deutschland war bei dieser Sachlage auch im Jahre 1937
auf Selbsthilfe angewiesen. Fir die Gestaltung seiner Be-
ziehungen zu wichtigen Handelspartnern war auch im Jahre 1937
eine umfangreiche Verhandlungstatigkeit 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 Vertrdgen vorge-
sehenen Regierungsausschiisse mit einer ganzen Anzahl von
Landern stattgefunden. Diese Regierungsausschiisse haben sich
wiederum als wertvolle Hilfsmittel zur Beseitigung von Span-
nungen und zur weiteren Forderung des Handelsaustausches
erwiesen, wobei der besondere Vorteil dieser Verhandlungen
darin besteht, daB in ihnen nicht jeweils wieder die Gesamtheit
der Wirtschaftsbeziehungen zur Aussprache gestellt werden
braucht.

Das wichtigste im Jahre 1937 abgeschlossene Vertragswerk

war das im Juli getroffene neue deutsch-franzésische W irt-
schaftsabkommen. Es beendete den seit zwei Jahren auf dem
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Gebiete des Warenverkehrs bestehenden vertragslosen Zustand,
zu dessen schlieflicher Beendigung die Tatsache beitrug, daf es
gelang, die alten deutschen Warenschulden langsam aufzutauen.
Deutschland hat hei den Verhandlungen mit Frankreich vor
allem auch seine Rohstoffbedirfnisse in den Vordergrund geriickt.
Fur die Eisenindustrie war es von Bedeutung, daB anknipfend
an ein bereits im Mérz 1937 geschlossenes vorlaufiges Abkommen
tiber den Austausch von Kohle und Erz Eisenerzbeziige aus Frank-
reich in Hohe von 7,7 Mill. t vertraglich gesichert werden konnten.
Auch heute ist noch ein wichtiger Teil der deutschen Ausfuhr-
erlose fir nicht rein handelsméRige Zwecke, fur Kapital- und
Zinsendienst usw. gebunden. Immerhin sollen rd. 63 % des
deutschen Lieferungswertes fur deutsche Kéaufe in Frankreich
zur Verfigung stehen. Bedeutsam war es, dal durch ein Zah-
lungsabkommen der starre Verrechnungsverkehr beseitigt werden
konnte, der sich besonders ungiinstig auf die Einfuhrbereitschaft
der franzosischen Einfuhrer ausgewirkt hatte. Nunmehr gilt die
freiere in Devisen vor sich gehende Zahlungsweise, wie sie zuerst
im deutsch-englischen und dann spéter auch im Verkehr mit
einigen anderen Léandern ausgebildet wurde und sich bewahrt
hat. Es ist nicht zuletzt ein Erfolg des neuen Vertragswerkes,
dal sich die Einfuhr aus Frankreich im Jahre 1937 gegeniber
1936 von 98,9 Mill. J1J1 auf 155,7 Mill. JIM steigern konnte und
die deutsche Ausfuhr nach Frankreich von 254,5 Mill. JIJ1 auf
313,4 Mill. JIM.

Auf der Negativseite der Handelsvertragspolitik 1937 muR
leider erneut gebucht werden, daR es nicht gelungen ist, mit den
Vereinigten Staaten von Amerika ein befriedigendes Ab-
kommen zu schlieBen. Wenn trotzdem der Handelsaustausch
mit den Vereinigten Staaten noch einen verhdltnismaBig hohen
Umsatz aufweist, der 1937 sogar etwas gesteigert werden konnte,
so 4Rt das auf die auRerordentlichen Mdglichkeiten schlieBen, die
in einem geregelten Handelsaustausch zwischen Deutschland
und den Vereinigten Staaten bestehen wiirden. Mitdem A ustra-
lischen Bund konnten ebenfalls die seit Jahren schwebenden
Verhandlungen Uber ein Tarifabkommen nicht zum Abschlu
gebracht werden. Auch hier weisen wieder ansteigende Umsatz-
zahlen, die allerdings von der fritheren H6he noch entfernt sind,
auf die Vorteile hin, die beide Lander aus einer den gegenseitigen
Bedirfnissen gerecht werdenden Regelung gewinnen kdénnten.

