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55. JAHRGANG

Das altgermanische Weltbild.

Von Professor Dr. Hans Naumann in Bonnl).

n scheinbar ganz fernliegende Gebiete fiihrt mein Vortrag.

Aber ich méchte an das Tannenbergwort vom August
1934 anknipfen: ,,Toter Feldherr, geh nun ein nach Wal-
hall.“ Wenn wir heute von einer germanischen Renaissance
reden, in der wir jetzt mitten inne stiinden, so beleuchtet sie
in der Tat nichts so sehr wie solches Wort an solcher Stelle
und aus solchem Munde. Wairklich sprach seit einem Jahr-
tausend kein germanischer Staatsfuhrer mehrso. Der Fiihrer
traf damit in den Brennpunkt germanischen Weltbildes.

Germanische Renaissance, das verstehen wir so: Zuriick -
kehren zur Religion unserer Vater, das wollen
und kdénnen wir nicht mehr. Niemand kann und
will mehr zu Wodan beten und dem Thor opfern.
Kein ernsthaft Denkender mdchte das Christen-
tum, die christliche Sittenlehre, etwa das Sama-
ritergleichnis, entfernen. Unser neuer Staat Ubt eben
wieder Samariterdienst im groBten Ausmal. Germanische
Renaissance, das kann also nur bedeuten, im Weltbild
unserer Vorfahren unsere eigenen Denkweisen wieder-
zuerkennen, uns selbst mit unseren Vorfahren in denDenk-
und Anschauungsweisen verwandt zu fihlen, auch wenn
uns anderthalb Jahrtausende und eine andere Religion von
ihnen trennen, und sie hochstens dann fiir Barbaren zu halten,
wenn wir uns selber fir Barbaren halten mufRten.

Man kann das altgermanische Weltbild, das sich ja noch
nicht um Fixsternsysteme und Lichtjahrbillionen dreht,
nach den beiden grofen Lebensgemeinschaftsbegriffen auf-
losen, die Uberhaupt das altgermanische Leben regeln und
bestimmen. Das sind Sippe und Gefolgschaft. Hinter
dem einen stehen Stamm, Boden, Heimat, Blut und Volk,
hinter dem andern (der Gefolgschaft) stehen Staat, Macht,
Geschichte und Fihrertum, groRe Personlichkeit. Der eine
Begriff war gottlich gestaltet in dem Gott Thor-Donar, der
andere in Odin-Wodan. Diese beiden Gétter bejahten nur
verschiedene Seiten des Lebens, und jedermann hat an
beiden teil, wie jedermann an Sippe und Gefolgschaft
teilhat in den wechselnden Gezeiten seines Daseins. Ein
germanischer Vielgottglauben ist nicht zu bezweifeln, aber
er bedeutet die Anerkennung mehrerer, aller notwendigen
groBen ldeen und Grundméchte des Lebens, ja die naive
Duldsamkeit des altgermanischen Heidentums schlof in
solchem Sinn selbst die Vorstellungen Christus, Michael,
Columban nicht aus, um sie zugleich mit den heimischen
in dieser Art als Gotter zu verehren. Solcher Vielgottglaube
ist auch uns heutigen Deutschen durchaus begreiflich und

i) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Bisenhittenleute am 1. Dezember 1935 in Disseldorf. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen, Dusseldorf, zu beziehen.
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zuganglich. Wir sagen Christus, und wir meinen damit den
Begriff &uBerster Liebe, den wir gottlich verehren; wir
sagen Walhall oder den Namen von Walhalls Herrn, Odin-
Wodan, und meinen damit den Begriff groRen Fihrer- und
Feldherrntums, der uns gleichfalls heilig ist. Ich wollte
den Deutschen sehn, der zu solchem Vielgottglauben ger-
manischer Art nicht fahig ware. Eben die Tannenbergfeier
vom 7. August 1934, die beide Namen nebeneinander
stellte, war ein Beispiel dafir.

Fragt man nun nach dem Wesen der germanischen
Gotter, so muR man wissen, dal mit dem seit 1500 Jahren
philosophisch und theologisch stark sinnveranderten Wort
»Gott“ das Wesen der altgermanischen Gotter nur noch
schlecht zu fassen ist. Das Wort ,,Gott“ triigt hier; es ist
kaum noch anzuwenden, denn es ist Uberbelastet.

Diese Gotter sind nicht eigentlich Gottheiten aufer-
weltlichen und ubersinnlichen Seins, sondern sie sind grofRe
machtige Freunde des Menschen, in Menschengestalt und
genau wie die Menschen dem Schicksal unterworfen. Sie
sind in besonders beispielhaftem und groRem Sinn die
Menschen selbst, die Méachte, Ideen, Lebensziele, Lebens-
stile und Seinsweisen, unter denen unser Vorfahr sein Leben
lebte oder leben wollte. Sie sind dennoch nicht Abstrak-
tionen oder Allegorien, sondern wie Wesen von Fleisch und
Blut. Diese Gotter lebten den Menschen besonders darin
ihr Leben vor, da auch sie das Schicksal als ihr Wesens-
gesetz erfalBten und sich mit ihm gleichsetzten. Wir sprechen
nachher noch von dem eigentimlich germanischen Schick-
salsglauben. Hier sei nur betont, dal auch die Gotter dem
Schicksal unterworfen sind im Gegensatz zu den Goéttern
der Griechen und RoOmer, die allméhlich zu Lenkern des
Schicksals wurden. Dem heldischen Weltbild der Germanen
wirde es nicht geméaR sein, die Gotter als ferne Lenker des
Schicksals aufzufassen. Sie kdnnen nicht wie die Gotter
des griechischen Philosophen Epikur in einer ewigen
Seligkeit schweben, sie kdnnen dem Tod, dem Jammer und
dem Krieg nicht entriickt sein wie die Gotter Homers. Sie
missen ringen und sterben, kdmpfen und untergehn, alle
Bitternis ist auch ihnen gewi3, und so missen sie die groRRe
Gemeinschaft mit Mensch und Welt schicksalhaft erfillen.

Diese Gotter waren gedacht als schone und holde Licht-
gestalten, freundlich, ehrwirdig und hochheilig. Sie geben
Ernte, Frieden und Sieg, Rache, Gesundung und guten
Fahrwind. Das heil3t, sie erfullten unseren Vorfahren ihre
Wiinsche, sie waren eben damit ein gesteigertes Spiegelbild
unserer Vorfahren selbst. Wir beleidigen also unsere eigenen
Vorfahren, wenn wir als Deutsche diese Gotter beleidigen
und in ihnen nichts als nur die Summe heidnischer Bar-
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barei erblicken. Sie waren nur am MaR der Kraft und an
Lebensdauer von den Menschen verschieden gedacht, aber
auch ihre Kraft und ihre Lebensdauer galten als begrenzt.
Es gibt einen l&ngst verstorbenen Gott, Balder, und sterblich
sind sie Uberhaupt alle. Kdénig Harald Schénhaar von Nor-
wegen vergleicht einmal von seinem neuen GrofRkonigs-
standpunkt aus diese Gotter mit den von ihm vertriebenen
Kleinkdnigen an begrenzter Macht. Weniger die sittlich
Besten, Bravsten und Frommsten rufen sie zu sich nach
Walhall, als vielmehr die Tapfersten, Edelsten, Herrlichsten.
Aber der Mensch soll ihnen Treue halten wie seiner eigenen
Sippe, und Abfall von den Géttern hieB im Altnordischen
frandaskémm ,,Entehrung der Sippe“. Diese Gotter ge-
statten einen besonderen Freundschaftsbund mit einem
unter ihnen, und das bedeutet ins Leben uUbersetzt: Der
Mensch verpflichtet sich einer besondern Form der Lebens-
gemeinschaft in erhéhtem Sinn, der Sippe oder der Gefolg-
schaft. Kindbar und losbar ist dieser Freundschaftsbund
bei etwa eintretender Enttduschung wie jeder rein mensch-
liche Freundschaftsbund. Er ist auflosbar wie der Bund mit
dem Gefolgsherrn, der ja auch zugleich immer der ,,Freund*
seiner Mannen ist. Bekenntnis zu den germanischen Gottern
war also Bekenntnis zu einer Form der Lebensgemeinschaft.
Sonderlinge und Eigenbrotler gab es gleichwohl in Ger-
manien auch, religiés erscheinen sie als die berlihmten
Gotterlosen, die auf einmal nicht mehr opfern wollen. Sie
sind nicht gottlos im heutigen Sinn, sie leugnen nicht das
Dasein der Gotter, das ja nicht einmal die Kirche leugnete,
sondern sie sind besonders starke, trotzige, eigenmaéchtige
Naturen in gutem oder bdsem Sinn, die jenseits des Ver-
trauens in ihre eigne Macht und Starke nur noch das Walten
des Schicksals fiihlen. Noch Wolfram von Eschenbach hat
seinen Parzival durch eine ganze Strecke des Romans als
einen solchen Gottlosen hingestellt. Diese Leute bedeuten
keinen Verfall am Ende des Heidentums, wie man so gern
sagt, sondern eher eine besonders grofRartige Form des Ger-
manentums, recht eigentliche Helden und im Grund viel-
leicht der Gottheit liebste Kinder. Man mag an immer
sich wiederholende, ewig deutsche Erscheinungen wie
Friedrich Nietzsche denken, der ja kein Aufklarer war
im franzdsischen Sinne, sondern ein frommer Gottleugner,
der aus seiner Gottesleugnung schlieflich noch eine Religion
gemacht hat. Trotzdem wadre es gut auch fur diese Leute,
ihren Trotz zu beugen und die Gotter zu Freunden zu haben.
Aber so kommt es, daB die germanischen Gotter nicht
eigentlich bis in jenes Gefild der Dichtung hineinreichen,
das sich besonders mit solchen Trotzigen beschéaftigt, bis
in das Heldenlied, das in diesem Sinn in einem erstaunlichen
Grade unreligios ist (freilich nicht in einem héheren, auf das
Schicksal bezogenen Sinn). Desto mehr reichen sie in das
Schicksal der Welt, das fur sich selber nach germanischer
Auffassung einem groRen Heldenlied gleicht, und gerade die
Gotter sind dessen Haupthelden. Diese Gotter waren uber-
haupt Gegenstand einer aufRerordentlich grofen Aufmerk-
samkeit und einer eigenen ganz einzigartigen Dichtung, wie
sie uns in der Edda uUberliefert ist. Aus alledem kommt es
auch, daB ihre kinstlerisch-geistige Erscheinung eigentlich
wichtiger war als ihre kultische, und eine dogmatische gab
es Uberhaupt nicht. Tod und Schicksal missen sie er-
forschen wie die Menschen durch Los und Seherinnen.

Diese eigentiimlichen Gotter haben auch die Welt nicht
geschaffen, nicht Sonne, nicht Mond. Sie haben sie nur
geordnet. Sie sind junger als der Stoff der Welt, der sie
auch bei weitem Uberdauern wird.

Diese Weltordnung kann man darstellen wie ein béauer-
liches Sippenwerk. Eine Siedelungsgemeinschaft machte
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sich ans Werk und schuf eine groe Bauernlandschaft: so
die Gotter mit dem Weltstoff, den sie in der Gestalt eines
Urriesen antrafen, den sie erschlugen, zerlegten und aus
dessen Teilen sie die groRe geordnete und gegliederte Welt
erschufen. In der Mitte liegt Midgard, die grofRe runde
grune germanische Bauerninsel im Meer, aus dem die Gotter
sie hoben. Ein Ordnen, Zimmern, Bauen und Gestalten
hub an. Arbeit schafft Eigentum. Das Land war vor den
Siedelungsbauern da, so der Weltstoff vor den Gottern.
Trotzdem ist — wie die Welt Werk und Besitz der Gotter —
so das Land des Bauern Werk und Besitz. Beide gestalten
es erst, ohne sie wére es nichts. Hier herrscht Bauern-
bewuftsein. Sonne, Mond und Sterne, die planlos umher-
irrten, fingen die Gotter ein und setzten sie an den Himmel
in bestimmte Bahnen als Werkzeuge, um Zeiten und Ent-
fernungen damit auszumessen. Die Erschaffung des Getiers
und der niederen Pflanzenwelt wird nicht eigens erwahnt,
sie sind einfach mit der Erde da fur den b&uerlichen Ver-
stand, sie gehdren zum Land. Aber die Baume heben sich
aus den Berichten heraus, ihre Erschaffung durch die Gotter
wird besonders erwéhnt, die aus zwei Baumstdmmen,
Esche und Rankengewadchs, das erste Menschenpaar er-
schufen. Sie hatten sie am Strande gefunden; denn der
Strand halt immer Herangespiltes bereit fiir jeden, der
ihn entlang geht. Aus der Lebensnahe seeanwohnender
Fischer und Siedler ist die Sage genommen.

Die Welt enthalt nun neun Heime. Das ist die Form der
Genlige, die sich in dieser Steigerung der alle Genlige ent-
haltenden Dreizahl ausspricht. Die Welt mit diesen neun
Heimen sieht aus wie ein grofRes germanisches Haufendorf
mit unregelmaBig verstreuter Gehdftanlage, mit groBen
Zwischenrdumen zwischen den Gehoften, oder sie sieht
auch aus wie eine riesige weit ausgedehnte Einzelhofsiede-
lung Niederdeutschlands, Norwegens oder Islands, des
Schwarzwalds oder des Riesengebirges. Mitten darin steht
der Weltbaum, der das ganze Weltall tragt, wie der Dorf-
baum im Dorfe steht, wie der heilige Baum im Einzelgehoft.
Ein Quell entspringt dort, wie der Dorfbrunnen sich beim
Dorfbaum befindet. Die Gerichtsstatte der Gotter liegt
neben ihm wie der Dorfanger neben dem Dorfbaum. Sinnen-
haft wirklich von den neun Heimen ist natlrlich nur eines:
Midgard, Menschenland, die germanische Erde, bewohnt
von den Sippen und Gefolgschaften, Stimmen und Vélkern,
die alle zusammen die grofe germanische Lebensgemein-
schaft der freien wehrhaften Bauern, ihrer Hérigen und An-
gehorigen, bilden. Die dndern acht Heime sind nur gedacht,
gehoren den unwirklichen Bezirken an. Gotterheim liegt
wie ein Burggehoft eines Herrengeschlechtes irgendwo hoch
im Himmel Uber Midgard, dem Dorfe der Menschen. Dort
stehen die Einzelgehofte der groBen Gotter, und so erweitert
sich dies Asgard seinerseits wieder zu einem riesigen Siede-
lungsland mit schénen benamsten Einzelgehoften, mit
Fluren und Siedelungen, die ihre Namen tragen. Und hier
liegt nun auch jene Walhall, die grofRe goldgldanzende Halle
im Gehoft Gladsheim. Aber auf diese gedachten Bezirke
ist das allgemeine natiirliche Landschaftsbild Germaniens
tunlichst unbekimmert tbertragen. Auch sie sind fluR- und
waldreich, Haine und Blische gibt es, liebliche und schaurige,
Grabhiigel mit Hirten und ihren Herden darum. Fluren,
Blische und Haine tragen wie die Gehofte ihre Namen,
Mihlen sind in den Gehoften, Opfersteine und Tempel,
Knechte und Magde, allerhand Hausgetier: Pferde, Wéachter-
Imnde, Bdcke, Ziegen, Hofhdhne und Eber, die alle ihre
Namen fiihren. Es gibt hier eine gottliche Flur- und Tier-
namenkunde, wie es in jeder Beziehung hier eine sauber und
peinlich, fast pedantisch geordnete Welteinrichtung gibt.
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a ist nichts leer gelassen und nichts ohne Namen. Dieser

ric >zur genauen Benennung und Ordnung hat selbst das
schaurige Gegenstliick Asgards, die Bezirke der Unter-
irdischen und Toten, ebenso gegliedert, ausgebaut und
benamst. Der Geist dieser wahrhaft freien Bauern hat durch
seine Gotter, d. h. durch sich selbst, Besitz ergriffen von der
ganzen Welt und spiegelt sich nun in ihr wider. Er hat mit
einer erstaunlichen PlanmaRigkeit durch seine Gétter, d. h.
durch sich selbst, die Welt aus der Weltmasse geldst, sie
ausgestaltet und ihr ein Geprage nach sich selber gegeben.
Er hat in Klarer, sicherer und folgerichtiger Weise seine
schone, bauerliche Ergriffenheit dazu benutzt, sich sein
eigenes, sehr bezeichnendes, uns sehr verwandt vorkommen-
des Weltbild zu schaffen.

Aber die Welt zerfallt in zwei Lager. Der Lauf der Dinge
geht hier noch nicht nach Siinde und Frémmigkeit, sondern
nach Schlag und Gegenschlag zwischen zwei feindlichen
Lagern. Es gibt Freunde und es gibt Feinde. ,Wir haben
viele bose Feinde in der Welt.* Viele von den sieben andern
Heimen rings in der Welt sind von den Feinden, den Frem-
den, Da&monen und Riesen bewohnt. Uebrigens werden
diese Feinde nicht verdchtlich behandelt, nirgends unter-
schétzt, sie sind oft groB und edel gesehn, sie werden in
ihrer ungeheuren Stérke auferordentlich geachtet. Der sie
anfiihren wird, Loki, ist die Anmutigkeit selbst. Drinnen
sind alle Zueinandergehdrigen mitsamt den Gottern, aber
drauflen sitzen jene Fremden, Verdréngten, Drohenden.
Menschen und Gotter stehen im Freundschaftsverhaltnis,
sind aufeinander angewiesen und haben die Feinde gemein-
sam. Sie haben Midgard und Asgard befreit oder frei-
gehalten von den alten riesischen Machten, die schon langst
wieder aufwérts und vorwaérts streben und rings am Rande
der Welt warten. Hier gilt der Goethesche Vers: ,Der
Erdkreis liegt von Ungeheuern trachtig.“ Und héatten die
Bauern von Midgard nicht ihren Gott Thor, der ihnen hilft
und die Riesen erschlégt, wo er sie findet, es wére bald kein
Raum fir sie in Midgard mehr, wie die Edda sagt. Asgard
selbst war schon mehrfach in schlimmster Gefahr.

Aber selbst die tatkréaftige Hilfe dieses gottlichen Bauern
und Siedelungsfreundes der Menschen in Midgard wird auf
die Dauer vergeblich sein, beseitigt nur immer unmittelbare
Gefahr. Die grofRe Sorge und letzte Bedrohung, die Uber
der Welt schwebt, wird dadurch nicht im geringsten ge-
mindert. Das goldene Zeitalter der Menschen und Gaotter
ist langst vorbei, es herrschte damals, als Balder noch lebte.
Aber ihn gerade haben die feindlichen Méchte bereits als
erstes ihrer Opfer langst zu Fall gebracht. Sorge und Be-
drohung herrschen in der Welt, es drohnen die Zeiten. Das
weill der Mensch, das wissen die Gotter, am besten weill
es Odin. Aber das ist nun das Wunderbare, dafR sie trotzdem
allesamt nicht die Hande verzweifelt in den SchoR legen
— ,wenn sie von Sorgen reden, denken sie nicht an Kapi-
tulation* —, sondern sie entfalten nach wie vor eine frohe
segensreiche Tatigkeit und Rustigkeit, trotz aller schweren
Notwehrlage, in der sie sich seit langer Zeit befinden, die sie
gewohnt sind und von der sie sich nur wundern wirden,
wenn sie eines Tages nicht mehr bestiinde.

Das Bewuftsein dieser schweren Notwehrlage, dieser
unheimlichen Bedrohung von allen Seiten kommt allent-
halben in der Sage zum Ausdruck. Ueber dem ganzen Werk
der Gotter und Menschen hdngt das unabwendbare Schick-
sal. Ungeheure Tragik schwebt (ber dem germanischen
Welthild. Die Geschichte der Welt endet wie jedes ger-
manische Heldenlied: die Helden fallen. Welt und Gotter-
tum krénen und vollenden sich erst im Untergang. Aber
mit Weltangst und Zerknirschtheit, mit Wurmgefuhl in der

H. Naumann: Das allgermanische Weltbild.

Stahl und Eisen. 1557
Brust hat der ganze Vorgang nicht das mindeste zu tun, so
wenig freilich wie mit Hoffnung auf Gnade und Erlésung.
Zugrunde liegt nichts als die einfache menschliche Erfah-
rung, daB nichts Bestand hat auf Erden, dal mit dem Ge-
schaffensein und Gewordensein auch irgendwann einmal
das Zugrundegehn ganz naturlich verknupft ist, dal eben
in diesem Sinne Geburt schon ein Todesurteil ist. Diese
Erkenntnisse werden ungeheuer groRartig zusammengefal3t
in der Erscheinung, die wir die Gétterddmmerung nennen.

Ringsum also sitzen unsere Feinde und bereiten den
Gegenschlag. Was wollen sie eigentlich? Nun sie wollen
sehr begreiflicherweise den Zustand der Welt wieder herbei-
fihren, da wir und unsere, von unsern Gottern, d. h. von
uns gesetzte Ordnung noch nicht waren. Und der Tag wird
kommen, da brechen sie tber uns herein mit allen Mitteln
der Ddmonie und der Riesenkraft, alle Schrecken der Holle
werden sie gegen uns entfesseln. ,Das Schlachtfeld ist
schon ausgewahlt. Und wir? Wir werden ihnen mutig
entgegentreten in Gestalt unserer Gotter und unserer besten
Helden, und eine groe Schlacht wird das — vorlaufige —
Ende sein.

Unsere Lage ist so, dall wir in eine sich steigernde Frag-
wurdigkeit und Ratselhaftigkeit hineingeworfen sind. Sie
kann hier nur flichtig angedeutet werden. Der grofle Welt-
baum fault bereits an der einen Seite, bdse Tiere benagen ihm
Wurzeln und Aeste. Die besten Gotter haben ihre besten
Krafte langst verloren: Balder, der Heldenjingling, verlor
gar sein Leben, der Kriegsgott Tyr, ausgerechnet der
Kriegsgott, verlor seine rechte Hand, Odin ein Auge, Freyr
sein Zauberschwert, usw. Das sind keine Gleichnisse, das
sind sehr schlimme sagenhafte Ausdrucksformen fir die
Erscheinung der Bedrohtheit. Die einzelnen Machtmittel
der Gotter sind in fortwéhrender Gefahr (der Hammer
Thors, die Verjingungsépfel der Iduna usw.). Der Denker
wirde sagen: ,,Die Grundart des Seienden, dem man aus-
geliefert ist, enthillt sich als die Sorge.“ Der Fenriswolf,
die Midgardschlange, der schlimme Gott Loki, die Dd&monen
Surt und Hrym und Hraswelg, die schrecklichen Séhne
Muspells sitzen oder liegen oder streifen am Rande der Welt.
Die Sage kann nicht philosophische Begriffe setzen, ihre
Mittel sind eben Ddmonen und riesisch-damonische Tiere.
Ungeheuer reich sind die sagenhaften Formen der Bedroht-
heit der Welt in dieser altgermanischen Philosophie. Daf
der Untergang nicht nur uns, sondern die ganze Welt, also
auch die Gegenseite mit bedroht, kimmert jene offenbar
nicht, das sehen nur wir. Die Zeit naht, da erfullen sich die
sagenhaften Bedingungen des Untergangs alle Schlag auf
Schlag. Sie konnen hier nicht im einzelnen aufgezahlt
werden. Dann kommt die Gotterddmmerung, der An-
marsch der feindlichen Scharen, der Aufbruch der Gotter
und Helden, ihr Kampf, ihr Tod, Einsturz des Himmels,
Weltbrand und Weltuberflutung. Der Leitgedanke ist er-
sichtlich die Schlacht mit einigen groRen Einzelkampfen.
Den Weltuntergang als eine Schlacht zu sehn, ist germani-
sche Eigentumlichkeit. Indem Odin, Thor und die andern
Gotter dahingerafft werden, ist das germanische Leben in
seinen wichtigsten Seinsarten ausgeloscht, vornehmlich in
Gefolgschaft und Sippe. In diesen wichtigsten Funktionen
sind alle dndern Funktionen mit inbegriffen und mitge-
meint. Grindlicher und beispielhafter konnte nicht auf-
gerdumt werden. Damitist die ganze geschaffene Welt aus-
getilgt, verbrannt und wieder zur Gberfluteten Weltmasse zu-
sammengesunken, die sie war, bevor unsere Gotter kamen und
sie bauten. Da das génzliche Nichts am Ende so wenig vor-
stellbar warwie am Anfang, so ist dies die erschdpfendste Form
des Endes, die im Germanischen erdacht werden konnte.
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Welches ist nun die Haltung, mit der man auf ein so
pessimistisches Weltbild antworten kann? Nichts als
Sorge und entschlossene Bereitschaft. Sie hat
ihren beispielhaften Ausdruck gefunden im Heldenlied —
man denke an den SchluR des Nibelungenliedes —, be-
sonders aber in Odin, dem Fihrer- und Gefolgschaftsgott.
Aus dieser Haltung der Sorge heraus ist er der Gott, der
bestdndig auf Fahrt ist, um mit allen Mitteln die Frage nach
dem dunklen Schicksal zu stellen, es zu ergriinden und zu
erkunden. Man weif3 nie genau, wo er ist, er ist plotzlich da,
plétzlich tritt er zur Tire herein, im Flug durch die Wolken
rauscht er herbei. Und aus dieser Haltung der Bereitschaft
heraus sammelt er eine Gefolgschaft im Jenseits aus mensch-
lichen Fuhrern und Helden, die sich in einer Art zweitem
Leben um ihn in Walhall versammeln. Fir den groen End-
kampf am Tage der Tage. Sorge — an sich nicht heldisch —
mul aus sich die heldische Bereitschaft gebéren. Ueber den
klaren bduerlichen Sippengedanken im Bau der Welt legt
sich also ebenso klar eine Gefolgschaftsmetaphysik im
Sinn ihres Verlaufs.

W ir haben friiher nur wenig darauf geachtet, welch un-
geheure Bolle der Fihrer- und Gefolgschaftsgedanke im
germanischen Altertum gespielt hat, obgleich uns die zwei
adligen Kapitel, die Tacitus ihm widmet und die vom Rausch
und der Macht des hindischen Gedankens geradezu erfillt
sind, darauf héatten hinweisen sollen. Worin beruht zum
Beispiel die Tragik.des Nibelungenliedes in seinen zwei
Teilen? Doch wohl darin, dal im ersten Teil mit Siegfried
nach Worms ein Fiihrer ohne Gefolgschaft kommt in eine
Gefolgschaft ohne eigentlichen Fihrer. Das fuhrt not-
wendig zu Siegfrieds Ermordung. Und die Tragik beruht
dann im zweiten Teil darin, dal sich eine Gefolgschaft
weigert, einen ihrer Leute, n&mlich Hagen, an die
Réacherin auszuliefern; lieber lassen sie sich samtlich in
Stiicke schlagen. So kann man beide Teile unseres groflen
Volksepos auf eine einfache Formel aus diesem Bezirke
bringen.

Man sage nicht, das erstrecke sich nur auf die Dichtung.
Wie viele von uns wissen, dall es im 6. Jahrhundert einen
jungen Germanenfihrer Fulkaris gab, der, unter dem Ober-
befehl des Narses nach dem Sturz der Gotenherrschaft in
der Poebene gegen Alemannen und Franken stehend, an
einem rémischen Grabmal nach verlorener Schlacht, auf
&uRerstem Posten die Flucht verschméhend, zusammen mit
seiner Gefolgschaft den Heldentod starb? Man darf ihn
ruhig einen germanischen Leonidas nennen; hatte er auch
kein Vaterland mehr, fir das er fiel, so fiel er doch fur seine
Krieger- und Gefolgschaftsehre. Oder wie viele kennen die
Geschichte von dem jungen norwegischen Fiihrer Swerrir
im 12. Jahrhundert, der sich sein Reich einzig mit einer
Handvoll guter Reden und einer kleinen Schar eroberte?
Als er seine ersten Erfolge hinter sich hatte, musterte er
seine Gefolgschaft aufs peinlichste, behielt nur 80 von 400
und schickte die &ndern, deren Beweggrinde ihm nicht ge-
fielen, nach Hause. So redete er — und seine Rede gegen
die Trunkenheit ist noch vorhanden —, so handelte er, und
nur so eroberte er sich sein Reich.

Walhall nun bedeutet die Uebertragung dieses Begriffes
von der auserlesenen Gefolgschaft ins Metaphysische. Die
Herrlichsten und Tapfersten, sagten wir, kommen zu Odin,
dem gottlichen Gefolgschaftsfuhrer, dem Herrn der Klug-
heit, der Staatskunst, der mannlichen Tatkraft und der
Redegabe. Die Quellen zeichnen uns oft und ergiebig dies
groRartige Bild. lhm ist die Herrschaft der Welt, die Er-
kundung ihres Schicksals, die Sorge tGber das Schicksal tber-
tragen. Indem dieser Begriff vergottlicht wurde zum Herrn
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der Welt und der Weltperiode, indem seine Halle zum
Sammelpunkt aller guten germanischen Fihrer und Ge-
folgsleute wurde, die er um sich schart fir den Tag der Tage,
indem also Ziel und Blickpunkt der Welt eine jenseitige
Gefolgschaftshalle und der Ablauf der Welt ein Sammeln
der Auserlesenen fir den letzten Aufbruch wurde, — mit
alledem ist in Wahrheit das Gefolgschaftswesen zum Welt-
grundgedanken erhoben worden fir das Ganze wie fir das
Einzelschicksal, und damit ist die germanische Metaphysik
zu einer Gefolgschaftsmetaphysik geworden. Er sinnt, er
erkundet und sorgt, er wird auch wissen, wann er das Zeichen
zum Aufbruch zu geben hat. Diesem grofen Bilde fiihren
alle Quellen unweigerlich zu.

Aber der ganze Verlauf selbst liegt in den Handen des
Schicksals, das tber Welt, Menschen wie Gotter, Freunde
wie Feinde herrscht. ,Was geschehen soll, das ge-
schieht* ist ein Satz, der weithin bis ins hohe Mittelalter
ganz Germaniens Denkart bestimmt. Entzogen dem
Schicksal ist nur die Haltung, mit der ich es trage.

Die Gotter toten den Wolf nicht, sie toten auch Loki
nicht, als sich beide einmal in ihrer Gewalt befinden. Das
ist weder dumm noch unpraktisch, sondern ein sagenhafter
Ausdruck der schicksalhaften Notwendigkeit des Welt-
verlaufs. Als Thor die Midgardschlange einmal vorzeitig
téten wollte, gelang ihm dies nicht. Denn das Schicksal

selbst ist bestimmt und I&4Bt sich nicht &ndern. Aber frei
ist die seelische Haltung wahrend seines Verlaufs. Dies ist
der heldische germanische Schicksalsglaube, den man

schlechterdings nicht mit irgendwelchem quietistisch-hoff-
nungslosen Fatalismus verwechseln darf. Er ist gewisser-
mafRen eine zweite, ja vielleicht ist er die eigentliche ger-
manische Religion.

Die Gotter, sagten wir, sind groBe Freunde, sie geben und
schenken Frieden und Ernte. Mag sich die ruhige geschichts-
lose Lebensgemeinschaft damit begniigen. Aber beim Ein-
tritt in das geschichtliche Leben erhebt sich das Schicksal.
Und die sonstige Unbeugsamkeit dieser Gotter und Men-
schen unterwirft sich ihm fast still ergeben, aber nur bis
zu jener bestimmten Grenze der inneren Haltung. Wie man
sich angesichts des Schicksals benimmt, ist Sache der Ehre.
Hier gibt es weder Flucht noch Auflehnung noch Betrug
noch Angst, aber auch keine Selbstaufgabe. Sorge ist nicht
Angst. Angesichts des Schicksals erst beweist und findet
sich der Mensch. Weniger vor den Géttern als vor dem
Schicksal beginnt und gilt die sittliche Selbstbehauptung.
Das Schicksal hat keine Macht Gber die Ehre. Und bei
allem Pessimismus im dufReren Weltbild ist also doch auf
diese Weise ein tiefster sittlicher Optimismus mdglich.

Dieser Schicksalsglaube hat einen durchaus religiosen
Grund. Das Schicksal ist wie ein numen, es ist das eigent-
lich Unerforschliche gegeniiber den so viel menschlich ver-
wandteren Gottern, es ist der ,,unbekannte Gott“, mit dem
ein Freundschaftsverhdltnis jener Art kaum mdoglich ist.
Von den Gattern, sagten wir, kann der Mensch sich lossagen,
wie man sich von Freunden und méchtigen Herren lossagen
kann, aber vom Schicksal nicht.

Das Schicksal geht auch beim Weltuntergang seinen
eigenen Weg, es IaRt am Ende der Dinge ein Ende der Dinge
Uberhaupt nicht zu. Das liegt nicht in seinem unabl&ssig
sich abrollenden Plan. Auf das Ende folgt ein neuer Anfang.
Hinter der Gotterddmmerung liegt ein neuer Beginn der
Welt. Neben der Urerfahrung ,,Nichts hat Bestand“ steht
die andere Urerfahrung ,,Alles kommt wieder*.

