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Fernschreiber: Huttenbau Disseldorf * Fernruf: Dusseldorf 19035 * Bismarckstralle 17

Blaw-Knox-

Schieberumsfeuerungen

in Verbindung mit unserem durch
DRP. 698929
geschitzten Doppelsteuerapparat
oder unserer neuen Programmsteuerung
fur die Umsteuerung von

Regenerativofen

Hundertfach bewéahrt!
DRP. 6»8929

Zahlreiche Nachbestellungen!

Stahldrahte

Seildrahte

Federdrahte
-« K = Olschlullgehartete Drahte
Nadeldrahte
Schweilfdrahte
Nichtrostende Drahte

e«M

HARKORT-EICKEN EDELSTAHLWERKE

Gesellschaft mit beschrankter Haftung
HAGEN (WESTF.)
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BEZUGSQUELLEN-NACHWEIS

Sachverzeichnis zum Anzeigenteil

Abfallbeizen-Verwertung

Abgratpressen.......ccco.. 5
Akkumulatoren,
elektrische ..., i
Akkumulatoren,
hydraulische 5, 13
AnlaBofen......eene u. 4
Antriebe. ..., 23

Armaturen
Aufkohlungsmittel
Ausfugmassen

AUSQUSSEe ..o,
Bandforderer ... 9
Behalter und Apparate

far die ehem. Industrie 26
Benzin- und Benzol-

gewinnungsanlagen . 20
Beschickungsmaschinen

und -Vorrichtungen . 28
Blechbiegepressen .... 5
Blechkonstruktionen 25
Blechwalzen................. uU. 3
Blechwalzwerksanlagen

und -einrichtungen ... 17
Bordelpressen............. 5
Brecher ., 19
Bursten, Bilrstenwalzen . 27
Chemikalien....... 10
Dampfmaschinen 13
Dehnungsmesser 6
Destillationsanlagen

far Teere und 6le ... 20
Dilatometer......cccoceveenen. 6
Dolomit..oiviiiiiiieiieene 27
Draht u. 2
Drahtseilbahnen............... 9
Drehbanke,

alle Bauarten............... 28
Druckwasseranlagen . 5, 13
Edelstahle . . U. 2, 7, 11, 18
Elektrische Lokomotiven 11
Elektrofahrzeuge.......... 9
Elektrohdngebahnen ... 9

Elektroofen
Elektroziige
Entliftungsaggregate
Erze .
Fahrbander
Federdraht
Ferrolegierungen

XXVI.,,

6 Feuerfeste Erzeugnisse

.12,
14,18, 20, 23, 25, 26
Flanschen und Bunde .25
Flanschierpressen...............
Férdereinrichtungen
und -gerate..............

o

Formmaschinen................ 24
Formsand-Aufbereitungs-

maschinen ... 24
Fraser ... 4
Gasbehalter......cccocoeveecienenn. 10
Gaserzeuger ... 9,14, U.3
Gasreinigungsanlagen . . 9,

14, U. 3

Gesenkpressen......cceeee. 5
GieBereianlagen

und -einrichtungen ... 21
GieBereimaschinen 24
Graphit..oniiiene 12, 20
Héartedfen u. 4
Hebezeuge. ... 25
Hydraulische Pressen 5, 13
Induktionsdfen............... 24
Industrieéfen . 2, 9, 12, 16,

18, 21, 22, 24, 27, U. 3,
u. 4

Kalk und Kalksteine ... 27
Kaltwalzwerksanlagen,
-einrichtungen und
-maschinen ... 17
Karusselldrehbanke 28
Kernblasmaschinen . ... 24
Kernsandmischmaschinen 24
Kesselbdden....ccooennenns 25
Klebsand....... 25
Kohlenstaubbrenner ... 19

Kohlenstaubfeuerungs-
anlagen und -einrich-
tungen

Kohlenstaubmahlanlagen 19

Kohlenstaubtrocken-

anlagen ... 19
Kohlenstaubwagen 19
Kokillenlack....c.coeivinnnnne 25
Kompressoren

(Luft und Gas) 8
Kondensationsanlagen . . 20.
Krane 9, 25
Kreiselwascher.. .14
Kugelschauffier.. .9
Kimpelpressen.......... 3

Kuppeléfen
Kupplungen
Lagermetalle......ccovnnnne 8
Lasthebemagnete.............. 16
Legierte Stahle . U. 2,
7, 11,18
Lochpressen. ... ;
Lokomotiven
(alle Bauarten)............. 11
Luftungsanlagen............ 25
Lunkerverhutungsmittel 26
Magnesit . ... 14,18, 20, 23
Magnesitsteine.............. 14,
18, 20, 23
MesserkopfSchleif-
maschinen ... 15

Metalle und Legierungen 23
Mikroskopische Ein-

richtungen ............. 23, 27
Mortel, feuerfeste 25
Morteldichtungsmittel . . 1
Nadeldréahte.................. uU. 2
Nichtrostende Dréahte . U. 2
Nietmaschinen .. .. 5,26
0 1€ i 22
6lschmierpumpen. . .. 26
Pfannensteine......... 12, 20
Pfannenstopfen

und -ausgusse . ... 12,20
Porzellanerzeugnisse ... 21
Pressen ... 5
PreBwasseranlagen . ... 13
Prifmaschinen

und -gerate.....ee 22
Pumpen aller Art . . 13, 23,

24, 27
Rahmenpressen.............. 5
Reinigungsmittel............ 27
Roheisen.......... 3,5
Rohrformsticke ... 23
Rohrleitungen......cccoceeee 25
Rohrpressen,

hydraulische ......... 3

Rontgenprifeinrich-

tungen
Ruhrwerke
Sandfunker

Sandstrahlgebléase............... 24
Saurepumpen . 27
Schéalmaschinen................ 24

Schaltgerate, elektrische 22

Schamottesteine 12, 20
Schieberumsteuerungen U. 2

Schleifmaschinen............ 15
Schlichte...iiiiiinn, 26
Schmelzdéfen......ceeees 24
Schmiedepressen . 5
Schmierapparate .25
Schmiermittel................. 22
Schweilldraht

und Elektroden . .. U. 2
Schweifmaschinen,

elektrische......cccoeee. 17

Schwingprufmaschinen . 21
Seildraht

Siemens-Martin-Ofen ... 21
Silikasteine .....cccccoeeviiies 12

Sinterdolomit................. 27

Stahl . . U. 2,3, s, 7, 11, 18
Stahldraht u. 2
Stahlrohre ..., 3
Stahlrohrerzeugnisse ... 3
Stahlwasserbauten .... 2

Stampf- und Flickmasse,

feuerfeste ... 23
Steinkohle....coccccoeeinnnns 3,5
Steuerungen,

hydraulische 5, 13
Strangpressen............. 3
Technische Bursten 27
Technische Papiere ... 14
Tiefofen . 12
Tiegelofen .. 22
Trichter . 12
Trommeldfen............. 22
Umsteuerungen

fur Regenerativéfen U. 2
Ventile 13
Walzen ... u. 3
Walzlager

(Rollen-, Kugellager) . 7
Walzwerksanlagen

und -einrichtungen 17
Wellenricht- und Polier-

maschinen ... 24
Werkzeuge ..o 4
Werkzeugmaschinen . 15, 2S
Winden .. 25
Zahnradgetriebe ............... 13
Ziehpressen ... 5

1
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»WISTRA« Industriedfen

fur die in Hart- und
Schwer- und Leichtsteinbau,
Kleineisen- gas-, 6l- und

industrie elektrisch beheizt

»WISTRA« Ofenbau-Gesellschaft mbH., Essen

Fernruf 25051/52 Postfach 948

ELT
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VEREINIGTE STAHLWERKE

AKTIENGESELLSCHAFT
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------------------ Lagerschalen-

Seit Entdeckung derRontgenstrahlen
hat unser Werk in steter Entwicklungs-
arbeit am/lusbau des Rontgenver-
fahrens mitgewirkt.

Jn derTednikistheute dieRontgen-

Zur Beratungstehenunsere prufung ein unentbehrlichesHitfsmittel
Feuhingerueurejederieitiur geworden.

Verfugung. .
Rontgenwerk

Rieh.Seiferts. Co. Hamburg

gegr. 1892

Anfragen gell, an Allgemeine Wirlschaftswerbung KG.. Hamburg 36, Gansemarlrt 44, unler Nr. 615.
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Hydraulische
Pressen

far die Eisen- und Stahlindustrie

Gesenk- und Schmiedepressen, Loch-
und Ziehpressen, Radscheiben- und
Abgratpressen, Rohrstauch- und Auf-
weitpressen, Rohrkalibrier- und Rohr-
anspitzpressen, Rohrprufpressen

fur Metallwerke

Rohr- und Strangpressen, Schmiede-
und Gesenkpressen

far den Schiff-, Lokomotiv- und
Kesselbau

Kimpel- und Rahmenpressen,
Blechzieh- und Blechbiegepressen,
Flanschier- und Bordelpressen,

Nietmoschinen

Druckwasseranlagen, Druckluftakku-

mulatoren, hydraulische Steuerungen

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT

Anfragen an unser Technisches Buro
Berlin NW 7, Dorotheenstralle 42
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w
63 Jahre

Abfallbeizen-Aufarbeitung

ohne Wasser und ohne Dampf durch

Rollkristaller

mit Einbauten, DRGM., erprobt nach neuen Erkenntnissen der Technik. Mehrfache
Leistung gegenuber den Ublichen Bauarten. Ununterbrochene Arbeitsweise. Der
Rollkristaller ist von allen Seiten zugénglich. Es gibt keine beweglichen Teile in
der Losung. Der Platzbedarf einer mittelgroBen Anlage ist nur 8x5x2 m.

ZAHN & CO. 4.n.o.n. BERLIN W 15/w

zur thermischen Metallanalyse

Das handliche Befriebsinsfrumenf mif automatischer Registrierung
Reibungsfreie Steuerung

Exakte, leicht auswertbare
Kurven

Vakuumeinrichtung

Tieftemperaturmessungen

Ferner: Metall-Kameramikroskop PA N PHO T
Grosses Metallmikroskop MM auf optischer Bank
Binokulare Prismenlupen mit grossem Sehfeld «Schleifmaschinen

Ernst Leitz - Optische Werke
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BHH

BAILDON-SILESIASTAHL GMBH VEREINIGTE

GLEIWITZ KUGELLAGERFABRIKEN
AKTIENGESELLSCHAFT



Die unabhangige
Energiequelle

Auf Baustellen und im StraRenbau
kénnen Sie selten eine grolRe Kom*
pressorenanlage errichten. In solchen
Fallen sind die fahrbaren Flottmann-
Kompressoren das Richtige. Sie sind
stets einsatzbereit und machen Sie
unabhéngig von Ort und Zeit. Sie
werden mit Diesel- und Elektroan-
trieb geliefert und stehen fiur Lei-
stungen von 2—10 cbm/min. bei
Dricken bis 8 ati zur Verfligung.

Der fahrbare Flottmann-Kompressor
wandert von Bauabschnitt zu Bauab-
schnitt weiter und erspart umfang-

reiche Rohrleitungssysteme.

(fi1o i1in u u tn n

STAHL UND EISEN
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So& fa StM fautfucé& e,

und andere schwere Maschinenlager lassen
Sie am besten in unserer Essener GieRRerei
mit dem dauerhaften Lagermetall ,,Thermit"
(LgPbSn 6 Cd) ausgieBen. Wir leisten Ge-
wahr fur dichte und in den Lagerkérpern
festsitzende Ausgusse, was fir die stan-
dige Betriebssicherheit Ihrer Maschinen

von groélter Bedeutung ist! b572

Anfragen unter Beifligung
von Zeichnungen erbeten an:

TH. GOLDSCHMIDT A.-G



STAHL UND EISEN
B. Nr. 26, 29. Juni 1944

Drahtseilbahnen
Elektrohdngebahnen
Kabelkrane
Kugelschaufler
Bandstralien
Fahrbander
Elektrokarren

BLEICHERT-TRANSPORTANVLAGEN G .M .B .H

DORTMUND

neuzeitliche
Gaserzeuger- und
Gasreinigungsanlagen

Industriedfen
far Eisen-, Stahl-, Schwer- und

Leichtmetallindustrie

Gaserzeuger- und Gasreinigungsanlage zur
Vergasung von 200 To. Rohbraunkohle in 24 Stunden
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Die Qualitat
der Roh- und Hilfsstoffe ist
von entscheidender Bedeutung
far die einwandfreie Beschaf-
fenheit chemischer Erzeug-
nisse. Ebenso wichtig ist die
Zuverlassigkeit der Praparate,
die Sie fur Ilhre analytischen
Untersuchungen verwenden.
Wenn Sie sich zeitraubendes
und kostspieliges Herumpro-
bieren ersparen wollen, rate
ich IThnen: halten Sie sich an
bewédhrte Erzeugnisse wie die
stets zuverlassigen Chemi-

G a.S b e h a I te r kalien der Chemischen Fabrik

23 Millionen cbm

in aller Welt
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mit AFA-Batterien

eignen sich vorzuglich fur ausgedehnte Verschiebeanlagen. Diese
elektrisch angetriebenen Lokomotiven haben eine verhaltnismaRig
kleine, gleichmaRig belastete Verbrennungsmotor-Generator-
Gruppe und eine groRe Pufferbatterie fir Spitzenbelastung. Je
nach Beanspruchung erhalten die Fahrmotore ihren Strom vom
Generator allein oder von der Batterie und vom Generator oder
auch von der Batterie allein. Der durchlaufende Maschinensatz
erhéalt die Batterie in stets ausreichendem Ladezustand. Diese Loko-
motiven sind unabhangig von ortsgebundenen Lade-
anlagen und vereinigen die Vorteile von Dampf- und
reinen Verbrennungsmotor-Lokomotiven mit denen
der elektrischen Lokomotiven.

ACCUMULATOR EN -FABRIK AKTIENGESELLSCHAFT



1%

FRIEDRICH

Gegriindet 1856

STAHL UND EISEN
B. Nr. 26, 29. Juni 1944

SIEMENS K. G., BERLIN

Telegrammadresse: Industrieofen Fernsprecher 425051

Rundtiefofen

zum Warmen
von Blocken und Brammen

, ohne Anfall von fllussiger Schlacke,
mit Herd in Sonderausfiihrung
DRP. angem.,
fir Block- und BreitbandstraBen.

Wir haben 32 Ofen in Auftrag erhalten,
wovon bisher 10 mit Erfolg
in Betrieb kamen.
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Werner &Pfleiderer e

PRESSWASSER-
ANLAGEN

GLEICHSTROM-
KAPSEL-
DAMPFMASCHINEN

D.R.P.

entsprechen allen Forderungen
nach Wirtschaftlichkeit,
Zuverlassigkeit,

Dauerhaftigkeit.

MASCHINENFABRIK MEER

WERNER & PFLEIDERER ABTEILUNG HYDRAULIK.
STUTTGARI

A2 629 L
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In jedem S. & S.-Technischen-
Papier halt sich ein Stick Ar-

beitserleichterung verborgen

Jeder Handwerker weil3, wie sehr ihm gutes Handwerks-
zeug und gutes Material die Arbeit erleichtern und da:
Ergebnis verbessern. Wieviel mehr Grund haben Inge-
nieure, Techniker und Zeichner, auf die absolut ein-
wandfreie Beschaffenheit ihrer Technischen Papiere zu
achten; denn ihre Arbeit verlangt noch ein ungleich

groReres MaBR an Genauigkeit!

Geben Sie sich darum nicht mit dem erstbesten Papier zufrieden. Bestehen Sie darauf, daB man entsprechend der Wichtig-
keit Ihrer Arbeit lhnen Papiere liefert, die auch den hdéchsten Anforderungen gerecht werden - das sind alle

S. & S.-Technischen Papiere.

TECHNISCHE PAPIERE

»preiswert — erprobt — zuverlassig «

CARL«"BLEICHER &i“"HULL

VEITSCHER V&A/ MAGNESIT

UNSER SPITZENPRODUKT untter den Magnesitsteinen Ist unser
temperaturwechselbestandiger, hochst druckfeuerbestandiger und schlackenbestéandiger

ANKRIT-STEIN

Bestens geeignet fir die den héchsten Temperaturen und dem Temperaturwechsel aus-
gesetzten Teile der Siemens-Martin-Oefen, Elektro-Lichtbogen-Oefen und MetallGfen.

VEITSCHER MAGNESITWERKE ACTIENGESELLSCHAFT
WIEN I., SCHWARZENBERGPLATZ 18

751
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Stahle-Schleifmaschinen
fur Dreh- und Hobelstahle
MODELL OASS
fur 16x16 bis 60x60 mm Stahlequerschnitf.

Schiess-Aktiengesellschaft

15

Zahnradgetriebe

fir das Ausland

Das nebenstehende Bild zeigt ein zweistufiges
Walzwerkgetriebe, das stoBweise bis 10000 PS
auf ein oder zwei Walzengeriste Ubertragt.
Es wiegt Uber 140000 kg, das groBe Zahnrad
mit seiner Vorgelegeweife allein 47600 kg. Das
Zahnrad hat einen Durchmesser von 4,1 m und
eine Breite von 1 m.

Der Hauptrahmen ist ein GuBstiick von uber
7 m Lange und 3,4 m Breite; das Getriebe-
oberteil und die Olwanne sind vollstandig ge-
schweil3t.

*

Deutschland hat die Ausfuhr von Eisen- und
Stahlerzeugnissen nach seinen Nachbarlandern
wahrend des Krieges bedeutend erhoht. Die
groBRte Steigerung der deutschen Ausfuhr wird
aber erst nach dem Kriege einsetzen, wenn
sich die volle Leistungskraft der deutschen
Industrie der Erzeugung von Friedensgutern
zuwenden kann.

<§>

FRIED. KRUPP

Getriebebau
88

Messerkopf-

Schleifmaschinen
MODELL M K X

zum selbsttatigen Schleifen
von Messer- und Fraskopfen,
~Walzen-undFassonfraserm

Nr 7001

Schiess’Aktiengesellschaff
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ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE EISENHUTTENWESEN
Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhuttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik
Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Petersen
unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg fur den wirtschaftlichen Teil
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Seite Seite
Zur Reorganisierung der englischen Eisenindustrie. Von Patentbericht  ................. 422
Zuschriften™an”~die Schriftleitun« m! 1 111 419 Zeitschriften- und Buchersehau Nr. 5/6 ........ccecvvins 423
Umschau Wirtschaftliche Rundschau

Leistungssteigeru
Erzielung kurzer Spane. — Korrosion durch Seewasser.

Zur Reorganisierung der

Buchbesprechungen

englischen Eisenindustrie

Von Dr. J. W. Reichert

(GroRenordnung der Eisenindustrie. Zahl der Betriebe. Standorte. Hochofenwerke. Stahlwerke. Walzwerke. Reine
und gemischte Wetke. Kapitalisierung der Eisen- und Stahlindustrie. Kartelle. Die Hauptunterschiede zwischen

England und Deutschland.

GroRenordnung der Eisenindustrie

Die englische Eisenindustrie, bis vor finfzig Jahren
die groRte und fuhrende der Welt, ist seitdem von
Amerika, Deutschland und neuerdings von Sowjet-
ruBland tberfligelt worden. Im Durchschnitt der drei
letzten Friedensjahre 1936, 1937 und 1938 betrug die

Erzeugung GroBbritanniens metr. t1)
1 an Roheisen ... 7 636 000
2. an Eisenlegierungen 144 000 .
3. an FluBstahl 11.910 000
4. an Puddel- und SchweiBstahl 226 000
5. an Halbzeug ..o e .- . 9 774 000
6. an Walzwerksfertigerzeugnissen aus FluB- und
SchweiBstahl......ccoooiiii e 9 180 000

Die Zahl der beschaftigtenArbeitskrafte
einschlieBlich der Angestellten und Beamten betrug in
der englischen Eisenindustrie =
Mitte 1936 rd....cccocooiiiiiiieeiice e
Davon entfielen auf die

245 000 Kopfe.

Hochofenwerke ... 16100 Kopfe
Stahl- und Walzwerke 170000 Kopfe
Weillblechwerke....ooovevieiininnns 27 400 Kopfe
Rohrenwerke ..., 31 400 Kopfe.

Die Zahl der in der deutschen Eisen- und Stahlindustrie
beschéaftigten Arbeitskrafte war im Jahre 1938 mit
245 000 Personen fast genau so groB wie die englische
im Jahre 1936. Aber die Durchschnittserzeugung je
Mann und Jahr war in der deutschen Roheisen- und
Rohstahlerzeugung betréchtlich hdher als in England.
Auch hei den Walzwerken ist der deutsche Vorsprung
trotz des grofReren Anteils der englischen Verfeinerung
nicht gering; man kann hier je Mann und Jahr eine um
etwa 50 % hohere Leistung annehmen.

Zahl der Betriebe

Nach dem Jahrbuch ,Rylands Directory“, dem man
die Verantwortung fiur die Richtigkeit tGberlassen muB,
waren im Jahre 1938 vorhanden:

a) 55 Hochofenwerke mit 201 Hochoéfen.
b) 79 FluBstahlwerke mit 470 Siemens-Martin-Oefeu
(darunter 7 Talbotdfen),
ferner 76 Elektroofen,
62 Tiegelofen,
37 Bessemer-, Thomas-, Stock-, Tropenas- oder
Hadfield-Konverter.
¢) 30 Puddelwerke mit 454 Puddeldfen,
d) 312 Walzwerke mit
86 Betrieben zur Herstellung von Halbzeug,
54 Betrieben zur Herstellung von Oberbaustoffen,
32 Betrieben zur Herstellung von Trégern,

') Alle Mengenangaben in metr. t.

Englische Reorganisationsvorschléage.)

145 Betrieben zur Herstellung von Stab- u. Formstahl
82 Betrieben zur Herstellung von Bandstahl und
Streifen,
26 Betrieben zur Herstellung von Walzdraht,
81 Betrieben zur Herstellung von Grobblech,
98 Betrieben zur Herstellung von Mittel- und
Feinblechen,
34 Betrieben zur Herstellung von verzinktem Blech,
63 Betrieben zur Herstellung von WeiRRblech,
17 Betrieben zur Herstellung von Réhren,
17 Betrieben zur Herstellung von Radreifen.
Die Zahl der Mittel- und Feinblechstralen in den
98 Betrieben uUberschritt 300 und die der WeilRblech-
stralen in den 63 WeilRblechbetrieben sogar 500. Die
Herstellung ist aullerordentlich zersplittert; zahlreiche
Einzelbetriebe weisen nur eine kleine Erzeugung auf.

In Deutschland dagegen ist die Zahl der Werke und
Betriebe erheblich geringer, aber die durchschnittliche
BetriebsgroRBe steht weit Gber der englischen. Das ist
schon bei den Hochofenwerken der Fall. Deutschland
z&hlte 1938 nur 51 gegen 55 englische Hochofenwerke.
Die englischen FluRstahlwerke z&hlten 79 und die
Puddelwerke angeblich 30 Erzeugungsstatten mit Gber
450 Puddeldéfen, wahrend in Deutschland kein Puddel-
betrieb und kein Puddelofen mehr arbeitet.

Auffallend ist die Zahl der englischen Walzwerke
in Hohe von 312 Erzeugungsstatten mit Gber 700 Wal-
zenstrallen. In Deutschland bleibt die Zahl der Walz-
werke mit 185 um uber 100 hinter der englischen Zahl
zurick, und die Zahl der deutschen Walzbetriebe fur
die verschiedenen Erzeugnisse mit insgesamt 460 ist so-
gar um ein Drittel kleiner als die englische. Am auf-
fallendsten sind die Unterschiede in der Zahl der WeiB-
blechwalzwerke; 1938 hatte England 63, Deutschland
aber nur 8 WeiBblechbetriebe.

Fur Neubauten sind 1937 neue Richtlinien auf-
gestellt worden, wonach im Bau der Anlagen keine
Willkir mehr zugelassen werden sollte. Die Betriebe
sollten in zweckmaRBiger Weise aufeinander abgestimmt
werden. Der Englander nennt dies ,co-ordinate“. Die
British Iron and Steel Federation erstrebte seit 1936
eine freiwillige Begrenzung der Neubauten und ver-
suchte gleichzeitig dahin zu wirken, daB die Leistungs-
fahigkeit an den erforderlichen Stellen erhéht und mit
dem Bedarf ins Gleichgewicht gebracht wird.

Die englischen Standorte

Die Eisen schaffende Industrie ist auBerordentlich
weit verbreitet und unterscheidet in ihren statistischen
Anschreibungen zehn Bezirke, namlich

1. Derby, Leicester,
und Essex,

Nottinghamshire, Northamptonshire

413
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2. Lancashire, Denbigh, Flint und Cheshire,

3. Yorkshire,

4. Lincolnshire,

5. Nordostkuste,

6. Schottland,

7. Staffordshire, Shropshire, Warwick und Worcester,
8. Stidwales und Monmouthshire,

9. Sheffield,

10. Nordwestkuste.

Von vorstehenden Bezirken sind vier Gebiete, nam-
lich die Nordostkiste, Nordwestkiste, Schottland
und Siudwales, Uberwiegend als Kustenbezirke zu be-
trachten. Die Hochofenwerke liegen groRRenteils, die

Stahlwerke sogar uberwiegend in der Nahe der Kuste.
Im Jahre 1937 wurden gewonnen:
in den Kistenbezirken

Roheisen 4,6Mill. t 3,9Mill. t
Rohstahl 7,7Mill. t 5,3Mill. t

Die Besetzung der einzelnen Bezirke mit den ver-
schiedenartigen Werken zeigt ganz erhebliche Abwei-
chungen. So umfalt der Bezirk 1 wohl 12 Hochofen-
werke, 1 FluRstahl- und 6 Walzwerke. Bezirk 9 (Shef-
field) weist nur 2 Hochofen-, aber 16 Stahl- und 49
Walzwerke auf. Im Bezirk 8 (Sudwales) steigt die Zahl
der Walzwerke sogar auf 96, wahrend nur 5 Hoch-
ofen- und 22 Stahlwerksbetriebe zu z&ahlen sind.

Einige Bezirke haben im Laufe der Entwicklung
ein besonderes Geprage erhalten. So ist Sheffield der
Hauptort der Edelstahlindustrie geworden. Sudwales
ist dagegen der bevorzugte Standort fur die Fein- und
WeiRblechindustrie sowie fur die Blechverzinkereien.
Die meisten Grobblechwalzwerke liegen in Schottland.
Dagegen weisen die mittelenglischen Gebiete die mei-
sten Stabstahl-, Bandstahl- und Streifen- sowie Schie-
nen- und Tragerwalzwerke auf.

in den Binnenbezirken

Hochofenwerke
Wie in anderen L&ndern, ist man auch in GroR-
britannien bestrebt, bei Umbauten und Neuzustellun-
gen die Oefen zu vergréBern und zu verbessern. Des-
halb wéachst im Laufe der Zeit die Durchschnittsleistung

der Oefen. Die Zahl der betriebenen Hochoéfen
ist wie folgt zurtickgegangen:
Zahl Gewinnung
der betriebenen bei einer an Roheisen und
Hochdfen Jferrolegieruhgen von

1900 403 9103 000 t

1910 335 10 172 000 t

1920 284 8163 000 t

1930 125 6292 000 t

1938 98 6869 000 t

Dagegen war die Zahl der vorhandenen Hochéfen
natlrlich stets viel gréRer; 1938 zéhlte man in England
deren 201.