Das Jahr 1938 sieht ebenfalls die deutsche Handelsvertrags-
politik wieder in reger Téatigkeit. Nur zwei Abkommen seien hier
erwahnt, die im vorigen Jahr nicht mehr unter Dach und Fach
gebracht werden konnten: Der Vertrag mit den Niederlanden
und die deutsch-sow jetische W irtschaftsvereinbarung.
Deutschland und die Niederlande hatten sich Ende vorigen Jahres
zunéchst mit einem vorlaufigen Abkommen bis zum 31. Mérz d. J.
beholfen. Jetzt ist im wesentlichen auf den alten Vertragsgrund-
lagen ein neues Abkommen geschlossen worden, das bis zum

31. Dezember 1938, unter Umstadnden bis zum 31. Marz 1939 gilt.

U. a. ist es gelungen, den deutschen Preiswiinschen in der land-
wirtschaftlichen Einfuhr aus Holland einen gewissen Erfolg zu
verschaffen und damit die Einfuhrmdéglichkeiten zu steigern.
Zwischen Deutschland und Sowjet-RuRland hat seit Ende vorigen
Jahres ein vertragsloser Zustand bestanden, der durch eine
Vereinbarung vom 1. Méarz 1938 behoben wurde. Auch in diesem
Falle wurde das frihere Abkommen in der Hauptsache bei-
behalten. Der deutsch-russische Verkehr wickelt sich danach
in der Weise ab, da im wesentlichen nur die russischen Einfuhr-
erlése zur Auftragsvergebung in Deutschland Verwendung finden
kénnen. Die deutsche Eisenindustrie mufte nach den Grund-
sdtzen des Abkommens wieder mit einer verstarkten Mangan-
erzeinfuhr aus RuBland rechnen kdnnen.

In den beiden ersten Monaten des Jahres 1938, iUber die
bisher AbschlufRzahlen vorliegen, hat unverkennbar ein gewisser
Druck auf der deutschen Einfuhr und auf der deut-
schen Ausfuhr gelegen. Vom Dezember 1937 zum Januar
1938 ging die deutsche Einfuhr um 48 Mill. JIM zuriick und vom
Januar zum Februar um weitere 31 Mill. J1Ji. Die deutsche Aus-
fuhr sank um 106 bzw. 10 Mill. JIM. Bei diesen Verdnderungen
fielen u. a. jahreszeitliche Griinde stark ins Gewicht. Insgesamt
bewegt sich aber im laufenden Jahr der AuRenhandelsumsatz auf
erheblich héherer Stufe als 1937. In den beiden ersten Monaten
des Jahres 1938 betrug die Einfuhr 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 schlof im Januar
1938 mit einem UnterschuR von 38 Mill. JIM, und im Februar
von 17 Mill. JIM ab. Man kann annehmen, daR sich die Kréafte,
die sich in den letzten Jahren im Zeichen des ,,Neuen Plans* fir
die Gewahrleistung des Bilanzausgleichs bzw. eines Ausfuhr-
Uberschusses als wirksam erwiesen haben, in der néchsten Zeit
wieder erfolgreich bemerkbar machen werden.

Dr. August Kdister.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Oesterreichisch-Alpine Montangesellschaft, Wien.
— Die durch den unzureichenden Binnenmaikt begiiindete Aus-
landsabhdngigkeit der dsterreichischen Eisenindustrie tratim Ge-
schaftsjahr 1937 besonders fiihlbar in Erscheinung. Aus der zeit-
weise glinstigen Auslandskonjunktur zog die dsterreichische Wirt-
schaft erst verhaltnismaBig sehr spat Nutzen, wahrend sich der
Rickschlag, den die auslandischeW irtschaft im Herbst 1937 erlitt,
ohne Verzug im Osterreichischen Wirtschaftsleben bemerkbar
machte. Diese Unstetigkeit der Wirtschaftsentwicklung wirkte
sich bei der Eisenindustrie besonders unginstig aus; denn es
mangelte jede Maoglichkeit einer ruhigen Wirtschaftsplanung auf
weite Sicht, die allein grozigige Anlagen und damit eine Dauer-
beschéaftigung der Montanindustrie gestattet.