Die neue Welt ist ein verjingtes Abbild der alten, jung,
aber gleichgeartet. Erde und Sonne, Menschen und Gaétter,
Midgard und Asgard, ungesate Aecker und goldenes Brett-
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‘st ""ieder da, Bauern- und Herrentrdume gehen
u' 'n Erfillung. Die Gesamtlage der Kréfte ist mit

r Waage wieder da, Zwar fehlt der Thor, wohl aber
sein Kammer wieder da und seine S6hne. Zwar fehlt
uUdin, wohl aber ist sein Sohn Widar wieder da, der ihn am

0 e geracht hat. Man sieht, eine Art Geschlechtsfolge-
denken spielt in die Weltwechselvorstellung mit hinein.
Ist s die Welt der Véater nicht mehr, so ist’s die der Sohne.
Jetzt kommt auch Balder wieder, und auch sein gottlicher
Récher Wali ist wieder da, Der Gegenschlag ist wieder
vorbereitet, der Grundsatz der Rache ist gerettet. Ganz
natlrlich ist die Empfindung: Wer Odin réchte, wer Balder
rachte, der mufl wieder da sein, denn er stellte die Welt-
ordnung wieder her. Rache gehdrt wie Sonne, Himmel,
Erde und Acker zu den klaren Selbstverstandlichkeiten im
Bau der Welt. Aber auch die Gegenseite ist wieder ver-
treten. Nidhogg, jetzt der Vertreter der ddmonischen Welt,
hat sich ins Dunkel gefliichtet, aus dem er eines Tages
wieder hervorbrechen wird. Hier ist eine ewige Wiederkehr
anzusetzen, ganzlich jenseits von Gut und Bose, die ihr
zweites germanisches Gegenstick nur bei Nietzsche fand.
Fertig wieder zum alten Geschick ist die Welt, ahndevoll
ausgestattet mit der gleichen Gesamtlage der Krafte, not-
wendig zum gleichen Ablauf bestimmt. Die ewige Wieder-
kehr ist, scheint es, die letzte Folgerung nordischen Denkens,
des Schicksalsglaubens, des amor fati. Das heilige Ver-
méchtnis kann niemals ganz vergehen; immer von neuem
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steht es in einem jungen Helden wieder auf. Abstieg und
Aufstieg sind in deutscher Geschichte wie eine Notwendig-
keit. Wir sind ein Volk des Werdens, nicht des Seins....
Die Fluten verlaufen sich. Wie ein Evangelium klingt
der unsterbliche Vers der Edda:
»,ES hebt sich die Erde zum anderen Male
in ewigem Griin aus dem Grunde der See.“

So am neuen Anfang wie am alten, als die Gotter sie
aus den Fluten hoben. Es ist wie der ewige Rhythmus, den
Mensch und Meer so gern miteinander spielen: einebnende
Zerstorung der Burg aus Sand und ristig-wohlgemuter
Wiederaufbau wechseln ewig wie Ebbe und Flut mitein-
ander ab. Es ist das groRBe Bild, das der nun in Walhall
eingegangene grofRe Feldherr unserm Volk in seinem Ver-
machtnis neu geschenkt hat. ,,Gegenwaértig hat eine Sturm-
flut alle heiligen Ueberlieferungen vernichtet. Aber diese
Flut wird sich wieder verlaufen. Dann wird aus dem ewig-
bewegten Meere vélkischen Lebens jener Felsen wieder
auftauchen, an den sich einst die Hoffnung unserer Vater
geklammert hat.”

Als Hindenburg, mitten in der unheiligen Sturmflut,
1919, diesen Satz zum ersten Male niederschrieb, den er
dann in seinem Testament wiederholte, hielten ihn noch
zweimal sieben Jahre vom Woiederbeginn fern. Er aber
wulte das Schicksal und verband wie dieses die Zeiten und
bestimmte den ersten Fiihrer des Wiederbeginns noch selbst.

Gasstromungen im Hochofen und ihre Beeinflussung durch die Art der Begichtung.

Von Werner Feldmann und Julius Stoecker in Bochum.

[Bericht Nr. 147 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(EinfluBgroBen auf die Durchgasung im Hochofen. Gasstromungsverhéltnisse bei einfacher, eineinhalbfacher und doppelter

Ladung, die (blich, getrennt oder besonders gemischt gegichtet worden sind.

Glnstigste Begichtung fir die Oefen 1, 2

und 4 des Bochumer Vereins.)

ach theoretischen Erwdagungen mufRte eine gleichméaRige

Durchgasung eines Hochofens als erstrebenswert be-
trachtet werden, da dadurch die besten Bedingungen fir die
Ausnutzung der Gase, fir den Warmeilibergang und die
Reaktionsvorgédnge zu erwarten sind. Es gibt aber wohl
keinen Hochofen im Betrieb, der tatsdchlich gleichmaRig
durchgast wird.

Jeder Hochofen ist vielmehr mehr oder weniger gasrand-
oder gasmittelgdngig, da die Durchgasung verschiedenen
EinfluBgroRen unterliegt. Diese sind:

1. das Profil des Ofens,
2. die Ausbildung und Anordnung der Windformen sowie
3. die Art der Schittung des Mdllers.

Es gilt nun festzustellen, welche der EinfluBgrofRen eine
Aenderung zuléRt, und wie sich diese Aenderung auf die
Durchgasung auswirkt.

Das Profil des Hochofens ist gegeben und 148t sich
wadhrend der Ofenreise nur schwer dndern. Es unterliegt
aber der Abnutzung und erleidet zeitweise Veranderungen
durch Ansatzbildungen im Schacht, beispielsweise Ein-
schnirungen in der Rast. Diese Verénderungen beeinflussen
die Art der Gasstromung. Daraus ist es wohl auch nur zu
erklaren, da ein Ofen haufig erst nach einigen Betriebs-
jahren seinen Bestwert erreicht und sich dann erst im wei-
teren Betrieb verschlechtert.

Ein EinfluR der Windformen macht sich zunéchst da-
durch bemerkbar, daB die Windzufuhrung nicht gleichméRig

i) Erstattet auf der Sitzung des Arbeitsausschusses am
29 Oktober 1935. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

vom Boden aus, wie etwa bei der Thomasbirne, sondern
seitlich durch die Gestellwand erfolgt und so eine ungleich-
maRige Windverteilung und Gasdurchdringung herbeifiihrt.
Und auch hierin werden noch verschiedene Wirkungen
erzielt, je nachdem, ob der Wind bei gleicher Pressung durch
kurze oder lange Windformen mit gréRerem oder kleinerem
Querschnitt, ob durch Venturiformen bei hoherer oder
geringerer Windgeschwindigkeit oder durch Maulformen
nach J. Stoecker? oder Formen mit eingebautem Regel-
kolben nach A. Michel3 eingefihrt wird. Eine Beein-
flussung der Gasstromung durch die Windformen findet
also statt, und man kann auch durch Aenderungen an den
Windformen die Durchgasung verbessern. Es ist beispiels-
weise maglich, bei einer Einschnirung der Rast, die zu einer
mittelgdngigen Gasstromung fihrt, die Ansédtze durch tan-
gentiale Windeinfihrung mit einer um 90° gedrehten
Maulform fortzublasen und damit die gleichmaBige Durch-
gasung des Unterofens wiederherzustellen. Somit besteht
eine Beeinflussung durch die Formen dber die Profil-
gestaltung auf die Durchgasung. Die Tatsache, daB der
Wind seitwdrts und nur von mehreren Stellen aus dem
Ofen zugefiihrt werden kann, hat zur Folge, daB das Formgas
im Unterofen einmal dem Einfluf der Einstrémungsrichtung
und Einstromungsgeschwindigkeit unterliegt und anderseits
dem Auftrieb im Ofen. Das Formgas strémt also zundchst
von den Formen aus nur in bestimmten Zonen weiter und
strebt erst im Aufwartssteigen zu gleichmaRiger Durch-
gasung des Ofenquerschnitts. Man kann wohl mit Recht

2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1080.
8) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1073/80 (Hochofenaussch. 142).
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sagen, daB die Durchgasung des Unterofens von der Ein-
wirkung der Formen und die des Oberofens von der Ein-
wirkung der Beschickung abhéngig ist.

Im folgenden soll nun der EinfluB der Beschickung
auf die Durchgasung untersucht und MaRnahmen zur Ver-
&nderung der Gasstromung durch die Art der Beschickung
erdrtert werden.

A. Wagner, A. Holschuh und W. Barth4) haben
bereits durch ihre Untersuchungen Gber die Méllerung nach
physikalischen Grundsatzen nachgewiesen, dall bei getrenn-
tem Gichten von Koks und Erz, wobei die Erze nach ihrer
StiickgroBe wiederum klassiert aufgegeben werden, die beste
Durchgasung und damit die hochste indirekte Beduktion
und so der giinstigste Koksverbrauch zu erzielen sind.

Die in dieser Arbeit wiedergegebene Darstellung der
idealen Gichtenverteilung bei physikalischer Mdélleraufgabe
im neuen und alten Profil ist im Betrieb nicht zu erreichen.
Jeder Ofen hat bei der Giblichen Begichtung einen be-
stimmten Schiittkegel je nach der Art der verhitteten
Rohstoffe, der durch das Voreilen bestimmter Zonen infolge
der starksten Schmelzwirkung in der Oxydationszone beein-
fluBt wird. Nun wird die Beschickung, wie auch von Wagner
und seinen Mitarbeitern erwé&hnt wird, bei allen Begichtungs-
arten Uber schrage Ebenen in den Ofen gefiihrt. Die Be-
schickung fallt demnach mit mehr oder weniger groRer Be-
schleunigung in den Ofen, je nach der Tiefe, und zwar nicht
auf eine waagerechte Ebene, wie sie von Wagner und Mit-
arbeitern ideal dargestellt wird, sondern auf die schiefe
Ebene des Schittkegels. Bei klassierter Mdlleraufgabe wird
auf diese Weise die beispielsweise zuerst gesetzte Stlickerz-
gicht stark zur Ofenmitte abrollen, ebenfalls eine etwa zuerst
gesetzte Koksgicht, so dal der Schuttkegel abgeflacht wird
und die folgende Feinerzgicht mehr am Rande des Ofens
liegenbleibt. Anstatt der erwiinschten lagenweisen Moller-
aufgabe wird somit eine Entmischung bewirkt, die nicht
zu dem gewdinschten Erfolg, vielmehr zu dichten und lockeren
Zonen fithren muf. Aehnlich liegen die Verhaltnisse im
Hochofenbetriebe des Bochumer Vereins fiir GuBstahl-
fabrikation, wo der Méller mit Kibelbegichtung nicht klas-
siert, sondern gemischt aufgegeben wird. In der Bunker-
anlage steht der Kubel auf einem Drehteller des Zubringer-
wagens. Wahrend des Ziehens der verschiedenen Erzsorten
wird der Kibel gedreht. Auf diese Weise wird eine gleich-
méBige Verteilung der Erze uber den Kibelquerschnitt
bewirkt; allerdings liegen die verschiedenen Erzsorten
schichtenweise Ubereinander. Auf der Gicht stirzt der
Kubelinhalt zunédchst in die Gichtschissel, wodurch schon
eine  Vermischung der verschiedenen Erzsorten herbei-
gefuhrt wird. Auf diese Erzmischung wird der erforderliche
Koks gekippt und beides gemeinsam in den Ofen gelassen.
Diese Mischung verteilt sich aber keineswegs gleichmé&Rig
liber den Schittkegel, wie bereits friher von W.Fe ldmann 5
ausgefuhrt wurde. Beim Oeffnen des Parrykegels rieselt
durch den Spalt zundchst das Feinerz, das auf der schiefen
Ebene immer an derselben Stelle auftrifft und dort einen
kleinen Kegel bildet. Erst dann folgen die mittelgroRRen
Erzstucke mit dem Koks, die bei etwas groferer Beschleuni-
gung auch etwas weiter fallen und den Raum zwischen dem
letzten Kegel und dem Rande anfillen und erst dann zur
Mitte abgleiten. Zuletzt erst folgen die dicken Erzstiicke,
die auf der schiefen Ebene hauptsachlich zur Mitte des Ofens
abrollen. Diese Tatsache bewirkt nun, dal im Abstand
von rd. 1 bis 2 m vom Rande eine dichte Zone von Feinerz
entsteht, die Randzone dagegen durch die mittelgrofRen

4) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1109/18 (Hochofenaussch. 131).
5) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 289/300.
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Stiicke und den Koks mehr aufgelockert wird, und daR sich
in der Mitte durch die dicken Erzstiicke und den mehr oder
weniger stark abgerollten Koks je nach der Neigung des
Schittkegels eine stark aufgelockerte Zone bildet. Die
Folgen kdénnen fur den Ofengang bedeutend sein. Bei der
Ublichen Begichtungsweise, die eine Mischméllerung dar-
stellt, wird also in Wirklichkeit eine gewisse Klassierung
bewirkt, allerdings nicht in waagerechter Richtung, wie er-
winscht, sondern in senkrechten Zonen. Es muff demnach
durch Abanderung der Art des Gichtens moglich sein, in
der Klassierung verschiedene Wirkungen zu erzielen und
damit den Ofengang nach der einen oder anderen Richtung
wesentlich zu beeinflussen. Bei den folgenden Versuchen
wurden nachstehende Begichtungsarten gepriift:

1. Einfache Ladung. Uebliches Gichten (Erz und Koks
werden gleichzeitig gegichtet).

2. Einfache Ladung. Getrenntes Gichten.

3. Einfache Ladung, gemischt aus 4 Wagen Koks, 1 Kibel
Erz und 4 Wagen Koks. Uebliches Gichten.

4. Eineinhalbfache Ladung. Uebliches Gichten.

5. Eineinhalbfache Ladung, gemischt aus 1 Kibel Erz,
6 Wagen Koks, 1 Kibel Erz und 6 Wagen Koks. Uebliches
Gichten.

6. Doppelladung. Getrenntes Gichten.

Der Méller bestand aus rd. 60 % Agglomerat, 20 %
Stiickerzen (davon 7% Schwedenerze und 13 % Muittel-
meererze), 10 % Siegerlander Rostspat, 6 % Mangan-
schlacken, 4 % Feinerzen und 2 % Schrott.

Man kdénnte annehmen, dal der Moller bei Verhittung
von rd. 60 % Agglomeraten in seiner StiickgroRe so einheit-
lich ist, daR -eine Klassierung gar nicht mehr stattfindet
oder wenigstens keinen augenscheinlichen EinfluR mehr
hat. Und doch zeigte sich bei den Versuchen noch eine
wesentliche Wirkung der verschiedenen Begichtungsarten.
Als M aBstab fiur die Durchgasung wurde der Kohlen-
sauregehalt der Gase bestimmt, ausgehend von der Er-
wégung, dal in den lockeren Ofenzonen infolge des geringen
Widerstandes das aufsteigende Gas eine héhere Geschwin-
digkeit erreicht als in den dichten Ofenzonen und dal daher
die indirekte Reduktion dort geringer ist und das Gas
weniger Kohlensdure enthdlt. Es wurden rd. 2 m unterhalb
der Beschickungsoberflache Gasproben iiber den Ofenquer-
schnitt von 20 zu 20 cm von der Ofenwand ausgehend dem
Ofen entnommen.

In Abb. 1 ist die Durchgasung bei einfacher Ladung
und Ublichem Gichten zu verschiedenen Zeiten fir
Ofen 4 dargestellt. Die Kurve 1 stellt dabei den Kohlen-
sduregehalt Uber den Ofenquerschnitt dar im Juli 1932,
zu einer Zeit, in der der Ofen sehr wirtschaftlich arbeitete.
Die Kurve bestatigt den oben beschriebenen Aufbau des
Schittkegels und seinen EinfluR auf die Dichte der verschie-
denen Zonen. Es zeigt sich am Rande bis etwa 40 cm zur
Ofenmitte hin eine etwas aufgelockerte Zone, von 40 bis
rd. 160 cm eine dichte Zone und von 160 cm bis Ofenmitte
eine so stark aufgelockerte Zone, daB von 240 bis 320 cm
gar keine oder doch nur eine ganz geringe Kohlensdure-
menge vorhanden ist. Der Oberofen ist demnach stark
gasmittelgdngig. Diese Ergebnisse wurden im April 1934
einer neuen Prufung unterzogen, weil der Ofen erheblich
an Wairtschaftlichkeit eingebiit hatte und infolge von
Profilverdnderungen ofter zu gréReren Ofenstérungen neigte.
Die Messungen wurden uber den Formen 4 bis 5 ausgefuhrt
und sind in Abb. 1 als Kurve 2 wiedergegeben. Der Kurven-
verlauf zeigt einen &hnlichen Zustand wie friher, allerdings
liegt der Kohlensduregehalt in den Randzonen wesentlich
héher (unmittelbar am Rande 10 % gegen friiher 6 bis 7 §0)
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Entfernung
Abbildung 1. Durchgasung des Ofens 4
bei einfacher Ladung und ublicher

von

Begichtung.

Kurve 1. Messung tiber dem Eisenabstichloch. Kurve 1.

(Juli 1932) . X (April 1934)
Kurve 2. Messung dber der Form 4 bis 5

(April 1934)" ) ) (Mai 1934.)
Kurve 3. Messung uber dem Eisenabstichloch.

(Juni 1934))

und steigt in der dichten Zone bis uber 14 % gegen

fruher 9,5 %. Die dichte Zone, die fruher eine allméhliche
Auflockerung zur Ofenmitte hin fand, ist jetzt scharf ab-
gegrenzt. Sie reicht von 40 bis rd. 180 cm. Von da ab fallt
die Kurve steil ab, so dal von 240 bis 340 cm keine Kohlen-
sédure mehr vorhanden ist. Das bedeutet, daf in der Ofen-
mitte eine S&ule von 2 m Dmr. vorhanden ist, die an der
indirekten Reduktion infolge der groRen Gasgeschwindigkeit
keinen Anteil hat. Diese Vermutungen fanden eine Er-
hartung in den Beobachtungen des Ofenganges. Die Formen
»lagen tot“, und es kamen fortgesetzt kalte, dichte Massen
von Sinter, die infolge schlechter Durchgasung nur wenig
vorbereitet waren, vor den Formen nieder. Bauten sich diese
Massen in der Rast auf, so kam es zum Hangen des Ofens;
wurden sie plétzlich in groBeren Mengen mit niedergerissen,
so wurde das Bad kalt. Um sicher zu gehen, daB dieser
Zustand nicht die Folge eines schiefen Gehens war, wurden
die Untersuchungen in gleicher Weise auf der gegeniber-
liegenden Seite des Ofens, also auf der Sticlilochseite durch-
gefuihrt. Die Ergebnisse sind in Abb. 1 durch Kurve 3 dar-
gestellt und bestatigen den gleichen Zustand. Zu erwéhnen
ist noch, daB die Kurven jeweils den Mittelwert von zahl-
reichen Einzelmessungen darstellen, die in sich stets gut
Uibereinstimmten.

Die Ursache fir das Dichterwerden der bereits
dichten Zone war nur darin zu suchen, dafl aus Griinden
der Wirtschaftlichkeit in den Zeiten schlechter Wirtschafts-
lage gréRere Mengen an billigen Feinerzen verhuttet wurden,
die die oben erwéhnte kennzeichnende Ausbildung des
Schittkegels und damit Gasmittelgdngigkeit verursachen.
Bei dem ohnehin schon steilen Schittkegel an dem unter-
suchten Ofen 4 rollt eben wéhrend des Gichtens zu viel Koks
auf der schiefen Ebene zur Mitte hin ab, so dal im Verhéltnis
zu Erz in der Ofenmitte zuviel und in den Randzonen zu
wenig Koks vorhanden ist. Nun ist aber der Koks der wirk-
samste Bestandteil zur Auflockerung der Beschickung und
damit zur Beeinflussung der Gasstrémung. AufRerdem wirkt
sich diese Trennung von Koks und Erz noch weiter im Unter-
ofen sehr nachteilig aus, da auch die direkte Reduktion
nur bei inniger Berihrung der Erzteilchen mit den Koks-
stlickchen stattfindet.

Um das Abrollen von Koks auf dem Schittkegel und
das sich daraus ergebende ungunstige Verhéltnis von Erz
zu Koks zu vermeiden, wurde folgende getrennte Begich-
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Abbildung 2. Durchgasung des Ofens 4
bei Doppelladung und getrennter
Begichtung.

Messung Uber der Form 4 bis 5.

Kurve 2. Messung Uber dem Eisenabstichloch.
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Abbildung 3. Durchgasung des Ofens 4
bei einfacher Ladung und Uebergang
von Ublicher zu getrennter Begichtung.

Kurve 1. Nach 23 getrennt gegichteten La-
dungen.

Kurve 2. Nach 34 getrennt und 8 ublich ge-
gichteten Ladungen.

Kurve 3. Nach 34 getrennt und 19 tblich ge-
gichteten Ladungen.

tungsart versucht. Es wurde zunachst eine doppelte
Erzgicht gesetzt von 16,81, statt, wie ublich, 8,4 t. Das
Erz muRte nunmehr auf dem steilen Schiittkegel zum grof3en
Teil zur Mitte hin abrollen und so den Schittkegel stark
abflachen. Auf diesen nunmehr abgeflachten Schiittkegel
wurde sofort eine doppelte Koksgicht gesetzt. Der Koks
konnte jetzt nicht mehr so stark nach der Mitte rollen, so daf
das Verhaltnis Erz zu Koks in den einzelnen Zonen gleich-
maRiger werden muRte. Die Ergebnisse, die in Abb. 2 durch
Kurve 1 dargestellt sind, waren tiberraschend und bestatigten
die Vermutungen. Der bisherige Zustand der Gasstromung
hatte sich in den entgegengesetzten verwandelt. Es zeigt sich
am Rande eine lockere Zone mit wenig Kohlensdure etwa
bis 60 cm Abstand. Von da ab steigt der Kohlensduregehalt
allméhlich bis zur Ofenmitte, wo er den Hochstwert von
11 % erreicht. Man konnte diese Kurve als vorbildlich
und damit diese Gasstromung als die gleichmé&Rigste an-
sprechen. Und doch war die Einwirkung auf den Ofengang
so unglinstig, daB der Koksverbrauch erheblich stieg.
Darlber soll am Schluf der Ausfiihrungen noch gesprochen
werden. Diese Untersuchung wurde auf der Stichlochseite
wiederholt und ergab ein &hnliches Bild (nach Kurve 2
in Abb. 2); nur die Mittelzone war etwas dichter und ergab
deshalb einen hoheren Kohlenséduregehalt.

Da sich das getrennte Gichten von Erz und Koks so
stark auf die Gasstromungsverhaltnisse im Ofen ausgewirkt
hatte, wurde in der weiteren Folge der Untersuchungen bei
einfacher Ladung, also mitrd. 8,4t Erz und 4 t Koks,
getrennt gegichtet, und zwar zuerst Erz und unmittelbar
hinterher Koks. Auch hier entsprach die Wirkung den Ver-
mutungen. Die Untersuchungen wurden diesmal bereits
wahrend der Umstellung vorgenommen, um festzustellen,
nach welcher Gichtenzahl sich der EinfluR bemerkbar macht.
Abb. 3 zeigt den Verlauf einer Umstellung, die allerdings
aus betrieblichen Grinden nach 34 getrennten Gichten
wieder riickgéngig zu Ublichen Gichten gemacht werden
mufte. Die Abbildung soll aber dennoch gezeigt werden,
da sie einmal den EinfluB des getrennten Gichtens und in
weiterer Folge bereits wieder den EinfluR der dblichen
Gichten erkennen laRt. Es muB erwéahnt werden, daR bei
Ublichem Mollergewicht ein Ofendurchsatz etwa 60 Gichten
ausmacht. Kurve 1 zeigt den EinfluR nach 23 getrennten
Gichten. Der Kohlensauregehalt wird in der sonst dichten
Zone geringer; die dichte Zone verbreitert sich bereits zur



1562 Stahl und Eisen.

Entfernung

Abbildung 4. Durchgasung des Ofens 4
bei einfacher Ladung und Uebergang von
tblichem zu getrenntem Gichten.

Kurve 1. Nach 33 getrennt gegichteten La-
dungen.

Kurve 2. Nach 44 getrennt gegichteten La-
dungen.

Kurve 3. Nach 56 getrennt gegichteten La-
dungen.

von

Ladungen.

Ofenmitte hin, wodurch die breite, lockere Mittelzone ver-
ringert wird. In der Mitte selbst sind bereits 2 bis 3 % CO02
vorhanden, wo fruher keine Kohlensdure gefunden wurde.
Nach 34 Gichten erfolgte nun die Umstellung. Kurve 2
kennzeichnet den Einflu nach 34 getrennten und in weiterer
Folge 8 Ublichen Gichten. Hier machen sich bereits die 8 lb-
lichen Gichten schon wieder geltend. Die Kurve gleicht
sich dem urspriinglichen Zustand des ublichen Gichtens an,
ein Beweis dafir, wie stark sich die Schittung in den oberen
Ofenzonen auswirkt. Kurve 3 nach 34 getrennten und 19 ub-
lichen Gichten vervollstandigt das Bild.

Der Versuch wurde am folgenden Tage wiederholt.
All. 4 zeigt, daR der Ofen nach 33 getrennten Gichten in
der Umstellung begriffen ist; nach 44 Gichten ist die Um-
stellung bereits vollzogen und noch mehr nach 56 Gichten.
Am folgenden Tage hat sich dann der endgiltige Zustand
eingestellt nach All. 5 Kurve 1. Der urspringlich gas-
mittelgdngige Ofen ist zu einem stark gasrandgéngigen
geworden. Es zeigen sich am Rand nur noch rd. 2 % C02
wéhrend in der Ofenmitte 19 bis 20 % erreicht werden.

Die Einwirkung des getrennten Gichtens von Erz und
Koks ist bei der einfachen, also kleinen Ladung wesentlich
starker als bei der doppelten Ladung. Das ist darauf zu-
ruckzufuhren, daf die zuerst gesetzte Erzgicht auf dem
steilen Schittkegel zur Mitte abrollt. Die nunmehr gesetzte
kleine Koksgicht bleibt auf dem jetzt weniger geneigten
Schittkegel fast ganz am Rande liegen, im Gegensatz zur
doppelten Koksgicht, wo bei der groeren Koksmenge sich
auf dem Schuttkegel ein groBerer Kokskegel anhduft, der
ein Abrollen gewisser Koksmengen zur Mitte hin bewirkt.
Es findet also bei der einfachen, aber getrennten Ladung
eine auBerst starke Entmischung von Erz und Koks statt,
wodurch das Verhdltnis von Erz zu Koks in den verschie-
denen senkrechten Zonen so ungunstig wird, dal es sogar
zu Ofenstérungen kommen kann.

Um festzustellen, wie tief sich etwa der EinfluR der
Schittung zum Unterofen hin auswirkt, wurden die
Untersuchungen nochmals durchgefiihrt, wéhrend der Ofen
in der Umstellung vom getrennten zum (dblichen
Gichten begriffen war. All. 5, Kurve 1, zeigt den Zustand
beim getrennten Gichten von einfachen Ladungen im
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der
Abbildung 5. Durchgasung des Ofens 4
bei einfacher Ladung und Uebergang von
getrenntem zu dblichem Gichten.
Kurve 1. Nach laufend getrennt gegichteten
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Abbildung 6. Durchgasung des Ofens 4
bei eineinhalbfacher Ladung und Gblicher
Begichtung.

Kurve 1. Uebliche Ladung.
Kurve 2. Besonders gemischte Ladung.

Jnnenwand

Kurve 2. Nach 9iblich gegichteten Ladungen.
Kurve 3. Nach 17 tiblich gegichteten Ladungen.
Kurve 4. Nach 27 Ublich gegichteten Ladungen.
Kurve 5. Nach 37 iiblich gegichteten Ladungen.

Gleichgewichtszustand. Kurve 2 zeigt bereits den EinfluR
von 9 Ublichen Gichten. Bei Kurve 3, nach 17 dblichen
Gichten, steigt bereits der Kohlenséuregehalt in der sonst
Ublichen dichten Zone rd. 1 m vom Rande und féllt in der
Ofenmitte, da der Ofen ja im Uebergang zur Gasmittel-
gangigkeit des tblichen Zustandes begriffen ist. In Kurve 4
nach 27 und in Kurve 5 nach 37 ublichen Gichten ist der
alte Zustand fast wiederhergestellt mit viel Kohlensaure
am Rande und wenig in der Mitte. Also nach rd. 20 Gichten,
d. h. nach Aufgabe von einem Drittel des vollen Durchsatzes,
beginnt bereits eine merkliche Umstellung.

Um weiterhin festzustellen, wieweit das Gewicht
einer Gicht einen EinfluR auf die Stromungsverhaltnisse
ausiibt, wurde in der weiteren Folge der Untersuchungen mit
einem um rund eineinhalbfachen Mdllergewicht ge-
arbeitet, wobei Erz und Koks aber wie bei der tblichen
Gicht gleichzeitig gegichtet wurden. Die Ergebnisse der
Untersuchungen sind in Abi. 6 durch Kurve 1 dargestellt.
Die dichte Zone mit hohem Kohlensduregehalt ist weiter
zum Rande verlagert, wahrend die lockere Mittelzone mit
wenig oder gar keiner Kohlensdure erheblich verbreitert ist.
Diese Art des Gichtens wirkte sich naturgemaf sehr un-
glinstig auf den Ofengang aus, einmal weil ein groBer Teil
der Beschickung eine schlechte indirekte Reduktion hatte,
und zum anderen, weil die dichte, schlecht durchgaste und
daher vollkommen unvorbereitete Zone sich in der Rast
aufbaute und so zu Hangeerscheinungen fiihrte. Die Ent-
stehung dieses Zustandes ist auf folgende Ursachen zuriick-
zufiihren. In die Gichtschussel wird wie bei den ublichen
Gichten zuerst das Erz gekippt und darauf der Koks. Beim
Gichten féallt nun zuerst das Erz durch, von dem sich auf
dem Schittkegel am Rande vor allem das Feinerz aufbaut,
wahrend die Stiicke mit dem dann folgenden Koks zur Mitte
abrollen. Je grofer nun die Gicht ist, desto starker wirkt
sich auch die Entmischung aus.

Es wurde daher nunmehr dasselbe Mdllergewicht
gemischt gegichtet, wobei zuerst ein Kubel Erz in die
Gichtschiissel gekippt wurde, darauf die erste Halfte des
Kokssatzes, bestehend aus sechs Wagen Koks, darauf der
zweite Kibel Erz und dann die zweite Hélfte des Koks-
satzes mit wiederum sechs Wagen Koks. Fir die Durch-
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Abbildung 7. Durchgasung des
Ofens 4 bei einfacher Ladung und
verschiedener Begichtung.
Kurve 1. Getrennte Begichtung.

Kurve 2. Uebliche Begichtung.
Kurve 3. Uebliche Begichtung einer
besonders gemischten Ladung.

gasung des Ofens liegt in dieser Art des Gichtens nach
Abb. 6, Kurve 2, eine wesentliche Besserung. Die dichte
Zone ruckt weiter von der Ofenwand fort und ist wesentlich
verbreitert; die dichte Beschickung verteilt sich auf einen
groBeren Raum und bewirkt deshalb auch eine entsprechende
Auflockerung. Die lockere Mittelzone ist nicht mehr so
breit; es findet sich sogar bis zur Ofenmitte noch Kohlen-
saure.

Die starkere Durchmischung von Erz und Koks hatte
sich also als glinstig erwiesen. Deshalb wurde zum Abschlufl
dieser Untersuchungen noch einmal mit der Gblichen ein-
fachen Ladung gemischt gearbeitet, wobei aber zuerst
vier Wagen Koks, darauf der Kiibel Erz und dann wieder
vier Wagen Koks in die Gichtschissel gekippt wurden.
Das Ergebnis ist in Abb. 7 durch Kurve 3 dargestellt und
mit der Durchgasung bei getrennter und tblicher einfacher
Ladung in Vergleich gebracht. Die Kurve ist &hnlich der
bei einem eineinhalbfach schwereren Méllersatz nach Abb. 6,
Kurve 2; nur ist die Randzone lockerer, die Ubliche dichte
Zone noch mehr verbreitert und aufgelockert und die Gbliche
lockere Mittelzone kleiner geworden. Es finden sich auch
in der Mittelzone nennenswerte Kohlensduremengen. Seit
dieser Feststellung wird der Ofen 4 nach der oben beschrie-
benen Art begichtet. Als Folge des nunmehr glnstigeren
Verhaltnisses von Erz zu Koks in den verschiedenen Zonen
und der damit bewirkten besseren Gasstromung sank die
Gichtgastemperatur um 100°, die eben wegen der friher
ausgesprochenen Gasmittelgdngigkeit unnattrlich hoch war.
Es fand somit eine Angleichung der Durchgasung an die der
anderen Oefen statt. Es sei hier jedoch bemerkt, dalR im allge-
meinen die Gichtgastemperatur zwischen 300und4000gehalten
wird, um einerseits friihzeitig die Temperaturzone der indi-
rekten Reduktion zu erreichen und zum anderen ein Nie-
derschlagen groRerer Zinkmengen zu vermeiden. Als weitere
Folge wurde auch der Koksverbrauch erheblich gesenkt.