Das Fassungsvermdgen der englischen Oefen ist im
allgemeinen noch gering. Oefen mit 500 bis 700 t
Tagesleistung sind in England erst Mitte des vorigen
Jahrzehnts gebaut worden. Die neuesten Hochofen-
werke liegen in Corby, ferner in Ebbw Yale und in
Scunthorpe. Einzelne neuzeitliche Hochéfen findet
man auch auf anderen englischen Huttenwerken. Die
Tagesdurchschnittsleistung samtlicher Hochoéfen in
GroRbritannien war 1938 nicht héher als 191 t, wéhrend
die deutschen Hochéfen eine Tagesleistung von 450 t,
also fast das 2,4fache aufwiesen. Sudwales steht mit
356 t Tagesleistung am hdéchsten, wéhrend Schottland
nicht Uber 91 t téglich gekommen ist.

Die Héalfte der Hochofenwerke war noch 1936 auf
den Fremdbezug von Koks angewiesen. Die andere
Halfte konnte zwar den Brennstoff aus werkseigenen
Kokereien beziehen, diese lagen aber zum Teil von den
Oefen weit entfernt bei den Zechen. Nach amtlichen
Feststellungen von 1937 litt der Neubau von Kokereien
darunter, daB ,nicht so leicht eine Absatzmdglichkeit
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fur den UeberschuBR von Koks-
funden werden konnte“.

Die Leistung der Hochofenkokereien ist in den
letzten 25 Jahren nicht erhdht worden. Im Jahre 1938
wurde genau wie 1913 eine Jahreserzeugung von
12,8 Mill. t verzeichnet. Der Koksverbrauch der eng-
lischen Hochofenwerke war in den letzten zehn Jahren
vor Kriegsausbruch gewissen Schwankungen unter-
worfen. Es betrug der Koksverbrauch je
TonneRoheisen und Eisenlegierung 1929 1206 kg;
1931 1244 kg; 1935 1123 kg; 1936 1129 kg; 1937
1138 kg; 1938 1123 Kg.

In der Erzeugung der englischen Hochofenwerke
waren seit Beginn des Jahrhunderts groBe Veranderun-
gen zu beobachten. Bei insgesamt 8 Mill. t Roheisen-
gewinnung lag 1901 die Hauptgewinnung noch mit
3,57 Mill. t bei Hamatit und mit 3,44 Mill. t bei GieRerei-
und Puddeleisen, wé&hrend die Herstellung von basi-
schem Roheisen unter 1 Mill. t und die von Eisen-
legierungen unter 300 000 tblieb. Das basische Roh-
eisen riuckte aber im LaufedesWeltkrieges vor und
Uberstieg bald die gemeinsam ausgewiesene Erzeugung
von GieRerei- und Puddeleisen und Ubertraf seit 1924
auch die Hamatiterzeugung.

Die Neigung der englischen Hochéfner, am liebsten
phosphorarme Erze zu verhitten, hat schon im ersten
Weltkrieg einen Stof3 erlitten. Die Uberseeischen Be-
zugsmoglichkeiten wurden durch die deutschen Kriegs-
maBnahmen gestort; die hochwertigen phosphorfreien
fremden Erze blieben immer mehr aus. Da die gleichen
Sorten in der Inlandsférderung Englands nicht gestei-
gert werden konnten, mufRte man zu den haufiger vor-
kommenden phosphorhaltigen Eisenerzen ubergehen
und mehr basisches Roheisen hersteilen.

Der Erzverbrauch stellte sich im Durchschnitt der
drei letzten Friedensjahre auf 12,9 Mill. t heimischer
Erze mit einem mittleren Eisengehalt von 30 %. Die
eigenen Gruben deckten den Erzbedarf der Hitten-
werke nur zur Hélfte, wahrend eine gleiche Menge von
fremden Gruben bezogen werden muBte.

Auslandische Eisen- und Manganerze mit 50 % und
mehr Eisengehalt wurden im Durchschnitt der drei
letzten Friedensjahre in der Menge von 5,5 Mill. t be-
zogen. In der Einfuhr spielen die phosphorarmen Erze
nach wie vor die Hauptrolle. Im gegenwartigen Krieg
ist den englischen Hochéfen der Auslandsbezug hoch-
wertiger Erze aus Skandinavien véllig gesperrt sowie
aus Spanien, Nordafrika usw. durch die deutschen
KriegsmaBnahmen weitgehend unterbunden. Die eng-
lischen Hochdéfner nehmen deshalb ihre Zuflucht zu den
eisenarmen mittelenglischen Erzen und suchen trotz

und Hochofengas ge-

erhohtem Koksverbrauch deren Foérdermenge nach
Kréaften zu erhéhen.
Der Schrottverbrauch der englischen Hochofen-

werke betrug vor dem Kriege durchschnittlich etwa
300 000 t oder 4 %. Der hohe Schrottverbrauch der
englischen Stahlwerke hatte in der Friedenszeit zu
einer Stillegung mancher Hochoéfen gefuhrt.

Stahlwerke

Im Jahre 1937, dem Jahre der héchsten FluBstahlgewin-
nung Englands mit 13,2 Mill. t, stand bei weitem an der
Spitze der basische Siemens-Martin-Stahl mit 9814600 t
Es folgte der saure Siemens-Martin-Stahl mit 2250 400 t,

der Thomasstahl mit 424 300 t,
der SchweilRstalil mit 263 200 t,
der Bessemerstahl mit 258 700 t,
der gewdhnliche Stahlguf3 mit 224 900 t,

der Elelctrostahl in Form von
Blocken und GuR mit 218 900 t,
zusammen: 13 455 000 t.

Das Schwergewicht der Stahlgewinnung liegt dem-
nach mit 90 % der Gesamterzeugung bei Siemens-Mar-
tin-Stahl. Thomasstahl brachte es nicht einmal auf
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1%. Bessemerstahl, ferner Elektrostahl, StahlguB und
Schweillstahl lagen 1938 ungefahr hei je 2% der Ge-
winnung. Die englische Stahlindustrie hat sich also
recht einseitig entwickelt. Sie hat lange Zeit den far
viele Verwendungszwecke ebensogut geeigneten Tho-
masstahl, der sich einer billigeren Herstellung erfreut,
vernachlassigt und erst vor etwa zehn Jahren ihren
Fehler eingesehen. Es war mit der Lloyd-Versiche-
rungsgesellschaft, die den Thomasstahl als Schiffbau-
stahl jahrzehntelang abgelehnt hat, zuzuschreiben, daB
die Entwicklung der basischen Verfahren in England
lange Zeit nicht vorangekommen ist. Diese Haltung
richtete sieh nicht nur gegen den Schiffbau und die deut-
schen Thomasstahlwerke, sondern sie machte ihren Ein-
fluR auch au" die englische Stahlwerksentwicklung
nachteilig geltend. Heute aber sind die Englander
stolz auf ihre neuzeitlichen Thomasstahlwerke in Corby
und Ebbw Vale. Allerdings nennen die Engléander das
Thomasstahlverfahren heute noch ,basisches Bessemer-
verfahren“, um ihre jahrzehntelang gegen den fest-
landischen Thomasstahl gerichtete Herabsetzung selbst
nicht Ligen zu strafen. Zur Zeit sind 6 Thomaskonver-
ter in Betrieb.

Fur saure Konverterbetriebe stehen dagegen 2 Bes-
semerbirnen, ferner 29 Hadfield- oder Stock- und
Tropenaskonverter zur Verfligung. Die Bessemer-
birnen haben in den letzten Vorkriegsjahren etwa
190 000 t, die Tropenaskonverter etwa 100 000 t und
die Stockkonverter etwa 50 000 t hergestellt. Die
SchweilReisengewinnung in Hdhe von 263 000 t setzte
sich 1937 aus 180 000 t paketiertem Eisen und 83 000 t
gepuddelten Rohschienen zusammen.

Eine kraftvolle Entwicklung zeigte sich im Kriege
nur bei der VergroBerung der Elektrostahlgewinnung.
Es sind ganz neue Erzeugungsstatten geschaffen und
die alten Sheffielder Betriebe ausgebaut worden.

Was die GroBe der OfengefaBe anlangt, so sind in
der englischen Statistik fur 1938 folgende Angaben ent-
halten :

Es waren vorhanden an Siemens-Martin-Oefen in der
GréRe von
Fassungsvermdégen
unter 25 t 28 Oefen mit zusammen 383 t,
25 bis unter 50t850efen mit zusammen 3179t
50 bis unter 75t1990efenmit zusammen 11 412 t,
75 bis unter 100t830efenmit zusammen 6804 t,
100 t und mehr 510efen mit zusammen 8330t

Der Einsatz der Stahlwerke hat sich lange Zeit im-
mer mehr zum Schrott hin entwickelt. Im Durchschnitt
samtlicher Siemens-Martin-Stahlwerke sollen 1936 nicht
weniger als 60 % Schrott neben 40 % Roheisen einge-
setzt worden sein. Im Durchschnitt der drei letzten
Vorkriegsjahre stand der Schrotteinsatz auf 55 % und
der Roheiseneinsatz auf ungefahr 45 %. Die Folge der
Schrottbevorzugung war nach Aufzehrung heimischer
Vorréate eine verstarkte Einfuhr auslandischen Schrotts
neben einer Einfuhr veralteter Schiffe, die zum Ab-
bruch bestimmt waren. An fremdem Schrott wurden
jahrlich bis zu 1000 000 t eingefihrt. Hauptlieferer
war Nordamerika.

Mit Hilfe des Auslandsschrottbezuges ist es der eng-
lischen Stahlindustrie gelungen, die Halbzeugeinfuhr,
die 1929 wie 1913 bei etwa 900 000 t gelegen hatte und
damit 10 % der eigenen Stahlerzeugung gleichgekom-
men war, herabzudricken, und zwar 1936 auf 563 800 t,
1937 auf 631 000 t, 1938 auf 350 000 t. Die Leistungs-
fahigkeit der FluRstahlwerke soll neuerdings 15 Mill. t
erreicht haben. Einschlieflich Kanada, Britisch-In-
dien, Australien und Stdafrika rechnet man mit etwa
20 Mill. t im britischen Empire.

Walzwerke

In GroBbritannien sind die Walzwerke wungleich
zahlreicher als in anderen Landern. Man kann aus dem

]. W. Reichert: Zur Reorganisierung der englischen Eisenindustrie

Stahl und Eisen 415

Jahrbuch ,Rylands Directory“ Uber 300 Gesellschaften
und Einzelunternehmungen auszahlen, deren Erzeu-
gungsstatten Uber die ganze Insel verstreut sind. Unter-
sucht man, inwieweit die Walzwerksunternehmungen
uber verschiedene Walzbetriebe verfigen und an der
Herstellung von Halbzeug oder von Stab-, Form-, Band-
und Breitflachstahl, von Grob-, Mittel- oder Fein-
blechen, Draht, Rohren und Radreifen beteiligt sind,
dann kommt man zu einer Zahl von 700 Walzen-
stralRen. Wiuirde man nicht nur die Betriebe, sondern
jede ihrer WalzenstralRen, z. B. fur die Herstellung von
Stab- und Formstahl oder jede Blechstrale zé&hlen,
dann kédme man fur England wahrscheinlich auf uber
1500 WalzenstraBen.

Etwa die Halfte der Erzeugungsstatten ist den
reinen Walzwerken, in England ,re-rollers“ genannt, zu-
zurechnen, deren Leistungsféahigkeit aber nur bei einem
Viertel der Gesamtindustrie liegen durfte.

In die Versorgung der reinen Walzwerke gingen 1936 tGber
a) aus heimischer Stalilbloekerzeugung . . . 2 130 000 1-
b) an auslandischem Halbzeug........ 630 000 t

zusammen 2 760 000 t.

Ueber die Verteilung der einheimischen Stahlblockerzeu-
gung in Hoéhe von 11727 000 t an die verschiedenen Ab-
nehmer ergibt die englische Statistik, dal? vor dem Kriege
verwalzt worden sind

a) in den zu den Stahlwerken gehérigenWalzbetrieben 66,8 %,
b) an andere Konzerne abgegeben.... 15,0 %,

c) an reine Walzwerke geliefert 18,2 %,
zusammen 100,0 %.
Berucksichtigt man, daR zahllose Betriebe von

alters her die seltsamsten Profile in grofer Zahl her-
steilen und hierfir einen auBergewdhnlich groRen
Walzenpark benétigen, dann bekommt man eine Vor-
stellung von der unerhdért unwirtschaftlichen Zer-
splitterung der Herstellung. Die englischen Betriebe
sind von einer Rationalisierung trotz wiederholter An-
laufe noch sehr weit entfernt.

Die Leistung der Walzwerke hat sich im groRen
und ganzen entsprechend der Erhéhung der Stahl-
gewinnung gehoben. Im ersten Weltkrieg, als 1917 die
héchste Stahlgewinnung

in FluRstahl 9 872 000 t,
in SchweiBstahl 1 079 000 t,
insgesamt also in Rohstahl 10 951000 t

betragen hat, durften die Walzwerksfertigerzeugnisse
etwa 8 Mill t erreicht haben. Eine solche Walzwerks-
leistung ist 1927 und 1929 wieder verzeichnet, aber
erst 1936 und 1937 uberschritten worden. In den drei
letzten Vorkriegsjahren ist eine Walzwerksleistung
GroBbritanniens (ohne Rdhren) in folgender Hohe aus-
gewiesen worden: 1936 9 162 800 t, 1937 10 356 200 t,
1938 8021 100 t. Unter den Walzwerkserzeugnissen
treten die Bleche auffallend hervor. Ihr Anteil an der
Gesamtwalzwerksleistung liegt zwischen 40 und 50 %.
Den zweitstarksten Anteil an der Walzwerksleistung
hatten Stab- und Profilstahl.

Reine und gemischte Werke

Die Mehrzahl der englischen eisenindustriellen Be-
triebe ist auch heute noch zu den sogenannten reinen,
d. h. einstufigen Werken zu rechnen. So sind von den
55 Unternehmungen der Roheisenindustrie nur 18 mit
Stahl- und Walzwerken verbunden, wéahrend 37 als reine
Hochofenwerke zu gelten haben, wenn hiervon auch
ein Teil mit GieRereien verbunden ist. Die Mehrzahl
dieser 37 reinen Hochofenbetriebe arbeitet fir den
Markt, also fur den Absatz an Fremde. Der Zahl nach
verfigten 1938 diese 37 Hochofenbetriebe Uber 111
von insgesamt 201 Hochdfen; in der Leistungsfahigkeit
sind die 18 zu gemischten Betrieben gehérigen Hoch-
ofenwerke bedeutender.
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Von den in ,Rylands Directory“ aufgefihrten Er-
zeugungsstatten der Walzwerksindustrie sind 180 reine
Walzwerke ohne o6rtlichen Zusammenhang mit Stahl-
oder Hochofenwerken und selbstverstandlich auch ohne
Verbindung mit Kokereien, so dal hier Vorteile der
Energiewirtschaft, wie das Auswalzen in einer Hitze,
wegfallen.

Von den englischen Konzernen verfiigen die United
Steel Co. Uber drei gemischte Betriebe, ferner Richard
Thomas Uber zwei gemischte Betriebe. Die gemischten
Werke kénnen zusammen jahrlich etwa 6 Mill. t Roh-
stahl herstellen; sie erreichen damit von der Gesamt-
leistiingsfahigkeit in Héhe von jetzt 15 Mill. t ungeféhr
40 %, wahrend 60 % der Stahlgewinnung sich auf eine
grofle Zahl von Betrieben verteilen, die entweder Uber-
haupt keine Hochdéfen haben oder sie an entfernter
Stelle betreiben, so daB die Vorteile des gemischten
Betriebes nicht gegeben sind.

H&lt man Ausschau nach den Konzernen und
lakt dabei die Frage beiseite, ob diese Uber gemischte
Werke verfigen oder nicht, so lautet die Antwort an-
ders. Der GroRe der Leistungsfahigkeit nach geordnet
kann man folgende Konzerne der englischen Eisen-
und Stahlindustrie in der GrofRe von mindestens einer
halben Million Tonnen Jahresleistung feststellen:

Rolistahl Roheisen
1. United Steel 2000 000 t 1200 000 t
2. Dorman, Long 1900 000 t 2000 000 t
3. Colvilles.vieecienne 2 000000 t 300 000 t
4. Guest Keen Baldwins 1 400 000 t 850 000 t
5. Stewarts & Lloyds.....ccccceeiienne 900000 t 600000t
6. Richard Thomas 850000 t 550 000t
7. South Durham.. 700000 t 550000t
8. Summers......... 700000 t 300000t
9. English Steel......... 600000 t (fehlte 1938)

AuBerdem gibt es noch kleinere Konzerne. Baldwins
haben nach Uebertragung ihrer meisten Hochofen- und
Stahlwerke an den Konzern Guest Keen Baldwins Iron
and Steel Co. im wesentlichen ihre Blechwalzwerke
behalten. Sie verfugen noch Uber acht Erzeugungs-
statten und sind auf dem Gebiet der Herstellung von
Grob-, Mittel-, Fein-, verzinkten und WeiRRblechen
tatig. lhre Stahlwerksgrundlage ist sehr schwach.

Guest Keen and Nettlefolds haben seit Abgabe ihres
gemischten Betriebes an den gemeinsamen oben ge-
nannten Konzern nur noch Walzwerke an sechs Erzeu-
gungsstatten.

In &hnlicher Lage wie Baldwins sind die Gesell-
schaften:

1. Partridge, Jones & Paton Ltd. in New Port mit
7 Blechwalzwerken, aber schmaler Rohstoffgrund-
lage,

2. die Briton Ferry Steel Co. Ltd. mit 9 Erzeugungs-
statten fur Fein- und WeilRbleche bei etwa 300 000 t
eigener Rohstahlgewinnung,

3. die Grovesand Steel & Tinplate Co. Ltd. mit 5 Er-
zeugungsstatten fur Weill- und Schwarzbleche.

Von der Rohstahlgewinnung der gesamten eng-
lischen Industrie sind etwa 11,5 Mill. t in 9 Konzernen
zusammengefalt. Die alleinstehenden Werke zéhlen
uber 200 Erzeugungsstatten und umfassen etwa ein
Drittel der englischen Stahlgewinnung. FaBt man auch
diejenigen Gesellschaften ins Auge, die in ihren Er-
zeugungsleistungen bis auf je 100 000 t jéhrlich herab-
gehen, dann durften etwa 13 Mill. t Leistungsfahigkeit
in Betracht kommen. Das entspricht ungefdhr 85 %
der Gesamterzeugungsmdglichkeit.

Wenn auch die meisten englischen Konzerne auf
dem Bergbau in Kohle und Erz fuBen, so ist doch eine
volle Selbstversorgung in Kohle und Eisen nur bei
wenigen vorhanden. Die Verbindung mit der Ver-
arbeitung scheint im allgemeinen stérker ausgehildet
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zu sein als die bergbauliche Beteiligung. Das beweisen
die vielen Verschmelzungen mit dem Maschinen- und
Apparatebau, der Elektroindustrie, Werkzeugindustrie,
dem Lokomotiv- und Eisenhahnwagenbau, dem Kraft-
wagenhau, aber auch dem Schiffbau.

Eine Sondererscheinung in der Konzernbildung;
Englands ist der Zusammenschluf? der Rohrenindustrie
unter Fuhrung von Stewarts & Lloyds in einem ein-
zigen Trust.

Kapitalisierung der Eisen- und Stahlindustrie

Die englischen Banken haben nach dem Weltkrieg
eine Zeitlang ihre Mittel der Stahlindustrie versagt.
Erst 1930 &anderte sich die Lage, als sich*unter Fihrung
der Bank von England eine Gesellschaft mit dem Namen
,Bankers Industrial Development Company"“ grindete,
um der heimischen Industrie zu Hilfe zu eilen.

Ueber die miZlichen Kapitalverhaltnisse hatte sich
schon der 1925 amtlicherseits eingesetzte Balfour-Aus-
schull ausgelassen. Nach dessen Feststellungen war bei-
neun grolRen Gesellschaften die Anleiheschuld von 1914
bis 1925 von 3,9 auf 17,6 Millionen £ gestiegen, diu
mit den damals auch in England auflerordentlich hohen
Zinsen belastet waren. Im gleichen Zeitraum war das.
Stamm- und Vorzugsaktienkapital der neuen ,Grof3en*
von 14 auf 49,4 Millionen £ gestiegen. Der Borsen-
wert dieser Aktien stand aber mit 33,2 Millionen £ weit
unter dem Nennwert. Infolgedessen kam der Ausschufl
zu dem Urteil, es lage eine Ueberkapitalisierung der
englischen Eisen- und Stahlindustrie vor.

Aber inzwischen war es in der englischen Stahlindu-
strie zu einer wahrhaft kapitalistischen Tragoddie ge-
kommen. Im Jahrzehnt von 1927 bis 1936 blieb der
Industrie nach Erfullung des Schuldendienstes und!
nach Abschreibungen eine durchschnittliche Rente von
2,95 % des Aktienkapitals, aber in den sieben Jahren
von 1927 bis 1933 kam der durchschnittliche Gewinn
nicht Uber 1,6 % des Aktienkapitals. Hiermit konnte
noch nicht einmal der volle Zinsendienst fur die Vor-
zugsaktien gedeckt werden, geschweige denn den Aktio-
néren eine Dividende gezahlt werden. DaRB die Banken
in dieser Zeit mit ihren Krediten sehr zurickhaltend
waren, ist begreiflich. Die Stahlgesellschaften waren
deshalb zu schwersten Kapitalschnitten gezwungen-
Ohne Sanierungen war kein neues Kapital erhéaltlich.

Es gibt leider keine von englischer Seite besorgte
Zusammenstellung der Finanzierung der gesamten
Stahlindustrie der Gegenwart. Es ist fur den Fern-
stehenden unméglich, daruber ein Urteil abzugeben.
Halt man ,Rylands Directory“-Jahrbuch von 1938 fur
einigermafen zuverléassig, dann kann mit einem gewis-
sen Vorbehalt folgende Zusammenstellung gegeben
werden, die sich allerdings auch nicht auf samtliche
Unternehmungen, sondern nur auf 210 Unternehmun-
gen bezieht.

Mit einem Einzelka[?ital sind zu zahlen M**cj’iein
Gesamtkapital

bis 100000 £ 113 Firmen 5291 000 £
von 100 000 bis 500000 £ 44 Finnen 11 180 000 £
von 500000 bis 1000000 £ 22 Firmen 16 461 000 £
von 1000 000bis 5000 000 £ 22 Firmen 55357 000 £
von Uber 5000000 £ 9 Firmen2) 84 189 000 £
zusammen 210 Firmen 172 478 000 £

In der neuesten Zeit hat die Schaffung von Breit-
bandanlagen besonders hohe Kapitalaufwendungen
verursacht. Die Firma Summers hat flur ihren Bau
2 Millionen £ AKktien ausgegeben. Die Durchfihrung
des Baues machte aber noch weitere 1,5 Millionen £ er-
forderlich. Hierfir wurden sogenannte Kassennoten

2) Vickers Ltd. und Vickens Armstrong Ltd. mit 175

Millionen £ und 26,5 Millionen £ sind hier nicht erfal3t, da.
sie ganz Uberwiegend der Verarbeitung zugehéren.
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ausgegeben. SchlieBlich wurden von Aktion&dren noch
weitere 882 000 £ aufgebracht. Demnach erforderte
diese Breitbandanlage nahezu 4,4 Millionen £. Das
war etwas AuBergewdhnliches, und es mulite den haupt-
beteiligten Banken eine besondere Kontrollstelle in Ge-
stalt eines Vier-Méanner-Kollegiums bewilligt werden,
in dem der Préasident der Bank von England den Vor-
sitz fuhrt.

Im Falle der Schaffung einer zweiten Breitband-
anlage ist der Konzern Richard Thomas fast zusammen-
gebrochen. Die MaRnahme, daB er zunachst im Jahre
1937 sein Kapital von 2 auf 11 Millionen £ erhoht hat,
reichte nicht aus. Es wurden im folgenden Jahre wei-
tere 0,5 Millionen £ aufgenommen und auerdem noch
neue Schuldverschreibungen in Hoéhe von 4,1 Mil-
lionen £ ausgegeben. Demnach kostete der Bau der
Breitbandanlage in Ebbw Vale in Verbindung mit neuen
Hochéfen, Kokerei, Stahlwerk usw. 13,6 Millionen £.
Im Falle Thomas ist eine Aufsichtsstelle geschaffen
worden, in der nicht nur Bankenvertreter, sondern
auch fuhrende Stahlindustrielle der British Iron and
Steel Federation Sitz und Stimme erhalten haben.

Kartelle

Eine Zusammenarbeit zwischen den bestehenden
Konzernen herbeizufihren und Vereinbarungen uber
die Absatzmengen und die Preise zu treffen, damit eine
vernunftige Gewinngrundlage sowie die notwendige
technische Entwicklung sichergestellt werde, mag in
schlechten Zeiten der Wunsch manches englischen In-
dustriellen gewesen sein. Aber Unternehmer, deren
Grundeinstellung individualistisch und konservativ zu-
gleich ist, konnten schwerlich den rechten Weg zu sol-
cher Zusammenarbeit in der Marktregelung finden. Der
Individualismus findet sich nicht nur im Charakter des
englischen Industriellen, sondern auch in Gesetzgebung
und Rechtsprechung. Die Lebensbedingungen der eng-
lischen Eisen- und Stahlindustrie waren von Natur aus,
ferner durch die technische, wirtschaftliche und poli-
tische Fuihrung, die England in der Welt errungen hatte,
so ausgezeichnet, daB auch die Eisen- und Stahlindu-
striellen im allgemeinen nicht der Stutzen, wie sie in
den Zusammenschlissen und Verbanden zu erblicken
waren, bedurften. Ausnahmen bestatigen die Regel.