Die Vereinigung Oesterreichs mit dem groRen Wirtschafts-
gebiete des Deutschen Reiches hat nun mit einem Schlage die
Wirtschaftsbedingungen fiir das Unternehmen grundlegend ge-
adndert. Waéhrend in der Nachkriegszeit bis zur Gegenwart die
Leitung der Gesellschaft einen schweren Kampf fihren muRte,
um wenigstens die Erzeugungsmaglichkeiten der Anlagen zu er-
halten, kann nunmehr mit Zuversicht der weiteren Entwicklung
des Unternehmens entgegengesehen werden.

Der, wenn auch verspatete, Anschlufl an die giinstigere Aus-
landskonjunktur brachte bis zum Herbst 1937 eine wesentliche
Steigerung des Bestellungseinlaufes und damit eine nicht uner-
hebliche VergréRerung der Erzeugung. Im Herbst 1937 trat aller-
dings ein jaher Rickschlag der ausldndischen Nachfrage, insbe-
sondere nach Roheisen und Walzware, ein, so dal einschneidende
Betriebseinschrankungen ndétig wurden. Die Erzeugung stellte
sich im Jahre 1937 im Vergleich zum Jahre 1936 wie folgt:

Unterschied

1936 1937
t t t 1 %
Kohle... 1090121 1241638 + 151517 + 139
Roherz... 1020130 1877580 + 857450 + 84,1
Roheisen 247 900 382208 + 134308 + 542
Stahlblocke 268 723 430848 + 162 125 + 60,3
“\erkauftes Halbzeug . 64 028 112064 + 48036 + 750
Fertige Walzw &re.....ccccoocueeene 148 256 229 ¥4» + 80889 4-545

Die wesentliche Zunahme der Erzgewinnung war durch ver-
starkte Erzausfuhr nach Deutschland und durch die Wieder-
inbetriebnahme eines Hochofens in Eisenerz begriindet, der nach
einem siebenjéhrigen Stillstand im Juni 1937 wieder angeblasen
werden konnte. Die durchschnittliche Tageserzeugung betrug
413 t. In Donawitz standen 2 Hochéfen wahrend 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 mit durchschnittlich 9 Oefen, das
Sonderstahlwerk an 346 Tagen mit durchschnittlich 2 Oefen, das
Elektrostahlwerk an 312 Tagen mit durchschnittlich 1 Ofen. Die
gesamte Erzeugung an Rohstahl belief sich im Jahresdurchschnitt
auf taglich 12411gegen 7911 im Vorjahr. Die Walzwerkserzergung
.stieg um 61%. Die Zeltweger Weichen- und Kleinzeugherstellung
erhohte sich um 41%. Die Hufeisenerzeugung in Kindberg hielt
sich mit 954 t ungeféhr auf der Hohe der Vorjahre.

Die bestehende Rostanlage in Eisenerz wurde durch die Er-
richtung von 3 neuen GroR-Rostéfen mit einer Gesamttages-
leistung von 1600 bis 1700t Rdsterz erweitert, und es wurde ein
neues Sinterband zur Verarbeitung der Kleinerze samt Neben-
einrichturrgen bestellt. Bei den Hittenwerken ist die Errichtung
von 2 Hochdruckkesseln in Donawitz samt einer Vorschaltturbine
erwéhnenswert. Der gesamte Bauaufwand betrug 15 150 000 S
gegen 2 884000 S im Jahre 1936. Die Energieerzeugung be-
trug rund 130 000 000 kWh und erreichte damit eine Steigerung
gegen das Vorjahr von rd. 25%. Der Umsatz erhdhte sich von
83 400 000 S auf 126 500 000 S. Die Zunahme betrdgt sonach
rd. 51%. Der wertméaRige Anteil der Ausfuhr betrug im Berichts-
jahre etwa 36% (1936: 22%). Der Anteil der Kohle am Gesamt-
umsatz betrug 15%, jener der Rdsterze 4%, der des Roheisens
9%, der Anteil an Walzware 65%.