Hiermit fanden die Untersuchungen an Ofen 4 ihren
Abschluf. Da nun alle drei in Betrieb befindlichen Oefen
mit dem gleichen Méller und mit Kibelbegichtung arbeiteten,
so wurden auch an den Oefen 1 und 2 Kohlensdurebestim-
mungen durchgefiihrt bei iblicher Begichtung, um die
drei Oefen, deren Wirtschaftlichkeitsgrad bekannt ist, mit-
einander vergleichen zu kénnen. Abb. 8 stellt die Ergebnisse
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Abbildung 8. Durchgasung des
Ofens 1 und 2 bei einfacher La-
dung und Ublicher Begichtung.
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Abbildung 9. Durchgasung der

Oefen 1, 2 und 4 bei einfacher

Ladung und tblicher Begichtung.

fir den Ofen 2 dar, wahrend der Ofen auf H&m atit oder
Stahleisen lief. Die beiden Kurven sind vollkommen
gleichartig, nur hat die Kurve beim Hamatitbetrieb natur-
geméal weniger Kohlensdure, da fir Hamatit mit einem
hoheren Kokssatz gefahren wurde. Im Vergleich ist sie
ghnlich der Kurve fir einfache gemischte Ladung nach
Abb. 7, Kurve 3. Ofen 2 arbeitet zur Zeit von den drei Oefen
am wirtschaftlichsten, so dafl schon daraus diese Kurve als
die glnstigste anzusprechen ist.

Abb. 8 kennzeichnet weiter das Ergebnis der Unter-
suchungen an O fenl im Vergleich zu den gleichen Unter-
suchungen im September 1932. Hier ist zundchst zu be-
merken, daR der Ofen 1 seit 1932 mit Maulformen arbeitet.
Bei Vergleich der beiden Kurven ist festzustellen, daB der
Ofen 1932 stark randg&ngig war mit einer dichten Mittel-
zone, wahrend er 1934 wie Ofen 2 eine schmale randgéngige
mit einer folgenden dichten Zone hat. Die Mittelzone ist
aufgelockert, zeigt aber bis zur Ofenmitte noch nennenswerte
Kohlensduremengen. Die Umwandlung von 1932 bis 1934
ist auf die Einwirkung der Maulformen zuriickzufiihren,
die ihrer Wirkungsart entsprechend das Formgas zunéchst
nach unten strémen lassen, so daf es in der Umkehr in ver-
starktem MaRe die Mittelzone erreicht. Der Ofen, der friher
im Koksverbrauch rd. 50 kg/t Roheisen héher lag als die
anderen Oefen, hat heute dieselbe Wirtschaftlichkeit erreicht.
Ein Versuch, auch den Ofen 4 mit Maulformen zu betreiben,
schlug fehl, da die Gasmittelgdngigkeit dieses Ofens der
Wirkungsweise der Maulformen entsprechend nur noch
verstarkt wurde.

Zum Vergleich der Arbeitsweise sind die Ergebnisse
der drei Oefen bei einfacher Ladung und dbli-
chem Gichten in Abb. 9 zusammengestellt. Sie lassen
erkennen, dal Ofen 1 und Ofen 2 vollkommen gleichartig
arbeiten, wahrend Ofen 4 eine breite Mittelzone hat, die
infolge schlechter indirekter Reduktionsarbeit keine Kohlen-
sdure aufweist. Wie Abb. 7, Kurve 3, zeigt, 14t sich Ofen 4
durch gemischte Ladung, (blich gegichtet, den beiden
anderen Oefen in der Arbeitsweise angleichen, was inzwischen
im laufenden Betrieb erreicht worden ist.

Am SchlulR der Betrachtungen ergibt sich nun die Frage:
Welche Art der Begichtung ist die glnstigste?
Wie bereits erwéhnt, lieR die Kohlensiurekurve der Doppel-
gichten auf die gleichmé&Rigste Durchgasung schlieRen.
Jedoch zeigte der Ofengang und der Koksverbrauch, dal
die Wirtschaftlichkeit herabgesetzt wurde. Die génzlich

201
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gleichméaBige Durchgasung ist also nicht unbedingt das
erstrebenswerte Ziel. Wichtiger fir die Wirtschaftlichkeit
des Ofens ist der ungestorte Ofengang, fir den eine
schmale, randgéngige Zone von Vorteil ist, weil diese einer
Ansatzbildung vorbeugt und damit Hangeerscheinungen
verhindert. Auferdem bewirkt die Oxydationszone vor und
oberhalb der Formen durch die gréfite Schmelzwirkung ein
Voreilen der Beschickung in diesen Zonen. Deshalb ist es
zweckmaRig, die zwangslaufig entstehende, dichte Zone so
zu lagern, daR sie im Gebiet hochster Temperatur niedergeht.
Da die dichte Zone infolge schlechter Durchgasung weniger
vorbereitet ist, kann die erforderliche Mehrleistung von
der Zone hdchster Temperatur unbeschadet aufgebracht
werden. Dal der Betriebsmann die Verlagerung der dichten
Zone sowie die Gestaltung der Breite in der Hand hat, wurde
in den Untersuchungen nachgewiesen. Welche Art des
Gichtens angewendet werden soll, muB von Fall zu Fall
entschieden werden. Es richtet sich nach den jeweiligen
Ofenverhéltnissen und ist besonders von dem vorhandenen
Profil und der Beschaffenheit der verhiitteten Erze abhéngig.
Auch ist die Art der Windformen von wesentlicher Bedeu-
tung. Im allgemeinen kommt man mit der ublichen koni-
schen, runden Windform gut aus. Die anderen Formenarten
sind nur in besonderen Féllen einzusetzen, wenn es gilt,

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung.

A. Junius, Dortmund: Der Altmeister des Hochofenbetrie-
bes, Heinrich Dresler, hat immer wieder betont, daB man bei
Storungen im Ofengang den Fehler an der Gicht suchen sollte.
Wir alle haben wohl Versuche gemacht, durch Aenderungen der
Schiittung des Beschiekungsgutes den Gang unserer Hochdfen
zu verbessern, den Koksverbrauch zu verringern, sei es dadurch,
dal wir die GroRe oder den Neigungswinkel der Schirzen oder
den Durchmesser des Parrykegels oder die Schwere der Koks-
und Erzgichten u. dgl. &nderten. Hatte man mit solchen MaRk-
nahmen Erfolg, so behielt man die neuen Einrichtungen bei, im
adndern Falle wurde weiterprobiert, oder man kehrte zur alten
Anordnung zuriick. Die Bochumer Herren haben nun den EinfluR,
den eine Aenderung der Begichtungsart ausiibt, mit den uns zur
Verfugung stehenden wissenschaftlichen Hilfsgerdten untersucht.
Sie haben die Verdnderungen der Gaszusammensetzung zwischen
Rand und Ofenmitte bei Veradnderung der Beschickungsart fest-
gestellt und uns so einen Einblick darin verschafft, wie ein-
schneidend sich solche Aenderungen auswirken kdnnen. Das eine
darften die Untersuchungen wohl als sicher ergeben haben, daR
das Feinerz nicht an die Ofenwand gehért, dal der Hochofen in
einem gewissen Grade randgdngig sein muB. Herrn Feldmann
sei flir seine aufschluBreichen Untersuchungen gedankt.

A. Holschuh, Vélklingen: Herr Feldmann hat auf Grund
seiner Ueberlegungen ausgefiihrt, daf bei der Begichtung mit
klassiertem Moller eine lagenweise Mdlleraufgabe (berhaupt
nicht entstehen konne, sondern im Gegenteil eine Entmi-
schung eintrete, die zu dichten und lockeren Zonen fiihre.
Zunéchst sei zur Vermeidung eines Irrtums daran erinnert,
daB die Mollerstoffe im Grunde nicht nach der StuckgroRe,
sondern nach ihrem DurchfluBwiderstand getrennt aufgegeben
werden sollen, um ein
Ausweichen des Gases in
leichtdurchlassige Gebiete
zu vermeiden. So sind
z. B. Drehofensinter und
Bandsinter bei &uBerlich
ziemlich gleicher Stick-
groBe von sehr verschie-
dener Gasdurchlassigkeit.
Was aber die Ansicht
angeht, daR eine Ent-
mischung zwischen Gro-
bem wund Feinem uber
den Ofenquerschnitt bei
der Aufgabe von klas-
sierten Gichten groRer
sein soll als bei der Auf-
gabe von Mischungen,
~ jmuiuou wir sie aui vtruna unserer Erfahrungen nicht teilen.
Eine Skizze unseres Gichtverschlusses (Abb. 10) soll es erlautern.

Schlagmantel.
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einen unerwiinschten Zustand abzudndern. Hierliber soll
demnachst noch naher berichtet werden. Also eine be-
stimmte, fir jeden Ofen und fir jeden Ofenzustand geeignete
Form gibt es nicht.

Zusammenfassung.

Untersuchungen an Betriebshochdfen bei ublicher oder
getrennter Begichtung von Erz und Koks, die in einfacher,
eineinhalbfacher oder doppelter Ladung aufgegeben wurden,
zeigten, daB es moglich ist, die Gasstromungsverhéltnisse
im Oberofen durch die Art der Begichtung grundlegend und
wunschgemal zu beeinflussen. Welche Art der Begichtung
am vorteilhaftesten ist, hdangt von den ortlichen Verhalt-
nissen ab, besonders vom Ofenprofil und den verwendeten
Windformen. Wichtiger fur die Wirtschaftlichkeit des Ofens
als eine gleichmé&Rige Durchgasung ist ein ungestdrter Ofen-
gang, der in der Kegel durch eine schmale randgéngige Zone
bei sonst gleicher Beaufschlagung des Ofenquerschnitts
gegeben ist.

Fur die untersuchten Oefen des Bochumer Vereins wurde
festgestellt, daR fir Ofen 1 und 2 eine einfache Ladung bei
Ublichem Gichten und fur Ofen 4 eine einfache Ladung,
besonders gemischt, bei tblichem Gichten zum wirtschaft-
lichsten Ofengang fihrt.

Durch mehrere tGber den Gichtquerschnitt verteilte Sonden haben
wir unsere Schittungen nachgeprift. Linie A zeigt die festge-
stellte Oberflache innerhalb des Schlagmantels nach einem
Ablassen. Dadurch, dal nun unterhalb des Schlagmantels ein
weiterer Ofenraum zu fillen ist, verflacht sich der ringférmige
Buckel sofort beim Niedergehen, sein Inhalt wird zur Ofenwand
hin auseinandergezogen. Vor dem nachsten Ablassen ist dadurch
jedesmal die Oberflache der Beschickung durch einen ganz natir-
lichen Vorgang wieder eingeebnet worden, zum Vorrollen der
Stiickerzgicht besteht kein AnlaR mehr. Lassen wir die Fillung
dann bis unter den Schlagmantel absinken, dann zeigt die Ober-
flache nahezu ideale Ausflachung (Linie B). Dagegen ware es bei
unserer Begichtung mit kleinen Hangebahnkibeln grundfalsch,
leichtdurchléssige und schwerdurchldssige Stoffe in der glei-
chen Gicht nebeneinander abzulassen; diese Entmischung wirde
durch den ganzen Ofen bestehen bleiben.

C. Popp, Hattingen: Wir arbeiten heute in derselben Weise
wie der Bochumer Verein. Wir setzen erst das Erz, darauf den
Koks und lassen beides zusammen in den Ofen gehen. Die bei uns
gemachten Beobachtungen bestdtigen die Untersuchungen von
Herrn Feldmann dahin gehend, dal die Verdoppelung der jetzigen
Gichteinheiten den Ofengang vollstandig verédndert hatte. Auch
die Henrichshitte hat Jahre hindurch Erz und Koks getrennt ein-
gelassen, dabei jedoch ein erheblich héheres Koksgewicht setzen
missen als bei gleichzeitigem Mdllern und halbierter Gicht.

A. Wagner, Vélklingen: Zum Beweis, daR eine gleichmaRige
Verteilung der klassierten Lagen lber den Ofenquerschnitt nicht
nur beim Beschickungsvorgang herbeigefiihrt, sondern auch bis sehr
tief in den Ofen erhalten bleibt, kann ich folgendes Beispiel an-
flhren:

Wir haben einen Ofen mit vollem Méllerinhalt in vollstdndig
normalem Betrieb stillgesetzt und uns zum Abbruch entschlossen.
Der Ofen wurde ersauft und dann zum Studium der Méllerlage-
rung die ganze Beschickung von oben herunter abgetragen. Die
getrennten Mollerlagen waren nahezu ideal bis tief in den Ofen-
schacht erhalten gebheben. Abb. 11 zeigt in einer Tiefe von 6 m
unter der Oberflache der Beschickung, wie sauber eine Lage von
Sintergut (etwa 30 cm hoch) zwischen den benachbarten Koks-
lagen zu erkennen ist. An einem anderen Ofen haben wir Andeu-
tungen dieser Lagerungen bis tief in die Rast hinein feststellen
kénnen. Eine physikalische Méllerung ist natirlich ohne Brech-
und Siebanlage nicht durchfiihrbar. Da ja noch nicht alle Werke
Gber eine solche Anlage verfiigen, so missen sie nach anderen Mit-
teln und Wegen suchen, um ihren Ofenbetrieb technisch und wirt-
schaftlich zu vervollkommnen. Herr Feldmann hat uns in sehr
dankenswerter Weise hier gezeigt, in welcher Richtung wir in
einem solchen Fall zu gehen haben. Der Begichtungsvorgang muf
natirlich sinngemaR der Bauart der Begichtungseinrichtung
angepalt sein. Die Feststellung von Herrn Feldmann, daR eine
schmale Randgéangigkeit fiir ungestérten Ofengang nétig ist, kann
ich durch ein Beispiel von uns erhdrten. Wir haben auch einmal
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arbeiten T,!1? ge5*acht>mit ausgebautem Schlagmantel zu
der KnL 'Abb. 10). Der Ofen ging daraufhin warmer,

hli<u'er ,auct wurde glédnzend, auch der Betriebs-

nnd Br! ' CIni§e Zeit gut. Spater bekamen wir Stérungen
., .. Vung, was gjpjj ,jann in ziemlich gleichmaRigen

sa,n eil von acht bis zehn Tagen verschiedentlich
wie er ote. Die Erklarung liegt nahe, daB die Rand-
gangigkeit durch Ausbau des Schlagmantels verringert
war, dal smh infolgedessen Ansétze bildeten, die perio-
disch medergingen. Da andere MaBnahmen zur Behebung
dieses Uebelstandes keinenErfolg hatten, wurde der Schlag-
mantel wieder eingebaut. Es ist also durchaus richtig, daf
der Ofen eine gewisse Randgéangigkeit haben muRB.

W. Feldmann, Bochum: Ich lege Wert darauf, noch
einmal festzustellen, daB ich mich keineswegs allgemein
gegen Aufgabe von klassierten Gichten wende, deren giin-
stige Wirkungsweise ja bereits von Wagner und seinen Mit-
arbeitern festgestellt wurde. Ich will nur eindeutig aus-
gesprochen haben, daR die klassierte Mélleraufgabe nicht
in allen Féllen die beste Losung fir eine gunstige Durch-
gasung des Hochofens bedeutet. Sie hat nur dort eine
Berechtigung, wo der Méller auf eine annéhernd waage-
rechte Beschickungsoberflache féallt. Sie bewirkt das
Gegenteil, wenn ein Schiittkegel mit mehr oder weniger
groBer Neigung vorhanden ist. In diesem Fall tritt eine
Entmischung ein, die sich, meinen Ausflihrungen entspre-
chend, sogar noch stdrker auswirken mufl als bei einem
Mischmoller. Welche MalRnahmen zu ergreifen sind, muf
eben von Fall zu Fall entschieden werden.

Umschau.
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Abbildung 11. Schichtung 6 m unter der Beschickungsoberflache.

Umschau.

Die Gefligebestandteile des Stahles.

Im Augustheft 1935 der Zeitschrift ,Metal Progress“1) findet
sich eine Reihe von Aufsédtzen Uber die Gefligebestandteile des
Stahles. Um eine zusammenfassende Besprechung zu erleichtern,
sei zundchst eine Darstellung der Vorgdnge bei der Austenit-
umwandlung auf Grund der Arbeiten am Kaiser-Wilhelm-Institut
fir Eisenforschung unter méglichster Berlicksichtigung auch des
Gibrigen Schrifttums gegeben.

Die Austenitumwandlung kann je
wandlungstemperatur verschiedene
men annehmen.

DaR im Gleichgewichtszustand die Umwandlung des
Austenits bei untereutektoidischen Stdhlen mit der Ferritaus-
scheidung, bei Ubereutektoidischen mit der Zementitausscheidung
beginnt, die so lange weitergehen, bis die eutektoidische Zu-
sammensetzung des Restaustenits erreicht ist, ist selbstverstand-
lich. Bei eutektoidischer Zusammensetzung fithrt der Umwand-
lungsvorgang immer UGber die Ausbildung von Perlit. (Der
Name stammt von dem perlmutterartigen Glanz, den das streifige
Gefilge bei ungeniigender VergréRerung verursacht, und sollte
darum nur fir das Streifengefiige gebraucht werden.) Dies steht
nicht im Widerspruch zu der Tatsache, daB die Ausbildung eines
kornigen Zementits einem stabileren Zustand entspricht, da
rechtmafig von einem Umwandlungsvorgang bei Gleichgewicht
nicht gesprochen werden kann, sondern nur bei — wenn auch sehr
kleinen — Gleichgewichtsanderungen. Fir solche ist aber der
Perlitpunkt ein Unstetigkeitspunkt, und der Umwandlungsvor-
gang braucht darum nicht unmittelbar den stabilsten Endzustand
herbeizufiuhren.

Mit wachsender Abkihlungsgeschwindigkeit tritt
eine Unterklhlung der Perlitbildung ein. Die voreutektoidischen
Ausscheidungen von Ferrit oder Zementit verschwinden bei den
Kohlenstoffgehalten, die sich dem eutektoidischen annédhern, die
Perlitblattchen werden feiner. Mit zunehmender Ab-
kihlungsgeschwindigkeit pragen sich diese Vorgdnge immer mehr
aus, bis bei schon recht hohen Abkihlungsgeschwindigkeiten die
Feinheit der Perlitblattchen so groR wird, daR ihre mikroskopische
Auflésung nahezu unmdglich ist. Bei welcher Temperatur die
Perlitbildung ganz aufhért, 1aBt sich nicht feststellen. Im Schrift-
tum wird h&ufig von einer kritischen Abkiihlungsgeschwindigkeit
gesprochen, die den Bereich der Perlitbildung bei 500 bis 550°
abschlieRen soll. Diese ist jedoch nur ein zufalliges Ergebnis,
bedingt durch das Zusammenwirken der mit der Temperatur
rasch abnehmenden Umwandlungsgeschwindigkeit und des
durch das AbkihImittel bedingten Abkihlungsverlaufes, wie aus

i) Met. Progr. 28 (1935) Nr. 2, S. 21/40, und zwar: K. R.
Van Horn :S. 22/27u.68;J.R.Vilella, G.E. Guellich und E.
C Bain :S.28/33; K.Honda: S.34/35; B.L.McCarthy: S.36/38.

nach der Um-
Ausbildungsfor-

Umwandlungsvorgédngen bei gleichbleibender Temperatur mit
Sicherheit hervorgeht, die sich bis weit unterhalb der sogenannten
kritischen Temperatur vollkommen stetig aneinander anschliefen.

Es deutet jedoch eine Reihe von Erscheinungen darauf, dal
die Perlitbildung zwischen etwa 300 und 400° einem anderen
Umwandlungsgeschehen Platz macht, das sich bei unlegierten
Stéhlen in stetigem Uebergang an die Perlitbildung anschlieft.
So nimmt der zeitliche Verlauf von Umwandlungen bei gleich-
bleibender Temperatur allmahlich eine andere Kurvenform an.
Die Umwandlung beginnt mit der Ausscheidung nadeliger
martensitdhnlicher Gebilde, die jedoch oberhalb 300° nur
geringe Bestdndigkeit haben. Die Ausscheidungsform dieser
Nadeln — oder besser linsenférmigen Gebilde, da die Nadeln im
Schliffbild nur Querschnitte durch solche darstellen — unter-
scheidet sich von angelassenem Martensit nur dadurch, daB sie
zu einer Zusammenballung paralleler Nadeln neigen. Auch dieser
Unterschied verschwindet immer mehr mit der Anndherung an
den Martensitpunkt. Gleichzeitig nimmt auch die Umwandlungs-
geschwindigkeit sehr rasch ab, so daR bei Ubereutektoidischen
Stahlen kurz oberhalb des Martensitpunktes der Umwandlungs-
verlauf mehrere Stunden in Anspruch nehmen kann. Der Grund
fur diese Aenderung des Umwandlungsvorganges beruht mit
ziemlicher Sicherheit in der Ausbildung neuer eisenarmer Karbid-
formen, fir deren Auftreten neben dem Verschwinden der magne-
tischen Umwandlung des Zementits und neben dem Ergebnis
von Rickstandsanalysen noch eine Reihe von Beobachtungen
spricht.

Bei sehr rascher Abkuhlung des Austenits beginnt die
M artensitbildung je nach dem Kohlenstoffgehalt bei
Temperaturen zwischen 400 und 100°. Dieser Umwandlungs-
vorgang gehorcht véllig anderen Gesetzen als die bisher beschrie-
benen. Eristnicht unterkithlbar und fihrt zu keiner vollstdndigen
Zersetzung des Austenits. Die Menge des gebildeten Martensits
h&ngt von der Temperatur ab, um die der Martensitpunkt unter-
schritten ist. Die Gesetze der Martensitbildung wurden vor
allem von E. Scheil2) untersucht und auf innere Verspannungs-
zustdnde des abgeschreckten Austenits zurlickgefihrt. Es ist
sicher, dal solche Vorgange eine sehr wichtige Rolle spielen, doch
ist der Vorgang der Martensitbildung noch nicht endgiltig ge-
klart. Erwdhnt sei noch, daR die Bildung der Martensitplatten
im Austenitkorn nach bestimmten kristallographisch bedingten
Vorzugsebenen erfolgt.

Wird M artensit angelassen, so beginnt in der N&he von
100° die Kohlenstoffausscheidung, wobei wieder mit grofRer
Sicherheit gesagt werden kann, daR diese erst nach sehr langen
AnlaRzeiten zur Bildung von Zementit fuhrt; sie erfolgt zunéchst
in Form von elementarem Kohlenstoff oder von einem eisen-

2) Besonders Z. anorg. allg. Chem. 207 (1932) S. 21/40.
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Abbildung 1 und 2.

Umschau.

55. Jahrg. Nr. 52.

Abb. 2.

Unterschied zwischen dem

bei der Umwandlung des Austenits kurz oberhalb
des Martensitpunktes entstehenden Gefuige (links)
und dem Martensit (rechts).

adrmeren Karbid. Die von K. Honda3) angenommene Form des
,kubischen Martensits* wurde durch eingehende Versuche von
G. Hagg4) mit Sicherheit widerlegt. Bei langerem Anlassen
oder bei hdheren Anlaltemperaturen entsteht aus den eisen-
armen Karbidformen durch Aufnahme von Eisen der Zementit,
zunéchst in Form sehr feiner Teilchen, die sich mit der Zeit zu
groberen Kdrnern zusammenballen. In keinem Fall fuhrt der
AnlaBvorgang zu einem perlitischen Geflige. Fir die AnlaR-
gefuge des Martensits wurden die Namen Troostit und Sorbit
gebildet. Es konnte daran gedacht werden, mit Troostit den
Zustand zu benennen, bei dem die Karbidbildung noch nicht
zum Zementit fortgeschritten, das nadelige Geflige aber bereits
zerfallen ist, wogegen im Sorbit der Kohlenstoff bereits als Ze-
mentit vorliegen wirde, der sich jedoch noch nicht zu groBeren
Kdrnern zusammengeballt hat. Da es jedoch den Anschein hat,
daR bei sehr langem Anlassen die Zementitbildung auch bei tiefen
Temperaturen maoglich ist, wird es schwierig, hier sichere Unter-
scheidungsmerkmale zu geben.

Auf Grund dieser Vorstellungen waren folgende Gefiige-
bestandteile beim Stahl zu unterscheiden.

1. Austenit:
Einlagerungsmischkristall von y-Eisen und Kohlenstoff. Damit
ist noch nicht entschieden, ob der Kohlenstoff elementar oder
als Zementit geldst ist. Er ist wahrscheinlich im Mittelpunkt
der Elementarzelle eingelagert. In diesem Falle bilden aber seine
Atome mit den ihnen benachbarten Eisenatomen eine Art Vorstufe
des Zementits, und es scheint darum nicht ausgeschlossen, daR
die Bildungswéarme des Zementits in der des Austenits enthalten ist.

3) T. Matsushita: Sei. Rep. Téhoku Univ. 7 (1918) S. 43;
K. Honda: Sei. Rep. Téhoku Univ. 11 (1922) S. 105/15; vgl.
Stahl u. Eisen 39 (1919) S. 1085; Sei. Rep. To6hoku Univ. 21
(1932) S. 299/331; Trans. Amer. Soc. Steel Treat. 16 (1929)
S. 97/120.

4) J. Iron Steel Inst. 130 (1934) S.439/51; vgl. Stahl u. Eisen
54 (1934) S. 1323/24.

Der kubisch-flachenzentrierte unmagnetisch

2. Ferrit: Das praktisch kohlenstofffreie kubisch-kdrper-
zentrierte a-Eisen.
3. Martensit: Der an Kohlenstoff (bersattigte tetragonal

verzerrte Einlagerungsmischkristall zwischen Ferrit und Kohlen-
stoff. Die tetragonale Verzerrung ist zwar nur oberhalb eines
Mindestgehaltes an Kohlenstoff nachweisbar, doch hegt hierin
kein Grund, von dieser Beschreibung abzugehen.

4. Zementit: Das Eisenkarbid der Zusammensetzung Fe3C.

5. Weitere Eisenkarbide als Uebergangsformen zwischen
Kohlenstoff und Zementit, fur die sich eine besondere Bezeich-
nung eribrigt.

6. Perlit: Ein lamellares Geflige zwischen Ferritund Zementit.

7. Angelassener Martensit: Der erste Anlafzustand, in dem
der Kohlenstoff bereits ausgeschieden ist, die Nadeln selbst aber
noch erkennbar sind.

8. Ein dem angelassenen Martensit ahnliches Gefiige, das bei
der Austenitumwandlung oberhalb des Martensitpunktes besteht
und Zusammenballungen paralleler Nadeln zeigt.

9. Troostit: Der auf den angelassenen Martensit folgende
éAnIaEzustand, bei dem die Nadeln bereits zerstdrt sind, der aber
mikroskopisch noch nicht weiter aufgelést werden kann.

10. Sorbit: Das auf den Troostit folgende AnlaRgefige, eine
Einlagerung feinkdrnigen Zementits in Ferrit.

11. Ein Gefiige aus grobkdrnigem Zementit und Ferrit, das
sowohl aus Perlit als auch aus Sorbit durch Zusammenballung
des Zementits entstehen kann. Der Name ,kugeliger Zementit*
fur dieses Geflige ist wenig schon und unlogisch. Eine andere
Bezeichnung hat sich noch nicht eingebirgert.

Ein Vergleich dieser Zusammenstellung mit den zu Beginn
angefiihrten Aufsatzen zeigt zwar im allgemeinen eine gute
Uebereinstimmung, ergibt jedoch auch, daR diese Zusammen-
fassung in den Punkten noch befriedigt, in denen sie von den
amerikanischen Aufsdtzen abweicht.

Nach einem kurzen Vorwort des Herausgebers bespricht
zuerst K. R. Van Hornl) die Umwandlungserscheinungen
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fihrun ‘cn Us'enit” Martensit, Perlit und Sorbit. Seine Aus-
Punkte") m" cic*en von der obigen Darstellung nur in wenigen
Horn ala ' “er nichtigste Unterschied beruht darin, dal Van
hereitL Si-frSte Awusscheidung beim M artensitzerfall
ainh «atr (Inste Zementitteilchen annimmt. Hierzu &Rt

= Vv,2Cn’. * ("er Rickstand, den dieser Gefligezustand nach
.. 'R ,*?s elTL MMrtrolytischen Auflésen in einer Eisenchloriir-
osung nn erlaBt, bei einer Rontgenaufnahme ein Diagramm er-
81.* as ,s0 gnt wie vollkommen dem Zementitdiagramm ent-
spricht, was zundachst fir die Annahme von Van Horn spricht.
Nach magnetischer Abscheidung des Kohlenstoffs enthalt aber
dieser Ruckstand trotzdem noch viel mehr Kohlenstoff — bis zur
dreifachen Menge — als der Zementit. Dies fuhrt zu der zunachst
merkwirdig erscheinenden Vermutung, daB Eisenkarbide mit
verschiedenem Kohlenstoffgehalt ein gleichartiges Gitter be-
sitzen. Ein gleichartiger Pall tritt aber auch bei den Eisenoxyden
auf. So zeigen z. B. das ferromagnetische Y-Fe20 3und der Magne-
tit Fe30 4 dieselben Interferenzlinien und genau gleiche Intensi-
tatsverteilung, es gelingt also hier nicht, ihre Kristallgitter zu
unterscheiden. In jedem Fall zeigt das Fehlen der magnetischen
Umwandlung des Zementits auch bei Sattigungsfeldstarke (rd.
4000 Oersted), dal noch keine kleinsten Zementitkristalle gebildet
sind. Da der Ferrit als Zwischenmittel ferromagnetisch ist,
miRte sich das Auftreten auch nur allerfeinster Zementitaus-
scheidungen magnetisch unbedingt nachweisen lassen. Im
Gegensatz zu Van Horn ist weiter zu betonen, dal aus der Tat-
sache, dall der Austenit ein Einlagerungsmischkristall von Kohlen-
stoff in y-Eisen ist, noch nicht mit Sicherheit geschlossen werden
darf, daB Kohlenstoff und nicht Zementit das geldste Mittel ist.
In allen tbrigen Punkten ist véllige Uebereinstimmung gegeben.
Sachlich ist noch zu bemerken, dal die Arbeiten des Kaiser-
Wi ilhelm-Instituts fiir Eisenforschung zu diesen Fragen offenbar
nicht berlicksichtigt wurden. So sind z. B. die Arbeiten von
F. Wever und N. Engel6) uber die Stahlhartung nicht erwéhnt,
obwohl Engel seine Untersuchungen vor H. Esser und W. Eilen-
der6) durchgefihrt hat und diese nur eine Bestdatigung der
Engelschen Arbeit geben. Auch die Arbeiten von E. Scheil2),
die fir diese Fragen grundlegend sind, scheinen unbekannt
zu sein.

J. R. Vilella, G. E. Guellich und E. C. Bain1) behandeln
die Benennung der Gefligebestandteile des Stahles. Auch sie
stehen, mit Ausnahme der bei Van Horn besprochenen ersten
AnlaBstufe des Martensits, in vélligem Einklang mit der obigen
Darstellung. Nach dem Streifenabstand unterscheiden sie grob-,
mittel- und feinkdrnigen Perlit, wobei der letzte dem bis-
herigen Abschrecktroostit entspricht, der zweifellos streifig
geschichtet ist. Diesem Vorgehen kann nur zugestimmt werden.
Es konnte vielleicht daran gedacht werden, den Namen Abschreck-
troostit fir das weitere Zerfallsergebnis des unter 8 angefiihrten
Gefliges zu behalten. Dies tritt jedoch so selten auf, daR die
Namensanderung nur zu Schwierigkeiten fihren wirde. Sehr
schon ist in dem Aufsatz der Unterschied zwischen dem Gefiige 8
und dem Martensit behandelt, den Abb. 1 und 2 zeigen.

AnschlieBend bringt K. Hondal) einen Beitrag, nach dem
der Austenitzerfall immer Uber den Martensit als
Zwischenstufe fihrt. Diese Ansicht darf durch die Arbeiten
von E. C. Bain7) wohl als sicher widerlegt angesehen werden.
Auch der von Honda vertretene kubische Martensit dirfte nach
den Arbeiten von G. Hagg4) nicht bestehen.

Zum SchluB zeigt noch B. L. M cCarthy1) an einem prak-
tischen Fall (Werkstoff zur Drahtherstellung) den wesentlichen
Unterschied zwischen feinem Perlit (friher meist als
Abschrecktroostit bezeichnet) und Troostit, aus dem auch hier
hervorgeht, daR dieses rosettenartig kornige Gefiige eine lamellare
Struktur hat und als Perlit angesehen werden muR.

In den anschlieBenden Erdrterungen und Briefen werden
Vorschlédge fir neue Namen oder Umbenennungen gemacht. So
schlagt Ch.Y. Clayton fur das Gefuge 14 den Namen Howeit
vor, H. Styri will den Namen Troostit im Sinne des fritheren
Abschrecktroostits verwenden und die AnlaRgefiige allgemein mit
Sorbit bezeichnen. H. Scott winscht in der Benennung des
Gefiiges 11 die Vorbehandlung zu erkennen, und O. E. Harder
meint daB der Name Perlit der eutektoidischen Zusammen-
setzung Vorbehalten bleiben sollte. Eine weitere Besprechung
dirfte sich ertibrigen. Heinrich Lange.

iTMittTKais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 12 (1930)
S 93/114- vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1308/11.