Von dem alteren, technisch-wissenschaftliche Zwecke
verfolgenden ,lron and Steel Institute* abgesehen, ist
fes erst im November 1918 zur Grindung eines Spitzen-
verbandes gekommen, der sich der wirtschaftspoliti-
schen Fihrung und Betreuung der Eisen- und Stahl-
industriellen widmete. Er fuhrte den Namen ,Natio-
nal Federation of Iron and Steel Manufacturers“. Die-
ser Verband, den man in Deutschland mit dem ,Verein
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller® vergleichen
kénnte, wirkte bis zum Jahre 1936. Daneben gab es
fur einzelne Erzeugnisse Verb&dnde zum Zwecke der
Preisregelung und Wettbewerbsmilderung. Diese Ge-
bilde der englischen Eisen- und Stahlkartelle haben es
nie zu besonders hohen Leistungen gebracht. Vorbild-
liche Organisationen, wie sie im Roheisen- und Stahl-
werks-Verband zu erblicken sind, hat es in England
nicht gegeben. Die dortigen Marktverbande, sogenannte
,trade associations*, haben aus Besorgnis vor dem ge-
setzlichen Verbot der Beschrankung von Erzeugung
und Handel friher lange Zeit im verborgenen wirken
missen. Das schlofR allerdings nicht aus, daB sich ge-
wisse englische Stahlindustrielle, wie die Hersteller von
Eisenbahnoberbauzeug, schon vor Jahrzehnten mit den
deutschen und anderen auslandischen Walzwerken
Uber die Ausfuhrmengen und -preise fur Schienen ver-
standigt haben. Ferner haben die Engléander an inter-
nationalen Vereinbarungen uber den Weltmarkt in
Réhren und WeiRblech usw. teilgenommen.

Eine starke Anregung bekam der ZusammenschluB-
gedanke infolge der Neubildung der Internationalen
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Rohstahlgemeinschaft im Jahre 1933. Nach zwei Jahren
dauernden Kampfen, in die die englische Regierung mit
hohen Schutzzéllen eingriff, schloB die englische Stahl-
industrie mit der festlandischen einen Pakt ab, der nicht
nur eine Beschréankung der festlandischen Einfuhr nach
England, sondern auch eine Verstandigung uber den
Weltmarkt herbeifihrte.

Die neue britische Federation hat — im Gegensatz
zu ihrer Vorgédngerin — ein Entscheidungsrecht uber
die Preisstellung erhalten. Seit 1936 nahmen die Markt-
verbédnde keine Preiserhéhungen vor, ohne vorher mit
der Federation hieruber zu beraten.

Ueber die Kartelltatigkeit im laufenden Kriege sind
nur luickenhafte Mitteilungen nach Deutschland gelangt,
aber sehr stark tritt in der Presse der Gedanke in Er-
scheinung, daB zum Wiederaufbau des Nachkriegs-
geschaftes die Kartelle unentbehrlich seien.

Die Hauptunterschiede zwischen England und
Deutschland

Die Vielzahl der Werke und die auffallende Klein-
heit der meisten Betriebseinheiten erklart sich aus dem
hohen Alter der englischen Eisenindustrie und ihren
eigenartigen Erzeugungsbedingungen. Die fur die
Eisenerzeugung notwendigen Rohstoffe, Eisenerze und
verkokungsfahige Kohle, sind in dem von Natur utber-
aus beginstigten Boden der englischen Insel in guter
Beschaffenheit und in Hulle und Fulle vorhanden. Sie
sind unschwer zu gewinnen und infolge ihrer benach-
barten Lage ohne hohe Kosten zusammenzufuhren. Aus
den fast Uber die ganze Insel verbreiteten Rohstoffvor-
kommen und gunstigen Verkehrsverhéltnissen erkléart
sich die groBe Zahl der beute noch benutzten Standorte
und Erzeugungsstatten. Es kam hinzu, daB bei den nur
wenig Kapital erfordernden friheren kleinen Einheiten
der Hochofen- oder Puddel- oder Walzwerke wage-
mutige Unternehmer sich verhéaltnisméafRig leicht selb-
standig machen konnten. Ebensowenig fehlte es auf
der stark bevdlkerten Insel weder an geeigneten Ar-
beitskraften noch an Technikern und Kaufleuten. Fur
die Fertigerzeugnisse lag das Absatzgebiet vor der Tdar.
Dazu kam der groe Sonderbedarf der gewaltigen eng-
lischen Seeschiffahrt und Kriegsmarine und nicht zu-
letzt der immer wichtiger werdenden Uberseeischen
Gebiete. Alles in allem waren in England die Vor-
bedingungen fur eine liberalistische und individuali-
stische Wirtschaftsweise in einem viel hdheren Male
erfullt als sonst in der Welt.

Auf jenem Boden gedieh und bluhte die Eisenindu-
strie viel fruher als sonst irgendwo auf dem Erdball.
Es ist kein Wunder, dalR grundlegende Erfindungen der
Eisenerzeugung und -Verarbeitung groRenteils auf eng.-
lische Ingenieure zurickzufuhren sind. Zu Zeiten des
Deutsch-Franzoésischen Krieges von 1870/71 brachte
Englands Industrie allein soviel Eisen und Stahl her-
vor wie alle anderen Industrielander zusammen gerech-
net. Allerdings rickten im Laufe der Zeit andere Indu-
strielander, wie Amerika und Deutschland, allmé&hlich
auf und holten die englische Industrie noch vor Beginn
des zwanzigsten Jahrhunderts ein. obwohl weder in
Amerika noch in Deutschland die Lebensbedingungen
so gunstig waren wie in England. Sowohl in Deutsch-
land als auch in Nordamerika mussen die erforderlichen
Eisenerze von weit entlegenen Gebieten mit hohen
Kosten zusammengebracht werden. Darin ruht schon
eine Vorbelastung der Kostengestaltung. Ferner konn-
ten es weder die deutschen Eisenerze noch alle Kohlen-
sorten in ihrer Gite mit den englischen aufnehmen.
Das ist ein zweiter Nachteil unserer Industrie. Zudem
fehlte es in Deutschland aus naheliegenden Grinden
an dem groBen Kapitalreichtum Englands, so daB die
Kapitalbeschaffung gleichfalls teurer wurde als in Eng-
land. In diesen Beziehungen war der englischen Indu-
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strie nicht nahezukommen. Es muBten daher in
Deutschland andere MalRnahmen ergriffen werden, um
den Vorsprung Englands einzuholen. Hierbei leistete
seit Bismarcks Zeiten der Zollschutz seine Hilfe; es
muBten aber auch technische Fortschritte gesichert
und organisatorische MaBnahmen ergriffen werden. Die
neuen groBen Erfindungen, z. B. das Thomasverfahren,
ferner die arbeitsparenden mechanisierten Walzen-
strallen sowie die Grundsédtze der Warme- und Kraft-
wirtschaft, die VergroRerung der Gefalle des Hochofens
und der Stahlwerke, verbunden mit der Selbstver-
sorgung aus eigenen Kohlenzechen, Kokereien und
Eisensteingruben, fuhrten die deutsche Eisenindustrie
aus lang dauernder Schwéache zu kraftvoller Entwick-
lung, nachdem auch auf seiten des Absatzes der Wett-
bewerb wenigstens zum Teil gezugelt und die Ertrags-
fahigkeit der Huttenwerke im allgemeinen gesichert
worden war.

Auf dem europdischen Festland, namentlich in
Deutschland, konnte sich der Familienbetrieb nur ver-
einzelt auf die Dauer halten. Wollte man sich die
Vorteile des mehrstufigen gemischten Huttenwerkes
sichern und woméglich auch in der Rohstoffversorgung
unabhangig werden, dann erforderte dieser Schritt ein
so grofRes Kapital, daB man von der Einzelunterneh-
mung zur Aktiengesellschaft Ubergehen mufite. Wie
man nach der Selbstversorgung mit Brennstoffen und
eisenhaltigen Rohstoffen strebte, so trat auf der Ab-
satzseite mehr und mehr die Neigung auf, sich minde-
stens zu einem Teil vom Markt unabh&ngig zu machen
und deshalb Betriebe der Verarbeitung anzuglisdern.
So schlug man in Deutschland sowohl im Aufbau der
Werke als auch im Verhéltnis zum Markt in Rohstoffen
und auch in Erzeugnissen, ferner in der Kapitalisierung
einen ganz anderen Weg ein als in England. Je lan-
ger dieser Weg fortgesetzt wurde, um so weiter mufite
er die deutsche wund englische Industrieentwicklung
auseinanderfuhren. Das galt auch in Anbetracht der
Verbandsorganisation, die zum Zwecke der Preisrege-
lung und Marktbeeinflussung im Inlands- und Ausfuhr-
geschéaft immer tatkraftiger wurde, und namentlich im
Hinblick auf die wissenschaftliche Forschung, die sich
die deutschen Huttenleute immer mehr angelegen
sein lieRen.

Englische Reorganisationsvorschlage

Der Ruf zur Rationalisierung und Reorganisierung
der Eisen schaffenden |Industrie GrofRbritanniens er-
schallt seit dem Weltkrieg bereits zum dritten Male.
Schon vor fast drei Jahrzehnten ist die Ruckstéandig-
keit der englischen Eisen- und Stahlindustrie, ihre
Auslandsabhéangigkeit und ihre unzureichende Lei-
stungsfahigkeit von englischer Seite beklagt worden.
Fuhrenden Stahlindustriellen schwebte es als Ziel vor,
es der deutschen, womdglich der amerikanischen Indu-
strie im vorbildlichen Aufbau der gemischten Unter-
nehmungen gleichzutun, eigene Rohstoffgrundlagen
zu gewinnen, die Kapitalkraft zu starken und den tech-
nischen Fortschritt zu sichern. Aber bald nach dem
Ende des Weltkrieges erlahmte das Streben, man blieb
auf halbem Wege stehen.

"Die Weltwirtschaftsdepression von 1930 bis 1932
enthullte die Schwéachen der englischen Eisen schaffen-
den Industrie von neuem. Sie war weder finanziell
auf den Zusammenbruch des Weltmarktes in Eisen und
Stahl geristet oder organisatorisch in der Lage, zu
einer Starkung ihrer Stellung zu gelangen, noch tech-
nisch imstande, eine wirkungsvolle Kostensenkung vor-
zunehmen. Daher entschlofR sich die englische Regie-
rung, die bereits mit einer vierzigprozentigen Wah-
rungsabwertung ihrer Volkswirtschaft zu helfen ver-
sucht hatte, der bedradngten Eisen- und Stahlindustrie
auch mit Schutzzéllen zu Hilfe zu kommen, allerdings
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unter der Voraussetzung, dal auch die Industrie aus
eigenem Antrieb alsbald MalRnahmen zur Reorganisa-
tion und Rationalisierung ergreife. So wurde der Weg
zur Angliederung von Hiuttenbetrieben, ferner zur
Schaffung einer eigenen Rohstoffgrundlage im Kohlen-
und Erzbergbau und der Verbindung mit der Eisen-
verarbeitung von neuem beschritten.

Die englische Regierung lie es ferner nicht daran
fehlen, den baulustigen kapitalbedirftigen Industriellen
auch offentliche Mittel zuzufuhren, wenn die Bauvor-
haben dem Ziel dienten, die Leistungsfahigkeit fur den
Friedens- und Kriegsbedarf zu erhdhen. Trotz leb-
hafter Bemihungen um Verjungung und Kréftigung
war die englische Eisen- und Stahlindustrie von dem
Ziel einer allgemeinen Reorganisierung und Rationali-
sierung noch weit entfernt, als der zweite Weltkrieg
ausbrach.

Infolge der deutschen Siege Uber die englische See-
macht vor Narvik und uber die Heere der Westméchte
in Frankreich, Belgien und Holland ist die englische
Eisen schaffende Industrie von allen ihren festlandi-
schen Versorgungsmodéglichkeiten in Rohstoffen, Haih-
und Fertigerzeugnissen abgeschnitten worden. Die
seitdem von amerikanischer Seite England gewdahrte
Hilfe kommt England teuer zu stehen. Auch die seit
dem Ende des Jahres 1942 vereinbarte gemeinsame
Lenkung und Steuerung der amerikanischen und der
englischen Industrie 1aRt die Englander Tag fur Tag
ihre Ruckstandigkeit und Abhéngigkeit fuhlen. Ferner
erfullt der von der amerikanischen Industrie laut hin-
ausposaunte Plan einer ,Exportoffensive” in der Nach-
kriegszeit schon heute die englischen Industriellen mit
groBer Besorgnis. Es ist deshalb nicht zu verwundern,
daB sich nun in der englischen Oeffentlichkeit von
neuem Stimmen vernehmen lassen, welche die Dring-
lichkeit einer durchgreifenden Reorganisation der eng-
lischen Stahlindustrie betonen.

So hat neben der Tagespresse die bedeutende eng-
lische Wairtschaftszeitschrift ,Economist® anlaRlich
ihres hundertjahrigen Bestehens Anfang September
1943 einen neuen Reorganisationsplan zur Erérterung
gestellt, der bereits den Weg in die Ubrige Wirtschafts-
presse gefunden hat. Der ,Economist® lehnt in seinem
Plan ein System des freien Wettbewerbs, ferner mono-
polistische MaRnahmen und eine Verstaatlichung der
englischen Eisenindustrie ab, wenn auch das Staats-
interesse mit Ricksicht auf die Verbraucher betont
wird. Der Reorganisationsvorschlag verkundet den
Plan:

1. Die geographisch nahe beieinander liegenden Betriebe zu
technisch geeigneten, gréReren Einheiten zu verschmelzen.

2. Die Aktienbeteiligungen neu zu regeln und die Betriebe
mit dem erforderlichen Kapital auszustatten.

3. Eine Beteiligung des Staates durch Aktienkauf herbeizu-
fuhren, aber die privatwirtschaftliche Betriebsfiithrung
beizubehalten.

4. Ein ,Stahlkomitee* einzusetzen, das aus Kaufleuten
und Technikern der Stahlindustrie gebildet wird, die
hauptberuflich zu Staatsheamten bestellt und mit der
Reorganisation der Industrie, ferner ihrer Finanzierung,
Preisbildung, Lohnfestsetzung, Einfuhrzollregelung, Ka-
pitalentwicklung usw. beauftragt werden sollen.

Im Erzbergbau und in der WeiBblechindustrie sind
bereits im Laufe dieses Krieges Schritte zur Neuord-
nung dieser Erzeugungsstufen eingeleitet worden. Es
ist anzunehmen, daR in der Hochofen-, Stahl- und
Walzindustrie ahnliche MaBnahmen ausgelést werden
mit dem Ziel, die Ruckstédndigkeit zu Uberwinden.

Neuerdings ist von T. H. Burnham und G. 0.
Hoskins in London ein Buch Uber ,lron and Steel
in Britain 1870— 1930“ verdffentlicht worden, das die
Notwendigkeit einer, tiefgreifenden Reorganisierung be-
grindet. Ferner haben ,The Times“ im November 1943
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diesen Fragen
widmet.

eine ganze Reihe von Aufsatzen ge-

SchluBwort

Der englische Zukunftsplan einer Umgestaltung
der Eisen schaffenden Industrie hat dem Verfasser An-
lal gegeben, einen Blick in den Werdegang und den
gegenwartigen Stand der englischen Industrie zu
werfen. Dabei wurden die Lebensbedingungen und
Standorte ebenso untersucht wie die Eigenart der eng-
lischen Hochofen-, Stahl- und Walzwerke. Es kam
nicht darauf an, eine erschdopfende Darstellung zu
geben und Ausfiuhrungen zu wiederholen, die bereits
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in ,Stahl und Eisen“ verdffentlicht worden sind, sondern
darauf, wie der Weg der englischen Industrie in tech-
nischer, organisatorischer und finanzieller Hinsicht ver-
laufen ist. Ferner wurde Wert darauf gelegt, die
Hauptunterschiede zwischen England und Deutschland
herauszuarbeiten. Es ergibt sich, daB bereits in der
liberalistischen Zeit die deutsche Industrieentwicklung
von der englischen weit weg gefuhrt hat. Hat man in
Deutschland bereits wahrend der bisherigen Kriegs-
wirtschaft manche Schritte zur wirkungsvollen Ratio-
nalisierung unternommen, so besteht fur England noch
viel mehr Anlafl, Umgestaltungs- und Neuhaupléne in
die Tat umzusetzen.

Zuschriften an die Schriftleitung

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Verdéffentlichungen ibernimmt die Schriftleitung keine, Verantwortung.)

Die Schlagzéhigkeit von StahlguR

Die in dem Aufsatz von E. Piwowarsky und
A. Ever.s] verdffentlichen Bilder 1 bis 9 sowie 14 er-
wecken den Eindruck, daR die Kerbzahigkeit von
basischem Elektrostahlgufl etwa mit der des sauren
Siemens-Martin-Stahlgusses gleichzusetzen ist, wahrend
der basisch erschmolzene Siemens-Martin-Stahl rund
zweimal so hohe Werte ergibt.

Um eine falsche Einschadtzung der Gite des basi-
schen Elektrostahlgusses zu verhindern, erscheint es
notwendig, darauf hinzuweisen, dall die von Piwowarsky

und Evers un-
tersuchten basi-
schen Elektro-
stdhle Phos-
phor- und
Schwefelge-
halte hatten,
die fur diese
Schmelzweise
ungewdhnlich
hoch liegen.
Aus Bild 1 ist

0 0010 0020 0_,03; 0000  00s0 ersichtlich, dafR
Gehaltin %o im allgemeinen
Bild 1. Haufigkeit der Phosphor- und beim basischen

Schwefelgehalte im basischen Elektro-

stahlgub. ElektrostahlguRl

der Schwefel-
gehalt seine groRte HA&aufigkeit bei etwa 0,006 und der
Phosphorgehalt seine groRte Haufigkeit bei etwa 0,021
bis 0,026 % hat. Vor allem der Phosphorgehalt der
Stahle D, E und F liegt also ganzlich auBerhalb des
ublichen Streubereiches. Hierin liegt offenbar der
Grund dafur, daB so geringe Kerbschlagzahigkeiten an
diesen Stéhlen ermittelt wurden.

Die Kerbschlagzahigkeit des basischen Elektrostahl-
gusses liegt meist erheblich hoher als die des sauren
Siemens-Martin-Stahles und ist der des basischen Sie-
mens-Martin-Stahlgusses mindestens gleich, wenn nicht
uberlegen.

Aus den Raumbildern ergibt sich zum Teil eine
gunstigste Gluhzeit von 1% h. In der Praxis laBt sich
eine so kurze Glihzeit nur bei dinnwandigen StahlguB-
teilen in kleinen Oefen einhalten. Beim Gluhen schwe-
rer StahlgufRteile oder auch grofRer StahlguBmengen in
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einem Gluhgang laRt sich die Gluhzeit nicht so kurz
bemessen. In der Praxis werden daher meist erheblich
langere Gluhzeiten angewendet, um eine gleichmaéaRige
Durchwarmung zu gewaéhrleisten. Fritz Schulte.

Die Einwande von Herrn Schulte sind grundséatzlich
berechtigt. Der Phosphorgehalt der aus dem basischen
Elektroofen stammenden Schmelzen liegt in der Tat un-
gewdhnlich hoch. Gerade bei diesen Schmelzen war
aus nicht naher zu erlauternden Grinden die metallur-
gische Schmelzfiuhrung nicht ganz zufriedenstellend
ausgefallen. Vor allem waren die genannten Schmelzen
nur schwer zu ausreichendem Kochen zu bringen. Da
es aber nicht darauf ankam, unbedingt Bestwerte der
mechanischen Eigenschaften zu erzielen, sondern zu-
nachst das Gluhgeschehen Gegenstand der Arbeit war,
so wurden die Schmelzen fur die Auswertung nicht
verworfen. Unter normalen Bedingungen sind natur-
gemaR die Kerbschlagwerte basischer Elektrostahl-
schmelzen denen vergleichlicher Schmelzen aus dem
basischen Siemens-Martin-Ofen mindestens gleichwertig.

Unsere Arbeit zeigt den Uberragenden EinfluR un-
geniugend gedriuckter Phosphorgehalte auf das Glih-
geschehen von Stahlgufl. Der ihr zugrunde liegende
Gedanke war, eine Erdrterung dariber einzuleiten, wie
man auf betriebstechnisch einfachste Weise die Schlag-
zahigkeit von Bessemerstahlgu? erhéhen konnte, um
diesen GuR mit seinen bevorzugten Laufeigenschaften
auch fur hoher beanspruchte unlegierte StahlguBsorten
verwenden zu kdénnen. Die bekannten Verfahren der
Nachbehandlung mit gesondert vorgeschmolzenen
oxydischen Schlacken im Duplexverfahren kommen
z. B. fur kleinere Werke kaum in Frage. Dagegen hat
man durch bestimmte Gluhverfahren (homogeni-
sierendes Gluhen bei ungewdhnlich hohen Tempe-
raturen)- in Verbindung mit vergitungsmaBRigen Nach-
glihungen bei tieferen Temperaturen selbst bei hoheren
Phosphorgehalten schon gute Erfahrungen gemacht
und Schlagzahigkeiten erzielt, die etwa doppelt so hoch
liegen wie in unserer Arbeit. Es lage im Sinne unserer
heutigen RuUstungswirtschaft, wenn recht viele Stellen
an die Aufgabe der Schaffung hinreichend kerbzahen
Bessemerstahlgusses versuchsmaRig herangehen wirden.

Eugen Piwowarsky und Alfons Evers.

Umschau

Leistungssteigerung im Hochofenbetrieb

Seit Eintritt der Vereinigten Staaten von Amerika in den
Krieg werden auch in diesem Lande mit der groBten Stahl-
erzeugung neben der gewaltigen Kriegsristung alle An-
strengungen gemacht, um die Stahlerzeugung auf das
aulerste zu steigern. G. T. Williams wund B. M

Stubblefieldl) bringen einen Ueberblick tber die
im Hochofenbetrieb zu dieser Erzeugungssteigerung an-
gewandten MaRnahmen. Sie weisen besonders darauf hin,
da man rucksichtslos jeden nicht mehr voll leistungs-
fahigen Ofen abbricht und in kirzester Frist wieder auf-

> lron Steel 17 (1943) Nr. 1, S. 21/24.
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baut. So entstanden in einem Jahre 23 neue Hochéfen.
Einige riR man vollstandig ab und errichtete sie an ganz
anderer Stelle wieder neu. Samtliche Bauten wurden mit
grolRter Eile vorgetrieben. Als kirzeste Zeit werden 119 Tage
vom Ausblasen des alten bis zum Anblasen des neuen Hoch-
ofens genannt. FUnf Monate sollen als Durchschnitts-
hauzeit gelten. Um bei beengten Platzverhallnissen
schneller vorwartszukommen, baute man in einigen Be-
trieben den ganzen Oberteil fur sich auBerhalb und setzte
ihn bei Fertigstellung des Unterteils auf diesen darauf. Da-
mit drickte man die Unterhrechungszeit auf 83 Tage und
gewann so von dem Fiunfmonatsplan noch weitere 67 Tage,
was bei 1000 t je Tag einen beachtlichen Gewinn an Roh-
eisen darstellt. Die Zeitspannen fur Neuausmauerungen des
Gestells, fir die sonst etwa 60 Tage vorgesehen waren, sind
auf einigen Werken auf 42 bis 28 *2 Tage abgekurzt worden.
Soll der ganze Ofen neu ausgemauert werden, so gesehieht
dies haufig gleichzeitig auf zwei im Ofen Ubereinander er*
richteten Arbeitsbuhnen. Auch zur Entfernung der Ofen-
sau, der Vorbereitung der Gestellformsteine und der Ofen-
trocknung sind neue zeitgewinnbringende Verfahren in An-
wendung.

Ebenso wichtig wie der beschleunigte Ofenneubau ist
die standige Verbesserung der Ofenfihrung. Hier tritt
besonders der Aushau der Sinteranlagen in den Vorder-
grund, da wohl allgemein feststeht, daR das Sintern durch
Austreiben von Wasser und flichtigen Bestandteilen so-
wie Verminderung des Staubentfalls dem oberen Teil des
Hochofens einen wesentlichen Teil seiner Arbeit vorweg-
nimmt. Man ist jedoch davon Uberzeugt, daB auch das
Sintern seine Grenzen hat. Besonders bei hohen Wind-
mengen sollen die erwachsenden Vorteile bedeutend gerin-
ger als bei niedrigeren sein. Zwar verlauft die Sinter-
anteilskurve bis zu etwa 35 bis 45 %, geradlinig wie die Er-
zeugungskurve und die Koksverbrauchskurve, biegt dann
aber ab, was bedeutet, dal eine weitere Steigerung des
Sinteranteils im Mdéller einen immer geringer werdenden
Erfolg zeitigen wirde. Beim Aufwenden nur der halben
Windmenge wirde bei doppelter Beruhrungszeit der Ge-
winn erheblich gréBer sein. Fur 30 % Sinter im Médller
werden 8 % Roheisenvennehrung, 13 % Koksersparnis und
45 % Staubvennindenmg angegeben, was einer taglichen
Erzeugungssteigerung’ von 60 t gleichkommt. Dieser Er-
folg fuhrt dazu, den Bau von Sinteranlagen soweit wie
maoglich zu férdern. Die Leistung der Neubauten belauft
sich einschlielRlich der noch nicht fertiggestellten auf etwa
9,8 Mill. t im Jahr, die zu der der schon vorhandenen An-
lagen von 11 Mill. t hinzuzurechnen sind. Gem&R der An-
haltsformel, dal 10 t Sinterzusatz gleich 1 t Roheisengewinn
sind, ergibt sich durch die Neubauten ein Roheisenzuwachs
von 1 Mill. t

Auch dem Absieben und getrennten Auf e
geben der Erze hat man mehr als bisher Beachtung ge-
schenkt und damit eine Leistungssteigerung und eine Sen-
kung des Koksverbrauches erzielt. Viele Hochofenbetriebe
teilen in gleicher Weise auch den Koks in verschiedene
StuckgrofRen ein, verhutten ihn in entsprechender Weise
mit den abgesiebten Erzsorten und erreichen dadurch einen
besseren Winddurchgang.

An sich wird nicht mehr Wind dem Ofen zugefuhrt
als in friheren Jahren. Aber wahrend damals wirtschaft-
liche Grinde wie Koksverbrauch, Staubbegrenzung u. a
wesentlich mit ins Gewicht fielen, werden jetzt die Oefen
bis zur &uRersten Leistung, ohne Rucksicht auf irgend-
welche SparmalRnahmen, betrieben. Daraus wird ein Ge-
winn von 150 000 t im Jahr berechnet.

DaR dem Geblasewind selbst alle Sorge zugemessen
wird, erhellt daraus, daR neben vielen neuzeitlichen Feuch-
ligkeitsprufstellen auch von der alten Gaileyschen Wind -
trocknung Gebrauch gemacht wird. Schon damals hatte
man ganz guten Erfolg damit, muRlte die Sache aber aus
verschiedenen Grinden- wieder aufgehen. Auflerdem ver-
sprach die aufkommende Windvorwarmung grofRere Vor-
teile zu bieten. Bei den heutigen neuzeitlichen Hochéfen
hat die Trocknung jedoch wieder ihre Bedeutung erlangt,
und sie ist an der Roheisenerzeugung mafgebend beteiligt.