Am 31. Dezember 1937 betrug die Zahl der Beschaftigten
13 884 gegeniiber 9519 am 31. Dezember 1936. Im Durchschnitt
waren im Jahre 1937 12 550, im Jahre 1936 9385 Angestellte und
Arbeiter beschaftigt. Die Steigerung betrdgt sonach im Durch-
schnitt 34%. Die Lohn- und Gehaltssumme betrug im Berichts-
jahre 38046 000 S, die Beitrdge fur soziale Zwecke 4894916 S.

Die Gewinn- und Verlustrechnung verzeichnet neben 548 707 S
Vortrag aus dem Vorjahre einen Ertrag des Berg- und Hitten-
wesens von 30 962 802 S. Nach Abzug von 12 606 472 S allge-
meinen Unkosten, Zinsen, Steuern usw. und 15515927 S Ab-
schreibungen verbleibt ein Reingewinn von 3389 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.



28. April 1938.

Wie in der Hauptversammlung am 12. April 1938 mitge-
teilt wurde, ist seit der Eingliederung Oesterreichs in das Reich
bereits ein groBer Wirtschaftsumschwung eingetreten, der eine
sprunghafte Erzeugungssteigerung bei der Gesellschaft gebracht
hat. Wahrend man bis zum Mérz eine Anzahl Siemens-Martin-Oefen
und einen Hochofen stillegen mufte, seien jetzt wieder zwdlf
Siemens-Martin-Oefen in Betrieb und auch ein neuer Hochofen
werde in den ndchsten Tagen fertiggestellt und angeblasen werden.
Seit dem Umschwung habe die Gesellschaft bereits 1250 Arbeiter
neu einstellen kdénnen. Mit den Reichswerken ,Hermann
Goring” sei eine weitgehende Zusam menarbeit eingeleitet.
Der weitere Ausbau des Unternehmens werde im Zusammen-
wirken mit den Reichswerken erfolgen. Ueber die Form dieser
Zusammenarbeit finden noch Verhandlungen statt. Auch die
Zusammenarbeit mit den Vereinigten Stahlwerken werde
auf eine erweiterte Grundlage gestellt. Durch die Zusammen-
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arbeit mit den Reichswerken und das erweiterte Zusammenwirken
mit den Vereinigten Stahlwerken werde auch die Alpine Montan-
gesellschaft zu einer Blutezeit gelangen, die sie aus eigenen Kréften
nicht hatte erreichen kénnen. Nachdem der gesamte Verwal-
tungsrat auf Vorschlag des Préasidiums zurlickgetreten ist,
wurden Neuwahlen vorgenommen. Wiedergewahlt wurden Dr.
Albert Vogler, Dr. O. Sempell, Dr. 0. Boéhler, Rudolf
Eisenstuck, Dr. A. Flaccus, Ing. Erich Heller, A. Hitsch-
feld, Dr. Julius Hochapfel, Dr. Hugo Noot, Dr. Erich
W innacker und Dr. Fritz Thyssen. Als Vertreter der Reichs-
werke ,,Hermann Géring* wurden Dr. VoB und Dr. Pleiger neu-
gewéhlt. Neugewdhlt wurden ferner Dr. Apold und Dr. Zahl-
bruckner, die bereits fruher der Alpinen Montangesellschaft
angehodrten. Zum Generaldirektor und Vorsitzenden des Vor-
standes wurde Bergrat Dr. H. M alzacher bestellt; weiter wurde
Dipl.-Ing. R. Kroen in den Vorstand berufen.

Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Die Stahlerzeugung stand im ersten Vierteljahr im
scharfen Gegensatz zu der Erzeugung wéhrend der gleichen Zeit
des Vorjahres. In den letzten drei Monaten betrug die Gesamt-
erzeugung an Rohblécken nur 5534 509 t, gegeniiber 14 584 649 t
im ersten Vierteljahr 1937. In dieser Zeit waren die Stahlwerke
zu 85,23 % ihrer Leistungsféhigkeit beschaftigt, gegenuber nur
31,57 % im letzten Vierteljahr 1937. Das erste Vierteljahr 1938
zeigte mit 31,57 °0 den schlechtesten Vierteljahresdurchsehnitt
seit 1934. Die Roheisenerzeugung ging in gleichem Ver-
héltnis zuriick. Sie betrug im ersten Vierteljahr rd. 4,3 Mill. t,
gegen rd. 9,9 Mill. t in der entsprechenden Zeit des Vorjahres.