6) Aiehr Eisenhittenwes. 4 (1930/31) S. 113/44.

i) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Iron Steel Div.,
198 6932) S 13/4 ;lksrch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 41/47
Wer 7).
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Ueberwachung von Scheiben-Gasbehaltern.

Fir die Ueberwachung des Druckes in Scheiben-Gasbehéltern
verwendete man bisher im allgemeinen einfache Druckmesser
oder Druckschreiber, wobei meist mit einem derartigen Gerat
der Druck am FuBe des Behélters gemessen wurde, wéhrend sich
ein zweites Gerat auf der sich auf und ab bewegenden Scheibe
befand. Aus den Aufzeichnungen der beiden MeRgeréte versuchte
man dann durch Vergleich miteinander entsprechende Rick-
schlisse auf die jeweiligen Betriebsvorgdnge zu ziehen.

Eine derartige MeBanordnung konnte jedoch nicht befrie-
digen, da vor allem der zusatziiche Reibungswiderstand der
Scheibe an den Behélterwandungen, der vornehmliche Beachtung
verdient, nicht eindeutig erfat wird. Die Aufzeichnungen der
MeRgerate werden durch den wechselnden EinfluB des spezifischen
Gewichtes des Behdlterinhaltes uberdeckt. Ganz abgesehen
davon ist auch die Ablesung der beiden rdumlich getrennt stehen-
iien Gerate oder die Ueberwachung der Fernanzeige &ulerst
astig.

Abbildung 1. DruckmefBgerat fur
Scheiben-Gasbehélter.

Abbildung la. Bewegliche Teilung
mit Zeiger zur Messung des Schei-
benstandes und Druckes.

Fur die einwandfreie Betriebsfihrung ist es aber wichtig,
bei Auftreten unzuldssig hoher Widerstande bei der Bewegung
der Scheibe moglichst sofort einzugreifen, um rechtzeitig fir
Abhilfe sorgen und Stérungen vermeiden zu kénnen. Die einfache
Messung des Behalterdruckes, auch wenn sie an mehreren Stellen
vorgenommen wirde, geniigt aber schon aus dem Grunde nicht,
weil der Gasdruck, wenn es sich um ein Gas handelt, dessen
spezifisches Gewicht von dem der Luft abweicht, vom Stande
der Scheibe im Behdlter unmittelbar abhéngt, denn der Gasdruck
ist im Behdlter bei einem spezifischen Gewicht des Gases < 1 um
so groBer, je tiefer die Scheibe steht, und umgekehrt um so niedri-
ger, je hoher der Scheibenstand ist. Mit zunehmendem Gasinhalt
des Behélters wachst — bei einem spezifischen Gewicht des
Gases < 1 — dervon dem Gas auf die Scheibe ausgelibte Auftrieb;
es sinkt also unter sonst gleichbleibenden Voraussetzungen der
Druck im Behdlter bei gleichbleibendem spezifischem Gewicht
des Behalterinhaltes mit zunehmendem Gasinhalt. Die Reibungs-
widerstdande der Scheibe sind deshalb mit gewdhnlichen Druck-
messern oder Druckschreibern allein nicht mehr feststellbar.

DaB der Druck im Gasbehélter in ganz gesetzméRiger Weise
von der Hohenlage der Scheibe abhéngt, geht aus folgender Ueber-
legung hervor:

Der Raum uber der Scheibe steht mit der Luft in Verbindung,
wahrend der Raum darunter mit einem Gase angefullt ist; dieses
hat ein von der Luft abweichendes spezifisches Gewicht, das im
allgemeinen < 1 sein wird. Die Gleichgewichtsbedingung am
Boden des Behélters bei Annahme einer reibungslos verschieb-
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liehen Scheibe lautet deshalb: Gewicht der Luftsdule vom Quer-
schnitt des Behdlters uber der Scheibe + Gewicht der Scheibe
+ Gewicht des Gasesim Behdlter = (Luftdruck am Behélterboden
+ Gaslberdruck am Behdlterboden) mal Behdlterquerschnitt.

Yx, = mittleres spezifisches Gewicht der Luft im Bereiche

zwischen Scheibe und Behélterboden;

Yg = mittleres spezifisches Gewicht des Gases im Behélter;
ps = Gasdruck, der der Scheibenlast das Gleichgewicht halt;
h = Hohe der Scheibe Uber dem Behélterboden;

px = Gasuberdruck am Boden des Behalters.

Px = Ps—h (Y1 — Yg)-

Die rechte Seite h (y|  fg) stellt damit ein in Abhangigkeit
von der Hohe der Scheibe h und dem spezifischen Gewicht des
Behalterinhaltes stehendes Glied dar. Dieses stellt bei Y1 > Yg
einen Auftrieb dar, der den Druck am Behélterboden px ver-
ringert, wahrend dieser bei yI < Yg vergréBert wird. Ohne
Beriicksichtigung der Reibung verlauft also die Druckkurve bei
steigender Scheibe im erstgenannten Falle fallend, bei sinkender
Scheibe steigend.

Zelf

Abbildung 2.
Fernanzeige des Scheibenstandes und Druckverlaufes.

Bezeichnet man nun weiter p0= Grunddruck = Druck, der
unter der Scheibe in ihrer tiefsten Stellung herrscht,

p, = Minderdruck = Druckverringerung des Gases unter
der Scheibe infolge zusétzlichen Auftriebes bei zu-
nehmendem Behélterinhalt,

pru. prl= Reibungsdruck = zusatzlicher Gasdruck infolge der

Reibung der Scheibe an der Behdlterwand beim Steigen
oder Fallen der Scheibe,

so kann am Boden des Behélters der Gesamtdruck

px= (Po— Pi + Pr) beim Aufstieg der Scheibe grofer sein
als der dem niedrigsten Scheibenstand entsprechende
theoretische Hdochstdruck.

Umgekehrt kann beim Sinken der Scheibe der gemessene
Gasdruck px = (p0— p, — prl) kleiner sein als der dem hdchsten
Scheibenstand entsprechende theoretische Mindestdruck, weil
der Reibungswiderstand der Scheibe das Ergebnis einer reinen
Druckmessung stark vergrofernd oder verkleinernd, je nach der
Bewegungsrichtung, beeinflussen kann. (DaR dieser Reibungs-
druck von den Abmessungen und der Bauart des Behdlters
abhéngt, aber in jedem Falle fast gleichbleibend ist, sei nur
nebenbei erwéhnt. Bei einem Behdlter mit 300000 m3 Inhalt
betrdgt beispielsweise der Reibungsdruck im Mittel etwa
2 mm WS, bei einem solchen von nur 100000 m3 Inhalt
10 bis 12 mm WS.)

Bei einem beispielsweise angenommenen  Grunddruck
Po = 350 mm WS, der bei der Bewegung der Scheibe von der
tiefsten bis zur hdéchsten Stellung bei einem bestimmten Gase
infolge des veranderlichen Auftriebes, hervorgerufen durch die
Gewichtsunterschiede von Gas zu Luft, um angenommen
50 mm WS fallen miiRte, konnte unter Umsténden bei der iblichen
Messung mit einfachen DruckmefRgeraten ein zusatzlicher Wider-
stand der Scheibe infolge der Reibung gar nicht in Erscheinung
treten. Man kann dann also auch diesen zusatzlichen Reibungs-
widerstand nicht in Abhéngigkeit von Zeit und Scheibenstand
ermitteln.

Von dieser Unsicherheit kann nur ein Gerét befreien, das
selbsttatig den sich mit der Hohenlage der Scheibe gesetzmaRig
&ndernden Minderdruck Pj von dem Grunddruck pO abzieht und

Umschau.

55. Jahrg. Nr. 52.

damit den wechselnden, zusdtzlichen Druck zur Ueberwindung
der Bewegungswiderstdnde bei seiner Entstehung festzustellen
gestattet.

Dies wird nun bei einem vor langerer Zeit von der Firma
Junkers Kalorimeterbau, G. m. b. H., Dessau, herausgebrachten
und rechtlich geschitzten Gerat beriicksichtigt, das sich schon
vielfach in Betrieben bewdhrt hat.

Die Uebersichtsanordnung eines solchen Gerdtes in schreiben-
der Ausfuhrung zeigt Abb. 1. Aufdem Schreibblatt der Trommel B
schreibt sowohl die Schreibfeder C eines Druckmessers A als auch
die feststehende Schreibfeder D Linien auf. Die Trommel B
verdndert Uber ein Getriebe E ihre Hohenlage in Abh&ngigkeit
vom Stande der Scheibe im Behélter. Durch geeignete Bemessung
des Getriebes ist dabei die Anordnung so getroffen, daR die von
der Feder C gezeichnete Linie als Gerade verlauft, wenn sich die
Scheibe reibungsfrei im Behalter bewegen wiirde. Bewegt sie sich
z. B. von der hdchsten bis zur tiefsten Stellung tiber eine Strecke
von 60 m und betriige der Grunddruck pOim Behdlter 350 mm WS,
sowie der entsprechende Minderdruck pr bei einem Hub von
60 m = 50 mm WS, so wirde
die Trommel B mittels des Unter-
setzungsgetriebes E, das gleich-
zeitig zur weithin sichtbaren
Anzeige des Behdlterinhaltes
Verwendung finden kann, um
z. B. 100 mm abwarts bewegt.
Infolge des um pt = 50 mm WS
gefallenen Druckes unter der
Scheibe bewegt sich dann der
SchwimmerF des Druckmessers A
ebenfalls um 100 mm abwaérts.
Die Stellung der Schreibfeder C
zum Schreibstreifen bleibt mithin
unverandert, die Aufzeichnung
verlauft also als Gerade. Jede
Abweichung hiervon kennzeich-
net eindeutig die GroBe eines
zusétzlichen Druckanstieges als
MaR fir die Reibung der Scheibe
an der Behalterwand in un-
mittelbarer Abhéangigkeit von
Zeit und Scheibenstand — Rei-
bungsdruck in mm WS. Den
jeweiligen BetriebsVerhéltnissen
entsprechend kann der Grund-
druck pO durch Belastung der
Glocke des Druckmessers beliebig
eingestellt werden.  Soll das
Gerdt nur anzeigend arbeiten,
so wird man an Stelle der senk-
recht beweglichen Schreibtrom-
mel lediglich eine ebenso be-
wegliche Teilung A anordnen
(Abb. la). Ein mit dieser Tei-
lung bewegter Zeiger B kenn-
zeichnet an einer feststehen-
den Teilung C den jeweiligen
Scheibenstand,  waéhrend ein
Zeiger E, der mit dem an den Behélter angeschlossenen Druck-
messer D verbunden wird, auf der beweglichen Teilung A das
genaue MaR des jeweiligen Reibungsdruckes der Scheibe in mm WS
ablesen 1aRt. Bei Bewegung der Scheibe ohne zusatzliche Reibung
wirde der Zeiger E stets auf den Nullpunkt inder Mitte der Tei-
lung A weisen. Der hiervon abweichende Zeigerstand ist das
MaR fur den zusétzlichen Widerstand pr bzw. prl.

Selbstverstdndlich kénnen die gleichen Gerédte auch zur
Ueberwachung von Gasbehdltern mit Tauchglocken Verwendung
finden, ebenso wie sie sich in einfacher Weise zuverldssig mit
Einrichtung zur Fernanzeige ausristen lassen. Eine im Betriebe
aufgenommene Aufzeichnung zeigt A 65.2, in der die Abhéngigkeiten
von Scheibenstand und Druckverlauf klar erkennbar sind.

Bei Gasen, deren spezifisches Gewicht = 1ist (z. B. Gichtgas),
genugt fir die Messung eine einfachere Anordnung als oben
beschrieben, da ja hier ein zusatzlicher Auftrieb der Scheibe fehlt
(Abb. 3). Der auch hier beim Wechsel von Auf- und Abwaérts-
bewegung der Scheibe auftretende Reibungswiderstand wird in
derAufzeichnung genau so, wie oben erldutert, eindeutig erkennbar
gemacht (Abb. 2).

Zweifellos bedeuten diese neuen MeRgerdte einen erheblichen
Fortschritt gegenliber den bisherigen MeReinrichtungen und eine
VergroBRerung der Sicherheit beim Betriebe von GroRgasbehdltern.

Fr. Wilhelm Bunge.

Abbildung S. MeRgerét fir Druck
und Scheibenstand bei Gasen mit
spezifischem Gewicht “ 1.
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zum Pontakt

Diese zZeitiberwachung hat sich im Dauerbetrieb gut bewahrt.
Die Leute brauchen nicht mehr dauernd die Uhr zu beobachten,

i"2”7itrelais Rs 100 (SRG 1. 17/101) fir mittlere und lange
Laufzeiten (Wechselstrom). Siemens & Halske, Berlin-Siemens-

stadt.
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sie leisten mehr beim Ein-
g und Auspacken, und die
1 Beizzeit ist durchaus
o - gleichbleibend. Man kann
Reizbehétter an dieselbe Leitung, an
der die Signale héngen,
auch noch einen Zeit-
schreiber anschlielen,

durch den dann die Beiz-

zeiten aufgeschrieben wer-

den. Zu Beginn der Zeit-

Ber Uberwachung war ein der-

' artiges Gerat angeschlos-

sen; es wurde aber wieder abgenommen, weil die Istzeiten
immer den Sollzeiten entsprachen. Kurt Skroch.

Ueber das Gleichgewicht zwischen Sauerstoff und
Phosphor in flussigen Eisenschmelzen.

In dem Bericht Uber die Versuche von H. Wentrup, K.
Schwindt und G. Hieberl) wurde eine Zusammenstellung der
Gleichungen gegeben, die bisher fiir die Darstellung der Gleich-
gewichtsbeziehungen zwischen phosphorhaltigen Eisenschmelzen
und Eisenphosphatschlacken vorgeschlagen, und die aufRer diesen
noch theoretisch maoglich sind. Dabei wurde die Formel

(FeO)6 [PP
[Fel« (P20 6)

W. Bischof und E. Maurer zugeschrieben und dadurch der
Eindruck erweckt, daB die genannten Forscher ihre versuchs-
maRigen Feststellungen durch diese Gleichung wiedergegeben
hétten. Dies entspricht nicht den Tatsachen. Vielmehr sollte
durch die Bezugnahme auf W. Bischof und E. Maurer nur zum
Ausdruck gebracht werden, daB in ihrer Arbeit2) diese Gleichung
als die theoretisch néachstliegende zuerst erértert worden ist. Sie
wurde jedoch von Bischof und Maurer verworfen, da sie die Ver-
suchsergebnisse nicht in befriedigender Weise wiederzugeben
vermochte. Bischof und Maurer verzichteten deshalb auf eine
bestimmte Formel fiir die Gleichgewichtskonstante und be-

gnigten sich mit der Feststellung des Verhdltnisses — . Die

schaubildliehe Wiedergabe dieser Beziehung flihrte zu der Dar-
stellungsart, die in der physikalischen Chemie allgemein fur die
Beziehungen zwischen zwei Lésungen verwendet wird. Sie wurde
auch von H. Wentrup benutzt, um die Brauchbarkeit der ein-

Q Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1068/69.
2) Arch. Eisenhittenwes. 6 (1932/33) S. 415/21.
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zelnen Gleichungen fur K anschaulicher erértern zu kénnen.
Dabei wurde in Uebereinstimmung mit den friheren Feststel-
lungen von Bischof und Maurer auf das Vorhandensein der Ver-
bindung 3 FeO- P25 in der Schlacke geschlossen, dariiber
hinaus aber noch auf die Wahrscheinlichkeit einer Bindung des
Phosphors im Eisen als Fe3® hingewiesen.

Weiterhin ergab sich aus der Betrachtung der schaubild-
lichen Darstellung (Abb. 2a und b), daB ein sicherer Entscheid
Uber die Beteiligung von 3 FeO «P206 und Fe.,P bei den Um-
setzungen erst im Bereich h6herer Phosphorgehalte (> als 12,5 %)
maoglich ist, da bei niedrigeren Gehalten die Krimmung der
Hyperbel einer Geraden sehr nahe kommt und die Abweichung

Patentbericht.
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der verschieden formulierten Hyperbeln im Bereich der Streuung
der Versuche liegt. Durch diese Feststellung findet auch die von
Maurer und Bischof gefundene geradlinige Abhé&ngigkeit der
Phosphorsédure vom Phosphor im Bereich niedriger Phosphor-
gehalte ihre Erklarung. Die Untersuchungen von H. Wentrup
und Mitarbeitern ermdglichen daher durch die Schmelzen in dem
Gebiet hoherer Phosphorgehalte, zu dem bisher nur W. Krings
und H. Schackmannl) Beitrdge geliefert haben, ein genaueres
Urteil Gber die geeignete Feststellung der Gleichgewichtskonstante.

Hanns Wentrwp.

Q Z. anorg. allg. Chem. 213 (1933) S. 161.

Patentbericht.
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KI. 7 b, Gr. 108, Nr. 612 622, vom 20. Oktober 1932; ausge-
geben am 7. Mai 1935. Dipl.-Ing. Friedrich Gillhaus in Duis-
burg-Ruhrort. StrangpreBmatrize.

In der Strangprefmatrize mit stufenférmig abnehmender
Oeffnung, beson-
ders zur Herstel-
lung von Stab-
und Formeisen,
werden zur Ent-
spannung der
durch das Pres-
sen gestreckten
Oberflachenfaser
zwischendenein-
zelnen Matrizen-
stufen a Ent-
spannungsraume

b ausgespart.
Zwischen den
Matrizenstufen
werden angetrie-
bene oder lose
Druckrollen-
paare ¢, d angeordnet. Von diesen Gbernimmt das jeweils letzte
Rollenpaar die Weiterbeférderung in den folgenden Matrizen-
satz. Jede Matrizenstufe greift zur freien Breitung des Werk-
stoffes nur an zwei Seiten des Werkstickes gleichzeitig
verformend an.

KI. 31 a, Gr. 110, Nr. 617 167, vom 22. Mai 1932; ausgegeben
am 13. August 1935. Peter Marx in Hennef, Sieg. Kupol-
ofen mit darunter
befindlichem Ver-
edelungsherd.
Der Herd be-
steht aus dem
Oberteil a mit
Herdgewdlbe und

Brenner b sowie
aus dem Unter-
teil ¢ mit dem

Herdboden. Beide
werden durch Zug-
stangen d und e
an dem Tragge-
rist f des Kupol-
ofenschachtes auf-
gehangt. Durch
Druckwasserzylin-
derg, Querstiicke h
und an Haken i
des Unterteils an-
gehéngte Ketten k
kann man den Un-
terteil  absenken
und mit dem Wa-
gen 1 wogfahren,
nachdem man die
Schrauben-  oder
Keilverbindung

am unteren Ende
der Zugstangen e
geldst hat. In &hn-
licher Weise kann
der Oberteil nach

Losen der Schrauben- oder Keilverbindung am unteren Ende der
Zugstangen d abgesenkt werden. Falls erforderlich, kann man
aber auch Ober- und Unterteil gleichzeitig senken.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 617 217, vom 25. Oktober 1931; ausge-
geben am 15. August 1935. Schloemann,A.-G.,in Dusseldorf.
Anstellvorrichtung fiir Rohrwalzgeriiste mit Keilanstellung.

Die beiden Keile a zum Anstellen der Oberwalze und das
in Lagern b gefiihrte Mittelstiick ¢ werden aus einem Stiick ge-

schmiedet oder gegossen. Die Keile werden als Druckwasser-
zylinder ausgebildet, die Kolben d sind ortsfest, so daR sich die
Keile verschieben. Beim Niedergehen der Oberwalze setzen sich
die Einbaustiicke auf anstellbare Anschldage; hierdurch fallen die
vielen Druckflachen mit ihrem tblichen VerschleiB, wie bei Druck-
schraubenanstellung oder sonstigen mittelbaren Keilanstel-
lungen, weg.

KI. 18 ¢, Gr. 13, Nr. 617 223, vom 24. Juni 1932; ausgegeben
am 15.'August 1935. Rheinische Metallwaaren- und Ma-
schinenfabrik in Diusseldorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Walter
Reinecken in Disseldorf.) Warmbehandlung von Schmiedestiicken.

Beim Fertigschmieden des warmen Schmiedestiickes, z. B.
langer Wellen, werden die einer Verformung jeweils nicht unter-
liegenden Teile, also sowohl die erst vorgeschmiedeten als auch die
schon fertiggeschmiedeten, durch warmeschiitzende Hauben
oder andere wéarmeschiitzende Umhullungen vor schneller Ab-
kihlung geschutzt, um schéadliche Temperaturunterschiede
zwischen Oberflache und Kern auf ein geringes MaR herunter-
zudriicken.

KIl. 7 a, Gr. 1602, Nr. 617 468, vom 22. April 1931; ausgegeben
am 30. September 1935. Mannesmannrdéhren-Werke in
Diusseldorf.  Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von
Rohren mit nach innen verdickten Enden.

Beim Pilgern Uber einem abgesetzten Dorn wird zuerst das
verdickte Rohrende, dann der kegelige Uebergang und zuletzt
der diinne Rohrteil gewalzt.

Der Dorn a ist im Dorn-

halter b verschiebbar ange- A tl)la_

ordnet und wird durch ein ’

entfernbares Sperrstick c, af ...

das sich einerseits gegen die

Wand des Dornhalters, anderseits gegen den Kopf d des Dornes a
legt, zeitweise gegen Verschiebung gesichert. Bei Beginn des
Auswalzens des Ueberganges wird der Dorn im Dornhalter frei-
gegeben, so dal er beim weiteren Auswalzen des Ueberganges
durch das Strecken des Werkstiickes in der Streckriehtung so lange
mitgenommen wird, bis das Walzen des Ueberganges beendigt ist.

im)



26. Dezember 1935.

KIl. 7 a, Gr. 2208 Nr. 617 481,
vom 16. Dezember 1932; aus-
gegeben am 20. August 1935.
Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., in Magdeburg-Buckau.
(Erfinder: Dipl.-Ing. Bruno An-
drieu in Magdeburg-Sudenburg.)
Lagerung der Walzen von Walz-
werken mit Abstiitzung der Wal-
zenzapfen durch Abstitzrollen.

Um die Abstitzrollen a, b
zu schitzen, werden gegeniber
den Stirnflaichen der Walzen als
Bremsmittel dienende Anschlage
¢, d auf Verbindungsstangen e, f
der beiden Lager g angeordnet;
gegen diese Anschldge werden
die sich bei einem Walzenbruch
auseinanderschiebenden Walzen-
teile gedrickt und dadurch ab-
gebremst.

KI. 48 d, Gr. 208 Nr. 617 497, vom 21. Juli 1934; ausgegeben
am 24. August 1935. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., in
Magdeburg-Buckau. Vorrichtung zum Hindurchfihren von
Metallbéndern durch einen Beizbehélter.

Die Ziehvorrichtung a besteht aus einem eine Klemmvor-
richtung b, c fur das Band d tragenden Wagen, der durch das
Fordermittel e auf Laufraddern f durch eine gebogene Schiene g so
gefuhrt wird, daf die Klemmvorrichtung des Wagens auf seinem

Wege durch den Beizbehélter in den Flussigkeitsspiegel taucht und
das Band unter einer durch AnstoRen der Steuerrolle h an den
Schalthebel i betdtigten Druckvorrichtung hindurchzieht. Diese
besteht aus einer in der H6henrichtung durch Seile oder Ketten
verschiebbaren Walze k, die sich in der tiefsten Stellung des
Wagens auf das Band auflegt. Sobald der Wagen am Ende des
Behdlters angekommen ist, wird die Klemmvorrichtung b, c geldst
und das Band zwischen die angetriebenen Rollen 1, m geflhrt, die
dann das Band durch das Bad weiter hindurchziehen.

KI. 80 b, Gr. 2201, Nr. 617 510, vom 6. Mérz 1931; ausgegeben
am 20. August 1935. Australische Prioritdt vom 8. Marz 1930.
Edward Perchard Dunn in Ferny Creek, Victoria,
Australien. Vorrichtung zur Veredelung geschmolzener Schlacke.
Die Rohschlacke, besonders Hochofenschlacke, durchflieBt
eine zum Ausscheiden schwerer Verunreinigungen dienende Vor-
richtung a und hierauf einen mit
schrdgen Arbeitsbéden b ver-
sehenen Entschwefelungsofen c, a.
der durch eine Leitung d mit
einem schrédg angeordneten zy-
lindrischen Mischofen e verbun-
den und von diesem oder von
einer besonderen Feuerung f aus
beheiztwerden kann. Die Arbeits-
bdden b werden zickzackférmig
hin- und her-
gefihrt und
mit Hemm-
leisten g oder
Hemmver-
tiefungen
versehen. Im Innern des Mischofens e sind Quer- und Léngsrippen,
die ein grundliches Durchmischen der Schlacke mit den in dem
<lIrehbaren Zylinder h vom Mischofen aus durch Abgase erwarmten
und durch Trichter i sowie Fordervorrichtung k in den Mischofen e
eingefiihrten Zusatzstoffen, wie Sand usw., bewirken. Der Misch-
ofen e wird vom Feuerraum 1des Herdraumes m aus beheizt, und
sein Inhalt kann unmittelbar an seinem unteren Ende abgezogen
‘werden.
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KI. 49 ¢, Gr. 1301, Nr. 617 636, vom 23. Marz 1933; ausgegeben
am 22. August 1935. Siegener Maschinenbau-A.-G. in
Siegen und Heinrich Flender in Dahlbruch i. W. Trenn-
schere zum Schneiden von laufendem Walzgut.

Der Stab a lauft durch eine Fuhrungsrinne tber die Schneid-
kante des Untermessers b (Stellung 1), dabei ist das Obermesser ¢
liber dem Stab. Sobald beim Betatigen eines Steuerhebels der
Austrittskanal des Antriebszylinders durch einen Schieber ge-
offnet wird, bewegt der Kolben den Uber die Kolbenstange mit

ihm verbundenen Schlitten d in der Laufrichtung des Walzgutes.
Hierbei wird das auf der Achse e schwenkbare Obermesser ¢ von
den Lenkern f und den Hebeln g gefiihrt und erhalt dadurch so-
wohl eine Bewegung in der Walzrichtung als auch eine senkrechte
Schnittbewegung, wobei in der Stellung Il das Obermesser den
Stab berihrt und der Schnitt beginnt. Am Ende des Schlitten-
hubes steht das Obermesserpendel in Stellung I11. Nach dem
Schnitt und bei Umkehr des Messerschlittens schwingt das Ober-
messer aus und gibt den Walzstab frei.

KIl. 7 ¢, Gr. 5, Nr. 617 717, vom 11. Juli 1933; ausgegeben am
24. August 1935. W agner & Co., Werkzeugmaschinenfabrik
m. b. H., in Dortmund. Mehrwalzenmaschine zum Biegen oder
Walzen von Blechen.

Ober- und Unterwalze werden Uber ihre Lagerstellen im Ma-
schinenrahmen hinaus verldngert und koénnen aufeinander zu
durch Auseinanderspreizen der Verldngerungen a und b so durch-

gebogen werden, dafll beim Durchgang des Bleches durch den von
ihm ausgeibten Druck sich die Walzen gleichgerichtet zueinander
stellen und das Blech einen tber die ganze Breite gleichmaRig ver-
teilten Druck erhalt. Dies wird erreicht durch Vorrichtungen o
und d, die zwischen den Enden der Verlangerungen eingebaut
werden, sich gegen beide Verldngerungen abstiitzen und deren
Abstitzflachen in ihrer Entfernung voneinander, z. B. mit einem
Keil e usw., veranderlich sind.

KI. 31 ¢, Gr. 1801, Nr. 617 959, vom 19. Januar 1934, ausge-
geben am 30. August 1935, und Nr. 619 143, vom 24. Juni 1934,
ausgegeben am 25. September 1935. Deutsche Eisenwerke,
A.-G.,in Milheim (Ruhr). Verfahren und Vorrichtung zum Her-
stellen von SchleuderguRhohlkérpern.

Waiahrend des GieRVorganges wird eine Relativbewegung
gegenuber der laufenden Form durch Verwendung einer Ver-
teilungsvorrichtung ausgefiihrt, die die Geschwindigkeit des GieR-

gutes auf seinem M 5
Weg zum Auslauf- [yV J/( g
ende  verringert.
Dabei tritt das

GieBgut aus dem

Verteiler zuerst in

Gestalt eines brei-

ten und unmittel-

bar am Verteilungsende wieder schmaler werdenden Stromes
aus, wobei es ohne jede Wirbel- und Wellenbildung nur unter
der Zugwirkung der Forminnenwand in die Kokille Ubertritt.
Das durch das GielRgut gebildete Band erhélt in seinem senk-
rechten Querschnitt langs der Ueberlaufkante eine ungleich-
maéaRige Hohe. In der an die Verbreiterung des GieRgutstromes
unmittelbar am Verteilerende sich anschlieBenden schmaler wer-
denden Stelle wird dem GieBgutstrom eine starkere Neigung
erteilt.

202
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KI. 18 d, Gr. 210, Nr. 617 765, vom 21. Januar 1934; ausge-
geben am 26. August 1935. Dr.-Ing. Heribert Grubitseh in
Graz, Steiermark. Stahl fir Gegenstande, die gegen geschmol-
zenes Zink widerstandsfahig sein sollen.

Fir solche Gegensténde, besonders Feuerverzinkungswannen,
wird ein Stahl mit hochstens 0,4% C, hochstens 1% Si, 1 bis
10% Mn, Rest Eisen mit den Ublichen Verunreinigungen, ver-
wendet.

KI. 18 a, Gr. 18@ Nr. 617 942, vom 12. April 1933; ausgegeben
am 29. August 1935. M athias Frankl in Augsburg. Verfahren
zum Herstellen von Eisenschwamm im Schachtofen.

Das bei a von unten zugeleitete Reduktionsgas (Kohlenséure,
Wasserstoff oder ein Gemisch von beiden oder sonstige Kohlen-
wasserstoffe) erhitzt sich im Kuhlschacht b auf etwa 900 bis 1000°,
indem es dem Eisenschwamm seine im Reduktionsschacht ¢ auf-
genommene Warme wieder entzieht. Dieses Gas wird nun durch
das in den Regenerator d von oben eingefiihrte und sich auf seinem
Wege durch den Regenerator auf etwa 800° und sodann durch die

in seinem unteren Teil
unterhaltene Kohlenstaub-
Sauerstoff-Flamme aufetwa
1100 bis 1200° erwé&rmende
Reduktionsgas in der
Mittelzone e in den Rege-
nerator f verdrangt, wah-
rend das durch den Rege-
nerator d eingeblasene hei-
Bere Gas durch den Reduk-
tionsschacht ¢ hinausge-
leitet wird, wobei es seine
Warme an die aus Erz-
Kohle-Briketten bestehende
Beschickung abgibt und
diese auf etwa 1000 bis
1100° erhitzt und reduziert.
Das abwechselnd im Um-
schaltwechselbetrieb in die
Regeneratoren verdréngte,
vorher im  Kihlschacht
b auf etwa 800 bis 900°
erwarmte  Reduktionsgas
gibt jeweils seine Warme an die Brennstoffullung (im allgemeinen:
Koks) der Regeneratoren ab, tritt mit etwa 50 bis 100° aus diesen
aus und wird dann, nachdem es im Berieselungskiihler g gekihlt
und gewaschen worden ist, durch das Geblase h abgesaugt und
durch den anderen Regenerator wieder in den Ofen gedriickt,
wobei das Gas in diesem Regenerator f wieder die Warme auf-
nimmt, die es vorher an die Brennstoffiillung des anderen Re-
generators d abgegeben hat, und sich dabei auf etwa 800° erwarmt.
Durch die Kohlenstaub-Sauerstoff-Feuerung i wird es auf 1100
bis 1200° weiter aufgeheizt. Der Ofen steht sowohl bei k als auch
beim Austrag 1 unter GichtverschluB. Durch Druckwasser be-
wegte StoRel m schieben den Eisenschwamm durch die Austrags-
schleuse n.

KI. 18 b, Gr. 1601, Nr. 617 943, vom 13. Mai 1933; ausgegeben
am 29. August 1935. Mathias Frankl in Augsburg. Ver-
einigtes Wind- und Erzfrischverfahren.

Das Roheisenbad wird in der ersten Verfahrensstufe nur so
lange mit hoch an Sauerstoff angereichertem Wind vorgefrischt,
bis daR eine Badtemperatur erreicht worden ist, die so hoch ist,
daR das Nachfrischen mit Hilfe von Eisenoxyd in Gestalt von Erz
oder eisenoxydhaltigen Stoffen in fester Gestalt, in der zweiten
Verfahrensstufe, nur unter Ausnutzen der Oxydationswarme des
Phosphors und ohne besondere Wérmezufuhr von auBen erfolgt.