DaR auch der Koks mit den allgemeinen Verbesserun-
gen Schritt halten muB, ist verstandlich. Mehrere neue Ver-
fahren zur Senkung des Schwefel- und Aschegehaltes sind
in Anwendung, darunter hauptséachlich zuséatzliche Wasch-
anlagen. Man sieht vor allem darauf, dall die Kokséfen bis
zum auBersten gefullt und StickgroBe und Feuchtigkeits-
gehalt der Kohle standig genau beaufsichtigt werden.

Umschau
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Alle diese oben angefuhrten MaRnahmen dienen dazu,
ohne Ricksicht auf Kosten, die Leistung der Hochofen
immer mehr zu férdern. Nach Steigerung der fur die Stahl-
erzeugung erblasenen Roheisensorten von 46 Mill. t im
Jahre 1940 auf 54 Mill. t im Jahre 1941 wurden 1942 bereits
59 Mill. t erreicht. Durch Anblasen weiterer Oefen soll
die Herstellung in den Jahren 1943 und 1944 noch weiter
getrieben werden. Arno JVapenhensch.

Einrichtungen zur Erzielung kurzer Spéne

lin AnschluB an die frtherer Veréffentlichung unter dieser
Ueberschriftl) zeigt Bild 1 eine weitere Bauart eines ein-
fachen Spéanebrechers in drei Ansichten, des leichteren Ver-
standnisses wegen einige Teile geschnitten. Wie das Bild
erkennen 14Rt, wird die Vorrichtung in einfacher Weise
auf den Drehstahl gesetzt und gleichzeitig mit eingespannt.
Die Arbeit erfordert nicht mehr Geschick und wenig mehr
Mihe als das Einspannen des Drehstahles allein. Bei der
Konstruktion des Spéanebrechers wurde von der Ueber-
legung ausgegangen, daR der Bruch des Spanes in kurzen
Abstédnden erfolgen musse, wenn ein Aufrollen verhindert

Bild 1. Spanebrecher.

wird. Bei weichem Stahl wird der flach laufende Span
Uber eine in der Seitenansicht gut erkennbare Bricke
gefuhrt und anschlieRend durch den Umlenker scharf
nach unten gebogen. Der Spanebrecher besteht aus dem
Halter, der mit der FuUhrungsbiichse verschweit ist. In
dieser gleitet der Druckstempel, an dessen unterem Ende sich
die Druckplatte befindet. Fuhrungsbichse und Druckstempel
sind schrag nach hinten geneigt, um den Raum fir groRe
Werksticke frei zu lassen. Der Druckstempel ist mit Innen-
gewinde versehen; mit Hilfe des Gewindebolzens und des
Handrades ist seine senkrechte Verstellbarkeit moglich. In
der FuUhrungsbichse befindet sich eine Nute, durch die
mittels des in ihr gleitenden Stiftes die Drehung des Druck-
stempels verhindert wird. Die zwei Versenkschrauben gleiten
in einer Rille des Handrades und halten den Druckstempel
in der durch Drehung des Handrades eingestellten Hoéhen-
lage. Bild 2 zeigt das Werkstick und die Drehbank ohne
Spéanebrecher. Die in langen gerollten Locken anfallenden
Drehspane sind auf dem Bilde erkennbar. Aus Bild 3 ist der
eingespannte Spanebrecher zu ersehen. Die in kurzen Sticken
umherliegenden Spéne zeigen seine Wirkung.

Arbeitet man immer mit etwa gleichem Vorschub und
gleichem Drehstahl, so kann man auf die Hoéhenstellung ver-
zichten. In diesem Fall kommt man mit einem ganz ein-
fachen Spéanebrecher aus, wie ihn Bild 4 darstellt. Fur
Rechts- und Linkssclmitt mussen zwei verschiedene Spéne-
brecher verfugbar sein. Bei nur gelegentlicher Verande-
rung des Vorschubes gentigen auswechselbare Einlegestlicke
zwischen MeiBel und Halter, um den verschiedenen Span-
starken Rechnung zu tragen.

DrehmeiRRel, deren Schnittkante senkrecht zum Werk-
stick gerichtet ist, erfordern einen besonders ausgebildeten

* Stahl u. Fhsen 64 (1944) S. 241/42.
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Bild 2. Drehen ohne Spé&nebracher. Bild 3.

Druckstempel. In diesem Fall muR der Span durch eine
Fiuhrung seitlich abgelenkl werden.

Bei Stahl mit groRter Zahigkeit bricht der Span nicht,
sondern er verlaBt den Spéanebrecher in Form von Bandern
oder Draht. Das angestrebte Ziel, schaufelbare Spéne zu
erhalten, wird hierbei nicht erreicht. Jedoch bereitet der
gestreckte Span bei der Befdrderung geringere Schwierig-
keiten als der gelockte. Durch die beschriebene einfache
Vorrichtung ist es moglich, den weitaus groten Teil der
anfallenden Spane in einer solchen Beschaffenheit zu ge-
winnen. dal sie der Lagerung und Befoérderung geringere
Schwierigkeiten entgegensetzen und ohne besondere Kosten
und Verluste in wirtschaftlichster Weise eingesrhmolzen
werden kénnen. Arthur Rein

Korrosion durch Seewasser

In einer neuen Arbeitl) falt J. W. Donaldso n die zu-
letzt veroffentlichten englischen und amerikanischen For-
schungsergebnisse Uber den Korrosionsvorgang in Seewasser
zusammen. Es sind das vor allem Ergebnisse der seit
dem Jahre 1928 laufenden Untersuchungen des Korrosions-
ausschusses des lIron and Steel Institute2), des Institute of
Civil Engineers3) und der Ausschusse der American So-
ciety for Testing Materials [ASTM]4), Uber die an dieser
Stelle bereits teilweise berichtet wurde.

Die Untersuchungen des Iron and Steel Institute kdnnen
'hier kurz behandelt werden, zumal da sie schon eingehender
besprochen worden sind2). Es handelt sich vor allem um Ver-
suche in Seewasser verschiedener Hafenstadte, welche die
Bedeutung der Oberflachenvorbereitung fir die Haltbar-
keit von durch Anstriche geschiutzten Stahlbauten zum Ge-
genstand haben. Bei Anwesenheit von Walzhaut tritt in See-
wasser an ungeschutztem Stahl starker Lochfra auf, bei
durch Anstrich geschitztem Stahl 6rtliche Korrosion; die
Walzhaut muB also — falls sie beim Lagern nicht wenigstens
sechs Monate Zeit zum Abrdsten hatte — durch kunstliche
Mittel entfernt werden, wie dies auch in Deutschland wie-
derholt gefordert wurde5). Unter den. Versuchen an durch
Uberziige geschiitzten Metallen3) ist bemerkenswert, daR
Kohlenteer-Anstriche einen besseren Schutz des Stahles er-
gaben als Anstriche mit Mennige oder Bleifarben. Bitumen-
anstriche ergaben unter Wechsel- und Dauertauchung gute

Ergebnisse, obwohl sie an Seeluft nur einen maRigen
Schutz gaben.
In den letzten Jahren hat sich ein AusschuR besonders

mit der Verhinderung der biologischen Zerstérung von
Schiffsfarben befal’t, Uber die Ergebnisse dieser Unter-
suchungen wird aber noch nichts mitgeteilt. Anstrichver-
suche bei Plymouth und Carnarvon, die aber mit dinneren
Anstrichfilmen durchgefihrt wurden, als sie in der Praxis

*)Donaldson, J. W.: Metallurgia, 1943, S. 163/70.

2l Fifth Report of the Corrosion Committee London 1938
<Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 21). Vgl. Stahl u. Eisen 58
<1938) S. 1013.

*) Stahl u. Eisen 57 11937) S. 425/26.

4 Passano. R. F., und A llayes: Proe. Amer.
Soc. Test. Mater. 29 (1929) I, S. 220/33; vgl. Stahl u. Eisen
49 (1929) S. 1706/07.

5 Daeves, K.: Stahlbau 10 (1937) Nr. 1, S. 6.
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Bild 4. Vereinfachter Spanebrecher
fur gleichbleibende Verhéltnisse.

ublich sind, ergaben an beiden Versuchsorten Ubereinstim-
mende Ergebnisse. Ein Wiederholungsanstrich ergab stets
langere Lebensdauer als ein Anstrich auf frisch gereinigter
Stahloberflache. Die Wirkung eines Antibewuchs-Anstriches
héangt stark von der Art des Grundanstriches ab. Um stéarke-
ren Bewuchs bei einem Standversuch von sechs Monaten
Dauer zu verhindern, waren betréchtliche Mengen von Gift-
stoffen, namlich 15 Gewichtsprozent Quecksilber oder 30
Gewichtsprozent Kupfer, notwendig.
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Bild 1. EinfluB von Kupfer- und Phosphorgehalt im Stahl
auf die Seewasser-Korrosionsbestandigkeit nach ASTM-

Versuchen.

Auch die Untersuchungen des Institute of Civil Engi-
neers sind hier schon eingehend gewurdigt worden3). Be-
merkenswert sind die Uber 15 Jahre durchgefuhrten Versu-
che mit verschiedenen Werkstoffen in Auckland, Neuseeland,
Halifax und Plymouth.

Eine Dauertauchung in Seewasser hatte dieselbe Wirkung
wie eine Wechseltauchung. Die besten Ergebnisse wurden mit
einem Stahl mit 36 % Ni erzielt, der erheblich besser war als
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ein Stahl mit 3,75 % Ni. Von den unlegierten Stahlen war
ein Stahl mit hohem Schwefel- und Phosphorgehalt unter
den besten mit Walzhaut ausgelegten Proben, wahrend der
Stahl mit dem geringsten Gehalt an diesen Beimengungen
unter den schlechtesten Proben war. Ein Kupfergehalt von
0,63 % erwies sich als schwach verbessernd fiir den Kor-
rosionswiderstand, wahrend sich ein Stahl mit einem Gehalt
von 2,19 % Cu diesem gegeniber etwas unterlegen zeigte.
Ein Stahl mit 135 % Cr zeigte schwere ortliche Korro-
sionserscheinungen. GuBeisen erwies sich bei Wechseltau-
chung als sehr widerstandsfahig, wahrend es bei Dauertau-
chung den Stahlen unterlegen war; dabei blieb unsicher,
in welchem Ausmal eine innere Schadigung des GuBeisens
eingetreten war.

Versuche der ASTM wurden bei Dauertauchung in See-
wasser an einer grolRen Zahl von Stahlen und anderen Me-
tallen in Form von Blechen und Rohren durchgefuhrt. Die
Versuche an Stahlen an den Versuchsorten Portsmouth, New
Hampshire und Key West (Florida) begannen im Jahre 1927.
Siemens-Martin- und Bessemerstahle mit Kupfergehalten
von 0,015 bis 0,522 % wurden bis zur vdlligen Durch-
lécherung der 0,79 und 1,59 mm dicken Bleche ausgelegt. Die
Streuung in der Lebensdauer war sehr groR3, wahrend die

Patenlbericht
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Unterschiede zwischen den einzelnen Stahlarten, die ohne
Schutzanstrich ausgelegt waren, gering waren. Die Ergeb-
nisse an den drei benutzten Stahlarten, einem hochphos-
phorhaltigen Stahl, Siemens-Martin-Weicheisen und basi-
schen Siemens-Martin-Stahl, widersprachen sich an den ein-
zelnen Versuchsorten. Mit Ausnahme der hochphosphorhal-
tigen Stdhle erwies sich ein Kupfergehalt schwach gunstig
(Bild 1).

Das United States Engineers Office6) befallte sich mit
dem Korrosionswiderstand von Metallen in Seewasser seit
1936, wobei unter insgesamt 700 Proben auch solche ausge-
legt wurden, die aus verschiedenen Metallen zusammenge-
baut waren. Eisenlegierungen hatten im Dauertauchversuch,
Nichteisenmetalle im Wechseltauchversuch den gréfiten Ge-
wichtsverlust.

Einige Untersuchungen Uber die elektrolytische Art der
ICorrosion an Schiffen, teilweise in Laboratoriumsversuchen
durchgefiihrt, schlieRen die Ubersicht tiber die letzten eng-
lischen und amerikanischen Forschungen Uber die Seewasser-

bestandiglceit ab. Karl-Friedr. Meices.

*) Je ff ries, W. J.: J. Amer. .Soc.

(1940) S. 295/300.
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Patentbericht

KIl. 42 k, Gr.230% Nr. 741194, vom 28. April 1937.
Ausgegeben am 6. November 1943. Kaiser -Wilheim-
Institut fiar Eisenforschung, e. V. (Erfinder: Dr.
Heinrich Lange.) Verfahren zum Bestimmen der mechani-
schen Harte von ferromagnetischen Werkstoffen auf magne-
tischem

Der Prifling a und die

Vergleichsprobe b werden

durch Spulen ¢, d, die von

dem  Schiebetransformator

e mit einstellbarer Strom-

C starke erregtwerden, magne-

tisiert, wobei erfindungs-

gemal die Amplitude der

Erregerfeldstarke kleiner

als die Koerzitivkraft des

Pruflings ist. Um beide

Proben sind ferner die Se-

kundéarspulen / und g an-

geordnet und in entgegen-

gesetzter Richtung hinter-

einander geschaltet. Die an

den Enden der Sekundér-

spulen vorhandene Spannung, die unter Zwischenschaltung

von Gleichrichtern h mit dem Gleichstrominstrument i ge-

messen wird, entspricht dem zeitlichen Differentialquotienten

der Probeninduktionen; aus ihnen laBt sich die Harte der
Probe an Hand einer Eichkurve unmittelbar ablesen.

KIl. 40 b, Gr. 14, Nr. 743 404, vom 26. Mé&rz 1939.
Ausgegeben am 24. Dezember 1943. Fried. Krupp AG.
(Erfinder: Dr.-Ing. Ewald Imbusch, Dr. med. dent. h. c.
Friedrich Hauptmayer und Dr. phil. Walter Tofaute.) Ver-
wendung von Chrom-Kobalt-Legierungen zur Herstellung kalt
verformbarer Gegenstéande.

m Legierungen mit 15 bis 30 % Cr, 58 bis 40 % Co und 15
bis 30 % Ni, das ganz oder zum Teil durch Mangan ersetzt
werden kann, haben eine gute Kaltverformbarkeit, so daRl sie
zur Anfertigung kinstlicher Glieder, wie orthodontischer
Apparate, zahnprothetischer Teile od. dgl., geeignet sind.

KI. 48 a, Gr. 1401 Nr.743 423,vom 9. September 1941.
Ausgegeben am 24. Dezember 1943. 1-G. Farben-
industrie AG. (Erfinder: Dipl.-Ing. Dr. Julius Drucker,
Dr. Max Werner und Dipl.-Ing. Victor Lwowski.) Her-
stellung korrosionsbestandiger Chromuberzuge.

Die zu schitzenden Gegenstande werden bei einer Strom-
dichte zwischen 30 und 60 Amp/dm2 galvanisch verchromt
und dann einer Diffusionsglihung bei 1050 bis 1150 °
unterworfen.

KIl. 18 (1, Gr. 2;0, Nr. 743 476, vom 28. Maéarz 1940.
Ausgegeben am 27. Dezember 1943. Deutsche Réhren-
werke AG. (Erfinder: Dr.-Ing. Hermann-Josef Schiffler

und Dr.-Ing. Ewald Baerlecken. Auslenitischer Manganstahl
fur Gegenstédnde mit glatter Brennkante.

Austenitische Manganstéahle mit Gehalten bis zu 25 % C
und 10 bis 25 % Mn ergeben beim Brennschneiden unglatte,
mit Schlackenteilen und Metalltropfen behaftete Brennkanten.
Durch den Zusatz von 04 bis 2% Si zur Stahllegierung
werden véllig ebene, saubere, mafllhaltige Brennkanten
erzielt.

KIl. 7 a, Gr. 501, Nr. 743 740, vom 3. September 1939.
Ausgegeben -am 31. Dezember 1943. USA-Prioritdt vom
8. September 1938. Siemens-Schuckertwerke AG.
(Erfinder: Gerhard P. Lessmann.) Einrichtung zum Spannen
bmdférmigen Gutes, insbesondere von Stahlbandern in
Walzwerken.

Die Spannrolle a sitzt an dem um den Drehpunkt b
schwenkbaren Hebel ¢, der mit dem doppelarmigen Hebel d.
e verbunden ist und je nach der gewinschten Spannung ent-
weder von dem kleinen oder dem groBeren Druckluftkolben
| -oder g gegen das vom Gerist h zum Gerist i laufende

Walzband k gedrickt wird. Die dem Behéalter Z entnommene
und in ihrer Spannung durch das Regelventil m verénder-
liche Druckluft wird nicht nur in den Zylinder n oder o,
sondern auch in den Zylinder p geleitet, dessen Kolben den
Hebelarm e gegen die Spannung der Feder g nach unten
zieht. Die Zufuhr der Druckluft zu den Zylindern wird
durch eine Reihe von elektromagnetischen Ventilen geregelt,
die von einem Relais- r gesteuert werden, das nur bei Be-
lastung des Walzenzugmotors s anspricht, derart, dal3 die
Druckluft abgesperrt und dadurch die Spannrolle a unter der
Wirkung der Feder g in die dargestellte Lage ausgeschwenkt
wird, solange sich das Walzgut beim Auswalzen der Enden
nur in einem der beiden Walzgeriuste befindet. Die wahl-
weise Schaltung auf den kleineren oder gréReren Druck-
zylinder n oder o erfolgt durch die Schalter t und u.
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Zeitschriften- und Biicherschau Nr. 5/61)

Allgemeines

Friedensburg, Ferdinand; Die Rohstoffe und
Energiequellen im neuen Europa. Mit 24 Kar-
tenskizzen. Oldenburg u. Berlin: Gerhard Stalling 1943.
(397 S.) 8°. Geb. 9,50 RM. =B3

Neue Laboratorien der British Cast-lron
Research Associatio n* Beschreibung der Einrich-
tungen des neuen GuReisen-Forschungsinstituts. Auszug aus
den Reden anléaBlich der Erdéffnung am 28. Mai 1943. [Me-
tallurgia, Manchr., 28 (1943) Nr. 164, S. 67/70.]

Kesselring,' Fritz: Rationalisierung der geisti-
gen Arbeit des Konstrukteurs.* Forderung einer
Erfindungs-, Formungs- und Gestaltungslehre. Sinn und In-
halt dieser Lehren sowie ihre Gesetze. [ETZ 64 (1943)
Nr. 41/42, S. 545/50.]

Geschichtliches

Pachtner, Fritzz August Borsig. Zeit, Leben und
Werk eines deutschen Industriegriinders. (Mit einigen Ab-
bildungen.) Zeulenroda: Bernhard Sporn (1943). (305 S.)
8°. 7,80 RM. — Das Buch ist eine fleiRige Arbeit. Flei3ig
insofern, als der Verfasser es sich nicht hat nehmen lassen,
alle erreichbaren Quellen heranzuziehen, unter denen auch
viele nicht in unmittelbarem Zusammenhang mit dem Men-
schen und Ingenieur Borsig stehen. Auf diese Weise ist
nicht nur ein wirkungsvoller Hintergrund fur den Ablauf
des Lebensbildes entstanden, sondern auch das Netz der
vielen groBen und kleinen Widerstande aufgedeckt, die
Borsig als Pionier des Maschinenzeitalters zu Uberwinden
hatte. Der leichte, unterhaltende Ton, der das ganze Buch
beherrscht, macht es besonders geeignet fir diejenigen
Kreise, die bisher der Entwicklung der Technik wenig Nei-
gung entgegenbrachten. Besonders aber durfte es als Bil-
dungsmittel fur die Jugend geeignet sein, die hier an dem
Lebensgang eines unserer groRen Ingenieure lernen kann,
dall nur Arbeit und Ausdauer zum Ziel fuhren. Darin liegt
wohl das Hauptverdienst des Verfassers. 3B5

Johannsen, Otto: Georg Agricola Zur 450
Wiederkehr seinesGeburtstages am 24 Marz
1494.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 12, S. 185/87.)

Grundlagen des Eisenhittenwesens

Physikalische Chemie. Hedvall, J. Arvid: Reak-
tionsfordernde Faktoren bei festen Stof-
fen. Zusammenstellung bisheriger Schrifttumsangaben Uber
die Beeinflussungsmoglichkeiten der Reaktionen in Pulvern,
z. B. durch magnetische, elektrische und Bestrahlungsande-

rungen. [Ber. dtsch. keram. Ges. 24 (1943) Nr. 10/11,
S. 318/35.]
Aufbereitung und Brikettierung
Erze. Lowenhielm, Halvar: Anreicherungstech-

nische Einflisse auf die mechanische und
chemische Beschaffenheit von Eisenerz-
schliche n* Abhéangigkeit der Anreicherung von den
mineralogischen Eigenschaften des Erzes. Verfahren zur
Untersuchung von Eisenerzschlich. EinfluR des Mahlens auf
die Beschaffenheit von Schlichen. Kugel- und Rohrmihlen.
Magnetische Trennung. Anreicherung auf Tischen. Schwimm-
aufbereitung. Abscheidung des Feingutes mittels Siebens oder
Klassiereinrichtungen.  Anreicherungsschemata. Glnstigste
KorngrofRe zur Erzielung hochsten Metallgehaltes und bester
Sinterung. Praktische Anreicherungsergebnisse. Wirtschaft-
liche Punkte, besonders Zusammenhang der Roheisenkosten
mit dem Eisengehalt und der Siebanalyse des Schliches. Er-
orterung. [Jemkont. Ann. 127 (1943) Nr. 8, S. 333/88.]

Elektromagnetische Aufbereitung. Johnson. H. B.:
Praxis der elektrostatischen Aufberei-
tung.*  Elektrische Ausrustung. Forschungsergebnisse.
Wahl der Polaritat. Aufbereitungstechnische Ausriustung.
Kraftbedarf. Wirkungsgrad. [Cliem. Age, Lond., 49 (1943)
Nr. 1262, S. 235/39.]

Erze und Zuschléage

Eisenerze. Rutberg, Karl: Erzgrundlagen der
schwedischen Hittenindustrie und die
t) 3 B 3 Dbedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbil-

dungen in der Quelle.

schwedische Erzausfuhr.* Schwedens Anteil an
der Eisen- und Stahlerzeugung der Erde. Erzgebiete. Jahr-
liche Abnahme der Erzvorrate. Erzférderung und -ausfuhr.
Erzverkauf. Erzausfuhr und AuRenhandel. Der Bergbau als
Arbeitgeber. [Jemkont. Ann. 127 (1943) Nr. 12, S. 585/607.]

Mogensen, Fredr.: Ein neues schwedisches
Eisenerzmineral.* Feststellung eines bisher unbe-
kannten titan- und vanadinhaltigen Eisenminerals in den
Eisenerzen von Ulvon (Angermanland). Einzelheiten Uber
chemische und mikroskopische Untersuchungen sowie Uber
Aufbereitungsversuche. [Blad Bergshandt. Vann. 27 (1943)
Nr. 3, S. 128/35.]

Manganerze. Roericke, W. F.:
schaftliche Betrachtungen Uber das Man-
gan der Philippinen* Entwicklung der Manganerz-
gewinnung und Ausfuhr auf den Philippinen. Angabe uber
Gewinnungskosten, Versandkosten und wuchtigste Lagerstét-
ten. Durchschnittliche Gehalte 43 bis 46 % Mn, in einigen
Lagerstéatten auch tber 50 %, meist unter 0,12 % P. [Engng.
Min. J. 141 (1940) Nr. 7, S. 54/57. Stahl u. Eisen 63
(1943) Nr. 20, S. 325/26.]

Sonstige Erze. Baum, Hermann: Seltenere Me-
talle unter Kriegseinflissen. Ueberblick tber
die Entwicklung der Welterzeugung an Wolframerz. Ver-
schiebung des Kréaftepotentials durch den Ostasienkrieg.
Blockiertes Ostasien-Erz. Anglo-amerikanische Versorgungs-
gebiete in Sudamerika und Afrika. Wolfram in Portugal.
[Metall u. Erz 40 (1943) Nr. 21/22, S' 305/07.]

Bauxit. Wilimek, Rudolf: Die Entwicklung der
Bauxitgewinnung der Welt. Besprechung der
Entwicklung in Ungarn, Frankreich, Kroatien, Griechenland,
Italien, Sowjet-Union, Rumanien, Nord- und Sudamerika,
Ostasien und Afrika. [Tonind.-Ztg. 67 (1943) Nr. 27/28,
S. 313/14.]

Einige wirt-

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe

Kokerei. Benoit, A.: Untersuchung der Back-
fahigkeit der Kohlen nach dem Meurice-
Ver fahre n* Beeinflussung der Backféhigkeit durch die
Art des Mischens und der Menge der zu verkokenden
Mischung sowie die Aufenthaltszeit im Ofen. Kennwert fir
die Verkokbarke.it. Keine Eindeutigkeit der Ergebnisse beim

Meurice-Verfahren. (Mém. Ass. Ing., Liege, 1943, Nr. 4,
S. 141/44.]
Gillet, Alfred: Messung der verschiedenen

Kennzeichen dervortibergehe nden Schmel-
zung der Kohle.* Grundlagen der verschiedenen Ver-
fahren. Vergleichende Untersuchung der durch die verschie-

denen Verfahren bestimmten Kennzeichen. Kritik der
Schmelzung. Vergleichende Untersuchung der Ergebnisse
von Versuchen mit Sand. [Mém. Ass. Ing., Liege, 1943,

Nr. 4, S. 144/54.]

Schepers, P., und P. Colson: Betrachtung uber
das Ausbringen an fluchtigen Bestandtei-
len der Kohle.* Klarung der Verschiedenheiten bei der
Bestimmung der Gehalte an flichtigen Bestandteilen durch
Untersuchung des Einflusses des Verkokungstiegels, der
Heizart, des Verlaufs der Beheizung, der Garungsdauer, der
schlieBlich erreichten Temperatur, der Atmosphare, des
Feinheitsgrades und schlieBlich der Probenahme. [Mém.
Ass. Ing., Liege, 1943, Nr. 4, S. 135/41]

Gaserzeugerbetrieb. Neumaiin, Gustav: Fehlerund
Méangel bei Gaserzeugern mit selbsttatiger
Kohlen zufuhr (Ruhrwerks-Gaserzeuger).*
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 17, S. 271.]