Dieser Rickgang der Eisen- und Stahlerzeugung kenn-
zeichnet jedoch die Lage noch nicht erschépfend. Die Aus-
sichten fiur das zweite Vierteljahr und voraussichtlich auch fur
das dritte Vierteljahr sind nicht vielversprechend. Eine Geschéfts-
belebung gréBeren Umfanges wird nach allgemeinen Schatzungen
nicht vor dem vierten Vierteljahr erwartet. Die Griinde fur die
geringen Geschaftsaussichten in der nachsten Zeit sind klar
ersichtlich. Zum Verstandnis der gegenwartigen Lage muB
darauf hingewiesen werden, daB unter gewohnlichen Verhalt-
nissen der Kraftwagenbau, die Eisenbahnen und der Baumarkt
ungeféhr die Halfte der Stahlerzeugung aufnehmen. Diese drei
groBen Industriezweige liegen so sehr danieder, daR mit ihrer
Wiederbelebung in einem Umfang, der beachtliche Hilfe fur
die eisenschaffende Industrie bréchte, nicht gerechnet werden
kann.

Die Eisenbahnfrage ist von so weitreichender Bedeutung,
daR ihre baldige Lésung noch geraume Zeit beansprucht. Einer-
seits sind die Einnahmen der Eisenbahngesellschaften standig
zuriickgegangen, dem auch die neuerlichen Erhdéhungen der
Frachtsdtze um durchschnittlich 7 oder 8 % nicht abhelfen
werden. Verschiedene Gesellschaften haben zeitweise unter
behordlicher Aufsicht gestanden, und andere befinden sich in
erheblichen geldlichen Schwierigkeiten. Dieser Zustand ist nicht
etwa plotzlich Gber die Eisenbahnen hereingebrochen, sondern
ist das Ergebnis jahrelangen wachsenden Wettbewerbs von Last-
kraftwagen, Omnibussen und Privatkraftwagen, wozu noch
steigende Ausgaben fiir Léhne und Werkstoffe kommen. Ander-
seits haben die Banken einschlieBlich der Versicherungsgesell-
schaften Eisenbahn-Schuldverschreibungen fiir Milliarden Dollar
in Besitz; ihre geldliche Lage wiirde daher durch gewaltsame
Gesundungsmafnahmen der Eisenbahnen gefahrdet. Die Bundes-
verwaltung widersetzt sich dem Abbau der Eisenbahnarbeiter-
Iohne und hat die Absichten auf staatliche Unterstitzung der
Eisenbahnen verhindert. Infolge dieser verwickelten Lage fallen
die Eisenbahnen praktisch fir den Eisenmarkt aus, und die
Industrie verliert damit fir die ndchsten Monate einen ihrer
besten Kunden.

Die Kraftwagenindustrie ist gleichfalls ein schlechter
Abnehmer, allerdings aus etwas anderen Griinden als den fir die
Eisenbahn maRgebenden. Wéhrend sonst um diese Jahreszeit
der Verkauf von Kraftwagen besonders lebhaft ist, wurden dies-
mal kaum halb soviel Wagen abgesetzt wie im Vorjahre. Darlber
hinaus verfigten die Gesellschaften tber umfangreiche Lager-
bestdnde infolge der Uebereindeckung im vergangenen Jahre,
so daR der derzeitige Eisenbezug in keinem Verhéltnis zur Kraft-
wagenherstellung steht. Die gegenwaértige Wirtschaftskrise ist
der Grund fir den geringen Kraftwagenabsatz. April, Maiund
Juni sind sonst die besten Verkaufsmonate, aber die Erwartungen
sind nicht sehr hoch gesteckt; die Kraftwagenindustrie richtet
schon jetzt ihre Aufmerksamkeit auf den Entwurf und die Her-
stellung der 1939er Modelle, die sie bereits im Spatsommer oder
noch friher herausbringen will.