KIl. 18 ¢, Gr. 315 Nr. 618 026, vom 28. August 1932; ausge-
geben am 30. August 1935. Ewald Hanus in Berlin-Herms-
dorf. Verfahren zum Zementieren von Eisen und Stahl.

Die in einen Zementationsofen eingesetzten Werkstiicke
werden mitdem Zementationsmittel in Berithrung gebracht. Nach
einer gewissen Zeit verlangsamt sich die Zementationsgeschwin-
digkeit, und dann wird die Zementationsmittelzufuhr unterbrochen
und die Ofentemperatur in der N&he des unteren Umwandlungs-
punktes gehalten. Wird nach der Unterbrechung der Zementations-
mittelzufuhr der Zementationsraum evakuiert, dann tritt keine
Oxydation der Werkstiicke ein. Dem Zementationsmittel kénnen
zu diesem Zweck auch Sauerstoff verzehrende Stoffe zugesetzt
werden.

KI. 49 1, Gr. 5, Nr. 618 063, vom 18. Januar 1930; ausgegeben
am 2. September 1935.1.-G. Farbenindustrie, A-G.,in Frank-
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furt a. M. (Erfinder: Dr. Franz Duftschmid in Heidelberg.) Ver-
fahren zur Herstellung von Verbundmetallen.

Verbundmetalle, wie plattierte Gegenstdnde, Schichtmetalle
u. dgl.. werden dadurch hergestellt, daB man mehrere voneinander
verschiedene Schichten aus pulverférmigen Metallen oder deren
Verbindungen oder Gemischen dieser Stoffe zusammenfiigt und
sie gemeinsam sintert, worauf der gesinterte Werkstoff durch
mechanische Verarbeitung verdichtet wird, z. B. durch Pressen,
Walzen usw. Die fein verteilten Metalle werden durch thermische
Zersetzung von Karbonylen gewonnen.

KI. 40 b, Gr. 17, Nr. 618 125, vom 20. Juni 1931; ausgegeben
am 2. September 1935. Amerikanische Prioritdt vom 19. Juni
1930. Allgemeine Elektricitdts-Gesellschaft in Berlin.
Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Hartmetallegie-
rungen.

Gepulverte Stoffe, besonders von gesinterten Hartmetallen,
die aus etwa 97 bis 80% Wolframkarbid und etwa 3 bis 20% Hilfs-
metall, wie Kobalt, bestehen, werden unter Druck im Vakuum mit
dem elektrischen Strom gesintert. Zur Verminderung des elek-
trischen Widerstandes der pulverformigen Ausgangsstoffe wird vor
dem Einschalten des elektrischen Heizstromes von niedriger
Spannung ein vorzugsweise mit hoher Gleichspannung geladener
Kondensator durch die Pulversdaule hindurch entladen.

KI. 40 a, Gr. 1160, Nr. 618 184, vom 30. Oktober 1932; aus-
gegeben am 5. September 1935. Aktiengesellschaft Brown,
Boveri & Cie. in Baden, Schweiz. Innenbeheizter Ofen zur
Reduktion von Erzen.

Das kalte Reduktionsgas, wie Kohlenoxyd oder Wasserstoff,
wird unter Druck bei a eingefiihrt, zur besseren Verteilung durch
ein Lochblech b geleitet, dessen Oeffnungen z. B. durch ein zweites
Lochblech verstellbar sind, dann geht es, durch Leitbleche oder
Blenden c vorgeschrieben, zickzackformig, entgegen der Erz-
bewegung, der Austrittséffnung d zu, wobei es aus dem Erz den
Sauerstoff nimmt und sich im unteren Teil des Ofens an dem
heiBen reduzierten
Erz vorwérmt. Das
Erz wird in vorge-
réstetem und noch
warmem Zustand,
sowohl stiickig als
auch mulmig, kor-
nig oder pulverig,
bei e eingefihrt
und fallt  auf
den obersten aus

durchbrochenen

Platten bestehen-

den Wandertisch,

der von

links nach

rechtswan-

dert. Seine

untere von

rechtsnach

links sich

bewegende

Flache wird als zweiter Wandertisch verwendet, weil die einzelnen
Platten umklappbar angeordnet oder mit Klappen versehen sind,
die sich am Ende einer Wanderung durch Anschlag 6ffnen, wie
dies bei f dargestellt ist. Am linken Ende gleitet das Schuttgut
von der Platte des zweiten Tisches auf den dritten Tisch usw., so
daR sich das Erz im Zickzack von oben nach unten entgegen dem
Zickzackweg des Gases bewegt, wobei es zu einer Mischung von
Metall in schwammiger Form und Bergen reduziert wird, die sich
links unten sammelt und durch die Schleuse gund Fdrderschnecke h
entfernt wird. Die eigentliche Reduktion findet im mittleren und
oberen Teil des Ofens statt, der durch die mit Gas beheizten Heiz-
kdrper oder elektrische Widerstandselemente i erwé&rmt wird.

KI. 40 a, Gr. 12,0, Nr. 618 186, vom 30. Dezember 1931; aus-
gegeben am 3. September 1935. Amerikanische Prioritdt vom
29. Dezember 1930. Charles Raphael Kuzell in Clarkdale,
Arizona, V. St. A. Verfahren zur Verhittung eisenhaltiger sul-
fidischer Erze.

Das in einen zweckmaRig noch heifen Ofen, z. B. Kippofen,
eingebrachte staubfreie Erz wird ohne Zuschlag von kieselséure-
haltigen Stoffen durch durchgeblasene erhitzte Luft geschmolzen,
und das Verblasen wird so lange fortgesetzt, bis der ganze Schwefel
abgetrieben worden ist; zu diesem Zeitpunkt ist die ganze Be-
schickung geschmolzen, und ein grofRer Teil des Eisens liegt als
Magnetit vor, aus dem anschlieRend durch Reduktion, etwa mit
Koks oder einem anderen Reduktionsmittel, Eisen gewonnen wird.
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Allgemeines.

[Metals & Alloys.] Cumulative index of ,Metallur-
gical Abstracts®, published in vols. 3—5 of ,Metals & Alloys*.
January 1932 — December 1934. New York, N.Y.: Reinhold
Publishing Company 1935. (3 BI., 272 S.) 4°. Geb. 10 $.

BBS

Technisches Auskunftsbuch fiur das Jahr 1936. Eine
alphabetische Zusammenstellung des Wissenswerten aus Theorie
und Praxis auf dem Gebiete des Ingenieur- und Bauwesens unter
Beriicksichtigung der neuesten Errungenschaften, ferner Preise und
Bezugsquellen technischer Erzeugnisse und Materialien von Hubert
Joly. 41.Jg. (Mit einer Karte zur tberschlaglichen Berechnung
von Eisenbahnfrachten.) Kleinwittenberg a. d. E. : Joly, Auskunfts-
buch-Verlag [1935]. (3 BI., 1370, XL S.) 8°. Geb. 6,50 fljH.

BBS

Eduard Maurer: VII. Internationaler KongreR fir
Bergbau, Hittenwesen und angewandte Geologie, Paris
1935. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S. 1219/21.]

Geschichtliches.

Sven Rinmans tjansteberdttelser rérande den
grovrejarnforadlingenl761—70, med bidrag fran Prytziska
Fonden, utgivna av Gosta Malmborg. (Mit einer Einleitung von
Carl Sahlin.) Stockholm [16, Jernkontorets Annaler] 1935. (X,
200 S.) 8°. 5 (schwed.) Kr. (Jernkontorets Bergshistoriska Skrift-
serie. Nr. 4)) [Schwedisch. = Sven Rinmans Dienstberichte tber
die grobere Eisenveredlung mit Unterstitzung des Prytziska
Fonds hrsg. von Gosta Malmborg.] (Bestellungen sind entweder
an Jernkontorets Annaler oder an Nordiska Bokhandeln, Stock-
holm, zu richten.) SBS

75 Jahre Verein deutscher Eisenhittenleute.* (1860
bis 1935.) [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 48, S. 1253/1450.]

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Physik. A. Leblanc: Dynamische Elastizitat der
Metalle.* Elastische Verformung bei stoRartiger Zugbean-
spruchung u.a. von unlegiertem Stahl mit 0,5% C, legierten
Stahlen mit 2,7 bzw. 5% Ni und 0,6 bzw. 1,5% Cr sowie 4% Ni
und 0,8% Mo. Vergleich der dynamischen Elastizitdt im Ver-
héaltnis zur Dichte von Chrom-Nickel-Stahlen, unlegierten Stah-
len, StahlguB, Almasilium, Aluminiumbronze, Alpax, Aeral,
Duralumin und Elektron. [Métaux, Aciers spée., 11 (1935) Bd. 10,
Nr. 121, S. 209/13.]

Rahmentafeln fir Wasser und W asserdampf nebst
Erlauterungen.* Ergebnisse der 3. Internationalen Dampf-
tafel-Konferenz in Washington, Boston und New York. [Z. VDI 79
(1935) Nr. 45, S. 1359/62.]

Angewandte Mechanik. P. Csonka: Die Verdrehung dick-
wandiger prismatischer Hohlstdbe.* Angabe eines Ver-
fahrens, durch welches die Aufgabe auch fir dickwandige Quer-
schnitte formelméRig geldst werden kann. Dieses Verfahren wird
nur fiir den Fall eines zweifach zusammenhangenden Querschnittes
abgeleitet, jedoch darf es auch auf mehrfach zusammenhédngende
Querschnitte verwendet werden. [Ing.-Arch. 6 (1935) Nr. 5,
S. 373/82.]

A. Thum und W. Bautz: Der Entlastungsibergang.
Glnstigste Ausbildung des Ueberganges an abgesetz-
ten Wellen u. dgl.* Zur Verbindung verschieden groRer Quer-
schnitte wird eine Uebergangsform mit stetig verdnderter Kriim-
mung angegeben, die das Auftreten einer drtlichen Spannungs-
erhdhung am Uebergang vermeidet. Verschiedene Anwendungs-
maglichkeiten fur die Praxis werden besprochen. [Forschg. Ing.-
Wes. 6 (1935) Nr. 6, S. 269/73.]

A. Thum und W. Bautz: Die Gestaltfestigkeit. Zu-
schriften von Otto Dietrich und F. Laszld. [Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 47, S. 1238/39.]

A. Thum und F. Wunderlich: Der Einspannwert.*
Einspannstellen kann man wegen der Nachgiebigkeit der Verbin-
dung nicht nach den ublichen Gleichungen der elementaren
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Festigkeitslehre rechnen. Die rechnerisch ermittelten Durch-
biegungen weichen von den tatsédchlichen je nach Art der Ein-
spannung mehr oder weniger stark ab. Durch Einfiihren eines
versuchsmaBig zu bestimmenden ,Einspannwertes* wird Ueber-
einstimmung erzielt. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 38, S. 1137/39.]

Physikalische Chemie. [Hans] Landolt [und Richard] Bdrn-
stein: Physikalisch-chemische Tabellen. 5., umgearb. u.
verm. Aufl. Unter Mitw. von G. Akerl6f-New Haven [u. a.]
hrsg. von Prof. Dr. W. A. Roth, Technische Hochschule in Braun-
schweig, und Prof. Dr. K. Scheel, Geh. Regierungsrat in Berlin-
Dahlem. Berlin: Julius Springer. 4°. — Erg.-Bd. 3, Teil 2. 1935.
(VI S.u. S. 735/1814.) Geb. 162 JIM. BBS

J. W. Greig, E. Posnjak, H. E. Merwin und R. B. Sosman:
Gleichgewichtsbeziehungen zwischen Fe304, Fe20 3und
Sauerstoff. Untersuchungen im Temperaturgebiet oberhalb
1100°. [Amer. J. Sei. 30 (1935) S. 239/316; nach Chem. Zbl. 106
(1935) 11, Nr. 23, S.3491]

W. P. Kasanzev: Eine rdontgenographische Unter-
suchung Uber das Verfahren zur Herstellung von
Eisenschwamm aus Ha&amatit durch Reduktion mit

Gasen. Debye-Scherrer-Aufnahmen der Reduktionserzeugnisse des
Hamatits nach dem Reduzieren im Wasserstoffstrom. Unter-
suchung der chemischen Zusammensetzung, der Reihenfolge der
Umwandlungen und der GroRe der Kristalle. [Z. physik. Chem.,
Abt. A, 174 (1935) Nr. 5, S. 370/83.]

Henry Lepp: Desoxydation und Entgasung von Me-
tallen. Entwicklung der Reinigungsverfahren. Zu-
sammenfassender Bericht uUber die Ld&slichkeit von Stickstoff,
Wasserstoff, Kohlenwasserstoffen, Sauerstoff und gasférmigen
Oxyden in Eisen und einigen Metallen. Das Sievertsche Gesetz.
EinfluB geldoster Gase auf die Harte, die Bildung von Gasblasen
und interkristallinen Poren sowie auf die umgekehrte Seigerung.
Die Desoxydation bei Nichteisenmetallegierungen. [Met. Ind.,
London, 47 (1935) Nr. 13, S. 315/18; Nr. 14, S. 341/45.]

Usaburo Nisioka: Ueber das System CaO «Ti02Si02-
CaO +Si02-CaO *AIl20 3-2 Si02(Titanit-Wollastonit-Anorthit).
Aufstellung des Zustandsschaubildes auf Grund von Gefligeunter-
suchungen und Abkihlungskurven. [Kinzoku no Kenkyu 12
(1935) Nr. 10, S. 449/58.]

Gunnar Hagg: Die Strukturen intermetallischer Pha-
sen. Zusammenfassende Uebersicht (ber die Vorstellungen
vom Aufbau intermetallischer Phasen. [Angew. Chem. 48 (1935)
Nr. 46, S. 720/23.]

W. Klemm: ,Intermetallische Verbindungen.”“ Grund-
satzliche Ausfihrungen Gber das Verhdltnis der intermetallischen
zu den aus lonen aufgebauten und den organischen Verbindungen.
[Angew. Chem. 48 (1935) Nr. 46, S. 713.]

Mechanische Technologie. H. Egen: Die Einwirkungen
hoher Raddricke auf die Oberflaiche von Rad und
Schiene.* Ermittlung der GroRe der Druckflache zwischen einem
ruhenden Eisenbahnwagenrad aus Stahl mit 80 bis 90 kg/mm2und
einer Schiene mit 70 kg/mm2 Zugfestigkeit bei 10 bis 70 t Be-
lastung. [Techn. Mitt. Krupp 3 (1935) Nr. 5, S. 227.]

Bergbau.

Geologie und Mineralogie. F. Hermann: Mangan in mag-
matischen Bildungen.* Anteil des Mangans am Aufbau der
Erdrinde. Geringe Auswirkung der Schwefelverwandtschaft in der
eruptiven Absonderung. Mangangehalt der Eruptivgesteine. Zu-
sammenhang zwischen Eisen- und Mangangehalt der Eruptiv-
gesteine. Anreicherung des Mangans durch Abnahme des Eisen-
gehaltes. Thermalbildungen von Manganlagerstatten. [Z. prakt.
Geol. 43 (1935) Nr. 9, S. 140/42.]

Lagerstattenkunde. W. Henke: Die Lagerstatten der
Eisen- und Metallerze des Rheinischen Schiefergebir-
ges und ihre Bedeutung fir die deutsche W irtschaft.*

B@&as Rheinische Schiefergebirge und seine Erze. Eisen-, Kupfer-,
Blei- und Zinkerze im Siegerland-Wieder- und Lahn-Dill-Gebiet.
Der Bergische oder Bensberger Bezirk. Meggener Schwefelkies-

Beziehen Sie fir Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel ,,Centralblatt der Hitten und Walzwerke™
herausgegebene einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau zum Jahres-Bezugspreis von 6 JIJI.
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und Schwerspatlager. Das oberhessische Revier. Sonstige Erz-
lagerstatten im Rheinland und in den angrenzenden westfalischen
Bezirken. Abbau und Forderung. [Metall u. Erz 32 (1935) Nr. 21,
S. 505/11; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 42, S. 1120.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen. F. Kaiser: Die Veredlung der oberpfédlzischen
lignitischen Rohbraunkohle nach dem ,Fleifner“-Ver-
fahren.* Wesen des Verfahrens. Beschreibung der Anlage der
Oberpfalzischen Braunkohlenwerke in Ponholz. Versuchs- und
Betriebsergebnisse. Wirtschaftlichkeit. Verwendbarkeit der Kohle.
[Z. bayer. Revis.-Ver. 39 (1935) Nr. 14, S. 125/28; Nr. 20,
S. 177/79; Nr. 21, S. 185/88.]

Brikettieren und Sintern. Josef Wilhelm Gilles: Sintern von
Gichtstaub und Feinerz im Schachtofen.* [Stahlu. Eisen55
(1935) Nr. 45, S. 1188/90.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. K. Hummel: Die Phosphorsdureversorgung
Deutschlands. Phosphoritgesteine und phosphorsdurehaltige
Eisenerze als Grundlagen der Phosphorsdurediingung. Bedarfs-
deckung durch Einfuhr. Zukunftsaussichten fir die Selbstver-
sorgung. Rickgewinnung der Phosphorsdure aus den Kanalisa-
tionsabgangen. [Dtsch. Technik 3 (1935) Nr. 7, S. 321/22.]

Brennstoffe.

Sonstiges. Fritz Schuster, Dr. techn. Dipl.-Ing.: Stadtgas-
Entgiftung. Mit19 Abb. Leipzig: S. Hirzel 1935. (VIII, 167 S.)
8°. 7,60JIM, geb. 8,80 JIM. (Chemie und Technik der Gegenwart.
Hrsg. von Dr. Heinrich Carlsohn. Bd. 14.) — Nach Schilderung
der Bedeutung der Gasentgiftung geht die Schrift zunéchst auf die
verschiedenen Verfahren der Kohlenoxydabscheidung aus Gas-
gemischen ein und behandelt die dabei auftretenden chemischen
und physikalischen Vorgange unter weitgehender Beriicksichti-
gung der warmewirtschaftlichen Verhéltnisse. Weiter wird die
Einrichtung und Arbeitsweise der ersten betriebsméaRigen Anlage
in Hameln beschrieben, die im wesentlichen auf Umsetzung des
Kohlenoxyds mit Wasserdampf zu Wasserstoff und Kohlensédure
beruht. Aus den Betriebsergebnissen geht hervor, daf trotz der
Aenderung in der Zusammensetzung der Heizwert und sonstige
durch die Gasnormen festgelegten Eigenschaften nicht beeinfluft
werden. Ein umfangreiches Schrifttums- und Patentverzeichnis
bildet eine willkommene Ergénzung des Buches, das aufler den
Gasfachleuten auch den Huttenleuten, Feuerungs- und Wéarme-
ingenieuren wertvolle Anregung geben durfte. BBS

W .Z.Friend: Verbrennungseigenschaftenvon Propan-
gas in industriellen Oefen. Anwendungsgebiet, Eigenschaf-

ten, Heizwert, Zusammensetzung, Flammen- und Ziindtempe-
raturen. Verbrennung mit leuchtender und nichtleuchtender
Flamme. [Heat Treat. Forg. 21 (1935) Nr. 6, S. 297/301; Nr. 7,

S. 345/49; Nr. 8, S. 394/96.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Schwelerei. F. L. Kiuhlwein: Ergebnisse von Schweiver-
suchen mit schweiwirdigen Mischungen und Aufbe-
reitungserzeugnissen von Steinkohlen.* Stoffliche Ge-
sichtspunkte fiir den Begriff der Schweiwirdigkeit. Durchfihrung
von Schweiversuchen im Laboratorium an Saar-, Ruhr- und ober-
schlesischen Kohlen. Sonderversuche mit Sapropelkohlen. Ver-
gleich der Versuchsergebnisse. [Glickauf 71 (1935) Nr. 45,
S. 1078/89.]

Gaserzeugerbetrieb. A. E. Gibson: Selbsttdtiger Dreh-
rostgaserzeuger.* Bauliche Einzelheiten der wassergekihlten
geschweilRten Méntel aus rostbestdndigen Stahlblechen sowie des
Drehrostantriebes. Vergasungsleistung: 2,7 t/h im gewdhnlichen
Betrieb. 3,4 t/h flr kurze Zeit. [Steel 97 (1935) Nr. 19, S. 43/45.]

Gasreinigung. A. Rettenmaier: Fortschritte in der
trocknen Gasentschwefelung.* Leistungssteigerung von
Trockenreinigeranlagen durch Umaénderung der Flachreiniger in
Turmreiniger. Weitere Verbesserung durch Anwendung einer
neuen Betriebsweise. Getrennte Aufarbeitung der Reinigermasse
bei erhdhtem Sauerstoffgehalt des Gases. Ergebnisse einer Ver-
suchsanlage. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 45, S. 848/49.]

Feuerfeste Stoffe.

Herstellung. T. R. Lynam und W. J. Rees: EinfluR der
W assermenge beim Anmachen auf die Porigkeit ge-
brannter Silikasteine.* Ein Wassergehalt von 7,5 % wurde
als gunstigster zwischen 5 und 15 % ermittelt. [Trans, ceram.
Soc. 34 (1935) Nr. 11, S. 500/06.]

Prifung und Untersuchung. F. H. Clews und A. T. Green:
Feuerfestigkeit und ihre Bestimmung. Zusammenfassende
Darstellung und Schrifttumsibersicht Giber die Verfahren zur Pri-
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fung der Feuerbestandigkeit feuerfester Steine.
Soc. 34 (1935) Nr. 11, S. 467/99.]

Eigenschaften. F. H. Clews und A. T. Green: Versuche
Uber Klassierung, Porigkeit und Gasdurchléssigkeit
von Silikasteinen.* EinfluR der KorngréBe und Schiittdichte
des trockenen Quarzits, des PreRdrucks sowie eines Zusatzes von
1,5% Zellstofflauge. [Trans, ceram. Soc. 34 (1935) Nr. 11,
S. 457/66.]

W. Steger: Zur Tem peraturleitfahigkeit keramischer
Massen.* Beschreibung eines Verfahrens zur Bestimmung der
Temperaturleitfahigkeit bei 100 bis 400° mit dem Gerédt von
S. Pyk und B. St&lhane. Waé&rmeleitzahlen von Tonmischungen
mit 20 bis 80 % Siliziumkarbid, metallischem Silizium, Korund,
Schamotte, Vitrox, geschmolzenem Spinell oder geschmolzenem
Magnesiumoxyd. [Ber. dtsch. keram. Ges. 16 (1935) Nr. 11,
S. 596/606.]

Einzelerzeugnisse. L. Litinsky: Entwicklungswege feuer-
fester magnesiahaltiger Steine. Zusammenfassende Dar-
stellung der Zusammensetzung, Herstellung, Prifverfahren und
Anwendungsgebiete folgender Steinsorten: Radex, Lovinit, Ma-
gnesidon, elektrogeschmolzene Magnesia, Porosidon, Ritex, Steine
aus Magnesia, die durch Trennung aus Dolomit gewonnen wird,
Chrom-Dolomit, Chrom-Magnesit, Siemensit, Diazit, Diamel, Ja-
kobit, Forsterit und Snarumer Magnesiumoxyd. Hinweis auf das
Schéafersche Priufverfahren fir feuerfeste Steine. [Ber. dtsch.
keram. Ges. 16 (1935) Nr. 11, S. 565/96.]

[Trans, ceram.

Oefen und Feuerungen im allgemeinen
(einzelne Bauarten siehe unter den betr. Fachgebieten).
Elektrische Beheizung. W. Rodenhauser: Elektrowdrme-
anwendung in der Eisen- und Metallindustrie, ins-
besondere im Saarland.* Artund Umfang der Elektrowarme-
anwendung. Ofenarten: Lichtbogendfen, Induktionséfen und
W iderstandséfen. [Elektr.-Wirtsch. 34 (1935) Nr. 30, S. 670/75.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. H. C. Hottel und V. C. Smith: Strahlung
nichtleuchtender Flammen.* Ergebnisse von Versuchen mit
Flammen wechselnder GroRe aus Kohlenoxyd oder Wasserstoff
sowie aus Mischungen beider. Beschreibung der Versuchseinrich-
tung. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 57 (1935) Nr. 8, PRO-57-4,
S. 463/68.]

Gasspeicher. Herbst: Der Hochdruck-Kugelgasbehél-
ter in Bethel.* Kurze Beschreibung des groften Hochdruck-
Gasbehdlters in Kugelform nach bautechnischen und baulichen
Gesichtspunkten, mit einer Einleitung Gber die Gesamtriicksichten
bei Anlage solcher Hochdruckbehélter in der neuzeitlichen Gas-
wirtschaft. [Bauing. 16 (1935) Nr. 39/40, S. 417/21.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. Heinrich Schult: W irtschaftliche und be-
triebliche Bedeutung von Spitzen-Dampfkraftwerken.*
[VDE-Fachber. 1935, S. 4/7.]

Dampfkessel. Anleitung fir Probenahme und Unter-
suchung von festen Brennstoffen bei Abnahmever-
suchen an Dampfkesseln.* [Arch. Warmewirtsch. 16 (1935)
Nr. 10, S. 253/58.]

Kurt Gehrenbeck: Betriebserfahrungen mit Kessel-
Uberwachungsgerdten.* Zugmesser. Rauchgasprifer. Ther-
mometer. Dampfmesser. [Siemens-Z. 15 (1935) Nr. 10, S.485/89.]

Hans Gleichmann: Die Entwicklung des Benson-
Dampferzeugungsverfahrens.* Erorterung. [Stahlu.Eisen55
(1935) Nr. 47, S. 1237/38.1

Max Lang: Die Regelschaltungen des Zwangdurch-
laufdampferzeugers.* Untersuchung tber Stabilitdt und Be-
lastungsempfindlichkeit wasserraumloser Kessel. [Arch. Warme-
wirtsch. 16 (1935) Nr. 11, S. 295/97.]

Friedrich Minzinger: Die Vorteile von Zwanglauf-
kesseln fur Huttenkraftwerke.* [Stahl u. Eisen 55 (1935)
Nr. 47. S. 1235/38 (Masch.-Aussch. 62).]

Walter Gustav Noack: Der Velox-Dampferzeuger und
seine Anwendung in Hittenwerksbetrieben.* Erdrterung.
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 47, S. 1237/38.]

Wilhelm Seeherger: Aus der Praxis des Hochdruck-
kesselbaues.* Erdrterung. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 47,
S. 1237/38.]

Hanns Seidel: Aufbau und Betrieb neuzeitlicher La-
Mont-Anlagen zur Dampferzeugung.* Erorterung. [Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 47, S. 1237/38.]

H. Vorkauf: Wéarmeilbergang und Zugverlust.* Be-
stimmung der gunstigsten Rohranordnung. [Arch. Warme-
wirtsch. 16 (1935) Nr. 10, S. 259/61.]
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SpeiseWasserreinigung und -entélung. Karl Hofer: Nicht-
anreieherung von Neutralsalzen im Kessel?* Betriebs-
versueh mit Trinatriumphosphat und Kesselwasserriickfihrung.
[Arch. Warmewirtsch. 16 (1935) Nr. 11, S.289/92.]

Dampfturbinen. Werner Guilhauman: Neuere Industrie-
Dampfturbinenregelungen.* [VDE-Fachber. 1935, S. 2/4.]

Kondensationen. Kihlwasser-Rickkihlanlagen.* Be-

schreibung verschiedener Kiuhler neuerer Bauart. [Demag-
Nachr. 9 (1935) Nr. 3, S. B 33/36.]
Verbrennungskraftmaschinen. A. Pischinger: Bewegungs-

vorgduge in Gassédulen insbesondere beim Auspuff- und
Spulvorgang von Zweitaktmaschinen.* Bewegungsvor-
gange in Gassdulen. Die genauen Stromungsgleichungen und
deren ndherungsweise Ldsungen nach dem Verfahren von List;
die vereinfachten Bewegungsgleichungen und deren genaue L6-
sung. — Randbedingungen bei einer Zweitaktmaschine, am Zylin-
der, am Spulluftbehélter, am Ende des Auspuffrohres und an Aus-
pufftopfen. Zustandsdnderung in der AuslaBkammer und im
Zylinder; Ruckwurfgesetz an Blenden; Vorgang bei der rechne-
rischen Untersuchung von Spllsystemen. — Versuchsanordnung
und MeBgerdte. — Versuchs-Rechenergebnisse: Fortgang der
Wellen im Auspuffrohr. Ersatzblende fur den Auspufftopf; Zu-
sammenstellung von Versuchs- und Rechenergebnissen ver-
schiedener Beispiele. [Forschg. Ing.-Wes. 6 (1935) Nr. 5, S. 245/57;
Nr. 6, S.273/80.]

Zahnradtriebe. GroRdlgetriebe.* Arten der Drehzahl-und
Geschwindigkeitsregelung. Wirkungsgrade, Verluste und Regelung
der Thoma-Getriebe. Sicherheitsvorrichtungen. [Waldrich Kun-
den-Dienst 1934/35, Nr. 3, S. 41/60.]

Gleitlager. W. Ostermann: KunstharzpreRstoff fur
Gleitlager.* Untersuchung der Arbeitsweise und der Arbeits-
bedingungen des Kunstharzes im Gleitlager fiir den allgemeinen
Anwendungsbereich. Angaben {ber mechanische und physi-
kalische Werte von Kunstharzpre3stoffen fur Gleitlager. Reibungs-
zahlen fir verschiedene Kunstharzwerkstoffe und Schmiermittel.
[Z. VDI 79 (1935) Nr. 38, S. 1131/36.]

Walzlager. Pendellager der Bauart Nomy mit um-
laufenden wippenden Tragsticken.* Beschreibung des
Lagers in seinen Einzelheiten. [Engineering 140 (1935) Nr. 3646,
S. 577/79.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Werkzeuge. M. Klein: Werkzeuge zum Herstellen
langer Bohrungen.* Neben der Beschreibung des Aufbaues,
der Arbeitsweise und Kihlung der Werkzeuge werden Werte fir
Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Herstellgenauigkeit ge-
geben. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 21/22, S. 603/06.]

Willi Hofmann: Ueber die technische und wirtschaft-
liche Bedeutung von Drehstahlformen. (Mit 59 Abb. u.
8 Zahlentaf. im Text.) (Stuttgart 1935: Omnitypie-Ges. Nachfl.,
L. Zechnall.) (3 BI., 106 S.) 8°. — Stuttgart (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. [Maschinenschrift autogr.] — Der Verfasser sucht
die Frage zu kléaren, ob die hohlkehlférmige oder die ebene Brust
glinstiger und vor allem eine wirtschaftlichere Gestalt des Dreh-
oder Hobelstahles ist. Auf Grund seiner Versuche kommt er zu
dem Ergebnis, daB der Hohlkehlstahl um etwa 10 bis 12% ge-
ringere Schnittdriicke erzeugt und eine in der N&he der Standzeit
von 60 min um 10 bis 15 % ho6here Standzeit hat als der Stahl mit
ebener Brust; auch die Oberflache wird bei Hohlkehlstahl etwas
sauberer als bei Stahl mit ebener Brust. 5 B5

Forderwesen.

Forder- und Verladeanlagen. A. P. M6Rner: Vorschlage fur
die gleichméaRige Entleerung von Vorratsbehdltern.*
Entmischung beim Fillen und Entleeren von Bunkern. Einbauten
zur Erzielung gleichméaBiger Entleerung. Anordnung und Ergeb-
nisse von Modellversuchen. Betriebsversuche. [Gluckauf 71
(1935) Nr. 46, S. 1130/33.]

Eisenbahnoberbau. F. Hartmann: Die W eichen der Deut-
schen Reichsbahn.* MaRnahmen der Reichsbahn zur Verein-
heitlichung der Weichen. Neue Weichenbauarten, wie sie das Stre-
ben nach hohen Fahrgeschwindigkeiten, ruhigem Wagenlauf und
geringer Abnutzung verlangt. Bedeutung der Weichenerneuerung
fur die Arbeitsbeschaffung. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 41, S. 1252/54.]

G. Mandel: Erfahrungen mit dem Blattfederdoberbagammensetzung.

nach Riping.* [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 90 (1935) Nr. 19,
S. 388/92.]

Eisenbahnwagen. Fr. Boden: Neuerungen im Personen-
wagenbau der Deutschen Reichsbahn.* Nach kurzem
Rickblick auf die Entwicklung der geschweiBten Personenwagen
werden die jetzige Bauart besprochen und Einzelheiten des ,,ultra-
leichten Stahlwagens” mitgeteilt. Grundsétzliche Gesichtspunkte,
die bei Aushildung aller Einzelheiten, wie Wagenform, Innenaus-
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stattung, Heizung, Bremse, Drehgestelle und Anstrich, malRgebend
waren. Kurze Beschreibung der wichtigsten neuen Wagenbau-
arten. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 41, S. 1240/43.]

Werkseinrichtungen.

Beleuchtung. H. Flenter: Die zweckmaRige Beleuchtung
des Werkplatzes.* Beispiele fur zweckmaBige Beleuchtung des
Werkplatzes. [Elektrotechn. Z. 56 (1935) Nr. 43, S. 1169/73.]

W. Kircher: Arbeitund Licht.* Beispiele fir zweckméaRige
Beleuchtung des Arbeitsplatzes. [Elektrotechn. Z. 56 (1935)
Nr. 43, S. 173/76.]