Neumann, Gustav: Falsche und richtige Aus-
fihrung der Kohlentrichter bei hanil-
bedienten Gaserzeugern.* [Stahl u. Eisen 64
(1944) Nr. 16, S. 257.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen

Elektrische Beheizung. Fauser, O.: Energiespar-
mafBnahmen in der industriellen Elektro-
wérme.* Betriebliche und organisatorische MalRnahmen.
Verlagerung der Anheizzeiten. Herabsetzung der Aufheiz-
leistung. Bestausnutzung des Ofenraumes. Verringerung des
zu erwarmenden Totgewichtes. Mdglichst durchlaufende Ar-
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beit. Geringstmogliche Oeffnungszeit der Tiren. Rechtzeitige
Instandsetzung. [Gas u. Elektrowdrme 1943, Nr. 6, S. 113/17.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Kbérting, Jo-
hannes: Die Anwendung von technisch reinem
Sauerstoff und mit.Sauerstof fangereicher-
ter Luft fur gewerbliche und industrielle
Oefen.* Aenderung des Verbrennungsvorganges im Ofen
und lebhafterer Warmeubergang bei Anwendung von Sauer-
stoff in Gasfeuerungen. Begrenzung der Temperaturanwen-
dung. GroRversuche mit Sauerstoff beim Hochofen und bei
der Thomasbirne. Bei Schwei3- und Harteéfen nur warme-
technische Vorteile zu erwarten. [Gas- u. Wasserfach 86
(1943) Nr. 22, S. 377/83]

W drmewirtschaft

Abwarmeverwertung und Warmespeicher. Bauer, B.:
Warmepumpenanlagen inder Schweiz.* [ETZ
64 (1943) Nr. 37/38, S. 497/502.1

Mahn, Lage: Abhitzeverwertung in schwe-
dischen EisenhiUttenwerke n* GréRBenordnung
der Abgaswarme. Wege zur Wiedergewinnung der Abhitze.
Abhitzekessel, Luftvorwarmer. Wirtschaftliche Heizflache.
Gewohnliche Mangel beim Betrieb von Abhitzeeinrichtun-
gen. Bedeutung der Luftvorwarmung fiur den Ofenbetrieb.
Krafterzeugung aus Abhitze. Erdrterung. [Jemkont. Ann. 127
(1943) Nr. 8, S. 389/446.]

Dampfwirtschaft. Schaff, Karl: EinfluR von
Zwischenuberhitzung wund Speisewasser-
vorwadrmung auf die W&rmeersparnis. Ein-

heitliche Grundlagen fir Vergleichsrech-

nungen.* [Arch. Warmewirtscli. 24 (1943) Nr. 6/7,
S. 137/40.]
Sonstiges.  Kahlert, H.: Brennstoffsparen

durch Warmepumpen? Der WertderWarme-
pumpe im Vergleich mit der Gegendruck-
dampfheizung.* Die Anwendung der Warmepumpe
kommt nicht in Frage, wenn die elektrische Energie erst
aus Warmeenergie gewonnen werden muf}. [Arch. Warme-
wirtsch. 24 (1943) Nr. 10, S. 185/89.]

Krafterzeugung und -Verteilung

Allgemeines. Keller, Curt, und Rudolf Ruegg: Die
aerodynamische Turbine im Huttenwerk.*
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 13, S. 201/06.]

Schult, Heinrich: Ingenieuraufgahen der
Energiewirtschaft. Entwicklung, Bedeutung und
Energiegrundlagen der Stromerzeugung. Lebensdauer unserer
Kohlenvorrate und Anforderungen an den Bergbau. Einsatz
hallasthaltiger Brennstoffe. Herabsetzung des Kohleverbrauchs
durch Verbesserung des thermischen Wirkungsgrades. Aus-
sichten des Wasserdampfprozesses. Aussichten hei Verwen-
dung anderer Verfahren. Herabsetzung des Kohleverbrauchs
durch Verbindung von Stromerzeugung und Warmeabgabe.
Vorschaltanlagen der Industrie. Stadteheizuug. [Vierjahres-
plan 7 (1943) Nr. 11, S. 370/75.]

Elektro - pneumatische Energiespeiche-
rung, System Huguenin. * Die Uberschussige
Energie wird als Druckluft gespeichert, die dabei ent-
stehende Wé&rme in HeiBwasserspeichern gespeichert und
unter Verwendung von Wéarmepumpen zur Vorwarmung der
aufgespeicherten Druckluft benutzt, wenn diese wieder zum
Antrieb gebraucht wird. Gesamtwirkungsgrade der Speiche-
rung von rd. 50 % sind erreichbar. [Schweiz. Bauztg. 122
(1943) Nr. 24, S. 301/02.]

Kraftwerke. Bohm, H.: Die Elektrotechnik im

Industrie - Hochstdruckkraftwerk.* [Elektro-
techn. u. Masch.-Bau 62 (1944) Nr. 1/2 S. 1/12.]
Neussel: L.: Der Warmeaufwand in Dampf-

kraftanlage n* [Warme 66 (1943) Nr. 18, S. 213/16.]
Schroder, Karl: Planung und Gestaltung von

Hitten-Dampf kraft werken. Berichtigung. [Stahl
u. Eisen 64 (1944) Nr. 16, S. 262.]

Vordermayer: Warmekraftwerke mit Zwei-
stoffbetrieb. Verbesserung ihrer Wirt-

schaftlichkeit.* Behandelt wird die Kombination
Wasserdampf—Gegendruck—Kraftwerk und nachgeschaltete
Zweistoff-Anlage. Der Wirkungsgrad des Zweistoff-Verfah-
rens mit Kondensation. Das Zweistoff-Verfahren mit Absorp-
tion. Konstruktive und wirtschaftliche Vorteile bei Verzicht
auf Kondensation. [Warme 66 (1943) Nr. 20, S. 263/66.]
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Dampfkessel. Bidlot, Raymond: Hoéchstdruck-
kessel und Sonderkessel.* [Mém. Ass. Ing., Liege,
1943, Nr. 2, S. 58/70.]

Calberg, R.: Die Ausnutzung der
Warmekraftzentralen. [Mém. Ass.
1943, Nr. 2, S. 71/80.]

Danze, Joseph: Thermodynamische Betrach-
tung des Dampfkessels.* [Mém. Ass. Ing., Liége,
1943, Nr. 2, S. 28/39.]

Jobé, J.: Entwicklung
Stand des Dampfkesselbaues.*
Liége,« 1943, Nr. 2, S. 40/57.]

Kéhler, E.: Fortschritte hei GroRwasser-
raumkesseln.* Einheitsbauarten. [Arch. Wé&armewirtsch.
24 (1943) Nr. 6/7, S. 117.]

Menge, J.: Aus dem Schrifttum Uber das Ver-
halten der Asche im Kesselbetrieb. [Arch.
Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 9, S. 174/76.]

Postupalsky, N.: Die Ermittlung des Warme-
Uberganges im Lok omotivkessel aus Loko-

Kessel in
Ing., Liége,

und gegenwartiger
[Mém. Ass. Ing.,

motive- ersuchen* [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 98
(1943) Nr. 19/20, S. 283/315]

Stephan, P.: Die Langsspannungen im
Flammrohrkessel.* [Warme 66 (1943) Nr. 20,
S. 267/69.]

Speisewasserreinigung und -entélung. Albrecht, W.:
Speisewasser fragen vom Betriebsstand-
punkt aus. Eignung von Aufbereitungs-
Verfahren fir mittlere und kleine Anlagen.
[Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 6/7, S. 115/16.]

Vingotle, R.: Praktische Erfahrungen mit
den derzeitigen Verfahren zur Speise-
wasserreinigung.* [Mém. Ass. Ing., Liége, 1943, Nr. 2,
S. 81/100.]

Wesly, W.: Neuzeitliche Speise wasserauf-
bereitung unterVerwendung von Wofatiten
(Kunstharzaustauschern). Fall-, Austausch- und
Entgasungsverfahren fir die Speisewasseraufbereitung. Wofa-
tite als Anionen- und Kationenaustauscher. W ofatitbasen und
-séuren. Vorteile der Wofatite. Nichtentbehrlichkeit der
Fall- und Entgasungsverfahren fiur die Speisewasseraufberei-
tung. [Chemiker-Ztg. 67 (1943) Nr. 24, S. 338/43]

Speisewasservorwarmer. Bemart, Robert: Vor-
warmerreinigung durch Salzséaure mit
Schutzstoffen.* [Warme 66 (1943) Nr. 20, S. 270]

Dampfturbinen. Guilhauman, Werner: Stopf-
buchsen Schaltungen hei Dampfturbinen.
Méglichkeiten, Betriebsverhalten und
Wirtschaftlichkeit.* [Arch.  Warmewirtsch. 24
(1943) Nr. 9, S. 177/80.1

Hemmerling, E., und K. Zulilke: Schwingungen
hei Turbinen anlage n* Mdoglichkeiten der Schwin-
gungserregung. Resonanzméglichkeiten. Beispiele fur Schwin-
gungsschaden. rSchiff u. Werft 44/24 (1943) Nr. 19/20,
S. 273/79.1

Uhthoff, E.: Instandhaltung von Dampftur-
hosadtzen wé&hrend des Stillstands* [Arch.
Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 10, S. 190/94.]

Lent, Heinrich: Zur neueren Ent-
wicklung der Luftturbinen mit geschlos-
senem Kreislauf. [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 10,
S. 153/59 (Masch.-Aussch. 102).]

Kondensationen. Hutarew, Georg: Ueb er die Wirt-
schaftlichkeit der Regelung von Konden-
sat-Kreiselpumpe n* [Arch. Warmewirtsch. 24 (1943)
Nr. 6/7, S. 123/26.]

Kaldenhoff, Rudolf: Einige Grundfragen spar-
samer Kondensatwirtschaft. Ableite'r, Lei-
tungen und Sammelbehéalter fir Konden-
sat.* [Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 6/7, S. 119/22.]

Uhthoff, E.: Instandhaltung der Kondensa-
tion sanlagcnvon Dampfturbine n* MalRnahmen
gegen Lufteinbriche und Rohrbriche. Pflege des Kuhlwas-
sers. Reinigung und Instandhaltung der Rohre. Grunduber-
holung der Kondensationsanlage. [Arch. Warmewirtsch. 24
(1943) Nr. 6/7, S. 129/32]

Elektrische Leitungen und Sehalteinrichtungen.

Edler, R.: Der Weg von den Schaltbedingun-
gen zum Strom laufschaltpla n* Vorteile der An-

Gasturbinen.
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Wendung der genormten Schaltzeichen und Schaltpléne.
[Elektrotechn. u. Masch.-Bau 62 (1944) Nr. 3/4, S. 30/52.]

Roggendorf, A.: Einflisseder Verschmutzung

auf Bau und Betrieb von Freiluft-Hoch-
Spannungsanlagen.* [ETZ 6 (1943) Nr. 43/44,
S. 572/78.]

Hydraulische Kraftubertragung. Ulbricli, H.: An-
fressungen der Rohrleitungen hydrau-
lischer Pressen koénnen durch Vervoll-

kommnung der Konstruktionen verhindert
werden* Die Leitungen sind so zu verlegen, dall weder
in den Leitungen noch den zugehérigen Armaturen Gas-
ausscheidungen und Gasansammlungen stattiinden koénnen.
[Mitt. berg- u. hattemn. Abt. Sopron 14 (1942) S. 236/55.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Schnitzler, Gustav:
Neuer Absperrschieber* [Stahl u. Eisen 64 (1944)
Nr. 17, S. 270/71.

Gleitlager. Neue Dreistof ('-Lager schale.
{Metai Ind., Lond., 57 (1940) S. 194; vgl. Stahl u. Eisen 63
(1943) S. 665.]

Sonstige Maschinenelemente. Der Dichtungs-
werkstoff Goetzolin* Dunne, widerstandsfahige
Dichtung gegen Oel- und Kiuhlistoffe von groRer Einreil3-
festigkeit. [Dichtung Nr. 11, 1943, S. 72/75.]

Bratt. A. Erland: Eine neue Wellenkupplun g*
TTekn. T. 73 (1943) Mekanik Nr. 11, S. 117/21)]

Metzcltin: Gedanken Uber Stehbo1lzen. Messun-
gen an Stehbolzen. Bewegliche, gelenkige, geschlitzte und
Seilstehbolzen. Stauchdruck, Wellung. Dunnere oder dickere
Stehbolzen. Verhtutung der ungleichen Warmedehnung. Steli-
kessel mit schwach kugelformigen Flachen. Anwarmung der
Feuerbuchse bei der Herstellung. Sehr vollstandige Ueber-
sicht Uber den heutigen Stand und die bisher auf dem Ge-
biet gemachten Vorschlage mit kritischer Wuardigung. [Org.
Fortschr. Eisenbahnw. 98 (1943) Nr. 11/12, S. 176/80.]

Weltinger, K., A. Stanger und W. Seufert: Unter-
suchungen an BS-Diclitungen bei 20 und
150c G.* Versuehsergebnisse au einem BS-Diclitungswerk-
stoff, bestehend aus Buna-Gummi mit Drahtgewebeeinlagen.
[Dichtung Nr. 10, 1943, S. 65/70.]

Maschinentechnische Untersuchungen. Oschatz, H :
Wege zum Auswuchten umlaufender Mas-
scn* [Z. VDI 87 (1943) Nr. 47/48, S. 761/65.]

Reyl, G.: Rechnerische und graphische
Behandlung der Stréomungsvorgange in
Saugrohren von Kolben maschi nen* 1Z. VDI

87 (1943) Nr. 47/48, S. 753/54]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren

Bearheitungs- und Werkzeugmaschinen. Einrich-
tungen zur Erzielung kurzer Span e* LStahl u.
Eisen 64 (1944) Nr. 15, S. 241/42.]

Knipp, G.: Halb -und vollselbsttatige Rohr-
bieg emaschinen* [Progressus 8 (1943) Nr. 6,
S. 350/52.]

Sonstiges. Frank, Heinzz Druckpolieren mit
Hartmetal L* Der Druckkdrper besteht aus einem hoch-
glanzpolierten, ballig ausgearbeiteten Drehstick, das im
ziehenden Verfahren mit einer Vorschubgeschwindigkeit von
einigen 1000 mm/min Uber das Arbeitsstick hinweggezogen
wird, unter Anwendung eines mineralischen Oeles, am
besten mit Schwefelzusatz. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 7,
S. 160.1

W erkseinrichtungen

Luftschutz. Verbrennungen durch Phos-
phor. Inaktivierung des in Brandwunden noch enthaltenen
elementaren Phosphors durch 1%ige Kupfersulfatlésung.
Merkblatt fur die Beka&mpfung von Augenschéaden durch
Phosphornebel heim Abléschen von Phosphorbrandbomben.
Ausspilen mit Borsdure 3, Borax 1,2, dest. Wasser 100.
1Chemiker-Ztg. 67 (1943) Nr. 24, S. 351/52)]

Liiltung. Rotscher, Heinrich: Was mufl der In-
genieur vonder Lufttechnik im industriel-
len Betrieb wissen?* Grundlagen zur Beurteilung
und Planung von lufttechnischen Anlagen fiur die Werkstatt.
fFertigungstechn. 1943, Nr. 3, S. 49/56; Nr. 7, S. 165/70.]

Roheisenerzeugung

Méllerung. Reiufeld, Hans: Die Verhiuttung von
Krivojrog-Stiick -und -Feinerzen im Stahl-
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eisen moller™ [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 14, S. 217/22
(Hochofenaussch. 218).]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Rice, Owen R.:
Reinigung von Hochofengichtgas. Einflul der
Betriebsbedingung des Ofens. Schwierigkeiten in Gaswaschen
durch feine Schwebestoffe, besonders Alkalien im Gichtgas,
ebenso Schwierigkeiten fur die Gasreinigung beim Erblasen
liochsilizierten Roheisens. Reinigung von Gichtgas bei der
Erzeugung von Ferromangan. [lron Coal Tr. Rev. 146 (1943)
Nr. 3919, S. 527; Nr. 3920, S. 562/63; vgl. Stahl u. Eisen 64
(1944) S. 310/11]

- Eisen- und StahlgielRerei

Allgemeines. Die Brennstoffei nsparung in
EisengiefRer eie n* Bericht Uber die Sitzung des Be-
zirksausschusses fiir East Midlands des Brennstoffausschusses
fur Eisengiellereien. Einrichtungen zum Anheizen des Ku-
polofens. Windmengenmessungen. Wirtschaftlicher Brenn-
stoffverbrauch und Wirkungsgrad. Gute des Brennstoffs.
Brennstoffverbrauch der Trockendéfen. Anwendung von Um-
laufluft. [Foundry Trade J. 70 (1943) Nr. 1405, S. 241/43.]

Schmelzofen. Bader, Marcel: Betriebs erfah-
rungell mit dem HeiBwindkupolofe n* HeiB-
windkupolofen &lterer Bauart. Bauliche Grundlagen fur den
Ofen der Versuchsanlage. Versuchsplan. Temperaturmessun-
gen. Gichtgasanalysen. Versuchsergebnisse. EinfluR des Heil3-
windes auf den Schmelzvorgang und auf das Ofenfutter.
[GieRerei 30 (1943) Nr. 23/24, S. 241/46; vgl. Stahl u. Eisen
64 (1944) S. 65/66.]

TemperguR. Der WeiBkern-TemperguB.*
Geschichtliches. Schmelzen und GieRRen. Tempern, Temper-
ofert, Tempererz, Gluhtopfe, Heizung. [Metallurgie Constr.
mec. 75 (1943) Nr. 12, S. 7/11.]

Stahlgu3. Harms, Fritzz Der kernlose Induk-
tionsofen in der StahlgieBerei.* [Stahl u. Eisen
64 (1944) Nr. 11, S. 175/78 (Stahlw.-Aussch. 421).]

Juretzek, Hubert, und Werner Trommer: Das Stahl-
gielRereiwesen im ausladndischen Schrift-
tum der Jahre 1940 und 1941.* Stahlwerksfragen.
Formstoffe. Kerne. Form- und GieRBverfahren. Legierte Stahl-
guBgliten. Die Warmebehandlung von StahlguRR. Schweiffen
und Schneiden. Prufverfahren. StahlguR fur Wehnnacht-
zwecke. [GieBerei 30 (1943) Nr. 25/26, S. 261/72.]

Stahlerzeugung

Geller, Werner: Zur Theorie der
Entgasung flissiger Metallbader durch
Spulgas. Ableitung der Gesetze fur das Ausspulen mit
reinem und unreinem Spiilgas mit Blasen endlicher GréRe
und unendlich kleinen Blasen bei Gleichgewichtszustand
zwischen Gasphase und Metallbad. Leichtere Entfernung des
molekularen als des atomaren im Metall gelésten Gases.
[Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 11, S. 213/17.]

Direkte Stahlerzeugung. Ameen, Einar: Herstel-
lung von Eisen schwamm in Séderfors nach
dem Wiberg-V erfahre n* Grundlagen des Wiberg-
Verfahrens. Aeltere Versuche. Beschreibung der Ofenanlage
in Soderfors. Betriebsfuhrung des Eisenschwammofens. Be-
triebssicherheit des Verfahrens. Temperatur, Druck und Zu-
sammensetzung des Gases. Warmebilanz. Betriebsergebnisse.
Weiterverarbeitung des Eisenschwamms. Entwicklpngsmdg-
lichkeiten des Verfahrens. Anwendung anderer Brennstoffe
ijnBer Holzkohle im Karburator. Betriebskosten. Erérterungs-
beitrage. [Jernkont. Ann. 127 (1943) Nr. 8, S. 277/332;
vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 700/03.]

Thomasverfahren. Klarding, Josef: Untersuchun-
gen Uber die Aufarbeitung von Vanadin-
schlacken.* [Arch. Eisenlitttenw. 17 (1943/44) Nr. 7/8,
S. 153/57; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 150.]

Siemens-Martin-Verfahren. Wihlers, Harry: Anwen -
dung von flussigem Roheisen in Siemens-
Martin-Oefen* Warmeubertragung hei festem und
flussigem Einsatz. Regeln fiur das Arbeiten mit flussigem
Einsatz. VergroRRertes Einsatzgewicht. EinfluB des Frischens.
Roheisenteinperatur. Roheisenpfannen und -mischer. Wirt-
schaftlichkeit. [Jernkont. Ann. 127 (1943) Nr. 5 S. 150/68;
vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 110/12.]

Elektrostahl. Der Graphitstab-Schmelz-
ofen fur hohe Temper ature n* Junker-Graphit-
stab-Schmelzofen. Widerstands-, Umschmelz- und Raffina-

Allgemeines.
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tionsofen mit strahlender Heizwirkung fur saure und ba-
sische Schmelzung von Edelstahlen, Grauguf, Metallen und
Metallegierungen, als Trommelofen ausgebildet. Niedrige
Abbrandzahlen und Stromverbrauch. [Techn. BIl., Dusseid.,
33 (1943) Nr. 41, S. 324/26.]

Metalle und Legierungen

Allgemeines. Silumin-Gesellschaft m. b. H., Frankfurt
a M. Silumin-Merkblatter. Selbstverlag 1942 ff.
Ringbuch. Quer-8°. Merkblatter der Silumin-Gesellschaft Uber
technische und physikalische Eigenschaften, Bezeichnung und
Normung, Probenahme und chemische Analyse, Schmelzen
und Veredeln, Mikro- und Makroskopie, Gefugeausbridung
und Oberflachenschutz von Silumin. 3 B5

Pulvermetallurgie. Eisenkolb, Fritzz Ueber die
Prifung von Sintereisen.* Herstellung von Zug-
proben aus Sintermetallen. Zusammenhang zwischen Rock-
wellhdite und Brinellharte bei Sintereisen. Gerat zur Pri-
fung der Oeldurchlassigkeit von Sintermetall-Legierungen.
[Abnahme (Beil. z. Anz. Maschinenw.) 6 (1943) Nr. 12, S. 5/8.]

Greenwood, W.H.: Einflufl derPulverformund
PulverkorngroRe auf die Eigenschaften
von Sintermetallerzeugnissen. Allgemeine An-
gaben. [Metal Ind., Lond., 61 (1942) Nr. 16, S. 242/44.]

Jones, W. D.: Pulvermetallurgie. Herstellung
von Sinterwerkstoffen, wie Hartmetallegierungen, Sinter-
magneten, Lagerteilen usw. Bisherige Anwendungsgebiete
von Sintermetallen. Warmpressen von Metallpulver. [En-
gineering 155 (1943) Nr. 4027, S. 224; Nr. 4028, S- 244/45.]

Lenel, F. V.: Mechanische Eigenschaften
von Sintereisenerzeug nissen.* Bedeutung des
Ausgangspulvers und der Prel3- und Sinterbedingungen fur
Dichte und Festigkeitseigenschaften von Eisenpulvem. Pri-
fung der Festigkeit, Harte und Z&higkeit von Sintermetall-

erzeugnissen. [Metallurgia, Manchr., 28 (1943) Nr. 166,
S. 189/92.]
Schneidnietalle. Driver, James F.: DrehmeiBel

mit Plattchen ans Hartmetall-Legierun-
g e n.* Hinweis auf verschiedene englische Hartmetall-Legie-
rungen und deren Anwendungsbereiche. ZweckmaRige Form
der Hartmetallplattchen und deren Befestigung. [Machinery
Lloyd 15 (1943) Nr. 18, S. 37/43.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Die Mangangewin-
nung aus niedrighaltigen Erzen. Elektrolytische
Arbeitsweise des amerikanischen Bureau of Mines. Angaben
Uber die Manganversorgung fur 87 Mill. Jahrestonnen Roh-
stahl bei einem Verbrauch von etwa 6 kg/t. Bisherige Man-
ganversorgung .zu 90 % durch Einfuhr. Ziel vollige Selbst-
versorgung durch Anreicherung heimischer Erze von 1 bis
30 % Mangan auf etwa 48 %. Weitere Versuche nach dem
Dithionat-Verfahren. [Chem. Industries 52 (1943) Nr. 6,
S. 745; nach Chem. Age, Lond., 49 (1943) Nr. 1262, S. 244]

Knickerbocker, R. G., M. B. Royer und T. E. Evans:
Das Schmelzen einheimischer Chrom er ze
im Elektroofen. Versuche in kleinen elektrischen
Oefen zur Gewinnung von Chrom aus amerikanischen
Chromerzen. Untersuchungen Uber das Chromausbringen,
den Energieaufwand und die Arten der Chromerzeugnisse
bei verschiedenen elektrothermischen Reduktionsverfahren.
[Engng. Min. J. 141 (1940) Nr. 7, S. 49/51]

Verarbeitung des Stahles

Walzvorgang im allgemeinen. Cotel, E.: Die Be-
stimmung der Breitung beim Walze n* Der
Verfasser glaubt, fir die Geuzesche Formel mit einer klei-
nen Aenderung des konstanten Faktors von 0,35 auf 0,384
eintreten zu sollen. [Mitt. berg- u. hiuttenmann. Abt. Sopron
14 (1942) S. 3/9]

Geleji, Sandor: Die Krafte und der Kraftbe-
darf bei der Formgebung im bildsamen Zu-
stande der Metall e* Es handelt sich um eine zu-
sammenfassende Darstellung, deren Durchfihrung aber
nicht immer ganz einwandfrei ist, und die in der Erkenntnis
der Zusammenhange bei der bildsamen Formgebung nicht
weiterfuhrt, als es bereits in dem bestehenden Schrifttum
geschehen ist. [Mitt. berg- u. huttenm. Abt. Sopron 14 (1942)
S. 268/309.]

Walzwerkszubehor. Mehrens, Karl: Zunder-
schutz far Walzenlager.* [Stahl u. Eisen 64 (1944)
Nr. 17, S. 271/72.]
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Walzwerksofen. Kessels, Karl: Einrichtung
eines Sturzenwadrmofens mit Brennern filr
Zweigasbeheizung.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 11,
S. 179/80.]

Grob- und Mittelblechwalzwerke. Porter, C. J,, C. A.
Price und A. F. Kenyon: Ein 2,75-m-Vier walze n-
Blechwalzwerk. Das neue Blechwalzwerk bei der
Steel Company of Caflada, Ltd. Das Vierwalzengerist
hat Arbeitswalzen von 950 mm Dmr. und ist bei 2,75 m
Ballenlange zum Walzen von Fertigblechen bis 25 mm
geeignet. Die Stutzwalzen haben 1300 mm Dmr. Der Walzen-
Umkehrmotor hat 5000 PS. Das Gerust hat Vertikalrollen
von 1000 mm Dmr., das zur Zeit nur als Zunderbrecher
verwandt wird. [lron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3919,
S. 531.]

Schmieden. Ulbrich, H.: Das MaR der Ausniut-
zung von hydraulischen Presse n* Fur gute
Wirtschaftlichkeit ist eine ziemlich enge Anpassung der
Pressengrofle an den erforderlichen Verformungsdruck not-
wendig. [Mitt. berg- u. huttenm. Abt. Sopron 14 (1942)
S. 224/35.]

Schneiden, Schweillen und Lo&ten

PreRschweillen. Zwanglaufig gesteuerte
PunktschweilRmaschin e* Beschreibung einer
SchweiBmaschine der Progressive Welder Company, Detroit.
[Engineering 156 (1943) Nr. 4045, S. 66/67.]