Der Baumarkt hat, gemessen an den Bestellungen von
Baustahl, nur den halben Geschaftsumfang des VVorjahres erreicht.
Die Bemihungen der Bundesregierung, den Hausbau durch
Bereitstellung von Geldern bis zu 90 % der Kosten (bei Hausern
fur die minderbemittelte Bevdlkerung) zu beleben, hatten nicht
den erwarteten Erfolg. Gegenwartig schldgt die Regierung einen
anderen Plan zur Ankurbelung des Baumarktes vor, némlich
die Ausgabe von 1,5 Milliarden Dollar, die von den Staaten und
Stadten ausgeliehen und durch Schuldverschreibungen auf-
gebracht werden sollen.

Auch alle anderen eisen- und stahlverbrauchenden Industrien
wurden von der allgemeinen Wirtschaftslage mehr oder weniger
berthrt. Die Hersteller von landwirtschaftlichen Maschinen
waren verhaltnismaRig besser beschaftigt als andere Werke infolge
der groReren Einnahmen, welche die Farmer durch die regierungs-
seitige Ueberwachung der Ernten erzielen konnten.

Die Gesamtlage leidet unter dem Mangel an Vertrauen,
das die Geschéftswelt dem Préasidenten Roosevelt und seiner
Wi irtschaftspolitik gegenuber erfillt.

Hand in Hand mit dem Niedergang des heimischen Stahl-
geschéaftes war auch eine Minderung des Ausfuhrgeschaftes
festzustellen. Diese Abnahme machte sich bemerkbar, seit sich
die amerikanischen Stahlwerke bereit erklart hatten, sich mit
den europdischen Werken {Uber Ausfuhrpreise und Ausfuhr-
mengen zu verstandigen. Es dirfte in Wahrheit aber doch
mehr auf die weltwirtschaftlichen Verhdltnisse zurlckzufuhren
sein. Die Plane auf Zusammenarbeit mit den européischen
Werken haben sich seit Beginn des Jahres entwickelt. Die auf-
getretenen Schwierigkeiten hangen zweifellos mit den unter-
schiedlichen Verhaltnissen zusammen, die in Amerika gegen-
Gber den europdischen Landern herrschen, wo man sich inzwischen
an die Verkaufsweise der IRG. gewo6hnt hat. Die amerikanischen
Anteile fur die verschiedenen Erzeugnisse wurden festgesetzt
nach der Ausfuhr des Jahres 1936. In diesem Jahr hatten ver-
schiedene kleinere Stahlwerke geringe oder gar keine Ausfuhr.
Infolgedessen haben sie keinen Anspruch auf die fiir Amerika
festgesetzten Mengen. Unter diesen Umstédnden sahen die Gesell-
schaften keinen Grund, sich der Steel Export Association of
America anzuschlieBen. Sie zogen es vor, AuRenseiter zu bleiben
und sich Ausfuhrgeschéafte zu sichern, wo immer sie sich boten.
Daher wird es unméglich sein, alle amerikanischen Stahlwerke
zu veranlassen, dem internationalen Abkommen beizutreten. Der-
artige Unternehmungen winschen frei zu sein, um Geschafte
hereinzunehmen zu Preisen, die unter den Kartellpreisen liegen.
Unter der amerikanischen Antitrust-Gesetzgebung ist kein Weg
ersichtlich, auf dem die Mitglieder der Steel Export Association
ihre Vorschriften Nichtmitgliedern aufzwingen kénnen, ohne
Gefahr zu laufen, gegen die Antitrust-Gesetze zu verstoBen.
Wenn auch das Webb-Pomerene-Gesetz den amerikanischen
Gesellschaften gestattet, sich fir Zwecke der Ausfuhr zusammen-
zuschlieRen, so gibt es doch keine gesetzliche Méglichkeit, Gesell-
schaften, die unabhéngig zu bleiben wiinschen, 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
Geschéftsberichte fir das erste Vierteljahr herausgeben. Mit der
maoglichen Ausnahme der National Steel Corporation, der funft-
groRten Gesellschaft, die sogar in den Niedergangszeiten 1932
und 1933 verdiente, dirften alle groBeren Gesellschaften im
ersten Vierteljahr Verluste aufweisen. Die Aussichten fir das
zweite Vierteljahr sind nur wenig besser. National Steel und
Inland Steel haben fir das zweite Vierteljahr wohl die besten
Aussichten.
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Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Fachausschisse.