Schaer: Die Anforderungen an eine gute Arbeits-
beleuchtung.* Sie muR genugend hell sein und darf nicht blen-
den; auch soll sie in gentigender Gleichfédrmigkeit tiber den ganzen
Arbeitsraum verteilt sein. Licht und Schatten sollen richtig ab-
gestimmt werden. Die Erkennung der natirlichen Farben muB,
wenn notig, gewéhrleistet werden. [Elektrotechn. Z. 56 (1935)
Nr. 43, S. 1166/67.]

Werksbeschreibungen.

Neuesenglisches Hittenwerk in Corby.* Beschreibung
des neuen Werkes. Erzaufbereitung, Hochofenanlage mit drei
Oefen, Koksofen- und Kohlenmischanlage, Thomasstahlwerk mit
1000-t-Mischer und drei Konvertern, BlockstraBe und Streifen-
straBe. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S.1214/19; Engineer-
ing 140 (1935) Nr. 3642, S. 471/73 u. 476; Engineer 160 (1935)
Nr. 4164, S. 449/51 u. 456; Nr. 4165, S. 474/76; Nr. 4166, S.509/10
u. 514; Nr. 4167, S. 539/40 u. 542; Iron Coal Trad. Rev. 131 (1935)
Nr. 3531, S. 713/17 u. 735/38.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenanlagen. Henry D. Tyson: Der Ofenbauer und
der Hochofen. [IIl.* Sicherheitsmalnahmen beim Bau des
Schachtes. Anlage der Gicht. Beriicksichtigung der Warmeaus-
dehnung. Herstellung des GielRbettes und der Rinnen. Aufbau
der Winderhitzer. [Blast Furn. & Steel Plant 23 (1935) Nr. 8
S. 538/40.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Francis H. Crockard: Funf
Jahre Fortschritte in der Roheisenerzeugung der Sid-
staaten.* EinfluB wirtschaftlichen Arbeitens auf den technischen
Erfolg. Auswirkung eines hohen Aschengehaltes im Koks auf Aus-
bringen und Kosten. EinfluR der Koksasche auf den Silizium-
gehalt des Eisens. Koksporigkeit und Kérnung als Grundlage des
Koksverbrauchs. Verbesserung des Kokses durch Aufbereitung
der Rohkohle. Klassierte Mdllerung. Geringerer Flugstaubentfall
durch Erzaufbereitung. Ofenabmessungen. Neuartige Rastzu-
stellung. Méllerverteilung im Schacht. Giutesteigerung des Eisens.
Entschlackung und Kiihlung in der GieBmaschine. [Iron Age 136
(1935) Nr. 15, S. 40/43.]

Schlackenerzeugnisse. P. P. Budnikoff: Ueber die AKkti-
vierung von Hochofenschlacken und die Herstellung von
Zementohne Klinkerzusatz. Verwendbarkeit basischerHoch-
ofenschlacken als hydraulische Bindemittel ohne Zusatz von
Zementklinkern. Mischung von Anhydrit, Gips und bei 900° ge-
branntem Dolomit als Aktivierungsmittel. Zusatz von Gips und
Anhydrit zur geschmolzenen Schlacke. Chemische Zusammen-
setzung der Schlacke. [Chim. et Ind. 31 (1934) Nr. 5; nach
Zement 24 (1935) Nr. 46, S. 742]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. E. Piwowarsky: Aus der amerikanischen
GieRereiindustrie.* Bericht Gber den Besuch amerikanischer
GieRereien. Werksbeschreibungen. Erzeugungsplan. Arbeits-
verfahren. Analysen. Festigkeitswerte. [GieRerei 22 (1935)
Nr. 22, S.536/39; Nr. 23, S.561/64.]

Metallurgisches. S. E. Dawson: Metallurgische Fort-
schritte in der GieBerei.* Neuzeitliche Anforderungen an
GuReisen. Kohlenstoffgehalt und Ausbildung als Graphit und
Karbid. Veranderungen beim Umschmelzen. EinfluR der Wind-
feuchtigkeit auf die Eigenschaften des Eisens. Holzkohlenroheisen
und Koksroheisen. EinfluB von Silikaten. Ofenfihrung. Er-
Orterung. [Foundry Trade J. 53 (1935) Nr. 1003, S. 341/42 u. 344.]

Sonderguf3. E. Piwowarsky: Herstellung und Verwen-
dung von legiertem GuRBeisen. Anwendung hochlegierten
GuReisens in Amerika. Nickellegiertes GuBeisen. Chemische Zu-
Verschleif. Korrosion. Zylinderblocke. Ge-
gossene Kurbel- und Nockenwellen. Herstellung und Eigenschaf-
ten. Zylinderblichsen. Molybdénlegiertes GuBeisen. Chrom-
reiches GuBeisen. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 46, S. 1393/96.]

Stahlerzeugung.

Allgemeines. Hugo Bansen: Die Stahlerzeugungsver-
fahren im Lichte der Stoff- und Energiewirtschaft.*
[Stahlu. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S. 1205/14 (Stahlw.-Aussch. 297).}
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Bessemer-Verfahren. Bessemer-Stahlwerksanlage in
W orkington.* Beschreibung des Bessemerwerkes der United
Steel Companies, Ltd., Workington Works, mit je einem Mischer
von 400 und 120 t Fassung und zwei 25-t-Birnen, Bauart Duncan-
Stewart-Demag. GieBgrubeneinrichtung und Krananlagen. [lron
Coal Trad. Rev. 131 (1935) Nr. 3525, S. 444/45.]

Siemens-Martin-Verfahren. R. S. Bower: Fortschritte in
Abmessungen und Betriebsfihrung von Siemens-
M artin-Oefen.* Ruickblick auf die geschichtliche Entwicklung
des Siemens-Martin-Ofenbaues bis zum neuzeitlichen Ofen. Art
der Beheizung. Umsteuerventile, Isolierung, Ofenliberwachung.
Erdrterung. [lron Steel Engr. 12 (1935) Nr. 7, S. 413/24.]

J. B. R. Brooke: Die Verwendung von Koksofen- und
Stadtgas zur Beheizung von Siemens-Martin-Oefen.
Kurze Abhandlung tber Fragen der Koksofengasheheizung, die
sich hauptsachlich auf deutsche Erfahrungen stutzt. [lIron Steel
Ind. 9 (1935) Nr. 1, S.3/5]

E. Greiner: Siemensit als Baustoff fir basische
Siemens-Martin-Oefen.* Versuchsergebnisse mit der Ver-
wendung von Siemensit an den Ofenkdpfen und in der Riickwand
bei Siemens-Martin-Oefen von 50 bis 150 t Fassung bei den Mittel-
deutschen Stahlwerken in Brandenburg und bei der Société John
Cockerill, Seraing. [Rev. univ. mines 78 (1935) Nr. 13, S. 502/06.]

Ferrolegierungen.

Einzelerzeugnisse. D eutschlands Versorgung mit Ferro-
silizium. Angaben Uber die Einfuhr von Ferrosilizium in den
Jahren 1934/35 sowie die MaRnahmen zum Ausbau der Eigen-
versorgung. [Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 46, S. 929.]

Metalle und Legierungen.

Metallschmelzéfen. E. J. Kohlmeyer: Ueber das Neu-
artige bei Drehdfen fir SchmelzfluBverfahren.* MaB-
gebende Bedingungen fir die Gestaltung des Drehofens. Verhélt-
nis des Badraumes zum Flammenraum beim Flammofen und
Drehofen. Der feste Flammofen und seine Eigentimlichkeiten.
Badtiefe, Flammenraum, Warmeverhaltnisse usw. beim Drehofen.
Metallurgische -Verfahren in Drehflammdfen. Reduktion von
Metalloxyden, Feinung von Rohmetallen, Scheidung von Metall-
verbindungen. [Met. u. Erz 32 (1935) Nr. 21, S. 511/19; vgl. Stahl
u. Eisen 55 (1935) Nr. 42, S. 1120.]

Leichtmetallegierungen. W. O. Kroenig und N. D. Bobovni-
kow: Korrosion schmiedbarer Aluminiumlegierung.
Untersuchungen in der Hauptsache an Aluminium-Kupfer- und
Aluminium-Magnesium-Legierungen mit Zusdtzen von Mangan,
Silizium oder Kadmium Uber die Korrosionsbestdndigkeit und die
mechanischen Festigkeiten in Abhangigkeit von der Warme-
behandlung. [Trans. Res. Inst. Aircraft Materials 16, S. 4/39;
nach Metallwoche 1935, S. 119.]

G. Siebei: Ueber die Korrosionsfestigkeit von Hydro-
nalium, inshesondere gegen Seewasser.* Versuche uber
den EinfluR des Seewasserspriihregens auf die Festigkeitseigen-
schaften von Hydronalium-GuB- und -Walzlegierungen nach ver-
schiedenen Wéarmebehandlungen. Interkristalline Korrosion durch
Ausscheidung einer Magnesium-Aluminium-Verbindung und deren
Vermeidung durch die Wéarmebehandlung oder durch besondere
Zusédtze. [Aluminium 17 (1935) Nr. 11, S. 562/67; vgl. Stahl u.
Eisen 55 (1935) Nr. 49, S. 1462/63.]

Schneidmetalle. Gosta Sterky: Metallographische Ge-
sichtspunkte bei der Pulvermetallurgie, insbesondere
der Hartmetallherstellung.* Theoretische Grundlagen. Her-
stellung und Verarbeitung von Wolframpulver. Gegossene Wolf-
ram-Kohlenstoff-Legierungen. Wolfram-Kohlenstoff-Kobalt-Le-
gierungen, Gefiige und Eigenschaften. EinfluR von Eisen, Titan,
Tantal. Karbonyleisen. Schrifttumsibersicht. [Jernkont. Ann. 119
(1935) Nr. 7, S. 255/80.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerkszubehdr. Harlan F. Horne: Kraftersparnis
durch Walzenlager aus KunstharzpreBstoff mit Faser-
stoffeinlage.* Angaben tberVerwendungsmadglichkeit der Lager
an Draht-, Stabstahl-, Rohrenstreifen-, Platinen- und Knippel-
sowie BlockstraBen. Einzelheiten der Lagerschalen. [Steel 97
(1935) Nr. 20, S. 36/37; Iron Steel Engr. 12 (1935) Nr. 11, S. 12/13.]

H. F. Horne: Versuche mit 61- und fettgeschmierten
W alzenlagern aus KunstharzpreBstoff mit Faserstoff-
einlage (Micarta).* Aus den Versuchen ergibt sich, daR diese
Lager mit Erfolg und Vorteil Gberall dort angewendet werden
kdnnen, wo jetzt noch 6l- oder fettgeschmierte Rot- oder Weil3-
guBlagerverwendet werden. [Iron Age 136 (1935) Nr. 20, S.22/23.]

Hans Strudthoff: Steuerung von Beschleunigungs-
antrieben in Walzwerken.* Kenngréen und Drehmoment
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bei auszusetzendem Betrieb. AnlaBvorgang bei Drehstrom-
antrieben. [VDE-Fachber. 1935, S. 117/19.]

Walzwerkséfen. Neuer Blockwdrmofen.* Ofenraum und
zugehdriger Deckel sind rund. Innere lichte Weite des Ofens
3,35 m, Tiefe 2,13 m. Beheizung mit Gasgemisch aus Koksofen-
Gicht- und Naturgas. Blockquerschnitt: 533 X 584 oder 533 X
1194 mm. Leistung je nach BlockgrdRe 120 bis 140 t/h. Angabe
der Griinde fur die Wahl der runden Bauart. [Iron Age 136 (1935)
Nr. 21, S. 34/35]

Blockwalzwerke. Hubert Hoff und Theodor Dahl: Unter-
suchungen lber den Arbeitsaufwand beim Blockwal-
zen. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 45, S. 1182/88 (Walzw.-
Aussch. 123).]

Schmieden. Bernhard Preuf: Schmieden einer Kurbel
mit Gegengewicht aus einem 5-t-Block unter der 1200-t-
Presse.* [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 19/20,
S. 487/91.]

Herbert Southern: Oefen fur GroRschmieden.* Be-
schreibung einer GroRschmiede mit einer 7000-t-Presse fiir Blocke
bis zu 250 t Gewicht mit sieben gasgefeuerten Oefen mit Luft- und
Gaswérmespeichern, deren MaRe in einer Zahlentafel angegeben
werden. Drei Oefen haben einen fahrbaren Herd. Beschreibung
des Ofens fur 250-t-Blécke mit Zeichnung. Angaben Uber den
Wiérmeverbrauch der Oefen. [Metal Treatment 1 (1935) Nr. 3,
S. 123/26 u. 131)]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen und Tiefziehen. Neuere Erkenntnisse bei der
Herstellung von Tiefziehbandeisen. EinfluR der Vorbehand-
lung auf die Eigenschaften von Tiefziehbandeisen und Wirkung der
SchluRglihung. [Kalt-Walz-Welt (Beil. z. Draht-Welt) 1935,
Nr. 10, S. 73/75.]

R. W. Glasner: Kurbellose Pressen mit Kraftantrieb
zum Herstellen von Kraftwagenkasten-Tiefziehteilen.
Nachteile der Kurbelpressen und ihre Vermeidung durch die neue
Bauart. [Iron Age 136 (1935) Nr. 20, S. 24/29 u. 74.]

G. de Lattre:
Vorbereitende Behandlung des Walzdrahtes durch Warmebehand-
lung, Beizen, Waschen. Richtlinien fiir die Wahl der Ziehge-
schwindigkeit, der Querschnittsabnahme, der Zieheisen und der
Schmierungsart. Beizen und Ziehen von Nickel-, Chrom- und
Nickel-Chrom-Stahl und EinfluB der Legierungsbestandteile.
[Techn. mod., Paris, 27 (1935) Nr. 22, S. 745/48.]

B L. McCarthy: Korngréfe und ihr EinfluB auf die

Herstellung von Stahldraht.* EinfluR der Warm- und Kalt-
verformung auf die GroRe des Austenitkorns nach Mc Juaid-Ehn.
Beziehungen zwischen Temperatur, Geschwindigkeit der Geflige-
umwandlung beim Patentieren sowie dem Gehalt an Aluminium
und gelésten Oxyden und der Korngréfe. [Iron Age 136 (1935)
Nr. 15, S. 14/19; Nr. 16, S. 23/27, 80 u. 82.]

Carl Michael: Hat die Form der Ziehsteinbohrung Ein-
fluR auf die Leistungsfédhigkeit und Lebensdauer der
Ziehsteine?* Arbeit eines Ziehsteins ynd Grinde fur ver-
schieden lange Lebensdauer der Ziehsteine. [Draht-Welt 28 (1935)
Nr. 42, S. 659/61.]

Pressen, Driicken und Stanzen. W. Haufe und E. Burklin:
Die Herstellung von PreBgesenken auf dem Wege der
spanlosen Formung durch Kalteinsenken.* [Techn. Zbl.
prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 17/18, S. 438/42; Nr. 19/20,
S. 491/94.]

Einzelerzeugnisse. P. Karnowsky: Stacheldrahtfabrika-
tionseinrichtungen. Beschreibung einer neuen Stacheldraht-
maschine. [Draht-Welt 28 (1935) Nr. 46, S. 723/24.]

Sondermaschinen fiur die Herstellung von Pfannen-
blechen.* [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 45 (1935) Nr. 19/20,
S. 494/95.]

Schneiden, Schweifen und Loten.

Allgemeines. E. H&hn, Oberingenieur, Zirich: Schweil3-
verbindungen im Kessel- und Behalterbau. Mit 107 Text-
abb. Berlin: Julius Springer 1935. (VII, 145 S.) 8°. 12,60 JtJl.

Symposium on the welding of iron and steel. [Issued
by] the Iron and Steel Institute. (Mit zahlr. Textabb. u. Tafel-
beil.) London (S. W. 1, 28, Victoria Street): Selbstverlag des Iron
and Steel Institute 1935. 8°. 2 Bde. geb. zus. £ 2.2.0 (fir Mit-
glieder des Institute £ 1.10.0, fiir Mitglieder des Vereins deutscher
Eisenhittenleute bei Bezug durch diesen £ 1.12.0). — Vol. 1:
Present day practice and problems of welding in the
engineering industries. (XX, 676 S.) — Vol. 2: Welding
practice and technique, including welding apparatus.
The metallurgy of welding. Specification, inspection,
testing and safety aspects of welding. (VII,974S.) S B 5

Ziehen von Sonderstdhlen zu Draht.*
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Schweifdraht zum Schweifen von Stahl mit 18% Cr
und 8% Ni. Von der Linde Air Products Co., NewYork, wird ein
umhullter Draht mit einem gewissen Gehalt an Niob (Oxweld
Nr. 28) empfohlen. [Steel 97 (1935) Nr. 16, S. 38 u. 40.]

PreBschweiBen. T. W. Lippert: Zickzack-W iderstands-
schweiung.* Die scheibenformigen Elektroden haben auf ihrem
Umfang zickzackférmige Wilste und werden durch Zahnrader
bewegt. Dieses Verfahren verlédngert die Schweillnaht, so dal
ortliche Verminderungen der Festigkeit auf das &uRerste be-
schréankt werden. [Iron Age 136 (1935) Nr. 11, S. 29.]

Gasschmelzschweien. H. Holler und H. Frankenbusch:
Gute der AutogenschweiBung in Abhéngigkeit von
SchweiBart und Nachbehandlung. Zugfestigkeit, Biege-
winkel, Kerbschlagzahigkeit und Gasschweillbarkeit gebrauch-
licher Baustahle. Geeignete Zusammensetzung von Zusatzwerk-
stoffen. EinfluR einer Nachbehandlung durch Kalthammern,
Schmieden, NachschweiRen oder Gliihen. [Autog. Metallbearb. 28
(1935) Nr. 22, S. 337/44; Nr. 23, S. 359/63.]

Elektroschmelzschweilen. B. Winterfeld: Beobachtungen
Uber die Blaswirkung beim Lichtbogenschweifen mit
Gleichstrom.* Ursachen der Blaswirkung. EinfluB der Lage
des Gegenpols. [Elektroschweilg. 6 (1935) Nr. 11, S. 207/10.]

Auftragschweien. M. Reiter: Die Spurkranzschweiflung
bei Radreifen hoher Festigkeit.* Bruchursache geschweilter
Lokomotivradreifen. Vermeidung der RiRbildung durch Vor-
warmen auf 300 bis 400°. Beschreibung eines Brenners zum Vor-
warmen von Radreifen. [ElektroschweiBg. 6 (1935) Nr. 11,
S. 201/06.]

Eigenschaften und Anwendung des SchweiRens. Helmut Koch:
Schrumpfungen wund SchrumpfSpannungen bei der
LichtbogenschweiBung. (Die Querschrumpfungen und Quer-
schrumpfspannungen der Stumpfnaht.) (Mit 45 Abb. auf Tafel-
beil.) o. O. 1935. (4 BIl., 62 S.) 4°. — Hannover (Techn. Hoch-
schule), Dr.-Ing.-Diss. [Maschinenschrift autogr.] — Theoretische
Ableitungen Uber die GroRe der in Schweilverbindungen auf-
tretenden Schrumpfungen und Schrumpfspannungen. Unter-
suchung an elektrisch geschweiliten V-Ndahten tuber die Schrumpf-
kraft. Messungen tiber die Schrumpfspannungen und den Einflu
der Nahtlange, der Haftstellen, der Blechbreite, des Abstandes der
beiden Bleche, der Stromstdrke, des Kantenwinkels und der

SchweiRart auf sie. 5B 2
W. Adrian: Bedeutung schweiBtechnischer For-
schung.* Zusammenfassende Darstellung der Entwicklung der

Lichtbogen- und GasschweiBung. EinfluB der Formgebung und
des Zusatzwerkstoffes auf Dauerfestigkeit und Schrumpfspan-
nungen. [Autog. Metallbearb. 28 (1935) Nr. 23, S. 353/59.]

A.Dornen: GeschweilRte Stahlbricken der Deutschen
Reichsbahn.* Von der Reichsbahn erlassene ,,Vorschriften fir
geschweilSte vollwandige Stahlbriicken®“. An Beispielen werden
die wichtigsten baulichen Einzelheiten geschweiBter Briicken be-
handelt und mit denen genieteter Briicken verglichen. [Z. VDI 79
(1935) Nr. 41, S. 1264/67.]

Harry Gottfeldt: Geschweite Rohrkonstruktionen.*
Beispiele von Knotenpunkten, Masten, Dachbindern. [Schweiz.
Bauztg. 106 (1935) Nr. 16, S. 181/83.]

J. Schinke: Die Anwendung der Schweilung im G uter-
wagenbau.* Bisher in Schweilbauweise durchgebildete Giiter-
wagen gewdhnlicher Bauart. Wesentlichste Baumerkmale und
Bauunterschiede. Es wird gezeigt, wie die einzelnen Gattungen
auf Grund der bisher gemachten Erfahrungen fortentwickelt
wurden. Eine am Schlu gegebene Uebersicht 1aRt die durch die
SchweiBung und durch die Anwendung von Stahl St 52 erzielten
Gewichtsersparnisse erkennen. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 41, S.
1237/40.]

N. F. Ward: Dauerstandfestigkeit von gasgeschweif-
tem Stahl.* Prifung eines Stahles mit 0,09% C im kaltge-
zogenen Zustande und nach dem Verschweien in der Azetylen-
Sauerstoff-Flamme jeweils im Ausgangszustand sowie nach dem
Gliuhen bei 900°. [Weid. J. 14 (1935) Nr. 10, S. 13/19.]

Wilbur M. Wilson und Rex L. Brown: EinfluB von Ladngs-
eigenspannungen auf die Tragfahigkeit von Stahl-
sdulen.* Untersuchungen an einer Betriebsbriicke und im
Laboratorium {ber die Héhe der Eigenspannungen, die durch das
Aufschweillen von Verstarkungsplatten in Sdulen herbeigefihrt
werden, und Uber deren Auswirkung auf die Tragfahigkeit der
Sdaulen. [Univ. Hlinois Bull. Engng. Exp. Station 33 (1935) Bull.
Nr. 13, 26 S]]

Prufverfahren von Schweif3- und Létverbindungen. Otto Graf:
Dauerversuche mit groBen Schweilverbindungen bei
oftmaligem Wechsel zwischen Zug-und Druckbelastung
sowie bei oftmaliger Zugbelastung.* Ergebnisse der Ver-
suche und Abbildungen der Bruchflachen. [Stahlbau 8 (1935)
Nr. 21, S. 164/65.]
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Sonstiges. W. Hoffmann: Stahlrohre fiir den Flugzeug-
bau und ihre Schweilverbindungen.* Entwicklung der
Werkstoffe, wie sie in geschweilten Stahlrohrkonstruktionen ver-
wendet werden, und das Auftreten von Rissen im WarmeeinfluRR-
gebiet der SchweiBnaht. Im wesentlichen ist die Ursache der Risse
unsachgemaBe Behandlung der Azetylenentwickler und -reiniger.
[Z. VDI 79 (1935) Nr. 38, S. 1145/48.]

Arthur Kessner und Heinz Specht: Der Einflufl der K alt-
verformung auf die Schweileigenschaften nackter
Stahlelektroden.* [Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 5,
S. 231/39 (Werkstoffaussch. 324); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935)
Nr. 46, S. 1222.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Heinz
Specht: Karlsruhe (Techn. Hochschule).

Rudolf Kichler: Der SchweiBumspanner.* Ausgehend
von den Anforderungen, die der Wechselstrom-Lichtbogen-
schweillbetrieb an die elektrischen und baulichen Eigenschaften
des SchweilRtransformators stellt, werden die erforderlichen kon-
struktiven MaBnahmen besprochen und der Leerlauf-, KurzschluR-
und Belastungsfall untersucht. [Elektrotechn. Z. 56 (1935)
Nr. 42, S. 1149/51.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Entrosten. R. W. Mitchell: M etallreinigung.* Zusammen-
fassende Darstellung der in Amerika und Europa gebréuchlichen
Verfahren und Gerédte. [lron Age 136 (1935) Nr. 13, S. 112/13,
116/17, 122, 126, 132, 134 u. 141/43.]

Beizen. Jaques Bancelin und Yves Crimail: Ueber die
W irkung der Sparbeizzusatze. Gewichtsverlust und Poten-
tiale von Stahl in 12/10-n-HCI mit verschiedenen Zusdtzen an
Rhodamin und Thiohamstoff. [C. R. Acad. Sei., Paris, 201 (1935)
Nr. 22, S. 1033/34.]

E. T. Candee: Der EinfluB verschiedener Sauren auf
kaltgewalzten Stahl. EinfluB verschieden langen Beizens in
verschieden warmer und konzentrierter Salz-, Schwefel- oder
Salpetersaure auf die Biegeféhigkeit. [Monthly Rev. Amer.
Electro-Platers Soc. 22 (1935) Nr. 8, S. 23/31; nach Chem. Zbl. 106
(1935) 11, Nr. 22, S. 3430.]

Verzinken. Heribert Grubitsch: Ueber die Ldsungsge-
schwindigkeit von Eisen in geschmolzenem Zink.* Ein-
fluR der Temperatur auf die Loslichkeit von Armco-Eisen und
verschiedenen Stahlen mit 0,1 bis 0,5% C auf die Ldslichkeitin rei-
nemZink. Werkstoff fir Verzinkungspfannen (vgl. Stahlu. Eisen 51
(1931) S. 113/16). [Angew. Chem. 48 (1935) Nr. 44, S. 689/91.]

M. von Schwarz und H. Fromm: Verzinkungsfehler auf
Stahlblechen infolge mangelhaften Kernwerkstoffes.*
Untersuchungen an verschiedenen Blecharten, nach denen bei
einwandfreier Oberflache die Verzinkung um so schlechter aus-
fallen soll, je mehr Kohlenstoff in Form entarteten Perlits im
Stahlblech vorliegt. [Korrosion u. Metallschutz 11 (1935) Nr. 11,
S. 241/45]

Zur Frage des Zinns in Verzinkerei-Zink. Gesteigerte
Dunnflussigkeit des Zinkbades, Erhdhung der Héarte, des Glanzes
und der Widerstandsfahigkeit des Zinkiiberzuges als Vorteil eines
Zinnzusatzes, Nachteil Verschlechterung der Biegefahigkeit.
Beriucksichtigung des Kadmiumgehaltes bei Bemessung des Zinn-
zusatzes, der nicht tiber 0,4 bis 0,7 % hinausgehen sollte, und Neu-
tralisierung eines etwaigen Kadmiumgehaltes durch Aluminium.
[Metallwoche 1935, S. 43.]

Verzinnen. A. W. Hothersall und W. N. Bradshaw: Gite-
steigerung von WeiRblechen durch Ueberlagern mit
einer elektrolytisch abgeschiedenen Zinnschicht. Ver-
suche mit Abscheidungen aus saurer Oxalat-, Pyrophosphat- und
Chlorid- sowie basischer Natriumstannat-Lésung. EinfluR des
Reinigungsverfahrens, der Stromdichte, der Dicke der Zinn-
schicht, eines nachtraglichen Polierens sowie einer Biegebean-
spruchung vor und nach der elektrolytischen Behandlung auf
W itterungsbestandigkeit und Porigkeit der aus Stannatlésung
hergestellten Ueberziige. [Techn. Publ. Int. Tin. Res. Developm.
Counc. 1935, Ser. A, Nr. 22, 16 S]

A. L. Shields: Herstellung galvanischer Zinniber-
ziige. Vergleich zwischen den aus saurer Zinnsulfat- mit den aus
basischer Natriumstannat-L6sung abgeschiedenen Ueberziigen.
Beschreibung des Arbeitsganges beim Verzinnen von Verdampfern.
[Met. Ind., London, 47 (1935) Nr. 21, S. 523.]

Sonstige Metalliberziige. Die Ausblihungen bei Kad-
miumiberzigen. Erdrterung der Ursachen. EinfluB der Porig-
keit des Grundmetalls. [Met. Ind., London, 47 (1935) Nr. 21,
S. 521/23.]

J. B. Nealey: Verbesserung des Kalorisierens. An-
gaben Uber die Anlagen der Calorizing Co., Wilkinsburg (Pa.), aus
denen jedoch Einzelheiten Uber das eigentliche Kalorisierungs-
verfahren nicht zu entnehmen sind. Hinweis auf eine Feuer-
aluminierungsanlage. [lron Age 136 (1935) Nr. 17, S. 28/29.]
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A. von Zeerleder: Feuerveraluminiertes Eisen.* Ueber-
sicht Uber die wichtigsten Patente zur Feueraluminierung, be-
sonders uber die neueren Vorschldge von Jordan, Nilsson, General
Electric Company, Dellgren, C. G. Fink und Ortiz Rodriguez.
Versuche mit feueraluminierten Stahlen. [Aluminium 17 (1935)
Nr. 9, S. 483/87.]

Plattieren. Mit nichtrostendem Stahl plattierter
Stabstahl. Hinweis auf ein Verfahren der Jessop Steel Co.,
Washington, Pa., zum Plattieren z. B. von Rund-, Flach-, Acht-
und Sechskant-Stdben, Blechen oder Bé&ndern (Silverbonds).
[Steel 97 (1935) Nr. 10, S. 54 u. 56.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. W. A. Darrah: W d&rmeibertragung durch
verstarkte Konvektion.* Beschreibung von Glihofen, in
denen durch Umwalzung erhitzter Gase eine erhdhte Warmeaus-
nutzung erzielt wird. [Met. Progr. 28 (1935) Nr. 5, S. 55/60 u. 80.]

Glihen. H. W. Gillett: Schutzgase fiur die Stahlbe-
handlung. I. Wéarmebehandlung des Stahles unter Ver-
wendung von Schutzgasen. |Il. Kosten und Wirkung
verschiedener gebrduchlicher Gase. [IIl. Oefen zum
Glihenunter Schutzgasen. IV. Vergleich von Versuchs-
ergebnissen und Erfahrungen. Eine Schrifttumsiber-
sicht.*  Anwendungsgebiete und Wirkung von Kohlendioxyd,
Wasserstoff und Kohlenwasserstoffen auf Stahl mit verschiedenen
Kohlenstoff- und Legierungsgehalten. Angaben Gber die Wirt-
schaftlichkeit von Stickstoff, Wasserstoff, Mischungen von Stick-
stoff und Wasserstoff, Leuchtgas, Generatorgas, reinen Kohlen-
stoffwassergasen, teilweise oxydiertem Kohlenwasserstoffgas,
wasserstofffreien Mischungen von Stickstoff- und Kohlensaure
und reiner Kohlensdure bei der Verwendung als Schutzgas, des
Glihens in Luft bei fehlendem Luftaustausch und des Gluhens im
Vakuum. Blankglihen von Blechen und Béandern. Zementieren
mit Gas. Zuschrift von P. B. Crocker: Beziehungen zwischen
oxydierender Wirkung des Gases, Zunderbildung und Randent-
kohlung. Hinweis auf Seutry-Diamond-Blécke zur Neutralisierung
der Ofenatmosphére. [Met. & Alloys 6 (1935) Nr. 8, S. 195/203;
S. 204/07; Nr. 9, S. 235/46; Nr. 10, S. 293/98; Nr. 11, S. 323/27
u. 331]

Lee Wilson: Verbesserte Glihhaube mit senkrechten
Heizrohren.* Auf einen mit feuerfestem Futter ausgemauerten
Untersatz wird der Stapel Feinbleche aufgesetzt, hieriiber kommt
in besonderen Féllen eine Blechhaube, die am unteren Rand in
eine Sandtasse taucht. Ueber das Ganze wird dann eine mit einem
feuerfesten Futter ausgemauerte Haube aus Stahlblech gesetzt,
die an den Seitenwanden durch Gasbrenner heizbare Réhren hat.
Im Innern der Rohren sind kreuzférmige Fullstiicke, die die Aus-
strahlung der Wérme auf den Blechstapel erhdhen. Zahlenan-
gaben Uber GroRe der Hauben und Brennstoffverbrauch. [Iron
Age 136 (1935) Nr. 21, S. 26/29.]

Harten, Anlassen, Vergiten. EinarAmeen: Untersuchung
Gber die Verdnderung der Abmessungen von Werkzeug-
stahl beim Harten und Anlassen.* Allgemeines tGber Ver-
dnderung der Abmessungen durch Wérme- und Umwandlungs-
spannungen. Untersuchung von 6 verschieden legierten Werk-
zeugstahlen an Zylindern mit unterschiedlichen Abmessungen.
EinfluR der Hartung, der Hértetemperatur und der Zusammen-
setzung der Stdhle. EinfluR des Anlassens, Verminderung der
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Erdmann Kothny: Eigenschaften neuzeitlichen GuB-
eisens (GraugufB, HartguR).* Begriffshestimmung. GrauguB:
Herstellung, Einteilung, Geflige, Wandstarkenempfindlichkeit,
Treffsicherheit, Gefligebestdndigkeit, Wéarmebehandlung, mecha-
nische, physikalische, chemische, technologische Eigenschaften,
zuldssige Gewichts- und MaRabweichungen, Verwendung und
Ausblick. Hartgu: Herstellung, Einteilung, Eigenschaften.
[Werkst.-Techn. u. Werksleiter 29 (1935) Nr. 21, S. 413/18.]