Elektroschmelzschweilen. Moss, J. A, und A. R.
Moss: Neuzeitliche Dickblech schweiBung.*
SchweilRdrahtverbrauch und Schweilzeit bei der Licht-
bogenschweiBung von 25 bis 150 mm dicken Blechen mit
X-Naht, Doppel-U-Naht und Mossprep-Fuge. Zuschriften-
wechsel zwischen Karl Jurczyk und K. L. Zeyen. [Webling
10 (1942) Nr. 6, S. 128/30; nach Elektroschweilg. 14 (1943)
Nr. 9, S. 125/27; 15 (1944) Nr. 2, S. 26/27.]

Ritz, Karl: Lichtbogen-SchweiBgeréate und
ihre Entwicklun g* Neuere Bauarten von SchweiB-
stromerzeugem, deren Regelgerdte und Schweillautomaten.
[Elektroschweilg. 14 (1943) Nr. 12, S. 157/68.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweillens.
Griese, Wilhelm: Die Herstellung geschweil3-
ter Rohre unter besonderer Bertcksichti-
gung der Wirtschaftlichkeit. Mit 45 Bildern.
Schreibmaschinenschrift.  Vervielfaltigung. 1943. (100 S.)
4°, — Aachen (Teclm. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Ver-
fahren der RohrschweiBung. Begrenzung der Auwendungs-
moglichkeit der Verfahren nach schweil3technischen und
wirtschaftlichen Gesichtspunkten. Schweillkosten bei der
Autogen-, Arcatom-, Widerstandsstumpf-, Metall-Lichtbogen-
und Eiliraschweiflung. Arbeitsgebiete der Rohrschweilver-
fahren. Um so wirtschaftlicheres Arbeiten der SchweiRver-
fahren, je kleiner die Rohrwanddicke und je groRer der
Rohrdurchmesser ist. Vergleich zu der nahtlosen Rohrher-

stellung. 5B3
Kléppel, K.: Beitrag zur Bestimmung von
Eigenspannungen in geschweiBten Stahl-

teile n* Rechenverfahren zur Anwendung des Biegepfeil-
meRverfahrens bei glatten Rechteckquerschnitten und
Tréagem. [Forsch.-H. Geb. Stahlbau. Heft 6. 1943. S. 61/71.1

Zeyen, K. L.: Ueberblick uUber das Schwei-
Ben und Brennschneiden im Schiff hau*
[Schiff u, Werft 44/24 (1943) Nr. 19/20, S. 279/82.]

Prufverfahren von Schweil- und Loétverbindungen.
Krug, Paul: Eignung der verschiedenen Stahl-
sorten furdieLichtbogen -und die Autogen-
schweiBung.* Allgemeine Angaben uber die Schweil3-
barkeit von unterschiedlichen Stahlgruppen und uber den
EinfluR von C, Si, Mn, P, S, Al, As, Cr, Cu, I(.. Mo. N .
Ni, O, Ti, V und W auf sie. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 8,
S. 185/89.)

Oberflachenbehandlung und Rostschutz

Beizen. Freudenthal, Wilhelm: Beizanlagen mit
pendelnder und wéalzender Bewegung des
Beizgutes.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 15, S. 233/40.]

Verzinnen. Dickenbestimmung von Zinn-
Ub er zigen. Dickenbestimmung durch Messung des Ge-
wichtsunterschiedes des Teiles oder der Probe vor und
nach der chemischen Ablésung des Zinnlberzuges, analy-
tische Bestimmung des Zinngehaltcs nach vollstandigem
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Auflésen der verzinnten Probe und Messung der Zeit, die
zum Entfernen der Zinnschicht beim Ldsen benétigt wird.
Angaben Uber die anzuwendenden Lésungen. [Sheet Metal
Ind. 17 (1943) Nr. 192, S. 625/27.]

Sonstige Metalluberzuge. Bennek, Hubert, Walter
Koch wund Walter Tofaute: Die Erzeugung von
Chromdiffusionsiberzige n* [Stahl u. Eisen

64 (1944) Nr. 17, S. 265/70.]

Duval, Clement, und Jacques Liger: Einflufl ultra-
violetter Bestrahlung beim Niederschla-
gen elektrolytischer Schichten. Eine als po-
lierte Messingplatte ausgebildete Kathode wird in verschie-
denen Elektrolyten bei wechselnden p HWerten und Strom-

dichten sowohl in der Dunkelheit als auch unter ultravio-
letter Bestrahlung mit Kupfer-, Silber-, Zink-, Kadmium-,
Eisen-, Kobalt- und NickelUberzigen versehen. Unter Be-
rucksichtigung der verschiedenen Bedingungen zeigen die
Niederschlage von bestrahlten und unbestrahlten Platten
unterschiedliches Aussehen, das auf eine durch die Licht-
einwirkung hervorgerufene Hautchenbildung an der Katho-
denoberflache zuruckgefuhrt wird. [C. R. Acad. Sei., Paris,
216 (1943) Nr. 7, S. 249/50.]

Anstriche. Zapone und Zelluloselacke fur
die Metallindustrie. Eigenschaften, Zusammenset-
zung, Anwendung und Handhabung im Betrieb sowie Be-
standigkeit gegen chemische und Witterungseinflisse. [Ferti-
gungstechnik 1943, Nr. 8, S. 139/90.J

Gliddon, Claude, und A. J. Chabot: Rostschutz-
anstrich bei Stahl gegen Angriff durch
SuRBwasser. In funfzehnjéhrigen Versuchen wurden die
besten Anstrichmittel und Verfahren zum Schutze von Tur-
binenschleusen gegen den Angriff eines FluRBwassers mit
einem pH-Wert von 6,9 ermittelt. Danach unterscheiden die

Verfasser zwei Arten des Rostens: 1. Das Auftreten krater-
formiger, tiefer AufreiBungen, die nahe beieinander liegen
und nach zehn Jahren eine Tiefe von etwa 3 mm erreichen.
Diese Rostbildung tritt nur an den tief unter Wasser liegen-
den Teilen auf und ist infolge der standigen Wanddicken-
schwéachung die gefahrlichere. 2. Eine Uber die ganze Ober-
flache ausgebreitete Rostschicht von nur geringer Tiefen-
wirkung, die nur in den oberen Zonen des FluBwassers
unter Einwirkung der Atmosphare entsteht. Als bestes Rost-
schutzmittel hat sich— abgesehen von Chlorkautschuklack —
ein  mehrfacher Anstrich von Oelmennige, Asphaltlack
mit Asbesteinlage und Bakelitanstrich erwiesen. Das Ent-
rosten (Stahlkiesgebldse) und Anstreichen wird in trocke-
nen, elektrisch beheizten R&umen vorgenommen und die
einzelnen Schichten jeweils 24 bis 48 h durch Infrarot-
bestrahlung bei etwa 45° getrocknet. Nach sechs Jahren
zeigte sich bei Anwendung dieses Verfahrens noch keine
Rostbildung. [Engineering 156 (1943) Nr. 4050, S. 167/68.]

Chemischer Oberflachenschutz. Fortmann, H.: Nach -
behandlungsverfahren von phosphatierten
Eisenteilen. Die Nachbehandlung mit dunnflissigen, ol-
freien Einbrennlacken erhdht den Korrosionsschutz. Ver-
fahren zum Auftragen der Lackschicht. [Metallwaren-Ind.
Galvano-Techn. 41 (1943) Nr. 6, S. 229/30.]

Wwarmebehandlung von Eisen und Stahl

Harten, Anlassen und Verguten. Eilender, Walter,
Heinrich Arend und Werner Neuhaus: Verfahren zur
Priafung der Kerneigenschaften von Stahl
nach Warmebehandl ung* Zugproben von 5 mm
Dmr. werden in Stahlhilsen, deren Dicke nach einer auf
Grund von Versuchen ermittelten Beziehung zwischen Ab-
kuhlungsgeschwindigkeit im Kern von Rundproben bei 700 °
und Probendurchmesser ausgewéhlt wird, wéarmebehandelt
und dann auf Ubliche Festigkeitseigenschaften untersucht.
[Fertigungstechn. 1943, Nr. 9, S. 229/31.]

Krainer, Helmut, und Karl Swoboda: Die Wahl des
Abschreckoles fur das Harten von Bau-
stahl.* [Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) Nr. 7/8, S. 163/76
(Werkstoffaussch. 638); vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 150.]

Oberflachenhartung. Maschine zur Flammen-
hartung von kreisformigen Teilen.* Angaben
Uber eine Maschine der Shorter Process Company Ltd.,
Sheffield, fur die Behandlung von Ringen bis zu 2800 mm
Dmr. [Engineering 156 (1943) Nr. 4051, S. 187.]
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Eigenschaften von Eisen und Stahl

Allgemeines. Siebei, Erich: Werkstoffor-
schungbringtLeistungssteigerung.* Beispiele
aus dem metallurgischen Gebiete der bildsamen und span-
abhebenden Formgebung, der Schweifung und der Wechsel-
festigkeitsforschung fur die durch Werkstofforschung er-

zielten Fortschritte. [Rdsch. dtsch. Techn. 23 (1943)
Nr. 21/22, S. 3/4.]

Guleisen. Dyer, R. C.. Abdichten poriger
GuBRstucke fur hydraulische Zwecke. Ein in

alkoholischer bzw. wasseriger Losung befindliches Kunst-
harzprodukt ,Epok Resin R 506/60“ wird in das an der
porigen Stelle eingebohrte GuBstick eingepreBt und bei
etwa 90 ° mehrere Stunden im Ofen getrocknet, wodurch
das Kunstharz in eine fir Wasser und organische Ldésungen
unlésliche Masse mit einer Harte von 30 bis 45 BE uber-
geht. Ein zusatzliches Bestreichen der porigen Oberflache
mit dem Kunstharz ist vorteilhaft. [Foundry Trade J. 67
(1942) s. 58]

Schneidewind, Richard: Kennzeichen fiur hoch-
wertigen GrauguB. Als brauchbares Kennzeichen der
Eignung von GuReisen fur Bremstrommeln, Kupplungs-
scheiben, Zylindereinsatze u. dgl., bei denen es nicht allein
auf die Zugfestigkeit ankommt, schlagt der Verfasser den
Quotienten aus Zugfestigkeit und Brinellharte vor. [Metal

Progr. 37 (1940) S. 161/62; nach GieRerei 30 (1943)
Nr. 23/24, S. 257]

StahlguB.  Piwowarsky, Eugen, und Alfons Evers:
Die Schlagzédhigkeit von StahlguB.* [Stahl u.

Eisen 64 (1944) Nr. 9, S. 142/44.]

Weichstahl. Pomp, Anton, und Anton Eichinger: Ein-
fluB langzeitigen Gluhens bei niedriger
Temperatur auf die Streckgrenze von koh-
lenstoffarmem Stah1l* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg., Dusseid., 26 (1943) Lfg. 4, S. 51/58; vgl. Stahl u.
Eisen 64 (1944) S. 272]

Baustahl. Eilender, Waller, Rolf Mayenborn und Her-
mann Voss: Untersuchungen uUber das unter-
schiedliche Durchhé&artungs -und Durchver-
gltungsvermodgen von Baustédhlen. Erfrterung.
[Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) Nr. 1/2, S. 15/16.]

Automatenstahl. Schrader, H.: Leistungsstei-
gerung bei spanabhebender Bearbeitung
durch Bleizusatz zum Stahl. Berichtigung. [Arch.
Eisenhittenw. 17 (1943/44) Nr. 7/8, S. 193.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elek-
trischen Eigenschaften. Bayen, Maurice: Permeabi-
litdt einer Eisen-Nickel -Legierung unter
Spannung. Untersuchungen an einem Draht von 5 mm
Dmr. aus einer Legierung mit 558 % Ni und 43,1 % Fe.
[C. R. Acad. Sei., Paris, 216 (19431 Nr. 13, S. 440/42.]

EinfluR von Zusatzen. Comstock, G. F.: EinfluR
von Bor und Titan auf VerglUtungsstéahle.
Untersuchungen an Stahlen 1. mit 1,3% Mn; 2. mit 1,8%

Mn; 3. mit 0,40 bis 0,47% C, 0,2 bis 0,35% Si, 0,75 bis
1,0% Mn, 0,4 bis 06 % Cr. 02 bis 03% Mo + 0,4 bis
0,6 % Ni und 4. mit 0,28% C, 1,36 % Mn, 0,3 % Mo Uber

den EinfluR von geringen Bor- und Titanzusatzen oder den
Austausch von Molybdédn durch Bor auf Durchvergitung
und Festigkeitseigenschaften. [Metallurgia, Manchr., 28
(1943) Nr. 166, S. 199/200.]

Mechanische und physikalische Priufverfahren

Allgemeines. Meyersberg, Gustav: Untersuchung
verschiedener Prufverfahren far Gufl-
eise n.* Vergleichende Zusammenstellung der Mittelwerte
von Biegefestigkeit, Zugfestigkeit, Brinellharte, Scherfestig-
keit und Verdrehungsfestigkeit nach verschiedenen Prufver-
fahren bei vierzehn GuReisenarten. Abhangigkeit der Biege-

festigkeit, Durchbiegung und Verbiegungszahll( Z{= 100a—"t3

sowie der Brinellhdrte, Scherfestigkeit (nach Sipp-Rudeloff,
Fremont, Thyssen-Bourdouxhe und Deleuze) und Verdreh-
festigkeit von der Zugfestigkeit. Uebersicht Uber die Streu-
bereiche der einzelnen Prifverfahren. [Tekn. T. 73 (1943)
Bergsvetenskap Nr. 12, S. 99/108.]

Prufmaschinen. Oschatz, H.: Kleine franzo-
sische Schwingprufmaschinen.* Angaben uber
Wechselfestigkeitspriifmaschinen der Bauart Prot (Matra)
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fur Umlaufbiegung, Zug-Druck- und Verdrehbeanspruchung.
[Metallwirsch. 22 (1943) Nr. 39/41, S. 558/59.]

Festigkeitstheorie.Korber, Friedrich, und Anton Eichin-
ger: Formanderungswiderstand kaltgereck-
ten Stahles.* [Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforschg. 26
(1943) Lfg. 3, S. 37/50; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 262.]

O'Neill, Hugh: Die Kennzeichnung der Eigen-
schaften von Metallen aus mechanischen
Versuche n* Ursachen des Zubruchgehens von Stéhlen
im Betriebe. SchluRfolgerungen uber das Verhalten von
Stahlen aus dem Spannungs-Dehnungs-Schaubild und aus
Harteuntersuchungen. Erfassung des Formanderungsvermo-
gens und des Forméanderungswiderstandes; verschiedenartige
Vorschlage bisher hierfur. Erdérterung Uber die Beurtei-
lungsmdoglichkeit nach dem ,Bildsamkeitswert, der als
Quotient aus Bruchdehnung und Streckgrenzenverhaltnis er-
rechnet wird. [Engineering 156 (1943) Nr. 4042, S. 15/16 u.
18/20; Nr. 4043, S. 38/40; Nr. 4044, S. 56/58.]

Schwerber, Peter: Vergleichende konstruk-
tiveWerkstoffkunde. IV/VL.* Aufstellung von Nomo-
grammen zur berechnungsloscn schnellen Umkonstruktion
von Leichtmetall in Stahl, Kunststoff, Holz oder umgekehrt,
besonders im Flugzeugbau. Profilverhéltnis und Gewichts-
anderung beim Uebergang von Leichtmetall in Stahl oder
umgekehrt. Uebertragung der Berechnung von dynamisch
beanspruchten Maschinenteilen von Stahl auf Leichtmetall-
legierungen und umgekehrt. Bedeutung des Elastizitats-
moduls fiir die Arbeitsgenauigkeit von Maschinen. Erérte-
rung des von R. de Fleury (vgl. Rev. Metall., Mem., 40
(1943) S. 58/63) vorgeschlagenen Nomogramms der tech-
nischen Werkstoffe; seine Anwendbarkeit zur Uebertragung
einer fur einen Werkstoff durchgefuhrten Sicherheitsberech-
nung von Bauteilen auf andere Werkstoffe. [Aluminium,
Berl., 24 (1942) Nr. 12, S. 413/23; 25 (1943) Nr. 1, S. 5/13;
Nr. 5, S. 191/93; Nr. 9, S. 307/09; Nr. 12, S. 405/12.]

Zugversuch. Thum, August, Kurt Richard und Heinz
Klein: Die Verformungs- und Festigkeits-
eigenschaften von Zink bei Dauerbeanspru-
chun g* Untersuchungen an Reinzink und einer Zink-
Kupfer-Legierung bei Raumtemperatur. Allgemeine Folge-
rungen Uber Werkstoffkennwerte fur die Dauerstand-
belastung und Méglichkeiten zur Ermittlung der Belastbar-
keit bei ruhender Beanspruchung aus Versuchen abgekurzter
Dauer. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 11, S. 225/30.]

Schwingungsprufung. Cornelius, H., und W. Schmidt:
KerbeinfluR bei Ublicher und erhéhter
Temperatur auf hochwarm feste, austeni-
tische Werkstoff e* Ergebnis von Zugversuchen hei
20, 450 und 600 ° sowie von Zugschwellversuchen bei 450
und 600 ° mit glatten und gekerbten Proben aus folgenden
drei Werkstoffen:

% C %Si % Mn % Cr % Ni Sonstiges %

0,12 0,80 0,70 17,9 93 093 W, 1,8 Ta + Nb
0,12 0,92 071 153 292 16 Ti

0,06 0,65 085 13,7 362 228 Co, 44 Mo, 49 W

[Luftf.-Forschg. 20 (1943) Lfg. 10, S. 292/96.]

Tiefziehprifung. Edwards, C. A., R. Higgins und
T. D. Rees: Tief ziehuntersuchungen an Stahl-

und Nichteisenmetallblechen. IIl. Unter-
suchung der Tiefzieh merk male und Pra-
fung von Blech material.* Untersuchungen an

Kupfer-, Messing- und Stahlblechen Uber die Verformungs-
fahigkeit, die Tiefziehfahigkeit nach Erichsen und Uber die
zur Tiefung aufzuwendende Kraft in Abhangigkeit von der
Walz- und Glihbehandlung und von der Walzrichtung.
[J. Instn. Autom. Engrs. 8 (1940) Nr. 10, S. 477/501.]

Abnutzungsprifung. Erscheinungsformen
beim VerschleiR. Reibung und Fressen, hervor-
gerufen durch Fremdkorper. Abnutzung, eine Form des
VerschleiBes, die stark von der Harte und dem Ober-
flachenzustand des VerschleiRkdrpers abhangig ist. Grubchen-
bildung, die vor allem bei rollender Reibung infolge Aus-
bréckelung entsteht und mit dem Ermidungswiderstand des
Werkstoffes und der Homogenitat seiner Oberflache zu-
sammenhangt. Der VerschleiBwiderstand ist weit weniger
von der Harte abhangig als von der gleichmé&Rigen Vertei-
lung und Feinheit des Oberflachengefliges. Gefligeausbildung
und Bearbeitungsendzustand der Oberflache mussen gleicher-
weise bertcksichtigt werden. [Machinery, N. Y., 63 (1943)
Nr. 1610, S. 211/13.]

Harte und VerschleiB widerstand. Allge-
meine Betrachtungen Uber die Beziehungen zwischen Harte
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und Verschlei3festigkeit bei AufschweiBwerkstoffen im Ver-
gleich zu hochlegierten und wéarmebehandelten Werkzeug-
stéhlen. Die bekannten Zusammenhange werden durch ein
Beispiel veranschaulicht, wonach eine geeignete AufschweiB-
legierung mit 45 Rockwell-C-Einheiten einen funfmal héheren
VerschleiBwiderstand aufweist als der beste hochlegierte
Schnelldrehstahl mit 65 Rockwell-C-Einheiten. [Metallurgia,
Manchr., 28 (1943) Nr. 166, S. 183/84.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Rontgen-Flu-
oreszenzpapier.* Beschreibung eines mit einer Kal-
ziumwolframatschicht versehenen lichtempfindlichen Papiers
fur industrielle Réntgenaufnahmen. Bei Anwendung von
Verstarkerfolien wird die Belichtungs- und Entwicklungszeit
abgekurzt, ohne den Kontrast und die Bildscharfe zu beein-
tréchtigen. [Met. Ind., Lond., 60 (1942) Nr. 18, S. 307.]

Sonstiges. Vogt, G.: Leber die Prufung der
Bindung von zylindrischen VerbundguB-
teilen (Stahl-Kupfer -Legierung).* Prufung der
Bindung durch die Klang- oder Abklopfprobe, Oelkoch- oder
Kalkmilchprobe uyd mit Temperaturmef3farben. Ermittlung
der Festigkeitseigenschaften von Verbundmctallen. Ergeb-
nisse von Zug- und Scherversuchen an Verbundkdrpern aus
unlegierten Stahlen mit rd. 0,1 % C und bei Deckschichten
aus RotguB, Bronze oder Messing. [Metallwirtsch. 22 (1943)
Nr. 39/41, S. 553/56.)

Metallographie

Gerate und Einrichtungen. Metz, A.: Das Dilato-
meter nach Bollenrath im praktischen Be-
trieb.* Verbesserungen an einzelnen Teilen des Dilato-
meters nach F. Bollenrath und dessen Handhabung. [Metall-
wirtsch. 22 (1943) Nr. 39/41, S. 559/61.]

Wessel, Hermann: Eineneu ePlanglas-Beleuch-
tungseinrichtung fur Uebersichtsaufnah-
men mit der Bischoff-Ka mera* [Bl. Untersuch.-
u. Forsch.-Instrum. 17 (1943) Nr. 3, S. 22/24.]

Rontgenographische Feingefiigeuntersuchungen. Ro-
bertson, J. Monteatli, und R. H. V. Dawton: Intensitats-
messungen von RoOontgeninterferenzen an
Einkristallen.* [Metal Ind., Lond., 60 (1942) S. 431/32;
vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 541]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange.
Castelliz, L., und Franz Halla: Nicht metallische
Bindungsformen inintermetallischen Pha-
se n. Abhangigkeit der Lage der Homogenitatsbereiche in
den Phasen mit NiAs-Struktur von der Zahl der AuBenelek-
tronen der B-Atome. Magnetische Eigenschaften dieser Pha-
sen. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 11, S. 222/24]

Hume-Rothery, W., und G. V. Raynor: Réntgeno-
graphische Bestimmungvo nPhasengrenzen
in Zustandsschaubildern.* Einrichtung zur Ge-
winnung von Probespanen fir die rontgenographische Unter-
suchung unter Luftabschlu3. Beschreibung einer Debye-
Scherrer-Kamera zu Untersuchungen bei hohen Tempera-
turen. Einige rontgenographische Untersuchungen in den
Systemen Magnesium-Aluminium, Magnesium-Indium und
Aluminium-Silber. [Metal Ind., Lond.,, 60 (1942) Nr. 25,
S. 412/16; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 3121

Wallbaum, Hans Joachim: Ueber A8B-Verbin-
dungen vom AIljCu-Typ* Feststellung u. a der
Isomorphie von Sn.Fe mit ALCu. Kristallchemie dieses
Typs. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 11, S. 218/21]

Erstarrungserscheinungen. Hampl, Miloslav, und
Vaclav Vodicka: Graphisches Verfahren zur Er-
mittlung der Erstarrungsgesc h-windigkeit.*
[Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943) Nr. 7/8, S. 185/91; vgl. Stahl
u. Eisen 64 (1944) S. 151.]

Gefugearten. Bollenrath, F., und W. Siedenburg: Zur
Frage der Herstellung hochbelastbarer
Verbundgleitlager fir Verb ren nun gsmoto-
ren* Darin auch Untersuchungen Uuber die Zwischen-
schichten, die sich beim Ausgielen der Stahlstutzschale mit
Bleibronze bilden. [Luftf.-Forschg. 20 (1943/ Lfg. 10,
S. 269/79.]

Schofield, T. H.: Ausscheidungen inweichem
Stahl bei Verwendung zu War mwasser -
leitu nge n.* Beobachtungen an gebrauchten Wannwasser-
leitungen aus Stahlen mit 0,05 bis 0,20 % C, 0,01 bis 0,1% P
und 0,008 bis 0,017 % N2 Uber Ausscheidungen, die durch
Erhitzen auf 500 bis 520 ° zum Verschwinden gebracht wur-
den und bei langerem Erwédrmen auf 150 bis 180 0 wieder



29. Juni 1944

erschienen. Ueberlegungen Uber die Zusammensetzung der
Ausscheidungen (Karbide, Nitride oder Phosphide). [Me-
tallurgia, Manchr., 28 (1943) Nr. 166, S. 180/81.)

Rekristallisation. Cottrell, A. H.: Die Erholung
derMetalle vonden Einwirkungen der Kalt-
bearbeitung. EinfluR des elektrischen Widerstandes,
der Elastizitat, des Thermopotentials, der magnetischen In-
duktion, Schérfe der Rontgeninterferenzen, Harte, Zugfestig-
keit, Dehnung, des FlieBvermégens, der Auflésungsgeschwin-
digkeit, Warmeentwicklung, des Reinheits- und Bearbeitungs-
grades und der Stellung des Elements im periodischen
System auf Art und Ablauf der Erholung. [Sheet Metal Ind.
14 (1940) S. 1063/66.]

Schmidt, Richard W.:. Ueber die sogenannte
erzwungene sekundéare Rekristallisation
und eine Methode zum Nachweis der pri-

maren Rekristallisatio n.* Begriffsbestimmung fur
die priméare und sekundare Rekristallisation. Untersuchun-
gen an Wolfram und einer Eisen-Nickel-Legierung. Nachweis
einer vorausgegangenen priméaren Rekristallisation in ver-
arbeiteten Metallen. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 11,
S. 233/36.]

Fehlererscheinungen

Sprodigkeit und Altern. Andrew, J. H., J. W. Rodgers,
H. A. Wainwright und J. N. Blackhurst: Tiefzieh-
untersuchungen an Stahl- und Nichteisen-
metallblechen. |Il. Die Abschreck alternng,
Spannungsalterung und Kaltbearbeitung
von Stahl.* Untersuchungen an Blechen aus Stahl mit
0,06 % C, 0,006 % Si, 03% Mn, 0031 % P und 0,030 % S
Uber den EinfluB der Gluhtemperatur und der Lagerung auf
Bruchdehnung, Héarte und Tiefziehfahigkeit. EinfluR der
Ziehgeschwindigkeit. [J. Instn. Autom. Engrs. 8 (1940) Nr. 9,
S. 433/73.]

Michailow-Michejew, Prokopi B.:
keit und Warmversprédung legierter
Stahle.* [Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) Nr. 7/8,
S. 177/84; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 150/51.]

RiRerscheinungen. Kihnei, Reinhold: Auftreten,
Prufung, Ursache und Behebung von Schie-
nenfuBBrissen.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 11,
S. 169/75; Nr. 12, S. 187/94 (Werkstoffaussch. 640).]

Korrosion. Donaldson, J. W.: Korrosion durch
Seewasser. Ein Rickblick auf neuere englische und
amerikanische Forschungsarbeiten. [Metallurgia, Manchr., 28
(1943) Nr. 166, S. 163/70.]