Dienstag, den 10. Mai 1938, 9.30 Uhr, findet in Dusseldorf,
Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die

23. Vollsitzung des Chemikerausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Arbeiten des Chemikerausschusses im Rahmen des
Vierjahresplanes.

3. Die mikrochemische Analyse, ihre Bedeutung und
Anwendung im neuzeitlichen Eisenhittenlabora-
torium. Berichterstatter: Dr. phil. P. Klinger, Essen.

4. Mikroanalytische Schnellverfahren zur Bestimmung
von Phosphor, Chrom und Aluminium im Stahl
(photometrische Arbeitsweise). Berichterstatter: Dr.phil.
W. Koch, Essen.

5. Beitrag zur elektrolytischen Bestimmung von nicht-
metallischen Einschlissen im Stahl. (Ein Verfahren
zur Bestimmung von Kieselsdure, Tonerde, Eisenoxydul,
Manganoxydul, Eisensulfid und Mangansulfid.) Bericht-
erstatter: Dr. phil. P. Klinger und Dr. phil. W. Koch, Essen.

M ittagspause.
Fortsetzung 15.30 Uhr.

6. Anwendung von' Rontgenverfahren auf chemische
Aufgaben. Berichterstatter: Dr. phil. H. M éller, Dusseldorf.

7. Physikalisch-chemische Wirkungen von U ltraschéll-
wellen. Berichterstatter: Dozent Dr. phil. E. Hiedemann,
Kaln.

8. Verschiedenes.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Altpeter, Hermann, Dr.-Ing., Drahtseilverband G. m. b. H.,
Essen; Wohnung: Lortzingstr. 1.

Arzt, Werner, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Versuchsanstalt,
Essen; Wohnung: Renatastr. 12.

Baumgartner, Walther, Dipl.-Ing., Linz (Donau), Schubertstr. 21.

Benz, Walter, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, August-Thyssen-
Hutte A.-G., Werk Thyssenhitte, Duisburg-Hamborn; Woh-
nung: Kronstr. 17 I1.

Brockhaus, Jacques Gerhard, Dipl.-Ing., Brockhaus Séhne, Kalt-
walzwerk, Plettenberg-Bahnhof.

Dingmann, Theodor, Dr. phil.,, Hoesch A.-G., Dortmund; Woh-
nung: Schlageterstr. 4.
ugmann, Paul, Abt.-Direktor der Fried. Krupp A.-G., Essen,
und Geschéaftsfihrer der Fa. F. C. Glaser & R. Pflaum, Berlin
SW 68, Lindenstr. 80.

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

GroR, Heinrich, Dipl.-Ing., Abteilungsvorstand, Badische Ma-
schinenfabrik, Durlach; Wohnung: Turmbergstr. 19.

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

Hising, Werner, Dipl.-Ing., Uberwachungsstelle fiir Eisen und
Stahl, Berlin C 2, Klosterstr. 80/85.

Jaeger, Oliver, Fabrikdirektor, Wiesbaden, Emser Str. 26.

Jung, Hermann, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Sachs. GufRstahl-
Werke D6hlen A.-G., Abt. Stahlwerk Pirna, Pirna; Wohnung:
Weststr. 35.

Kramer, Gustav, Dipl.-Ing., Neunkircher Eisenwerk A.-G. vorm.
Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar); Wohnung: Julius-Schreck-
Strale 18 1.