Hartgu. M. Ballay und R. Chavy: Sonder-HartguRB.
Untersuchungen tdber die Eigenschaften von Nickel-
Chrom-HartguB.* Frihere Untersuchungen. EinfluB der Legie-
rungselemente Chrom und Nickel. Hérteproben. Biege- und
Schlagfestigkeit. Magnetismus. Gefiligeaufbau. Korrosionsfestig-
keit. Warmebehandlung. Vergleich der nach verschiedenen
Verfahren ermittelten Hé&rtewerte. Anwendungsgebiete. [Rev.
Nickel 6 (1935) Nr. 4, S. 187/202.]

Werkzeugstahl. Horace C. Knerr: Verstickte Werkzeug-
stahle.* Angaben Uber Stickstoffhdartung, Verwendbarkeit fir
Zieh-, PreR- und Schneidwerkzeuge, Harte und Rostbestandigkeit
eines Stahles mit 1,5 bis 1,7% C, 0,6% Si, 13,5% Cr, 3,3% Co,
0,8% Mo, 0,2% V und 0,5% Ni. [lron Age 136 (1935) Nr. 13,
S. 44/45 u. 96.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. R. M. Bozarth und J. F. Dillinger: M agnetisch-
thermische Behandlung von Kobalt-Eisen-Nickel-
Legierungen. Aenderung der Hdéchstpermeabilitdit und der
Hysteresis von Eisen-Nickel- sowie von Kobalt-Eisen-Nickel-
Legierungen durch Glihen im magnetischen Feld. Einfluf des
Nickelgehaltes, der Hohe des Curie-Punktes und eines vorherigen
Glihens. [Physics 6 (1935) S. 279/84 u. 285/91; nach Nickel-
Ber. 5 (1935) Nr. 11, S. 171]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. M. Marke: An-
wendung hitzebestdndiger Stadhle im Industrieofenbau.*
Allgemeine Angaben dber EinfluB des Legierungsgehaltes auf die
Zunderbestandigkeit, Bestdndigkeit gegen schwefelhaltige Rauch-
gase, Dauerstandfestigkeit und SchweiRbarkeit von Stdhlen 1. mit
20 bis 30% Cr; 2. mit 8 bis 30% Cr, 1 bis 5% Al und 2% Si;
3. mit 15 bis 30% Cr und 20 bis 60% Ni. [Gas 7 (1935) Nr. 10,
S. 259/62.]

Max Schmidtund L. Wetternik: Hochwertige korrosions-
bestdndige Stdhle.* EinfluR des Kohlenstoff- und Nickel-
gehaltes auf die Vergitbarkeit und Korrosionsbestandigkeit
ferritischer Chromstéhle. Bearbeitbarkeit schwefelhaltiger Chrom-
stdhle auf Automaten. Harte sowie Bestandigkeit gegen Salpeter-
saure in Abhéngigkeit von der Abschrecktemperatur eines molyb-
dan-, chrom-, vanadin- und kobalthaltigen Stahles mit 0,9% C,
17,5% Cr sowie von Stahlen mit 0,4% C, 13,5% Cr und 0,9% C,
13% Cr. Seewasserbestandigkeit von Stahlen mit 13 bzw. 18% Or
in Beruhrung mit Bronze. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 45
(1935) Nr. 17/18, S. 467/69; Nr. 19/20, S. 521/24.]

Stahle fir Sonderzwecke. Fr. Dorge: Die Entwicklung des
Geschiitzrohres seit dem 19. Jahrhundert.* Berechnung
der Geschitzrohre und heutige Ausfihrung. Deutung der Ver-
sprédung von Geschitzrohren durch Stickstoff- und Kohlenstoff-
aufnahme aus den Explosionsgasen sowie durch Martensitbildung
infolge der Geschofreibung. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 44, S. 1327/32.]

H. Wilde: Die Werkzeuge fir das Bohren von Gestein.

Als bester Werkstoff wird Stahl folgender Zusammensetzung

MaBéanderungen durch Anlassen. [Jernkont. Ann. 119 (1935)  gepannt: 0,7 bis 0,8% C, 0,15 bis 0,25% Si, 0,25 bis 0,35% Mn
Nr. 9, S. 359/99.] ) sowie je 0,02% P und S, wobei der Kohlenstoffgehalt fiir sehr
0. Hengstenberg und E. Houdremont: Einfluf des HeRartes” Gestein bis auf 1,1% erhoht werden kann. [Werkst.-

stellungsverfahrens und der Analysenschwankungen
aufdie Hartegrenzen und die H artetiefe einiger schwach-
legierter Stéhle.* Untersuchungen an drei Gruppen von
Siemens-Martin-Stahlen — saurem Stahl mit 0,57 bis 0,68% C,
0,56 bis 0,75% Cr und 0,17 bis 0,19% Mo; basischem Stahl mit
0,55 bis 0,67% C und 0,11 bis 0,4% Ni; basischem Stahl mit
0,42 bis 0,49% C und 1,5 bis 1,8% Si — Ulber die Abhangigkeit
der Ueberhitzungsempfindlichkeit und der Durchhartung von der
Desoxydation sowie dem Gehalt an C, Si, Mn, Cr, Ni und Mo
Uber den EinfluR der AustenitkorngréBe und der Umwandlungs-
geschwindigkeit. [Techn. Mitt. Krupp 3 (1935) Nr. 5, S. 189/95.]

Kurt Matthaes: Vergiten dinnwandiger Profilrohre.*
Beschreibung des Ofens und Verfahrens. [Masch.-Bau 14 (1935)
Nr. 21/22, S. 619.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuBeisen. John W. Bolton: Graues GufBeisen. V. Ein-
fluR des Schwefels.* Schrifttumsangaben uber Schwindung,
Dunnflussigkeit, Bearbeitbarkeit, Gehalt an gebundenem Kohlen-
stoff, Héarte, Biege- und Zugfestigkeit in Abhéngigkeit vom
Schwefelgehalt. [Foundry, Cleveland, 63 (1935) Nr. 10, S. 36/37
u. 78]

Techn. u. Werksleiter 29 (1935) Nr. 22, S. 439/43.]

Eisenbahnbaustoffe. Edward Fulton Law und Vernon Har-
bord: Stahlschienen.* Die Schwierigkeiten, die sich in neuester
Zeit bei der Verwendung von Schienen aus Stahl besonderer
chemischer Zusammensetzung und mit besonderer Warmebe-
handlung wéahrend der Herstellung zeigen, werden vom metall-
urgischen Standpunkt aus betrachtet, wobei die geschichtliche
Entwicklung der Stahlschiene von ihrem Entstehen an, der Wandel
in ihrer Herstellung durch Anwenden gewisser Legierungsstoffe
und deren EinfluB auf die Verbesserung ihrer Eigenschaften,
besonders der VerschleiRfestigkeit dargelegt sowie die Maglich-
keiten weiterer Verbesserungen des Schienenwerkstoffes erdrtert
werden. [Minut. Proc. Inst. civ. Engr. 238 (1935) S. 3/70.]

Draht, Drahtseile und Ketten. R. Woernle: Drahtseil-
forschung. Zuschriftenwechsel mit L. Klein. (Vgl. Stahl u
Eisen 55 (1935) S. 21/22.) [Z. VDI 79 (1935) Nr. 42, S. 1281/82.]

Federn. V. Prever und L. Socati: Ermidungserschei-
nungen an Schraubenfedern aus unlegiertem Stahl.*
Beanspruchung und Dauerfestigkeit von Schraubenfedern. Unter-
suchungen (ber Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung und Ver-
drehwechselfestigkeit von Stahlen mit 0,7 bis 1% C in Abhéngig-
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keit von der AnlaBtemperatur nach dem Abschrecken. Aus-
wirkung einer Vorspannung auf die Haltbarkeit der Schrauben-
federn. [Metallurg, ital. 27 (1935) Nr. 3, S. 188/204; Nr. 4,
S. 255/74.]

EinfluR von Legierungszusatzen. E. F. Cone: Entwick-
lungsrichtung der amerikanischen Erzeugung an le-
giertem Stahl.* Statistische Angaben Uber die Erzeugung an
legiertem Stahl und StahlguB in den Jahren von 1909 bis 1934.
[Met. & Alloys 6 (1935) Nr. 11, S. 329/30.]

Fortschritte aufdem GebietderFerrolegierungen XI.
Allgemeine Ausfiihrungen tber den EinfluR des Molybdanzusatzes
auf die Eigenschaften von Stahl. [Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 46,
S. 922/23.]
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Biegeversuch. L. W. Schuster: Der Biegeversuch und
seine Anwendbarkeit zur Ermittlung der Verformbar-
keit. Eingehende Untersuchung uber die Beziehungen zwischen
der durch den Biegeversuch zu der durch den Zugversuch er-
mittelten Forménderungsfédhigkeit. Erdrterung der gebrduch-
lichen Verfahren. [Proc. Instn. mech. Engr. 129 (1935) S.251/398.]

Héarteprufung. R. A. Halloway: Héarteprifung.* Ueber-
sicht Gber die verschiedenen Héarteprifer: Brinell-Gerat der Fa.
Swedish Aktiebolaget Alpha, Avery, Héarteprifer von Johnson,
der Fa. Amsler, von Alfred Herbert, von Poldi, Seku, Gnome; der
PZ 3- und PZJ-Héarteprifer, der Rockwell-Héarteprifer, dasAlpha-
Durometer, der Shore-Monotron-Hartepriifer, das Vickersgerit,
das Firth-Hardometer, der Shore-Ricksprung-Harteprifer, das

H. W. Gillett: Phosphor als Stahllegierungselem er@uroskop, der Herbert-Pendelprifer. [Heat Treat. Forg. 21 (1935)

I/I1. Eine Schrifttumsibersicht.* Zusammenstellung von
Schrifttumsangaben besonders tber den EinfluR des Phosphors
auf Streckgrenze, Dauerfestigkeit, Kerbschlagzéhigkeit und Kor-
rosionsverhalten des Stahls. EinfluR eines Kupferzusatzes sowie
des Kohlenstoffgehaltes. Seigerung und Diffusion des Phosphors.
[Met. & Alloys 6 (1935) Nr. 10, S. 280/83; Nr. 11, S. 307/10.]

Nr. 8, S.377/81.]

John H. Hruska: Hérteprifung verstickter Stahle.
Eignung verschiedener Hartepriufverfahren. Vergleich der Ein-
drucktiefe beim Bestimmen der Brinell-, Monotron-, Rockwell-,
Vickers-, Herbert- und Skleroskopharte. Herbert-Pendelhérte
nitrierter Stahle in Abhangigkeit von der Temperatur zwischen

H W. McQuaid: Aluminium in neuzeitlichen handel20 und 600°. EinfluR der Belastung auf die Rockwellharte und

Ublichen St&dhlen.* EinfluR des Mangan-, Aluminium- und
Siliziumgehaltes auf die Durchhéartung. Beziehungen zur Korn-
groRe nach McQuaid-Ehn. [Iron Age 136 (1935) Nr. 15, S. 20/27;
Nr. 16, S. 28/34, 84, 86 u. 88.]

Sonstiges. Franz Bollenrath und Walter Bungardt: Die
W édrmeleitfdhigkeit von reinem Eisen und technischen
Stahlen.* [Arch. Eisenhiittenwes. 9 (1935/36) Nr. 5, S. 253/62;
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S. 1222.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren.

Allgemeines. E. Dubi: Die Prifung von GuBeisen.*
Zusammenhang zwischen Biegefestigkeit und Zugfestigkeit von
85 GuReisenproben. EinfluB einer Einkerbung auf die Biege-
festigkeit. Biegefestigkeit, Durchbiegung, Zug- und Druckfestig-
keit, Brinellhédrte, und teils Biegearbeit und Scherfestigkeit von
runden und rechteckigen Proben aus verschiedenen GuReisen mit
bis zu 2,1% Si oder 1,8% Mn, die aus prismatischen Probeguf3-
stlicken herausgearbeitet oder gesondert gegossen wurden. Der
Biegeversuch als zweckmdaBige Abnahmeprifung. Frage der
Probenentnahme, der ProbengroRe und der Wandstarken-
empfindlichkeit. [Schweiz. Arch. 1 (1935) Nr. 1, S. 3/8; Nr. 2,
S. 17/22; Nr. 5, S. 92/97; Nr. 9, S. 165/80; Nr. 10, S. 205/15;
Nr. 11, S. 227/45.]

M. Ros: Ziele, Zweck und Aufgaben der M aterial-
prifung und des Versuchswesens in technischer und
volkswirtschaftlicher Hinsicht. [Schweiz. Arch. 1 (1935)
Nr. 10, S. 218/20.]

A. Thum und W. Bautz: Zur Frage der Formziffer.* Im
Schrifttum sind vielfach widersprechende Werte fir Formzahlen
bei verschiedenen Belastungsarten enthalten. Durch kritische
Sichtung des Schrifttums und durch eigene Versuche mit Hilfe
eines feldelektrischen Modells werden kurvenmaBig Werte zu-
sammengestellt, die der Konstrukteur unmittelbar verwenden
kann. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 43, S. 1303/06.]

Deutscher Verband fiur die M aterialprifungen der
Technik. Bericht Gber die Hauptversammlung vom 30. und
31. Oktober 1935. [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S. 1222/25.]

Prifmaschinen. Robert L. Dennison: Festigkeit und
Biegefdahigkeit gewellter Rohre. Beschreibung von Ma-
schinen zur Ermittlung der Biegewechselfestigkeit gerader sowie
gebogener Rohrstiicke. Ergebnisse von Biege- und Dauerver-
suchen sowie Folgerungen fiir den Entwurf solcher Rohrstiicke.
[Engineer 160 (1935) Nr. 4158, S. 303/04; Nr. 4159, S. 332/34;
Nr. 4160, S. 358/60; Nr. 4161, S. 386/88; Nr. 4162, S. 412/14;
Nr. 4163, S. 439/40.]

Maschine fir Biegeschwingungsprifungen.* Gerit
der Firma Salford Electrical Instruments, Ltd., London, bei dem
ein 450 mm langer Probestab von 12,5 mm Dmr. elektromagnetisch
in Resonanzschwingungen bei 250 bis 300 Lastwechsel/s gebracht
wird. [Engineering 140 (1935) Nr. 3639, S. 406; Nr. 3640, S. 428.]

Ambrose H. Stang und Leroy R. Sweetman: Ein Ldngen-
VergleichsmeRBgerédt.* Beschreibung eines Gerates zum Eichen
von Dehnungs-, Druck-, Dicken- oder Spannungsmessern. Die
MefRgenauigkeit betrédgt 0,00025 mm. [J. Res. Nat. Bur. Standards
15 (1935) Nr. 3, S. 199/203.]

Druck-, Stauch- und Knickversuch. Ambrose H. Stang und
Herbert L. Whittemore: Prifung von genieteten Stahl-
blechpfeilern fir die George-Washington-Briicke.*
Knickversuche an 7,3 m langen Pfeilern aus siliziertem Stahl mit
0,3 % Si, Manganstahl mit 0,3 % C und 1,5 % Mn sowie aus un-
legiertem Stahl mit 0,2 % C. [J. Res. Nat. Bur. Standards 15
(1935) Nr. 3, S. 317/39.]

Umrechnung der Rockwell-15N-, -30N- und -45N-Werte inein-
ander. Beschreibung des Harteprifers von Pomey und Voulet
(Aciéries et Forges de Firminy, Loire). [lron Age 136 (1935)
Nr. 13, S. 22/23, 26/28, 30 u. 58.]

Clarence J. Schilling: Nomogramm zur Umrechnung der
Brinell-, Roekwell-B-, Rockwell-C- und Skleroskop-
hérte ineinander. [Steel 97 (1935) Nr. 13, S. 52 A.]

Sonstige technologische Prifungen. Funkenprobe. Kenn-
zeichen wichtiger SAE-Stahle.* Funkenbilder folgender
Stahle: 0,5% C, 0,7% Mn, 1% Cr; 1% C, 0,5% Mn, 1,4% Cr;
02% C, 0,5% Mn, 0,7% Cr, 1,2% Ni; 0,3% C,
1,2% Ni, 0,7% Cr; 0,4% C, 0,6% Mn, 1,2% Ni,
0,4% C, 0,5% Mn, 1,9% Ni, 1% Cr; 0,4% C, 0,6% Mn, 3,4% Ni,
1,4% Cr; 0,2% C,0,4% Mn, 1,8% Ni, 0,2% M0,0,4% C,0,6% Mn,
1,8% Ni, 0,3% Mo; 0,3% C, 0,7% Mn, 0,8% Cr,
0,2% C, 0,6% Mn, 0,9% Cr, 0,2% V; 0,6% C, 0,3% Mn, i% Cr,
2% W;0,6% C,0,8% Mn, 1,9% Si. [Iron Age 136 (1935) Nr. 14,
S. 22/24.]

Zerstorungsfreie Prifverfahren. Rudolf Berthold: M 6glich-
keiten und Grenzen der GroBbildaufnahmen mit
Rontgenstrahlen. Zuschriftenwechsel mit W. Rosteck. [Arch.
Eisenhuttenwes. 9 (1935/36) Nr. 5, S. 265.]

R. Berthold: Die zerstorungsfreie Schweinaht-
prifung.* Allgemeiner Ueberblick ber die verschiedenen Ver-
fahren: Prifung mit Rontgen- und '/-Strahlen, magnetische Pri-
fung mit dem Feilspédneverfahren und mit Hilfe einer Schwing-
spule; das Anfrasverfahren. [ATM (Arch. techn. Mess.) 5 (1935)
Lfg. 52, J. 129/31.]

T. F. Wall: Elektromagnetische Prifungen von kalt-
gehdrtetem Stahldraht.* Aus der Ueberlegung heraus, daR
Elastizitdit und Viskositat (innere Reibung) von Stahldrahten
durch den Gebrauch eine Aenderung erfahren, die wiederum durch
magnetische Messungen zu ermitteln ist, wurde an gezogenen
und geglihten Drahten, an neuen und gebrauchten Drahtseilen
die Magnetostriktion in Abhéangigkeit von der Feldstarke und
die Fortpflanzungsgeschwindigkeit von mechanischen Schwin-
gungen im Draht bzw. Seil auf Grund der magnetischen Induktion
gemessen. [Engineer 160 (1935) Nr. 4157, S. 260/63.]

Sonstiges. G. Grimme: Bestimmung des E lastizitdts-
moduls von Baustoffen durch ein Schwingverfahren.
Beschreibung eines Prufgerates zur Ermittlung des Elastizitéts-
moduls. Die in der Mitte eingespannte stabférmige Probe wird
durch einen Hammerschlag in L&ngsschwingungen versetzt. Aus
der Schwingzahl der Eigenschwingungen, die iber ein Magnetfeld
von einem Schwingungsschreiber aufgezeichnet wird, wird der
Elastizitaitsmodul mit einer Genauigkeit von 1,2 % ermittelt.
[Philos. Mag. 20 (1935) S. 304/10; nach Zbl. Mech. 3 (1935)
Nr. 8, S.353.]

Metallographie.

Allgemeines. Kenneth H. Priestley: Trockenes Polieren
von Schliffen.* Beschreibung eines Arbeitsverfahrens zur Her-
stellung von Schliffen besonders von GufReisen fir die Gefiige-
untersuchung. [Foundry, Cleveland, 63 (1935) Nr. 10, S. 30/33
u. 72]

Geréte und Einrichtungen. Emst Rossow: Zur Frage des
Aufnahmeformates bei mikrophotographischen Ar-
beiten am Metallmikroskop. Wirtschaftlichkeit und Anwen-
dungsgebiete verschiedener Platten- und FilmgréRen. [Z. Me-
tallkde. 27 (1935) Nr. 11, S. 263/64.]

Prifverfahren. M. BofRhard: Diffusionsversuch als
M ittel zum einfachen mikrographischen Nachweis der
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Verbindungsbildung zwischen Legierungskomponen-
ten in Drei- und Mehrstoffsystemen. Beispiele aus den
Systemen des Aluminiums mit Eisen, Kupfer, Silizium, Mangan,
Magnesium, Nickel und Chrom. [Aluminium 17 (1935) Nr. 9,
S. 477/81.]

P. Chevenard: Die thermomagnetische W erkstoff-
prifung und ihre neuzeitliche Anwendung.* Beschreibung
eines Gerédtes zur Aufnahme von Temperatur-Magnetisierungs-
Kurven. [Métaux. Aciers spéc. 11 (1935) Bd. 10, Nr. 121,
S. 194/208.]

Roéntgenographische Feingefugeuntersuchungen. M. Strau-
manis und A. levins: Prdzisionsbestimmung von Glanz-
winkeln und Gitterkonstanten nach der Methode von
Debye und Scherrer. Der Film wird so eingesetzt, da sich
seine Enden bei 90° dem priméren Rontgenstrahl gegeniber be-
finden. Dadurch kénnen ohne Anwendung von Eichmarken und
Eichstoffen sowie ohne genaue Kenntnisse des Kameradurch-
messers aus einer einzigen Aufnahme die Glanzwinkel genau er-
mittelt werden. [Naturwiss. 23 (1935) Nr. 49, S. 833.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgédnge. Der Vor-
gang der Alterungshartung.* Ueberblick Gber das Schrift-
tum. [Met. Ind., London, 47 (1935) Nr. 18, S. 435/40; Nr. 19,
S. 464/68.]

Hermann Auer: Magnetische Untersuchung der Aus-
scheidungshdrtung.* Untersuchungen an Aluminium-Kupfer-
Legierungen Uber die Méglichkeit, durch Messung der Suszepti-
bilitdt die Vorgénge bei der Ausscheidungshédrtung zu verfolgen.
[Z. techn. Physik 16 (1935) Nr. 11, S. 486/88.]

Pierre Chevenard und Xavier Waché: Beschleunigung
einer Gefugeumwandlung in einem Stahl durch me-
chanische Beanspruchung.. Untersuchungen an einem Stahl
mit0,1% C, 7% Cr, 0,7% Mo und 0,3% V nach dem Abschrecken
in Luft und Anlassen auf 675°. Bleibende Dehnung nach 46 h
sowie anschlieBend am gleichen Probestab bei Raumtemperatur
ermittelte Zugfestigkeit in Abhangigkeit von der Belastung bei
Temperaturen zwischen 450 und 600°. [C. R. Acad. Sei., Paris,
201 (1935) Nr. 20, S.877/79.]

G

metallischer Verbindungen.* Magnetische, rdntgenogra-
phische, Warmeausdehnungs- und elektrische Widerstands-
messungen zur Ermittlung der Gleichgewichtsverhdltnisse bei
Metallverbindungen und Legierungen. [Angew. Chem. 48 (1935)
Nr. 46, S. 714/19.]

Otto Hulsmann und Wilhelm Biltz: Beitrdge zur syste-
matischen Verwandtschaftslehre. Tensionsanalyse des
Systems CoS-CoS2 Entwurf eines Zustandsschaubildes auf
Grund von Tensimeterversuchen und ROntgenuntersuchungen.
[Z. anorg. allg. Chem. 224 (1935) Nr. 1, S. 73/83.]

A. Schulze: Ueber eine besondere Erscheinung bei
Umwandlungen, die sich dber ein Temperaturgebiet
erstrecken.* Nach Untersuchungen an Nickel, Nickellegierun-
gen, Elektrolyteisen und B-Messing zeigen der elektrische Wider-
stand und dessen Temperaturbeiwert sowie die Warmeaus-
dehnung Unstetigkeiten unterhalb der Umwandlungen, die sich
Uber einen Temperaturbereich erstrecken (bei Eisen z. B. 50° unter-
halb des Beginns der magnetischen Umwandlung). [Z. Me-
tallkde. 27 (1935) Nr. 11, S. 251/55.]

E. C. Truesdale, R. L. Wilcoxund J. L. Rodda: Eine Unter-
suchung der Zinkseite des Systems Eisen-Zink. Ueber-
prifung des Zustandsschaubildes Eisen-Zink nach Schrifttums-
angaben sowie auf Grund von Erhitzungs- und Abkihlungs-
kurven. Messung der Ldslichkeit des Eisens in flussigem Zink.
Geflige, Leitfahigkeits- und Rontgenuntersuchungen. [Amer.
Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 651, 37 S.; Met.
Technol. 2 (1935) Nr. 7.]

Siegfried Valentiner und Gotthold Becker: Ueber das
System Nickel-Mangan. Rd&ntgenographische, magnetische
und elektrische Untersuchungen {ber die bei Raumtemperatur
auftretenden Phasen. [Z. Physik 93 (1935) S. 795/803.]

Rudolf Vogel und Werner Déring: Das System Eisen-
Zementit-M angankarbid-M angan.* [Arch. Eisenhitten-
wes. 9 (1935/36) Nr. 5, S. 247/52 (Werkstoffaussch. 326); vgl.
Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S. 1222.] — Auch Phil. Diss. von
Werner DoOring: Gottingen (Universitat).

Giinter Wassermann: Entwicklung und Ergebnisse der
Forschungen lber Aushéartungsvorgédnge.* [Arch. Eisen-
huttenwes. 9 (1935/36) Nr. 5, S. 241/45 (Werkstoffaussch. 325);
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S. 1222.]

l. N. Zavarine: Anfangsstufen der magnetischen
der y-a-Umwandlung in unlegiertem Stahl.* EinfluR der
Abschrecktemperatur auf die magnetische und die Gitterumwand-
lung unlegierter Stahle mit 0,9 bis 1,2% C nach dem Abschrecken

Zeitschriften- und Biicherschau.

Grube: Neuere Methoden iiber den Nachweis inteY-l!-

55. Jahrg. Nr. 52.

auf etwa 200°. Die Messungen wurden an Drahtproben vor-
genommen, wobei der Draht fortlaufend durch einen Glihofen,
ein Salz- bzw. Blei-Wismut-Bad, ein Réntgen- und ein magneti-
sches Prufgerat gefuhrt wurde. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engr., Techn. Publ. Nr. 646, 6 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 7.]

Gefuigearten. Walter Eilender und Heinrich Cornelius: Ein-
fluR des Sauerstoffs und Stickstoffs auf das Auf-
treten der Aederung im Ferrit.* [Arch. Eisenhittenwes. 9
(1935/36) Nr. 5, S. 263/64; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46,
S. 1222.]

Hugh O’Neill: Zwillingsbildung ina-Eisen. Deutung der
besseren Tiefziehfédhigkeit von kaltgewalztem und geglihtem
gegenuber warmgewalztem unlegiertem Stahlblech durch erhéhte
Zwillingsbildung beim Kaltwalzen. [Nature 135 (1935) Nr. 3426,
S. 1076/77; nach Physik. Ber. 16 (1935) Nr. 21, S. 1935]

Rekristallisation. L. W. Eastwood, Arthur E. Bousu und
C. T. Eddy: Rekristallisation und Kornwachstum kalt-
verformter vielkristalliner Metalle.* Untersuchungen an
zerrissenen Stdben aus a-Messing. EinfluR des an der Einschnir-
stelle der Probestdbe sich stetig d&ndernden Verformungsgrades
sowie der Erhitzungstemperatur und -zeit auf Harte und Korn-
groBe. [Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 644,
19 S., Met. Technol. 2 (1935) Nr. 7.]

KorngroBe und-Wachstum. B. Sheynin: Beeinflussung der
KorngroéBe. Zuschrift uber den EinfluB des Aluminiums auf die
AustenitkorngroBe. Ansicht, daB mit Silizium und Mangan voll-
standig desoxydiert werden konnte, und dal ein Zusatz von Ton-
erdepulver in die Pfanne oder beim VergieRen die gleiche Wirkung
habe wie ein Zusatz von Aluminium. [Metallurgia, Manchester, 13
(1935) Nr. 73, S.15]

Einflu? der Beimengungen. Shun-ichi Satoh: Die spe-
zifische Wé&rme von Eisennitriden. Bestimmung der spe-
zifischen Warme zwischen 0 und 100° "von Eisenlegierungen mit
Gehalten bis zu 11% N2 Berechnung der spezifischen Warme von
Fe,N und FeN. [Sei. Pap. Inst. phys. chem. Res., Tokyo, 28
(1935) Nr. 608, S. 135/39.]

Diffusion. Tsutomu Kase: Metallische Zementation.

Metallische Zementation mit Manganpulver. Ein-
bis fiinfstiindige Versuche bei 600 bis 1100° an Eisen, Nickel und
Kupfer. Harte, Eindringtiefe, Gefiige und Korrosionsbhestandig-
keit der zementierten Proben. [Kinzoku no Kenkyu 12 (1935)
Nr. 10, S. 478/83.]

J.A.M.v. Liempt: Die Berechnung der Auflockerungs-
wédrme der Metalle aus Rekristallisationsdaten. Ge-
setzméRigkeiten zwischen Auflockerungswéarme und Rekristalli-
sationskonstante sowie der Verformung. Berechnung der Auf-
lockerungswérme fur Blei, Aluminium, Wolfram, Molybdéan auf
Grund von Schrifttumsangaben. Erdrterung einiger fur die

Diffusion von Metallen ineinander angegebener Formeln. [Z.
Physik 96 (1935) Nr. 7/8, S. 534/41.]
Wolfgang Seith: Diffusionserscheinungen in festen

Metallen.* Uebersicht iber Theorie und GesetzmaRigkeiten der
Einwanderung fester Stoffe in Metalle. [Forschg. u. Fortschr. 11
(1935) Nr. 32, S.411/12.]

C. J. Smithells und C. E. Ransley: Die Diffusion
Gasen durch Metalle. Messung derin daslinnere leer gepumpter
unmittelbar durch elektrischen Strom beheizter Réhren wandern-
den Gasmengen. Die diffundierte Gasmenge als Funktion von
Druck und Temperatur. Diffusion von Wasserstoff durch Eisen-
einkristalle und durch vielkristallines Eisen. [Proc. Roy. Soc.,
London, 150 (1935) S. 172/97; nach Physik. Ber. 16 (1935) Nr. 21,
S. 1894/95.]

Sonstiges. Mituo Miwa: Ueber die Natur von polierten
Schichten auf Metallen. Auf Grund von Réntgenriickstrahl-
aufnahmen werden die Oberflachenschichten als amorph an-
gesprochen. [Kinzoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 10, S. 484/92.]

Fehlererscheinungen.

Briiche. Briiche an Dampfabsperrventilen.* [Z. bayer.
Revis.-Ver. 39 (1935) Nr. 19, S. 173/74.]

W. S. Burn: Dauerfestigkeit und Maschinengestal-
tung.* Die Spannungsverteilung in grundlegenden Bauteilen und
ihr EinfluB auf die Entstehung von Dauerbriichen. [Engineer 160
(1935) Nr. 4147, S. 21/22; Nr. 4148, S. 48/50.]

RiBerscheinungen. Das Eisenpulververfahren zum
Feststellen von Hérte- und Schleifrissen.* [AWF-Mitt. 17
(1935) Nr. 10, S. 82/83.]

H. F. Moore: Innenrisse in Eisenbahnschienen.*
schreibung einer Maschine zum Prifen von Schienenabschnitten

ununter einem belasteten rollenden Rad. EinfluB der Scherbean-
spruchung auf die Bildung innerer Querrisse. [Amer. Railways
Engr. Ass. Bull. Nr. 376; nach Met. Progr. 28 (1935) Nr. 5,
S. 46/52.]

Be-
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Korrosion. Wilhelm Ré&deker: Ueber die Korrosion von
fluBeisernen Rohren durch Wasser.* Untersuchungen der
Korrosionserzeugnisse in einem durch Leitungswasser von innen
angegriffenen sowie bei einem in Mortel verlegten von auBen an-
gegriffenen Rohr. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 42, S. 793/94.]
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Kobalt. Hugo Ditz und Richard Hellebrand :DieRhodanid-
Azetonreaktion zum Nachweis sehr geringer Mengen
Kobalt neben Eisen. Durch Abscheidung des Ferrieisens mit
gefalltem Kalziumkarbonat an Stelle von Soda oder Ammonium-
fluorid wird die Empfindlichkeit der Kobaltreaktion nicht be-

H. Rihrig und K. Schénherr: Eigenartige ZerstorunginfluBt. [Z. anorg. allg. Chem. 225 (1935) Nr. 1, S. 73/80.]

eines Stahlaluminiumseiles.* Korrosion des Aluminium-
drahtes und der Stahldrahtseele durch mangelhafte Trankung der
aus Faserstoff bestehenden Einlage. [Elektrotechn. Z. 55 (1934)
Nr. 33, S. 813/14.]

P. Schafmeister und W. Tofaute: Die Korrosionsbhestén-
digkeit metallischer Werkstoffe, insbesondere von
nichtrostendem V2A-Stahl in Kihlsolen (einschlieRflich
galvanischer Einwirkungen).* Untersuchungen an Eiszellen
aus Stahl mit 18% Crund 8% Ni Uber den EinfluR von Alkali-
zusétzen zu der Chloridkihlsole, der OberflachengroBe des edleren
Metalls sowie des Uebergangswiderstandes zwischen Zellen und
Rahmen auf die Korrosionsbestdndigkeit. Ermittlung der héchsten
Stromstarke zwischen unedleren Werkstoffen und nichtrostendem
Stahl. [Techn. Mitt. Krupp 3 (1935) Nr. 5, S. 223/26.]