AnlaRsprodig

Dummerling, Rudolf: Einige Betriebsfragen
bei Speisepumpen fur Hoéchstdruck. Vor-
zeitiger VerschleifR von Bauteile n* Gefahr

der Zerstérung durch elektrochemische Einwirkungen.
[Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 10, S. 195/97.]

Johnston, R. G.: Vorschlag fur die Verein-
heitlichung der Pritafung von Laugenrif3-
korrosion bei Messing mit Quecksilber-
salzen. Erorterung von Vorschlagen fur die Vorbereitung
der Proben und die Durchfihrung des Versuches. [Sheet
Metal Ind. 17 (1943) Nr. 192, S. 645/47.]

Sonstiges. Abdichtungporéser GufRRstiucke.*
Durch Abpressen poréser GuBsticke mit Bakelitlésung und
anschliefendem dreistindigem Trocknen bei 100 ° werden
gasdichte Gufteile hergestellt, die auch bei Einwirkung von
Wasser, Petroleum, Oel und Alkohol dicht bleiben. IMa-
chinery, N. Y., 63 (1943) Nr. 1610, S. 203.]

Chemische Prufung

Kolorimetrie. Blanc-Lapierre, Andre, und Georges
Goudet: Apparatur fur die Verstarkung sehr
schwacher photoelektrischer Strome. Ersatz
des Gleichstromlampenverstarkers durch Sekundarelektro-
nenverstarker und Behebung von Stérungen hierbei durch
Kopplung von Multiplikator mit Wechselstromverstarker.
[C. R. Acad. Sei., Paris, 216 (1943) Nr. 9, S. 295/97.]

Spektralanalyse. Carlsson, C. Georg: Spektral-
analytische Bestimmung von Molybd&an und
Wolfram in Erzen. Erprobung der vorteilhaftesten
Arbeitsbedingungen fur die spektralanalytische Unter-
suchung. EinfluB der Grundmasse der Probe. Wiederholbar-
keit der Untersuchung. Vergleich mit der chemischen Be-
stimmung. [Jemkont. Ann. 127 (1943) Nr. 11, S. 572/82.1

Moritz, FI.: Arbeitsvorschriften fur quanti-
tative spektroche mische Betriebsanalysen
von Leichtmetallen und anderen Legierun-
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gen. Die Arbeitsvorschriften betreffen die Probenahme,
Normalausristung. Anregungsbedingungen, Vorfunkzeit, Be-
lichlungszeiten, photographische Plattenbehandlung und
mittleren Fehler. [Aluminium, Berl.,, 25 (1943) Nr. 11,

S. 389/91.]
Gase. RiUb, F.: Automatische Gasanalyse
in der Tonindustrie.* Chemische Prifverfahren.

Arbeitsweise der Prufgerate.
CO + H, in Abgasen.
S. 337/39']

Metalle und Legierungen. Eichler, A., und R. Fre-
senius: Chemische Analyse anorganischer
Stoffe. Bestimmung des Kupfers im Stahl nach Ju. I-
Ussatenko und Ju. S. Ljalikow: Lésung der Stahlprobe in
Konigswasser, Zusatz eines geringen Ammoniakuberschusses
und von funf Tropfen 25 %iger Agar-Agar-Lésung und Be-
stimmung eines aliquoten Teiles im Polarographen. Zyauo-
metrische Bestimmung von Kupfer im Stahl nach P. I
Schportenko und W. F. Garan: Lésung der Stahlprobe in
stark verdunnter Schwefelsaure, Abtrennung der mit Ammo-
niak fallbaren Metalle und Titration mit Kaliumzyanid in
Gegenwart von Silberjodid als Indikator. Bestimmung von
Kohlenstoff in Eisen, Stahl und Ferrolegierungen nach dem
Baritverfahren, welches den Vorzug allgemeiner Anwendbar-
keit hat: Beschreibung einer Apparatur nach H. Kempf und
K. Abresch zur Ueberfuhrung der aus dem Verbrennungs-
rohr austretenden Kohlenséure mittels Baritlauge in Barium-
karbonat, Losen in Salzsdure, Fallung und Wagung als
Bariumsulfat. Genauigkeit + 0,0025 % Kohlenstoff. Chrom-
bestimmung im Stahl, Chromeisenstein und Ferrochrom nach
dem Persulfat-Permanganat- und dem Chromylchlorid-
(jodometrischen) Verfahren. Molybdénbestimmung im Stahl
nach P. Klinger. Uranbestimmung im Stahl. TZ. anal. Chem.

Bestimmung von CO02 und
[Tonind.-Ztg. 67 (1943) Nr. 29/30,

126 (1943) Nr. 4, S. 149/52; Nr. 5, S 191/94; Nr. 8,
S. 310/15.]
Einzelbestimmungen
Sauerstoff.
Swinden, T., W. W. Stevenson und G. E. Speight:

Vakuum-Fraktionier-Schmelzverfahren. Ver-
gleich der Ergebnisse des Vakuum-Fraktionier-Schmelz-
verfahrens zur Trennung der Oxyde und Gase in Stéhlen
mit Ergebnissen des alkoholischen Jodverfahrens. Vorteile
und Begrenztheiten des Fraktionierverfahrens. [J. Iron Steel
Inst. 143 (1941) S. 312/20.]

Taylor-Austin, E.:. Das Aluminium- Reduk-
tionsverfahren fir die Bestimmung des Ge-
samtsauerstoffs im Roheisen. Aenderung des
Verfahrens infolge der durch die Kieselsdure bei gewissen
Roheisensorten verursachten Stérungen. Vergleich der Ergeb-
nisse mit denen nach dem waésserigen Jodverfahren. [J. Iron
Steel Inst. 143 (1941) S. 328/31.]

Taylor-Austin, E.: Das wéasserige Jodverfah-
ren. Heutiger Stand des abgeanderten waésserigen Jodver-
fahrens fur die Bestimmung von Oxydeinschlissen in Roh-
eisen. EinflulR der Wasserstoffionenkonzentration auf das Ver-
halten der Jodlésung gegenuber synthetischem Manganoxy-
dul. Notwendigkeit der Ausfuhrung der Versuche mit syn-
thetischen Oxyden und Sulfiden in Abwesenheit von Eisen.
Keine Beeinflussung des Verfahrens durch Eisenkarbid. Pru-
fung des Verhaltens von Tilankarbid und Mangansulfid. Bin-
dung von Spuren von Phosphor im Rickstand an Titan.
[J3. Iron Steel Inst. 143 (1941) S. 358/66.]

Wasserstoff.
Geller, Werner, und Tak-Ho Sun: Wasserstoff-
und Sauerstoffbestimmung im flldssigen

Stahl.* [Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) Nr. 7/8,
S. 159/62; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 150.] — Auch

Dr.-Ing.-Diss. (1. Teilauszug) von Tak-Ho Sun: Aachen
(Techn. Hochschule).
MeRBwesen
(Verfahren, Gerate und Regler)
Langen, Flachen und Raum. Freise, Heinrich: Der

DVL-Dehnungsmesser mit optischer Ab-
lesung.* FBIl. Untersuch.- u. Forsch.-Instrum. 17 (1943)
Nr. 3, S. 13/17.]

Temperatur. Fogle, Marlin E.: Pliotoelek-
trische Zellen fur Temperaturmessungund
-kontrolle. Das photoelektrische Zellenpyrometer als
Kombination von Strahlungspyrometer und optischem Pyro-
meter. Wegen seines leichten Ansprechens auf Temperatur-
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Wechsel erweist es sich fur hdttenméannische Temperatur-
messungen als sehr geeignet. [Metallurgia, Manchr., 28 (1943)
Nr. 166, S. 162.]

Lueg, Werner: Die unmittelbare Bestimmung
der Geschwindigkeit einer Temperatur-
anderung, insbesondere der Abkuhlge-
schwindigkeit, durch elektrische Diffe-
rentiation des zeitlichen Temperatur ver-
laufe s* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 26 (1943)
Lfg. 1, S. 1/7; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 167.]

Lueg, Werner: Ein Koordinatenschreiber
mit hoher Empfindlichkeit und geringer
Einsteilzeit.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., 26

(1943) Lfg. 1, S. 9/12; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 184.]

Dichte und Z&higkeit. Hocott, C. R., und Stuart E.
Buckley: Viskositatsbestimm ungen vonOelen
unter Quelle nbedingun ge n* Beschreibung eines
Waélzkugel-Viskosimeters fir laufende Viskositatsbestimmun-
gen von unterirdischen Rohdlproben. Ermittlung der Zeit-
dauer der Abwalzung bei mehr oder weniger geneigtem
Apparat. Abhangigkeit der Viskositat von Druck und Tem-

peratur. [Trans. Arner. Inst. min. metallurg. Engrs. 142
(1941) S. 131/36.]
Proszt, J.: Ein verbessertes Kugelfall-Vis-

kosimete r* Verbesserung des Hopplerschen Viskosi-
meters durch Aufnahme von Temperatur-Viskositétskurven
in beliebigem Temperaturbereich bei gleichzeitiger Ab-
lesung der spezifischen Volumina. [Mitt. berg.- u. hattenm.
Abt. Sopron 14 (1942) S. 34/39.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe

Stissi, F.: 200
[Schweiz. Bau-

Eisen und Stahl int Ingenieurbau.
Jahre Eulersclie Knickformel,*
ztg. 123 (1944) Nr. 1, S. 1/2]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Festigkeits-
bewadhrung stadhlerner Eisenbahnwage n*
Bericht Uber mehrere Unfélle durch Entgleisungen und Zu-
sammenstole, bei denen sich die hervorragende Widerstands-
fahigkeit stahlerner Eisenbahnwagen erwiesen hat. Gegen-
Uber &lteren Wagenbauarten ist ein erheblich groRRerer
Schutz der Insassen erreicht worden. [Schweiz. Bauztg. 123
(1944) Nr. 3, S. 25/29]

Bloss: Sondergleise fir Untergrundbah-
nen* Gleisbettung auf Untergrundbahnen. Bettungslose
Gleise und gefederte Gleise. Federoberbau nach A. Wirth.
Ringfeder-Schienenpuffer. Federtépfe nach Zeller. TOrg.
Fortschr. Eisenbahnw. 98 (1943) Nr. 15/16, S. 246/51.]

Eisen und Stahl im Geréatebau. Malter, F.: B las-
und Spulversatz krumm er mit Verschleil3-
einlagen aus Granit.* Einbauweise und Betrieb mit
Graniteinlagen in  Rohrkrimmern. Strémungstechnisch
zweckmaBige Ausbildung der Einlagen und wechselweise
Richtungsanderung der Beaufschlagung durch periodisches
Wenden des Krimmers. [Gluckauf 79 (1943) Nr. 43/44,
S. 503/05.]

Beton und Eisenbeton. Gehler, Willy, Prof. Dr.-Ing.
Dr. rer. techn. h. c., Regierungsbaurat Dipl.-Ing. Hermann
Amos und Dr.-Ing. habil. Erich Friedrich: Versuche an
Stahlbetonbalken zur Bestimmung der Be-

wehrungsgrenze. — Gehler, Willy, Prof. Dr.-Ing.
Dr. rer. techn. h. c.. Die Ergebnisse der Ver-
suche und das Dresdner Rechen verfahren

fur den plastischen Beton bereich. Mit 62 Text-
abb. u. 66 Taf. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1943. (VI,
134 S.) 4°. (Verdéffentlichungen des Deutschen Ausschusses
fur Stahlbeton. Heft 100.) SB!

Wedler, B.: Neue Bestimmungen fur Stahl-
betonbauten und Stahlsteindecken.* LZ VDI
87 (1943) Nr. 45/46, S. 719/21.]

Verwertung der Schlacken. Seeger, Hermann: Die
Massivbaracke.* Beschreibung von Grundrissen und
Bauteilen fur Massivbaracken. Grundkdrper, Sparren, Stut-
zen, Wandplatten, Fenster, Turen, Fufboden, Heizung. [Be-
ton- u. Stahlbetonbau 42 (1943) Nr. 21/22, S. 153/56.]

Kunststoffe. Nitschc, R.: Zur Umgestaltung
derPreBstoffnorme n* Kurze Ausfihrungen zu den
DIN-Blattern 7704 bis 7707, behandelnd Begriffsbestimmun-
gen und Bezeichnungen. Allgemeine Hinweise fur den PreB-
stoffverbrauclier. Formpref3stoffe und SchichtpreRstoffe.
[Z. VDI 87 (1943) Nr. 43/44, S. 675/76.]
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Normung und Lieferungsvorschriften

Allgemeines. Kuom, Wilhelm: Genormte Tran s-
formatoren als Beispiel fur die Bedeutung
der Leistungssteigerung durch Vereinheit-
lichung. [Elektrizitatswirtsch. 42 (1943) Nr. 15, S. 379/83.J

Betriebswirtschaft

Allgemeines und Grundsatzliches. Richtlinien
zur kriegsbedingten Vereinfachung be-
triebswirtschaftlicher Arbeiten. [Stahl u.
Eisen 64 (1944) Nr. 9, S. 137/42 (Betriebsw.-Aussch, 212).]

Schulz, E: VomWerl einerlngeni'eurstunde.
Nachweis der Ersparnisse durch Ingenieurarbeit. [Warme 66
(1943) Nr. 20, S. 253]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft.

Kunze, Hermann, und Ginter Danert: Betriebslei-
stung, Betriebswirkungsgrad wund Wirt-
schaftlichkeit. Ein Beitrag zur Kenntnis

der Auswirkungen betrieblicher Verluste.
Wirtschaftliche Wirkung der technischen Leistungen. Denken
in Wirkungsgraden. Wirtschaftlichkeit; Kemleistung; Teil-
wirkungsgrad. [Techn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 12, S. 162/65.]

Thoms, Walter: Der Betrieb als Gestalt der
Leistung. Die Leistung als Inhalt und Kern des Betrie-
bes. Aufgabe und Kraftentfaltung bestimmen das betrieb-
liche Leben und damit den Inhalt der Leistung. Der Gute-
grad der Leistung ist die Wirtschaftlichkeit des Betriebes.
Die beiden Triebkréafte: Polaritdt und Steigerung. Einheit-
lichkeit und Vollstandigkeit in der Betrachtung und Beurtei-
lung der Leistung. [Techn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 12,
S. 157/61.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstattenorganisation.
Buhl, Alfred: Erfolge des betrieblichen Vor-
schlagswesens im Bergbau.* Eine Werbeaktion
und ihr Ergebnis: Ausbau des betrieblichen Vorschlags-
wesens. Hilfsmittel der innerbetrieblichen Werbung. Durch-
fuhrung der Werbeaktion ,Bei Licht gesehen“. Beispiele von
Verbesserungsvorschlagen. Ergebnis der Werbeaktion. [Gluck-
auf 79 (1943) Nr. 47/48, S. 537/41.] *

Stuhm, Richard: Die psychologische und die
ideelle Seite des betrieblichen Vorschlags-
wesens. [Elektrizitatswirtsch. 42 (1943) Nr. 15, S. 377/79.]

Menschenfiihrung. Bornemann, Emst: Aufgaben
der Arbeits Psychologie der Gegenwart.
Il. Psychologische Wege der Leistungsstei-
gerung. [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 16, S. 249/56 (Be-
triebsw.-Aussch. 213).]

Vopel, Eugen: Leistungssteigerung
das betriebliche Vorschlagswesen.*
Eisen 64 (1944) Nr. 10, S. 164/65.]

durch
[Stahl u.

Kaufmannische und verwaltungstechnische Ratio-
nalisierungsfragen. Mara, Wolfgaug: Organisiert
einfach ! Vollkommene Nutzung der vorhandenen Mittel
und Anlagen durch Arbeitszuteilung, -einteilung und -Vor-
bereitung, Abbau entbehrlicher Neben- oder Fillarbeiten,
Ersatz Uberfeinerter maschineller Verfahren durch einfachere
maschinelle Verfahren, geeignete Handverfahren, Beschleu-
nigung einfacherer Verfahren durch Zeit- und Arbeitsstudien.
[z. Organis. 17 (1943) Nr. 10/12, S. 97/99.]

V olkswirtschaft

Eisenindustrie. Gegen war ts- und Zukunfts-
fragen der amerikanischen Stahlindustrie.
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 2, S. 33/35.]

Dobransky, Rudolf: AustraliensBedeutungals
Erz- und Metallan d.* Industrialisierung und Wirt-
schaftsstruktur. Produktionswert und Bedeutung des Berg-
baues. Rohstoffvorkommen. Australische Metallhitten. Ent-
wicklung der Erze und Metallerzeugung Australiens. [Metall
u. Erz 40 (1943) Nr. 17/18, S. 259/62; Nr. 19/20, S. 282/86.]

Soziales

Allgemeines. Wuhrmann, Kurt: Erfahrungen im
Kri.egsversehrten-Einsatz in Huttenwer-
ken. L/II1.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 1, S. 13/15;
Nr. 2, S. 30/31; Nr. 3, S. 49.]
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Arbeiterfrage. Schmidt-Musewald, Dora: Madel-
und Fraueneinsatz in der Eisen-und Metall-
industrie. (Mit zahlr. Abb.) Berlin: Emil Wernitz & Co.
[1944], (173 S.) 8°. =BS

Unfalle, Unfallverhitung. Custers, N.: Unfalle
und Unfallpsychologi e* Bedeutung, Ursachen,
Forschungsrichtungen.  Schrifttum. [Industr. Organis. 12
(1943) Nr. 4, S. 114/19]]

Kremer: Sicherheitsingenieure. Kommentar zu
dem ErlaR des Reichsarbeilsmipisters vom 15. Dezember
1943. [Reichsarb.-Bl. 24 (1944) Nr. 1/2, S. V 3/5.]

Lammers-Schuh, O.: Unféalle und Schaden beim
Transport im Fabrikbetrieb.* [Masch.-Schad. 20
(1943) s. 73/79.1

Gewerbekrankheiten. Landwehr, M.: Silikose-
bekd&mpfung im deutschen Bergba u* Auftreten
der Silikose. Feststellung und Messung der schadlichen
Staubmengen. Staubbekampfung durch Masken und ver-
schiedene Staubniederschlagseinrichtungen. [Metall u. Erz 40
(1943) Nr. 17/18, S. 241/46.]

Gewerbehygiene. Folkhard: Entlaftung der
Elektrostahlwerkshalle n* Beseitigung von Rauch
und Qualm beim Betrieb von Lichtbogen-Elektrostahléfen
durch Absaugung mit stromender Luft, Rauchhauben oder
durch Einbau von Rauchschiffen. [Reichsarb.-Bl. 23 (19431
Nr. 23, S. 111 261/64.]
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Bildung und Unterricht

Arbeiterausbildung. Léhner, K.:
Nachwuchsversorgung unserer Wirtschaft
im Kriege. Problemstellung. Die Nachwuchsbeschaffung
als quantitatives und als qualitatives Problem. Die Berufs-
winsche der Jugendlichen und der Nachwuchsbedarf der
Wirtschaft. [Techn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 9, S. 117/20.]

Stehling, A.: Kranfihrer missen gepruft
werden. Anlemung, insbesondere ausléandischer Arbeiter.
Dienstvorschrift. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 9, S. 225]

Technisches Mittelschulwesen. Reform des Aus-
bildungswesens fur Maschinen-lIngenieure.*
Auszug aus einem ,WeiBbuch* des Board of Education fur
das englische Parlament. [Engineering 156 (1943) Nr. 4051.
S. 195/98.]

Hochschulwesen. Ekeberg, Lars-Olof:
nische Hochschulunterricht.*
(1943) Nr. 47, S. 545/51.]

Kahlson, Georg: Hochschulen und Forschung
als nationale Kraftquellen. [Tekn. T. 73 (1943)
Nr. 48, S. 553/59.]

Fragen der

Der tech-
[Tekn. T. 73

Sonstiges

Wulf, Otto, Dr., und Dr. G. Meyer-Nellm, Referenten
beim Bevollméachtigten fir die Maschinenproduktion:
Deutsch-Russisch im Maschinenbau. Hrsg,
von der Wirtschaftsgruppe Maschinenbau. Berlin: Heinrich
Beenken 1943. (255 S.) 8°. 1,85 RM. 5B=

Wirtschaftliche Rundschau

Kampf zwischen dem Kriegserzeugungsamt
und der amerikanischen Stahlindustrie

Zwischen dem Kriegserzeugungsamt und der amerikani-
schen Stahlindustrie ist ein heftiger Kampf ausgebrochen,
dessen Kosten die amerikanische RiUstung zu tragen hat. Es
wird behauptet, dall sich die Stahlindustrie heimlich die
Hilfe des halb-allméchtigen Mr. B aru c h gesichert hat und
es deshalb zu MaRnahmen kommen laRt, die in anderen
kriegfuhrenden L&andern als Sabotage und Landesverrat ge-
brandmarkt werden wirden.

Das Kriegserzeugungsamt hat am 2. Februar 1944 ange-
ordnet, daR die Geneva Steel Co. in ihrem Werk Utah die
Erzeugung von Baustahl (hauptsachlich T-Tréger) einstellen
solle, um auf Verlangen der US.-Ristungswerk-Korporation
(Defence Plant Corp.) andere Erzeugnisse herzustellen. Das
Stahlwerk weigerte sich und wurde am 27. Februar von der
Leitung stillgelegt.

Am 3. Marz 1944 wurde das Pencoyd-Werk der Carnegie-
Illinois Steel Co. von der Werksleitung stillgelegt. Das Werk
hatte bisher hauptsachlich legierten Rohstahl fir England
hergestellt. Da dieser Rohstahl nicht mehr dringend ge-
braucht wurde, sollte das Werk Munitionsrohstahl liefern.
Die Werksleitung lehnte ab, und der Stahltrust legte das
Werk still.

Am 10. Méarz verweigerte die Amerikanische Aluminium-
erzgesellschaft in Newark die Uebemahme eines Auftrages
auf Aluminiumstreifen (Flakstorungsstreifen) fir England
mit der Begrindung unzulanglicher Preise. Das Kriegs-
erzeugungsamt ordnete zwangsweise Umstellung an, das Werk
rief das Gericht in New Jersey an, und dieses gab dem Werk
recht. So erzeugt das Werk weiterhin Kochtdépfe und Tuben
fur Schénheitsmittel.

Die Kubanisch-Amerikanische Mangan Corporation war
vom Kriegserzeugungsamt angewiesen worden, eine Ladung
von 6000 t 48%igem kubanischen Manganerz nach England
zu liefern. Die Gesellschaft weigerte sich, lieR den Frachter
in Porto Rico anhalten und das Erz ausladen. Es schwebt
jetzt ein Verfahren gegen die Gesellschaft.

Die Superior Steel Co., Carnegie, Pa., legte ihren Betrieb
vom 3. bis 18. Marz 1944 still, weil das Kriegserzeugungsamt
eine Umstellung des Lieferprogramms verlangt hat, beson-
ders in der Lieferung von nichtrostendem Stahl. Das Werk
wurde gegen eine KriegsprozeBdrohung der US.-Ristungs-
werk-Korporation stillgelegt und erst wieder eréffnet, als der
Auftrag des Kriegserzeugungsamtes zuriickgezogen wurde.

Die amerikanische Ketten- und Kabelgesellschaft, St. Louis,
lag vom 14. bis 27. Marz 1944 still; die Gesellschaft hatte
die Uebemahme eines Auftrages auf Kran- und Baggerketten
wegen ungenigender Preise abgelehnt und den amtlichen
Verfugungsbescheid mit der Proteststillegung beantwortet.

Fast taglich wird irgendwo ein amerikanisches Werk auf
langere oder kuirzere Zeit stillgelegt, als SofortmaBnahme
gegen irgendwelche unbeliebten Anordnungen des Kriegs-
erzeugungsamtes. Bisher hat die Industrie in solchen Fallen
fast immer gewinnen koénnen. Was dies fur die Gesamt-
rustung bedeutet, braucht nicht naher erklart zu werden.

Die Erzeugung von Stahlblécken und Stahlguf? in den

Vereinigten Staaten von Amerika von 1863 bis 1943
(nach Angaben des ,American Iron and Steel Institute*)

Jahr t Jahr t Jahr t
1863 8 205 1890 4 345 682 1917 45783 451
1864 9 407 1891 3966 870 1918 45 175 680
1865 13 845 1892 5 006 628 1919 35227413
1866 17 212 1893 4084 483 1920 42 808 814
1867 19 958 1894 4 482 808 1921 20 101161
1868 27 215 1895 6212 926 1922 36 174 054
1869 31 751 1896 5366 416 1923 45 664 665
1870 69 853 1897 7271 766 1924 38 540 428
1871 74 389 1898 9 076 154 1925 46 121 709
1872 145 247 1899 10 810 537 1926 49 068 472
1873 201 985 1900 10351766 1927 45 656 017
1874 219 187 1901 13 689 732 1928 52 371 031
1875 386 052 1902 15187 028 1929 57 338 756
1876 541 744 1903 14 768 074 1930 41 352 368
1877 578 755 1904 14 082 222 1931 26 361 708
1878 743 719 1905 20 345 163 1932 13 900 629
1879 950 276 1906 23 773 480 1933 23 605 031
1880 1267 344 1907 18 294 287 1934 26 473 258
1881 1613 793 1908 14 248 203 1935 34 639 493
1882 1764 551 1909 24 339 298 1936 48 534 129
1883 1700 381 1910 26 513 523 1937 51 379 904
1884 1575758 1911 24 055 908 1938 28 804 770
1885 1739382 1912 31 752 624 1939 47 897 937
1886 2 603 609 1913 31 802 990 1940 60 765 335
1887 ; 31392 635 1914 23 890 217 1941 75 148 000
1888 2945 952 1915 32 666 791 1942 78 046 447
1 1889 3440 045 1916 43 459 839 19431) 80 623 443

*) Vorlaufige Zahl.

Vorréate der Eisen erzeugenden Industrie
der Vereinigten Staaten von Amerika

Das American Iron and Steel Institute gibt folgende Zah-
len an (fur den 1. Marz 1944):

Vorrate an Eisenerz in Hafen der GroBen Seen:
26 908 733 t (gegeniber 29382590 t am 1. 10. 43); bei den
Huttenwerken zum gleichen Zeitpunkt 16 432 659 t (gegen-
Uber 17883 738 t am 1. 10. 43). Vorréate an Eisen und
Stahlschrott bei der Industrie am 1. 3. 44 5204 855 t,
d. h. rd. 630 000 t mehr als vor einem halben Jahr. Dagegen
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sind die Vorrate bei den dem Amerikanischen Eisen- und
Stahlschrott-Institut angeschlossenen Héndlern um etwa 20 %
niedriger als vor einem halben Jahre. Die ICohlenvor-
rate sind am 1. Marz 1944 auf den bisher niedrigsten Stand
seit 1940 gefallen, werden mengenmaRig nicht angegeben
und sind so niedrig, daf Erzeugungsstreckungen nicht ver-
mieden werden kénnen. Koks ist ebenfalls weiterhin nur
in geringen Mengen erhaltlich und wurde erneut im Preise
erhéht. Die gesamten Roheisen Vorrate der Vereinig-
ten Staaten von Amerika am 1. 3. 44 in H&anden der Hutten-
werke und des Handels zusammen werden mit nur 2 466 000 t
angegeben, was kaum eine halbe Monatserzeugung darstellt,
wahrend die Verbraucher so gut wie Uberhaupt keine ,in-
ventory“-Lager haben, d. h. solche, die neben dem téaglichen
Verbrauch angesammelt werden. Bei Rohstahl ist die
Lage mit 2928 600 t ahnlich. In Elektrostahl hat sich
dagegen die Vprratslagerung gebessert. In Walzwerks-
erzeugnissen waren nennenswerte Lager Uberhaupt
nicht vorhanden; die gesamte Herstellung wird jeweils so-
fort verladen.