Meyer, Friedrich, Dipl.-Ing., Abt.-Vorsteher, Fried. Krupp A.-G.,
Bstriebsdirektion I, Essen; Wohnung: Pettenkoferstr. 23.
Osann jun., Bernhard, Dr.-Ing., H. A. Brassert & Co., Berlin;

Wohnung: Berlin-Lichterfelde, Jagerndorfer Zeile 10.
Ruhl, Dietrich, Dr.-Ing., Direktor, Ernst Heinkel Flugzeugwerke

G. m. b. H., Seestadt Rostock; Wohnung: Schliemannstr. 9.

Sallaba, Ernst, Dipl.-Ing., Hochofenassistent, Vereinigte Hitten-
werke Burbach-Eich-Didelingen A.-G., Abt. Burbacher Hutte,
Saarbriicken 5.

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

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

Winterhoff, Fritz, Dr.-Ing., Vorst.-Mitgl. der Bandeisenwalzwerke
A.-G., Dinslaken (Niederrhein); Wohnung: Duisburger Str. 95.

Wohlnick, Hans, Ingenieur, Mitteldeutsche Stahlwerke A.-G.,
Lauchhammerwerk Riesa, Techn. Biro, Riesa.

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

Gestorben.

Beckmann, J., Oberingenieur, Gelsenkirchen. * 13. 11. 1881,

f 19. 4. 1938.
Follmann, Josef, Huttendirektori.R., Bad Nauheim, f 28.1. 1938.
Leisse, Hubert, Dr.-Ing. E. h.f Rheydt. *1.1. 1865, f 22. 4. 1938.

Riegel, Wilhelm, Whalzwerkschef, Herbede. * 17. 3. 1881,
f 19. 4. 1938.
Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.
Hinterkeuser, Willy, Ingenieur, Betriebsassistent, Deutsche

Edelstahlwerke A.-G., Krefeld.

Junker, Otto, Ingenieur, Lammersdorf (iber Aachen.

Ziervogel, Joachim-Albrecht, Bergassessor a. D., Kruppsche Berg-
verwaltung Goslar, Geschéftsrdume: Bad Harzburg, Mathilden-
hitte.

B. AufBerordentliche Mitglieder.

Femir, Mehmet, cand. rer. met., Aachen, Melatener Str. 10.

Krause, Helmut, cand. rer. met., Dresden-A. 24, Helmholtzstr. 7.

Pries, Erich, cand. rer. met., Harburg-Wilhelmsburg 1, Bennigsen-
strafle 17.

Thiel, Giinther, cand. rer. met., Berlin-Charlottenburg 2, Berliner
Strale 172.

Verein deutscher StahlformgielR3ereien.

Niederschrift Uber die 18. ordentliche Hauptversammlung am
8. April 1938 im Eisenhuttenhaus, Dusseldorf.

Tagesordnung:
1. Vorlage der Jahresrechnung; Erteilung der Entlastung.
2. Wahlen zum Vorstand.
3. Wahl zweier Rechnungsprifer.
4. Bericht des Geschéftsfiihrers.

Anwesend waren 18 Gé&ste und 78 Vertreter von 40 Mit-
gliedswerken.

Der Vorsitzende E. Lueg begrifte die Mitglieder und Géste.

Punkt 1: Die Bilanz schlieft mit 156 942.54J1J1 ab und
weist einen Fehlbetrag von 4304,79 JIJI auf. Die Entlastung
wurde ohne weitere Aussprache erteilt.

Punkt 2: Die Zuwahl des Herrn Killing sowie die Wieder-
wahl der turnusmafBig ausscheidenden Herren Dr. Borbet, Dr.
Esser, Germer, Hilger und Wittmann fand einstimmig Billigung.

Punkt 3: Die Werke Gutehoffnungshitte A.-G., Abt. Haniel
& Lueg, und Ruhrstahl A.-G., Stahlwerk Krieger, wurden ein-
stimmig zu Rechnungsprifern wiedergewéhlt.

Punkt 4: Der Geschaftsfihrer gab einen Ueberblick tuber die
wichtigeren Geschehnisse des Jahres 1937 und die Entwicklung
des StahlguBmarktes. Die gesamte Jahreserzeugung betrug

270 698 t gegeniiber 231 518 t im Jahre 1936. Die Mitgliederzahl
ist auf 65 gestiegen.

Eisenhutte Oesterreich,

Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhlttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik.
Hauptversammlung am 20. bis 22. Mai 1938 in Leoben.

Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden.