Wirtschaftliche Rundschau — Buchbesprechungen

64. Jahrg. Nr. 26

United States Steel Co.

In ihrem Jahresbericht fur 1943 stellt die GeseUschaft
fest, dafl im Jahre 1943 insgesamt 27,7 Mill. t Stahl und
Stahlerzeugnisse hergestellt worden sind, was eine Hdchst-
leistung darstellt. Obwohl ferner die Verkaufe einen Hohe-
punkt in der Entwicklung des Unternehmens erreichten,
beliefen sich infolge erhdhter Unkosten und der von der
Regierung: festgesetzten Hoéchstpreise die Gewinne auf dem
niedrigsten Stand seit 1938. So betrug der Reingewinn nur
63,4 Mill. $ gegen 71,2 Mill. $ im Jahre 1942. Auf neue
Rechnung konnten daher lediglich 3,4 Mill. $ vorgetragen
werden gegen 11,2 Mill. $ im Jahre 1942. Wie in den voran-
gegangenen sieben Jahren wurde eine Dividende von 7% auf
die Vorzugsaktien ausgezahlt, wéhrend die Ubrigen Aktien,
wie in den vorhergehenden drei Jahren, eine Auszahlung von
4 $ erhielten. Der durchschnittliche Arbeiterbestand betrug
1943 340000 Mann. Wenn die Geschéaftsleitung der Forde-
rung der Stahlarbeiter auf Lohnerhéhung von 17 Cents je
Stunde nachgeben wirde, wirden sich die jahrlichen
Gestehungskosten um 186 Mill. $ erhéhen.

Buchbesprechungen

Zeerleder, Alfred von, Dr.-Ing., Titularprofessor, Eid-
gen. Techn. Hochschule Zurich, Direktor des For-
schungsinstituts in Neuhausen der Aluminium-Indu-
strie, A.-G., Chippis: Technologie des Aluminiums
und seiner Leichtlegierungen. Mit 359 Abb. u. 70 Tab.
4. Aufl. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft
Becker & Erler, Komm.-Ges., 1943. (X, 567 S.) 8°.
18 RM, geb. 20 RM.

Dieses erstmalig im Jahre 1933 erschienene Werk, das der
Verfasser dem Andenken an seinen alten Lehrmeister
Geheimrat Professor Dr. Wilhelm Borchers gewidmet hat,
liegt nunmehr als ein umfassendes Handbuch vor, das den
Vorteil einer grundlichen und nahezu erschépfenden Be-
handlung des Stoffes mit erschopfender Schrifttumsbespre-
chung aufweist, ohne den Nachteil eines zu grofen Umfanges
oder der Weitschweifigkeit zu haben.

Nach einem kurzen Hinweis auf Geschichte und Erzeu-
gung des Aluminiums werden die legierungstechnischen
Grundlagen als Vorbereitung auf die Besprechung der tech-
nischen Legierungen gebracht. An sie schlieBt sich eine Be-
handlung der mechanischen und sonstigen physikalischen
Eigenschaften unter Berlcksichtigung der wichtigen Prif-
einrichtungen in ihrer neuzeitlichen Gestaltung an. In
einem Abschnitt Uber die chemischen Eigenschaften werden
Korrosion, Korrosionsprifung, chemische Analyse, Schliff-
herstellung und Aetzung fur die mikroskopische Untersuchung
zusammengefalit.

Auf die Verarbeitungstechnik leitet ein Abschnitt Uber,
der den Aufbau und die Warmebehandlung zum Gegenstand
hat. Nach jeweils kurzer theoretischer Einfihrung wird die
Formgebung in eingehenden Abschnitten Uber GieRen, Wal-
zen, Ziehen, Schmieden, Drahtherstellung, Schweien, Loten,

Nieten, spanabhebende Bearbeitung, Aluminiumpulver-
herstellung und Oberflachenbehandlung besprochen. Zum
SchluB werden bauliche Gesichtspunkte erértert, Ver-

wendungsgebiete, Norm- und Liefervorschriften gebracht. Be-
sonders bemerkenswert ist die klare und anschauliche Dar-
stellung der Technik der Weiterverarbeitung und ihrer
wichtigsten Grundlagen. Als Wunsch fur eine weitere Auflage
kann lediglich geaduBert werden, daf die Grundbegriffe der
Aushéartung, wie Kaltaushartung, Ruckbildung und Warm-
aushartung, starker herausgearbeitet werden.

Das Buch bringt umfangreiche Zahlen- und Schaubildunter-
lagen, die fur die riuckhaltlose Offenheit der Leichtmetall-
industrie kennzeichnend und nicht zuletzt der Schlussel fur
ihre schnell gewonnenen Erkenntnisse und deren Anwendung
ist. Fertigungsverfahren, Fertigungs-und Prifeinrichtungen sind
durch schematische Skizzen und Photographien so gut ver-
anschaulicht, daB ein Einfuhlen in den gegenwaértigen Stand
der Leichtmetallverarbeitung und -Untersuchung erleichtert
wird. In nahezu 100 Seiten ist ein Schriften- und Patentver-
zeiehnis, nach Abschnitten des Buches und nach Jahren
unterteilt, zusammengestellt worden. Es ist eine wertvolle
Hilfe fur ein tieferes Eindringen in die einzelnen Abschnitte.
Eine weitere Erleichterung koénnte hei einer folgenden Auf-
lage ein Namenverzeichnis bieten, in das allerdings das ge-
samte Schrifttum eingearbeitet werden muRte.

Das vom Verlag hervorragend ausgestattete Werk kann
erfahrenen und lernenden Praktikern und Wissenschaftlern

in gleicher Weise empfohlen werden. Es ist kein Wunder,
dal dem Verfasser mit diesem Werk ein guter Wurf gelungen
ist, da er auf Grund jahrzehntelanger Praxis bei der Alu-
minium-Industrie A.G. in Neuhausen (Schweiz), als Direktor
des Forschungsinstituts dieses Unternehmens und als Pro-
fessor an der Technischen Hochschule in Zurich Weltruf hat.
Heinz Borchers.

Schmidt-Musewald, Dora: Madel- und Fraueneinsatz
in der Eisen- und Metallindustrie. (Mit zahlr. Abb.)
Berlin: Emil Wernitz & Co. [1944]. (173 S.) 8°. 5 RM.
Das Buch behandelt in drei Abschnitten — Betriebs-

geslaltung und Menschenfuhrung, Berufserziehung, Gesund-
heitsfihrung — die mannigfachen mit dem Maédel- und
Fraueneinsatz in der Eisen- und Metallindustrie zusammen-
hangenden Fragen ausfihrlich und Ubersichtlich, so dal3 der
Stoff nahezu erschopfend dargestellt wird. Da sich die Aus-
fuhrungen stets an den Arbeitsergebnissen vorbildlicher Be-
triebe ausrichten und in die Darstellung auch gelegentlich
kleinere Beitrage besonders sachkundiger Manner und Frauen
in Form ausfuhrlicher Zitate hineingewoben sind, wird
die Gefahr des Theoretisierens vermieden. Betriebsleiter,
Ingenieure, Verwaltungsfachleute und Ausbildungsleiter
auch der Werke der Eisen schaffenden Industrie werden dem
Buch trotz seiner bevorzugten Ausrichtung auf die Eisen
und Metall verarbeitende Industrie manche gute Anregung
fur den Madel- und Fraueneinsatz entnehmen konnen, zu-
mal wenn sie es verstehen, solche Anregungen sinnvoll in die
Besonderheiten ihrer Betriebe zu Ubersetzen. DalR manche
dem Praktiker bekannte allgemeine Fragen der Arbeits-
und Arbeitseinsatzgestaltung sehr ausfihrlich behandelt
werden, ist kein Fehler, wenn man bedenkt, wie wenig noch
in vielen Betrieben die nachstliegenden Folgerungen aus
langst geldufig gewordenen Erkenntnissen gezogen worden
sind. Max Lobeck.

Vereinsnachrichten

Eisenhitte Sudost,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik, Leoben

Samstag, den 8. Juli 1944, 17 Uhr, findet im Hoérsaal |
der Montanistischen Hochschule Leoben eine Arbeits-
Sitzung statt mit folgenden Vortragen.

17 Uhr:

Entwicklung warnt- und dauerstandfester Stahle

Berichterstatter: Professor Dr.-Ing. Franz Rap atz.

18 Uhr:
Die Bemessung derLeistungszulage fur Zeitlohnarbeiten

Berichterstatter: Dr.-Ing. Alfred Feix.

An demselben Tage, um 15.30 Uhr:
3. Sitzung des Fachausschusses fur Kerbschlagprufung
im Eisenhitten-Institut der Montanistischen Hochschule.

Tagesordnung: ,Ergebnisse Uber die abge-
schlossenen Gemeinschaftsarbeitenl

Ab etwa 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zusam-
menkunft im Grandhotel in Leoben.
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StahlplattchenschweilRung.

Geschéftliche Mitteilung der AEG.

Die Dreh-, Hohel- und StoRstadhle werden schon von jeher
mit Stahlplattchen bestuckt. Bei diesen Werkzeugen wird nur
ein kleines Stiuck fur die Schneidarbeit benutzt, so dal man
betrachtlich an Werkstoffkosten spart, wenn man nur diesen
arbeitenden Teil des Werkzeuges
aus hochwertigem Edelstahl fer-
tigt und fur den Schaft billigen
Baustahl verwendet.

Fur die Befestigung der
Schnellstahlplattchen auf den
Werkzeugschaften hat sich neben
der Hartlétung und der Feuer-
schweiflung unter Zusatz von
Feilspanen und Borax immer
mehr die elektrische Abbrenn-
schweiflung eingefiihrt.  Die
Schweiffung wird auf einer Ab-
brenn-StumpfschweiBmasehine
ublicher Bauart durchgefuhrt,
wobei zum Einspannen von Schaft und Stahlplattchen eine
besondere Vorrichtung (Bild) benutzt wird.

Die von der AEG entwickelte StahlplattchenschweiBvor-
richtung gestaltet ein bequemes und schnelles Einspannen der
beiden Werkstucke. Gleichzeitig wird mit ihr aber auch der

verschiedene elektrische Widerstand des Schnellstahlplattchens

AEG-Sitahlplattchen-SchweiRvorrichtung.

und des Stahlschaftes ausgeglichen, weil das Plattchen mit dein
hohen Widerstand mit Hilfe von Kupferbacken, der aus gewoéhn-

lichem Stahl bestehende Schaft dagegen mit Stahlhacken ein-

gespannt wird. Die Festigkeit solcher
Schweifungen st sehr groB,
so dall sogar ein etwaiges

nachtragliches Schmieden der
SchweiBstelle moglich ist. Ein
Verbrennen des Schnellstahles
tritt nicht ein; die Erwarmungs-
zone des Werkstoffes ist im
Gegenteil so begrenzt, dal} sogar
ein Aufschweillen von vorher

geharteten Stahlplattchen mog-

Stahlschaft,
Stahlplattclien, lich ware. Das Werkzeug
Stahlhalter,
Spannleisten, brauchte dann nur noch ge-

Widerlager,
Obere Spannbacken,
Untiere Spannbacken.

schliffen zu werden, um betriebs-

Q-+~® 00 oTwp
o o

fahig zu sein.

Zweckmafiger wird jedoch
das Stahlplattchen in ungehartetem Zusstand aufgeschweif3t, da
sich dann das Werkzeug leichter in die endgiltige Form schleifen
1ast, wobei eine gute Prufung der Schweif3stelle moglich ist.
Beim Harten kann man die dem Schnellstahl entsprechende
glnstigste Temperatur wahlen, ohne beflrchten zu mussen, die

SchweiBverbindungen wieder zu zerstéren.

Kaltblechstralle fur Leichtmetalle

bestehend aus einem Trio-Gerist und einem Duo-Gerist

mit Walzen von 1800 mm Ballenlange. Lagerung der Walzen

in PreRstofflagern,
durch

Anstellung elektrisch, Feinverstellung

Differentialgetriebe, Prazisions - Zeigervorrichtung

DRP. Antrieb der Ober- und Mittel walzen (ber Friktions

kupplungen.

KRUPP-GRUSONWERK

FRIED. KRUPP GRUSONWERK AKTIENGESELLSCHAFT,

V.59S ao36its

XXVl1.b
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Deutsche Magnesit Aktiengesellschaft
Deutsche Heraklith Aktiengesellschaft

Maerz Ofenbaa G.m.b.H.

HAUPTVERWALTUNG MUNCHEN, PETTENBECKSTRASSE 5

EDELSTAHL

£
CEBRBCH RO

AKTI ENGESELLSCHAFT
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LINDEMANN Kohlenstaub-

GROSSBRECHER FUR STAHLSPANE IN DER HUTTENINDUSTRIE f u rung

bewahrt zum Betrieb von:

Walzwerksdfen (auch fir hochwertigste Edel-
stahle) « Schmiededfen (auch fur hochwertig-
ste Edelstahle) - Stahlausglih- und Ver-
gute6fen e Harte- und AnlaRdfen
Rolléfen «PaketschweilR6fen <Puddel-
ofen «Warmeofen mit ausfahrbarem
Herd e Temperdfen < Herdflammofen
fur WalzengulR = Rotierende Schmelz-
o0fen firGrau-undTemperguR-Kupfer-
raffinier6fen ePrelwerkséfen eDurch-
stoRofen < Metallverhittungstfen

Billig im Betrieb < Betriebssicher
Vollautomatisch < Einfache Schlak-
kenfihrung < Geringer Verschleil3
Immer betriebsbereit «Arbeitet mit
geringstem Abbrand < Halt gleich-
mafRige Temperatur = Auch in Kom-
bination mit Gasfeuerung

Kohlenstaubmuhlen . Kohlentrockner
Kohlenstaub-Zuteilapparate . GroBstaub-
bunker e Pneumatische Fordereinrichtungen
fir Kohle, Kohlenstaub und Asche . Rohr-
leitungen . Kohlenstaubbrenner

Jahrzehntelange Erfahrung

Ofenbaugesellschaf)

LINDEMANN & SCHNITZLER BERG & CO.

m

m s s E L b o R F Koln SchlieRfach 96

BiS

2%
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KOPPERS

JStein— und Braun- /
/ Kohlenindustrie /
/ Hydrierung /

Benzinsynthese /
nach Fischer-Tropsch /

Erdolindustrie  /

vollstdndige Anlagen zur /
!/ Rondensation !
/ Destillation
/ Raffination
/ Stabilisation /
Benzin- und /
Benzolgewinnung /

HEINRICH KOPPERS G.M.B.H. ESSEN

Hochwertige Rohstoffe
und
sorgfaltigste Herstellung
gewahrleisten

groflRte Sicherheit

bei Verwendung unserer
Stopfen und Ausgusse
in unseren Sondermischungen

aus Schamotte, Grafit
und Magnesit
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MULLER

MUNCHEN

Bau, Einrichtung
und Inbetriebsetzung von
Stahl- und TempergielRereien

Spezialgebiet:

KLEIN-SIEMENS-MARTIN-OFEN

bis 15 Tonnen Fassung fir
Spezial-Stahl- und TemperguR
kurzfristig lieferbar

Fachleute zur Inbetriebsetzung

mm

EIN NEUERWERKSTOFF

VON GROSSTER HARTE
UND FEUERFESTIGKEIT
FUR t YROME IEER
ROHR DUSEN

ArHKAP _”CP

IVUIUL LIVIU TTLL v

VERWENDBAR
BIS CA. 18000C

STAATLICHE PORZELLAN
MANUFAKTUR BERLIN

Kleinste BaumaRe
Fur jede Leistung
Selbstsperrende

Leichte Montage

.C!l— -U—kIn#VrfallnnH

ALMAR-

KUPPLUNG

unterVollast schaltbar, steigert die Leistungsfahigkeit der

Maschinen, schitzt Antriebe und Ma-
schinen vor vorzeitigem Verschleif,
verhiitet Betriebsstérungen, Arbeits-
unterbrechungen und damit Zeitver-
luste, fordert die Betriebssicherheit
und verhutet Unfalle.

Das sind Vorteile, die jeden Konstruk-
teur und jeden Betriebsleiter veran-
lassen sollten, sich recht ernstlich mit
der ALMAR-Kupplung zu befassen.

Fordern Sie unsere ausfiihrliche Druck-
schrift 2228, wir senden sie lhnen gern.

A. FRIEDR. FLEN DER & CO. DUSSELDORF
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KUPOLOFEN

mit und ohne VOrherd
wJow A KLOCKNER
Klein-Kupoléfen /\Zcth'rtgezcrterL

fir stiindlich 300—-1000 kg
Qualittitf-EisenguB und T«mperstahiguB

Tiegeldfen es ist bei vielen
furalle Metalle mit Koks-oder Olfeuerung Arbeitsmaschinen mogllch,
Olgefeuerte die elektrischen Schaltgeréte
Trommeldfen als einbaufertiges Maschi-

nenteil in einer Steuergruppe
zusammenzufassen undz.B.
alsEinsatzplatten von uns
Zu beziehen

Kiléckner-Moeller

A. H. Hommelrath K. G., K&In

636

Die Voraussetzung fur sichere
Konstruktionen

ist eine genaue Kenntnis der Dauerfestigkeit, Zeit-
festigkeit und Betriebsfestigkeit von Werkstoffen METALL-
und Formelementen. Zu ihrer Ermittlung benutzt

der Fachmann BEARBEITUNGSOLE

. . - AUSTAUSCHERZEUGNISSE
Schenck-Schwingpriufmaschinen! COR TALG

Sie sind leicht zu bedienen, arbeiten rasch und lie- UND ANDERE FETTSTOFFE

fern zuverlassige Angaben. Schreiben Sie wegen
Einzelheiten an

BOHROL
SCHNEIDEOL
BLANKHARTEOL

POLIEROL

COX TIEFZIEHMITTEL
SCHAUMBEKAMPFUNGS-
MITTEL

MASCHINENTALG
VERZINNUNGSFETT
TRAVELLERFETT

IMPRAGNIERFETT
KAPPENKITT

GLAS FETT

ERNST SCHLIEMAN N'S OELWERKE
HAMBURG
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HORBACHSTAHL

ERZE, MAGNESITE
LEGIERUNGEN
AUFKOHLUNGSMATERIALIEN

FEUERFESTE ERZEUGNISSE

HORBACH & SCHMITZ

KOLN
Pumpen- und Motoren-Fabrik

Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

iSAP B

WIEN
HEINRICH Metallmikroskope

.. Vertretung fir das Altreich
EISENGIESSEREIiUND MASCHINEN \FABRIK FUR E A N W | R T 7

TRIEBWERKBAU Disseldorf 36, Eisenstra 3R e 65
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JIluHcUtaUt stU aten?

Geschalter Rundstahl wird bevorzugt, weil er die Festig-
keitswerte des Rohstoffes behalt, frei von inneren Span-
nungen ist und unverletzte und metallisch reine Oberfla-
chen hat. Das Herstellen von Wellen - selbst groRerer
Durchmesser und hoher Festigkeit - durch Schalen ist ein
billiges Verfahren. Auch Automatenstahl bereitet man durch
Schéalen vor. Engste Toleranz; blankgeschlichtete Oberfla-
chen. Vorteilhaft ist dies mit der spitzenlosen CALOW -
Schalmaschine zu erreichen. « Vor dem Schélen werden
rohgewalzte Stangen auf der CALOW-Wellenricht- und
Poliermaschine gerichtet, spater poliert und gleichzeitig
nachgerichtet - alles auf der gleichen Maschine.

Verlangen Sie die kostenfreien Druckschriften!

TH. CALOW & CO. «BIELEFELD

CALOW

PUMPEN

HAMMELRATH & SCHWENZER

Pumpenfabrik KG. m Diusseldorf Hss

STAHL UND EISEN
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50 JAHRE

sardfunker]

Arbeitsprogramm:

Sandstrahlgeblase
Sandfunker
Formmaschinen fur
PreBluftbetrieb
Kernblasmaschinen
Kernsandmisch-
maschinen
Sandaufbereitungs-
maschinen

VOGEL &SCHEMMANN A G
HAGEN

noch héhere Schmelz-Leistung
bei geringstem Abbrand

Die folgerichtige technische Weiterentwicklung der
bekannten SCHWEDLER - Induktions6fen hat zu einer
weiteren Leistungssteigerung dieser Ofen gefithrt. Ein
2000-kg-SCHWEDLER-Induktionsofen zum Schmelzen von
Leichtmetallen leistet heute rund 16000 kg in 24 Stunderl.
Unsere Kunden geben hierbei einen in langerer Betriebs-
zeit festgestellten Abbrand von 0,3 — 0,5°/0 an. Eine
wesentliche Erleichterung ist bei SCHWEDLER-Induktions-
6fen die neue Reinigungsmdglichkeit der Ofenrinne ohne
AusgieBen des Sumpfes. Verlangen Sie die Druckschriften!

DNSCHWEDLER

K.-G. fur Elektroofenbau « ESSEN, Kurienplatz 2
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Hochfeuerfester EjSenberge ] . Kleb Saild

Spezial-Stampf-und Flickmassen

,hochfeuerfest, stand- und verschleiRfest*

Hochf f ilik -M O 11 |
ochfeuerfester S ili a O e _Windsichtmahlung*
CnotTial k i 0 f O r verschiedenste Verwendungszwecke
l'riVv IK d ,hochfeuerfest, gut bindend, widerstandsfahig*

hergestellt unter Verwendung erstklassiger Rohstoffe in zuver- |
I ,a” 19 SleichmSBlgen Qualitaten |

EISENBERGER KLEBSAND-WERKE GMBH. / EISENBERG-SAARPFALZ

5\\ M. W # W’\‘S '5\/ | %i

JAJAG- DEUTSCHE QUALITATSARBEIT

Entliiftungs -Aggregate

luften selbsttatig oder kraft-
betrieben je nach Bedarf,

selbsttatig Krane

Elektrozige

unter normalen Verhéltnissen R

. Kraffwinden
kraftbetrieben Kleinhebezeuge
wenn verstarkt« LUftung notig Ist. ifir alle Zwecke von der kleinsten Type

Besonders fiir Betriebe mitzeit- bis zur schwersten Ausfiihrung.

weilig schlechten Luftverhalt-
nissen, z. B. GieRereien, Fabrik-
Hallen, Werkstatten usw. geeig-
net. fordern Sie bitte Druck-
schrift SG 433

JAJOHNAG/ ..oz
] ] Berlin C 2, WallstraBe 66

DUSSELDORF 9*» BERLIN S.0.16 HAMBURG 11 STUTTGART 0 LEIPZIG N22

Rohrleitungen — Formstiicke u. Blechkonstruktionen “ %, ®Jn<lel?< ef
nach gegebenen Zeichnungen und Beschreibungen 5 D'ﬂm En uﬁrm%e elnem ur(a:hh\esébr \%7

Siegthaler Eisen- und Blechwarenfabrlk, G. m. b. H.



STAHL UND EISEN
26 B. Nr. 26,29. Juni 1944

BURO BERLIN <« BERLIN W 62, BUOAPESTER STRASSE 14

MO OB-SCHVIERPUMPE
BAUFORAWL.P!

Nielmaschinen

insbesondere mit

elektrischem Antrieb

dek zUveAM m ge / ;fcitu 6feb

JOSEPH VOGELEA G LEIPZIGER MASCHINENBAU-GESELLSCHAFT

W. UHLAND & CO., LEIPZIG 0 5
M A N N H E

Entlunkerungspulver fir Schmiede, Walzblécke

ALURIT und Stahlformguf), garantiert lunkerfreie Abgisse
zum Ausgiefjen und Ausfugen von Gespann-

KERAS IT platten und Kokillenbéden
KOKILLEN LA CK in verschiedenen Qualitaten fur alle Blécke

hochfeuerfester Anstrich fur Stahlgufjfformen und

DIAMANTSCHLICHTE

Kokillenhauben.

RHEINISCHE FORMSCHLICHTE-FABRIK

GEBR. OELSCHLAGER, DUSSELDORF
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W Sinterdolomit

in Stiucken, gemahlen und in Teermischung 013 HIW G P KSKa IK
ab rheinischen Versandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., Kdln

PUMPEN
ARMATUREN &

in einem

Gerat vereint!

METAPHOT

das Universal Kamera Mikroskop

FUR DEN PRAKTIKER

« zur Forschungsarbeit im Laborezur stan-

digen GltelUberwachung der Fabrikation

Anfragen sind zu richten unter dem Kennwort ,,Amag*
an die Geschéaftsstelle dieser Zeitschrift.

o83 EMIL BUSCH A-.G*OPT.JNDUSTRIE
SAUREPUMPEN

1000 fach bewaéhrt
Stopfbiichslos u.
mit Stopfbilchse
f.Sauren u. Laugen
aus KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Milhelm-Ruhrll

ite

HENKEL & CIE. A-G «DUSSELDORF
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DDS-Auto-Chargiermaschine in einem Bandeisenwalzwerk »716

DANGO & DIENENTHAL
DOI&IFtD[ES*R!ISfcaA

M ASCHINENTFABRIK G. M. B. H.
Biro Berlin: Berlin W 15, BleibtreustralRe 34/35

Die

Einstander-
Karussell-Drehbank

mit stufenlos regelbarem Antrieb
und automatischer Drehzahlregelung

bei Planarbeiten

Modell EKS Il

a 802

Verlag Stahl eisen m. b. H., Dusseldorf und Pdssneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf und Pdssneck.
Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V. Oskar Gar weg,

Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen,
Dusseldorf und Péssneck. — Anzeigenpreisliste 1. — Druck: C. G. Vogel, (15) Pdssneck.
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Zweistufige mechanische Feinreinigung fir Generatorgas aus bitumindsen Brennstoffen

Industrie6fen - Gaserzeuger - Gasreinigungsanlagen WTW

Poetter uwew  DUsseldorf |||

WALZENGIESSEREI UND DREHEREI
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INDUGAS-
DFEN

zum Harten
und

Anlassen
von
Massenteilen
sind

bewdahrt

INDUGAS ESSEN

PostschlieBfach 345

EIMAG -WERKE ELSASS « MASCHINENBAUGES. M. B. H.