Korrosionspriifung. Sven Brennert: Verfahren zur Be-
stimmung der Bestandigkeit nichtrostenden Stahls
gegen LochfraB.* Die Verfahren zur Bestimmung der Korrosions-
bestandigkeit rostsicheren Stahls. Theoretische Grundlagen eines
Verfahrens zur Messung der ,,Durchschlagsspannung®, d. h. der-
jenigen Spannung, bei welcher der Oxydfilm einer in Priflésung
befindlichen Probe nicht mehr schitzt. Praktische Ausfiihrung
eines derartigen Bestimmungsverfahrens. Beeinflussung der Prii-
fung durch die Versuchsbedingungen. Vergleich mit dem Prif-
verfahren von U. R. Evans und R. B. Mears. [Jernkont. Ann. 119
(1935) Nr. 7, S. 281/95.]

Ziundern. Franz Strdhuber: Versuche tiber den Abbrand
inWalzwerksoéfen. 1. Teil: Die zeitlichenEinfluBgroBen.*
(Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 47, S. 1229/34 (Wéarmestelle 222).]

Waérmebehandlungsfehler. Bernard Thomas: Einschrén-
kung des Abplatzens der Ecken bei verstickten Ge-
senken.* EinfluB der Ausbildung der Winkel und Ecken des
Werkzeuges. Vermeidung von zu stark verstickten Stellen durch
geeignete Formgebung. [Metallurgia, Manchester, 13 (1935) Nr. 73,
S. 23/25.]

Chemische Prifung.

Allgemeines. Physikalische Methoden der analyti-
schen Chemie. Unter Mitw. von C. Drucker, Upsala, [u. a.] hrsg.
von W. Bottger, Leipzig. Leipzig: Akademische Verlagsgesell-
schaft m. b. H. 8°. — T. 2. Leitfahigkeit, Elektroanalyse
und Polarographie. Bearb. von W. Boéttger, Leipzig, J. Hey-
rovsky, Prag, G. Jander, Greifswald, 0. Pfundt, Ludwigshafen

a. Rh., K. Sandera, Prag. Mit 78 Abb. 1936. (XII, 343 S))
26 JIM, geb. 28 ¢UJI. =B =

A. Rudisile, Dr., Professor an der Kantonsschule in Zug:
Nachweis, Bestimmung und Trennung der chemischen
Elemente. Bern: Paul Haupt, Akad. Buchhandlung vorm. Max
Drechsel. 8°. — 1. Nachtragsband (Erste Abteilung): Arsen,
Antimon, Zinn, Tellur, Selen, Gold, Platin, Vanadin, Wolfram,
Germanium, Molybdén, Silber, Quecksilber, Kupfer, Kadmium,
Wismut, Blei, Palladium, Rhodium, Iridium, Beryllium, Lu-
thenium, Osmium. Mit 56 Abb. 1936. (LXIV, 1136 S.) 60JiJl,
geb. 66J1jk . — Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 584. S B =

Einzelbestimmungen.

Silizium. Hans Pinsl: Photometrische Siliziumbe-
stimmung in Gegenwart des Eisens und der Eisen-
begleiter.* [Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 5, S. 223/30

(Chem.-Aussch. 109); vgl.
S. 1221/22.]

Mangan. Rudolf Lang: Volumetrische Bestimmung von
Mangan bei Anwendung der induzierten Oxydation
von Mnll-salz zu Mnlll-metaphosphorsdure. Arbeits-
vorschrift und erforderliche Ldsungen, Durchfilhrung der Be-
stimmung. EinfluR fremder Metalle. Beleganalysen. [Z. anal.
Chem. 102 (1935) Nr. 1/2, S. 8/16.]

Kupfer. Josef Bitskei: Ueber die jodometrische Be-
stimmung des Kupfers. Mittelbares jodometrisches Verfahren
zur Kupferbestimmung auf Grund der Umsetzungen von Kupri-
und Thiosulfationen. Arbeitsweise. Beleganalysen. [Z. anal.
«Chem. 102 (1935) Nr. 1/2, S. 35/38.]

G. Spacu und M. Kuras.
Reagens zur gravimetrischen Bestimmung einiger
Metalle. |. Die Bestimmung des Kupfers. Féllung des
Kupfers mit alkoholischer Mercaptobenzthiazolldsung. Beleg-
analysen. Vorteile durch Zeitersparnis bei grofer Genauigkeit.
fZ. anal. Chem. 102 (1935) Nr. 1/2, S. 24/28.]

Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 46,

Die Anwendung eines neueQuarzsand als Bindemittel,

Molybdan. B. A. Sossnowski: Eine potentiometrische
Titration von Molybdén in Spezialstdhlen. Titration
mit Zinnchlorir in salzsaurer Losung. Beschreibung des Arbeits-
ganges. [Betriebslaboratorium (russisch) 3 (1934) S. 696; nach
Z. anal. Chem. 103 (1935) Nr. 1/2, S. 44/45.]

Alkalien. Karl Abresch: Eine neue elektroanalytische
Methode der Alkalibestimmung.* MeRBverfahren auf che-
mischer und physikalischer Grundlage. Analytische Trennung
von Kalium und Natrium auf halbmikroanalytischem und makro-
analytischem Wege. Messung der Kalium- und Natriumkonzen-
tration in reinen Losungen. [Angew. Chem. 48 (1935) Nr. 43,

S. 683/85.]
Phosphorsédure. Robert Heublum: Vereinfachte alkali-
metrische Bestimmungsmethode fir Phosphorsédure.

Besprechung der Bestimmung nach J. Bongartz, bei der der
Ammoniakniederschlag mit Salzsdure gel6st wird, deren Ueber-
schull alkalimetrisch bestimmt wird. Vereinfachung des Ver-
fahrens nach Glasmann z. B. durch Anwendung von Mikro-
biretten. [Phosphorsdure 5 (1935) Nr. 9/10, S. 636/40.]

MeRwesen (Verfahren, Gerdte und Regler).

Allgemeines. E. Padelt und H. J. Stroer: Die Eigenschaf-
ten der MeRBgeradte.* In Anlehnung an die Arbeiten des Aus-
schusses fur Messen in der W erkstatt werden, von dem MeRgrund-
gedanken der Geréte ausgehend, allgemeinglltige, die Eigenschaf-
ten kennzeichnende Begriffe geschaffen, deren Zusammenhang
logisch und mathematisch faBbar ist. [MeBtechn. 11 (1935) Nr. 6,
S. 109/14; Nr. 7, S. 131/34.]

Druck. Elastischer Kraftmesser fiur die Fern-
anzeige von Walzdricken.* Beschreibung des Gerates der
Firma Losenhausenwerk, Disseldorf. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 38,
S. 1149]

Temperatur. P. Chevenard: Zwei
moglichkeiten des Ausdehnungsthermometers.* Als
Temperaturregler: 1. beim Zementationsversuch nach H. W.
McQuaid und E. W. Ehn; 2. fir Industrie6fen mit selbsttatiger
Rostbeschickung nach Stein. [Génie civ. 107 (1935) Nr. 18,
S. 424/27.]

Mangold: MeBgerdte fir hohe und héchste Tempe-
raturen.* Nach dem MeRBverfahren sind drei Gruppen zu unter-
scheiden: 1. Ausdehnungsthermometer (Flissigkeits-, Druck- und
Bimetallthermometer). 2. Elektrische Widerstandsthermometer
und thermoelektrische Pyrometer. 3. Strahlungspyrometer (Ge-
samt- und Teilstrahlungspyrometer). [Masch.-Bau 14 (1935)
Nr. 21/22, S. 621/26.]

neue Anwendungs-

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Josef Wiethoff: Erfah-
rungen mit einer guBeisernen Versuchsstrale in
Duisburg.* Bau einer Versuchsstrecke nach Bauart Schmid
im Jahre 1934. Herstellung des Unterhaus, Einlegen der Roste
in zwei GroBen und verschiedenem Winkel zur Fahrrichtung.
Herstellung der Ausfilllung. Bisher gute Bewéhrung. Kosten-
frage. [Bautechn. 13 (1935) Nr. 45, S. 613/15.]

Beton und Eisenbeton. Isteg-Stahl.* Ergebnisse von
Haftversuchen in Beton mit Isteg-Stahlstdben, die durch Ver-
winden von Stahlstangen hergestellt wurden. [Engineer 160
(1935) Nr. 4166, S. 521.]

Verwertung der Schlacken. Robert Schéonhéfer: Hochofen-
schlacken und ,,Weckverfahren“. Eignung basischer Zer-
fallsschlacke zum Weckverfahren. Eigenschaften von nach dem

Weckverfahren aufbereiteter Schlacke. Anwendung in Hoch-
ofen-Zementwerken. Beton aus Hochofenschlacke auf der
Braunschweiger VersuchsstraBe. Herstellung des Schlacken-

betons aus Schlackenmehl.
S. 1069/70.]

Zement. E. Menzel: Technische Versuche zur Dampf-
hértung zementgebundener Massen.* Herstellung von
Lochsteinen als Versuchskdrper aus Zement und gemahlenem
Sand, Kies, Haydite (gebrannter
pordser Tonschiefer), Flugasche oder zerkleinertem Kalkstein als
Fillstoff. Behandlung mit Wasserdampf. Versuchsergebnisse im
allgemeinen giinstiger als bei normal erhartetem Beton. [J. Amer.
Concrete Inst. 7 (1935) Nr. 1, S. 51 ff.; nach Tonind.-Ztg. 59
(1935) Nr. 94, S. 1165.]

[Tonind.-Ztg. 59 (1935) Nr. 86,

*
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Betriebswirtschaft.

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Helmuth Dabhl:
Die Auswertung von Zeitstudien im Pdrderwesen eines
Hittenwerkes.* [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 47, S.1243/44.]

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. Nolde: Das Be-
schaffungswesen bei der Deutschen Reichsbahn.* Es
wird gezeigt, wie die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft als
grofRter Verbraucher im deutschen Wirtschaftsleben bei ihren
umfangreichen Beschaffungen vorgeht, um fir den eigenen Be-
darf maglichst wirtschaftlich einzukaufen und gleichzeitig aus-
gleichend auf das deutsche Wirtschaftsleben zu wirken. [Masch.-
Bau 14 (1935) Nr. 21/22, S. 631/33.]

Arbeitszeitfragen. Willibald Herkenroth: Die Revision des
Lohnwesens. [Arch. Eisenhittenwes. 9 (1935/36) Nr. 5, S. 267/72
(Betriebsw.-Aussch. 97); Stahlu. Eisen 55 (1935) Nr. 46, S.J1222.]

Volkswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Hermann Rochling: Auf-
gaben der deutschen W irtschaft. Allgemeine Aufgaben
der Wirtschaft. Eigenversorgung mit notwendigen Rohstoffen.
Beispiel der Eisenerzversorgung. Aufbereitung und Stickig-
machung der armen siiddeutschen Erze. PlanmaRige Verteilung
der Industrie (ber das Reichsgebiet. Kraftversorgung. Nutz-
barmachung von Torflagerstatten. Kreislauf der deutschen
Volkswirtschaft. [Elektr.-Wirtsch. 34 (1935) Nr. 27, S. 599/604.]

Eisenindustrie. Janusz Ignaszewski: Die Tschecho-
slowakei als Stahlproduzent. Katowice 1935: Kattowitzer
Buchdruckerei und Verlags-Sp. Akc. (18 S.) 8°. 3BS

Schrottwirtschaft. Georg Hafner, Dr. rer. pol., Dipl.-Volks-

wirt aus Penne bei Saarbriicken: Der deutsche Schrott-
handel und die Probleme seiner neueren Entwick-
lung. Ein Beitrag zur Frage der Rohstoffversorgung der deut-

schen Eisenindustrie. Rostock: Carl Hinstorffs Verlag 1935.
(VIII, 262 S.) 8°. 8,50JIM. (Hamburger wirtschafts- und sozial-
wissenschaftliche Schriften. Hrsg. von Curt Eisfeld, Heinrich

Sieveking, Waldemar Zimmermann. H. 31.) 3B3
Verkehr.
Tarife. P. Treibe: Hundert Jahre deutsche Eisen-

bahngutertarife. Das Streben nach dem Einheitstarif. Son-
dermalnahmen in Krieg und Inflation. Senkungen und Aus-
nahmetarife. Tarifpolitik zur Forderung des Auslandverkehrs.
[Dtsch. Volkswirt 10 (1935) Nr. 10, S. 418/21.]

Sonstiges. Deutscher Reichspostkalenderl936. (Jg. 8.
Hrsg. mit Unterstiitzung des Reichspostministeriums. Mit zahlr.
Abb.) (Leipzig: Konkordia-Verlag Reinhold Rudolph) [1935],
(128 BI.) 4°. [AbreiRkalender.] 2,80jO f; in Buchform, in Lein-
wandmappe eingehangt, 4 JIM. ' 3B3

Zeitschriften- und Blicherschau. — Statistisches.

55. Jahrg. Nr. 52.

Soziales.

Arbeitsgemeinschaften. Fritz Rosdeck: Aufgaben
Pflichten der Werkfihrung. Aufgabenkreis der Werk-
fihrung. (Werkstofffragen.  Energiewirtschaftliche Fragen.
Fertigungsfragen. Werkserhaltung. Kostengestaltung. Einkauf
und Vertrieb.) Pflichtenkreis der Werkfilhrung. (Auswahl der
Gefolgschaftsmitglieder.  Arbeitsplatzgestaltung. ~ Nachwuchs.
Soziale Fragen. Betriebsgemeinschaft.) Arbeitsgemeinschaft fir

und

Werkfuhrung. (Ausblick.) [VDI-Hauptversammlung, Breslau
1935, S. 34/39.]
Unfélle, Unfallverhitung. Neuartige Schutzvorrich-

tungen. Bd. 8. Zusammengestellt nach den Jahresberichten der
gewerblichen Berufsgenossenschaften fir das Jahr 1933 von der
Zentralstelle fur Unfallverhitung beim Verband der deutschen
gewerblichen Berufsgenossenschaften, Berlin. (Mit 307 Textabb.)
[Berlin (W 9): Selbstverlag der Zentralstelle] 1935. (288 S.) 8°.
3JIM. — Ueber die empfehlenswerte Druckschriftenreihe, zu der
der vorliegende Band gehort, ist an dieser Stelle schon wiederholt
berichtet worden. Wir glauben daher wegen des neuen Bandes
auf das friher Gesagte — vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1247 —
verweisen zu kdnnen. 3B3

Koénemann: Explosion eines Benzintanks. Schwefel-
eisen als Ursache von Gasexplosionen.* [Reichsarb.-Bl.
15 (1935) Nr. 32, S. 111 291/93.]

Unfallverhiitung im Kranbetrieb.* Sicherheitsvor-
richtungen bei Krantriebwerken. Druckknopfschalter zum Be-
dienen von Demag-Zigen. Endschalter zur Hubbegrenzung.
Lamellenhaken fir schwere Lasten. Ausbildung des Schleif-
leitungskanals. Sturmsicherungen fir Verladebriicken. Lade-
schwinge Bauart Demag-Wolfframm. [Demag-Nachr. 9 (1935)
Nr. 3, S. B 37/42.]

Schéaden durch PreBluftwerkzeuge und bei Arbeiten
in PreRluft. Erkrankungen durch PreRluftwerkzeuge treten
hauptsachlich an Muskeln, Knochen und Gelenken auf. Bei
Arbeiten in PreBluft ist besonders die Beeinflussung des Blutes
und der Gewebe zu beachten. [Ind. Psychotechn. 12 (1935)
Nr. 10, S. 315/19.]

Sonstiges.

Carl Sauberlich: Von der verbogenen Mainbriicke, dem
spezifischen Unglickswurm und anderen heiteren
technischen Dingen. Aus dem NachlaB in Auswahl hrsg. von
Dr.-Ing. Georg Sinner. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1935.
(91 S.) 8°. 2JIM. — Die anspruchslose Sammlung von Scherz-
gedichten, launig geschriebenen Prosasticken und einem Kleinen
Festspiel, das der Verfasser zum Erscheinen der 25. Auflage der
»Hiutte* geschrieben hat, ist geeignet, dem Leser einige heitere
Viertelstunden zu bereiten. BBS

Statistisches.

Weltgewinnung an Rohstahl und Roheisen
in den Jahren 1933 bis 1935.
Nach Berechnungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie
in Berlin. — Mengen in 1000 metr t.

Rohsta hl (einschl. Stahl-
guB urd Schweifstahl)

Roheisen (einschl.

Lander Eisenlegier jngen)

1935
1933 1934 .lgeschatzt 1933 | 1934 geschatzt
EUropa.... 40005 49871 56660 ‘31821 41356 46 210

Deutsches Zollgebiet 7612 119161 5267 8742
Saariand ... 1676 1950/ 16400 759 1gp5) 12800
Frankreich *) 6531 1) 6174 6200 6324 6151 5800
GroBbritannien 7313 9201 10200 4202 6074 6 520
Belgien ... 2732 2949 3000 2710 2907 3040
Luxemburg .. 1845 1932 1800 1888 1955 1850
Tschechoslowakei 761 953 1170 499 600 790
Polen... 817 845 950 306 382 380
RuBland 6900 9563 12100 7189 10438 12470
Italien.... 1882 2 1950 2 200 567 573 670
Schweden 642 878 900 347 565 570
geste_rreich 226 309 370 88 134 200

anien......ceeeees 509 510| 339 3441
Uebrige Lander . . 550 741) 130 53 eey 1120

AuBereuropa . . . 28688 32688 41340 17634 21469 27040

Vereinigte Staatend 23737 26637 34400 13559 16397 21 780
Kanada3 ... 410 754 900 262 445 570
Japan einsch rea

u. Mandschurei . 3201 3742 4500 2052 2404 2690
Britisch-Indien . . 705 8101 1540 1083 13531 2000
Uebrige Lander . . 635 745) 678 870/
Summe genannter

Lander ... 68693 82559 98000 49455 62825 73250

Weltgewinnung in
Mill. metr. t . rd. 68,8 82,7 98,2 495 629 733

J) Ohne SchweiBstahl. 2 Schweistahl dazu geschatzt. 3) Einschl. Schweil3-
stahlfertigerzeugnisse.

Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet
im November 1935.

Im Monat November wurden insgesamt in 24,6 Arbeitstagen
8924 493 t verwertbare Kohle gefordert gegen 9058 438 t in
27 Arbeitstagen im Oktober 1935 und 8 167 412 t in 24,8 Arbeits-
tagen im November 1934. Arbeitstdglich betrug die Kohlen-
forderung im November 1935 362 7841gegen 335 498 t im Oktober
1935 und 329996 t im November 1934.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
November 1935 auf 2 025 650 t (tdglich 67 522), im Oktober 1935
auf 2066 252 t (66 653 t) und 1 756 694 t (58 556 t) im November
1934. Die Kokereien sind auch sonntags in Betrieb.

Die Brikettherstellung hat im November 1935 insgesamt
316 646 t betragen (arbeitstaglich 12 872 t) gegen 3262701(120841)
im Oktober 1935 und 292 210 t (11 806 t) im November 1934.

Die Bestande der Zechen an Kohle, Koks und PreR-
kohle (das sind Haldenbestdnde, ferner die in Wagen, Tirmen
und Ké&hnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein-
schlieRlich Koks und PreBkohle, letzte beiden auf Kohle zuriick-
gerechnet) stellten sich Ende November 1935 auf 6,55 Mill. t gegen
6,97 Mill. t Ende Oktober 1935. Hierzu kommen noch die Syndi-
katslager in Hohe von 746 000 t.

Die Gesamtzahl der beschéaftigten Arbeiter stellte sich
Ende November 1935 auf 237 061 gegen 236 177 Ende Oktober
1935. Im Durchschnitt des ganzen Bezirkes verblieben bei
24,6 Arbeitstagen auf einen Mann der Gesamtbelegschaft 24,32 Ar-
beitsschichten gegen 25,82 bei 27 Arbeitstagen im Oktober.
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreRwerke im Deutschen Reich
im November 19351). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rheinland ~ Sieg-, Lahn-, . Nord-, Ost- Land Siid- Saar- Deutsches Re ch insgesamt
Sorten und Dillgebiet u. ~ Schlesien  und Mittel-  gachsen  deutschland  land ~ November ~ Oktober
Westfalen  Oberhessen deutschland 1935 1935
t t t t t t t t t
November 1935: 25 Arbeitstage, O ktober 1935: 27 Arbeitstage
A. Walzwerksfertigerzeugnisse 1 1
Eisenbahnoberbaustoffe.... 52 227 — 3597 4 829 6 264 66 917 65 929
Formstahl Uber 80 mm Héhe 34 979 — 28 209 2 861 23123 89172 109 498
Stabstahl und kleiner Formstahl 190 928 5541 33 478 18558 1 13822 48 081 310 408 325 083
Bandstahl.., 44 461 2 809 838 12 514 60 622 67 304
W alzdraht..., 75 082 6 524%) - ; S 16 619 98 225 99 982
Universalstahl — ....ccoooeeveeeecceees 21 402*) 21 402 20 017
Grobbleche (4,76 mm und dariber) 56 400 4720 10 687 10 533 82 340 87 219
Mittelbleche(von 3bisunter 4,76 mm) 14 999 1957 5117 2 661 24 734 23 977
Feinbleche(von Uber Ibis unter 3 mm) 26 082 11 613 7678 5859 51 232 48 715
Feinbleche (von uber 0,32 bis 1 mm) 26 493 11 270 11 686 49 449 53 134
Feinbleche (bis 0,32 mm)...cccceonnn 3187 2 1616) 6) - - x: ] 5 348 3701
WeiBbleche . 18 249%) - 1 - — - o*) 18 249 22 025
RONTEN i 64 283 — 17 282 81 565 91 133
Rollendes Eisenbahnzeug............ 9714 — 3861 — 13 575 13 118
SchmiedestlicKe....iiiniciininns 21 274 1369 1 1860 1221 867 26 594 29 812
Andere Fertigerzeugnisse..........o.... 10 294 824 1185 12 303 11 757
Insgesamt: November 1935 . . . . 654 520 44 472 113 677 30 521 26 166 142 779 1012 135
davon geschatzt 950 2020 2970 z
Insgesamt: Oktober 1935 694 72G 48 059 121 333 32 543 24 424 151 319 1072 404
davon geschétzt —
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 40 485 39 719
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt . November 1935 52 235 2361 2922 904 13 231 71 653 -
davon geschatzt.......nnn 200 200
Oktober 1935 70 806 2299 2 367 1083 10 688 — 87 243
Januar bis November 1935: 280 Arbeitstage, 1934: 280 Arbeitstage
Jan./Nov.  Jan./Nov.
19358 1934
A. W alzwerksfertigerzeugnisse t
Eisenbahnoberbaustoffe... 638 547 — 55 076 59 639 78 752 832 014 698 323
Formstahl tber 80 mm Héhe 423 928 - 299 830 49 544 211 664 984 966 705 733
Stabstahl und kleiner Formstahl 1924 790 63 353 364 484 201328 1 126982 396 328 3077 265 2 283 017
Bandstahl..cces 457 769 30 142 9 389 105 151 602 451 455 185
W alzdraht. . 740 219 62 374%) 1 < 3> 125 033 927 626 707 432
Universalstahl oo 191 0604) 191 060 138 387
Grobbleche (4,76 mm und dariiber) 637 486 46 179 117 550 80 268 881 483 652 839
Mittel bleche (von 3bisunter 4,76 mm) 136 315 21 999 47 632 20 896 226 842 183 243
Feinbleche(von tber Ibisunter 3 mm) 237 316 104 161 76 593 47 836 465 906 326 217
Feinbleche (von Uber 0,32 bis 1 mm) 257 207 114 244 100 880 472 331 361 225
Feinbleche (bis 0,32 mm)...ccccconvrnne 28 623 12 1915 6) - - *3 40 814 33 725
W eiBbleche . 218 809«) R i R — — _ 218 809 211721
RONTEN e 596 693 — 125 068 721 761 491 190
Rollendes Eisenbahnzeug... 91 845 - 18 382 — 110 227 84 423
Schmiedesticke . ..oooovevcncvcncicninns 250 558 18 531 1 20819 11 145 7073 308 126 226 083
Andere Fertigerzeugnisse............. 105 753 5097 15 746 126 596 121 370
Insgesamt: Januar/November 19358) 6 764 591 468 134 1174 456 328 749 264 965 1187 382 10 188 277 -
davon gesChatzt.....ens 950 2020 2970
Insgesamt: Januar/November 1934 5728 783 411 262 996 823 276 087 267 188 7 680 143
davon geschatzt........e . —
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 36 387 27 429
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt Januar/November 1935 571 737 29 675 43 868 10 489 103 291  .759 060 -
davon gesChatzt.......cvvinens 200 200
Januar/ November 1934 517 694 25 743 28 233 7 552 ' - 579 222
* Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — *) Einschlieflich Suddeutschland und Sachsen. — 3 Siehe Sieg-,

Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. — 4) Ohne Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen, Schlesien und Siiddeutschland.

— 6 Ohne Schlesien. — 6) EinschlieRlich
Saarland. — *) Siehe Rheinland und Westfalen. — 8 Ab Marz 1935 einschlieRlich Saarland.



1584 Stahl und Eisen. Wirtschaftliche Rundschau. 55. Jahrg. Nr. 52.

Wirtschaftliche Rundschau.

Ertragnisse von Huttenwerken und Maschinenfabriken im Geschaftsjahr 1933/34, 1934 und 1934/35.

Gewinnverteilung

Aktien- Allgemeine . a )
kapital Unkosten, o i cewinn 2% =
_ Roh- Abschrei- ng i %@& T3 @  Gewinnanteil
Gesellschaft 2)= SBMM  coinn bungen, einschl. = guck- = DRE 557 a) auf Stamm-,  Vortrag
b)= V(?rZUQS- Zinsen Vortrag lagen ! <§ E&E  b) auf Vorzugs-
aktien 225 .
usw. a L5 aktien
%fdn« % O] s>
MV MV MMV MM MM XX O MMV 1 % MV

Bamag-Meguin, Aktlengesellschaﬁ Berlin a) 2000000

(1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935)....cc.ccccuvrrerirennne b) 1908000 13577065 13552 223 24 842 24 842
Capito & Ellein,Aktiengesellschaft,Dusseldorf-

Benrath (1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935).. 3000000 4 371402 4188 690 182 712 150 000 5 32712
Deutsche Werke Kiel, Aktlengesellschaft Verlust Verlust

Kiel (1. 10. 1933 bis 30. 9. 1934)......cccc.... 11000 000 24334284 24 659 476 325 192 325 192
Diusseldorfer Eisenhuttengesellschaft, Ratin-

gen (1. 7. 1934 bis 31. 12. 1934)... 1540 000 631 761 585 671 46 090 855 38500 22 6735
Eisenwerk Kaiserslautern, Kaiser

(1. 4. 1934 bis 31. 3. 1935) ............................ 380000 1408418 1408 418
Eisenwerk Nurnberg A.-G., vormals J. Tafel

& Co., Nurnberg (1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935) 2000000 2497 134 2493048 4086 4086

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kolilscheid
(1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935). — Vgl. Stahl
u. Eisen 55 (1935) S. 1150....ccccccccnuurirnenne 22800000 58631592 55439592 3192000 3192000 14
Felten & Guilleaume Carlswerk Eisen und
Stahl, Aktiengesellschaft, Ké&ln-Milheim
(1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935).......cccrvuvvrrirnnnns 18000 000 13191 183 12 195 648 995 535 49 776 900 000 5 45 759
Walzwerke Aktiengesellschaftvorm. E. Bok-
king & Co., KéIn-Mulheim (1. 7.1934 bis

30. 6. 1935) 3000000 2281029 2090 258 190 771 150 000 5 40 771
Felten & Guilleaume-Eschweiler Draht, Ak-
tiengesellschaft, KéIn-Mulheim (1.7.1934
bis 30. 6. 1935) 1000 000 790 237 743 731 46 506 22430 24076
Flender-Aktiengesellschaft fur Eisen-, Brik-
ken- und Schiffbau, Disseldorf- Benrath Verlust Verlust
(1. 1. 1934 bis 31. 12. 1934) 200 000 817 274 953 395 136 121 87 094

Gutehoffnungshitte, Aktienve
bau und Huttenbetrieb zu Nirnberg (1. 7
1934 bis 30. 6.1935). — Vgl. Stahl u. Eisen
55 (1935) S. 1203/04 ......cccovvvvrviiiinisiiinins 80000000 8186427 4684819 3501608 400000 2800000 2 301 608
Gutehoffnungshiutte Oberhausen, Aktienge-
sellschaft, Oberhausen (1. 7. 1934 bis 30. 6.
1935). — Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935)

S. 1203 60000000 98007 724 92898438 5109 286
Alfred Gutmann, Aktiengesellschaft fir Ma-
schinenbau, Hamburg (1.1.1934 bis 31.12. Verlust Verlust
1934) 500 000 435131 595 516 160 385 2 90 385
Hochofenwerk Libeck, Aktiengesellschaft,
Herrenwyk bei Lubeck (1. 7. 1934 bis a) 16 000 000 a) 640 000 4
30. 6. 1935)..ciiiiiiii s b) 300000 11633248 10 966 025 687 223 b) 18000 6 29 223

Hoesch-KéInNeuessen, Aktiengesellschaft fiir
Bergbau und Hduttenbetrieb, Dortmund
(1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935). —Vgl Stahl u.
Eisen 55 (1935) S. 1150/51..

Humboldt-Deutzmotoren, Aktleng
Kaln (1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935).iiinas 26 000000 37565087 36425537 1139 550 780 000 3 359 550

Klein, Schanzlin & Becker, Aktiengesellschaft,

Frankenthal (Pfalz) (1. 7. 1934 bis 30. 6.
1935) s 2560000 5597599 5448 542 149 057 149 057

Klockner-Werke, A.-G., Berlin (1. 7. 1934 bis
30. 6. 1935. — Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935)

101800000 98044 719 94 642533 3402 186 3 3537 3054000 3 344 649

SI %]151I 105000 000 77 335860 73 101 037 4234 823 3150 000 3 1084 823
Kdlsch-Fo ! e

gen (1. 7. 1934 bis 30 6.1935) e 3189300 1524 311 1462 651 61 660 42660 10 000 9000
Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg A.-G.,

Augsburg (1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935) . . . 20 000 000 53499052 52 786 689 712 363 463002 B 618104 ¢4 31 257
Pfélzische Chamotte- und Thonwerke (Schif-

fer und Kircher) A.-G., Griinstadt (Rhein- a) 1395000 Verlust Verlust

pfalz) (1. 1. 1934 bis 3l 12. 1934) . . b) 120 000 767 001 781 392 14 391 14 391
J. Pohlig, Aktiengesellschaft, Koln (1. 7. 1934 Verlust Verlust

bis 30. 6. 1935)... 3000000 1437 367 2124014 686 647 686 647
PreR- undWalzwerk, S

holz (1. 1. 1934 bls 31 12 1934).ne 5690000 12424 808 11 849 686 575 122 52112 60000 455 200 8 17 810
Rheinisch-Westfalische Kalkwerke, Dornap

(1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935)....ccccerirrririrnnne 15000 000 8427 323 7277 319 1150 004 900 000 6 250 004
Rheinische Metallwaaren- und Maschinen-

fabrik, Dusseldorf (1.7.1934 bis 30.6.1935) «) 28000000 68 939 759 63 886 227 3053532 800000 700000 30638 * 1440000 *> 82 894
Séachsische GuRstahl-Werke Déhlen, Aktien-

gesellschaft, Freital (1. 7. 1934 bis 30. 6.

1935) . 6000000 12950569 12422 735 527 834 240000 240 000 4 47 834
Stahlwerk m Verlust Verlust

Rheinau (1. 1. 1934 bls 31 12 1934) . . 1100000 1563910 1626 624 62 714 62 714
Stahlwerk  Oeking, Aktlengesellschaft Verlust

Dusseldorf (1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935) 1080 000 63 312 94436 8 31124
Westfalische Drahtindustrie. Hamm (Westf.) a) 6 667 000 a) 333350 5

(1. 7. 1934 bis 30. 6. 1935)...ceerccrnrirrennnne b) 1000000 6370 186 5893 818 476 368 60 000 — b) 40000 4 53018

Schweizerische Franken

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Oie,, Verlust | Verlust

Baden (1. 4. 1934 bis 31. 3. 1935) . . . . 47040000 1609504 16032049 14422545 | — *)10 922 545

Ungarische Pengo

Rimamurany-Salgo-Tarjaner Eisenwerk-Ge- a) 19 344 000 ag 773 760

sellschaft, Budapest (1. 7.1934 b.30.6.1935) b) 102400 9318851 8225195 | 1093656 | 39384 | 80000 78768 b) 4096 117 648

*)Nach Abzug von 49027 MM Entnahme aus der gesetzlichen Ricklage. — *) Nach Abzug von 70000 MM Entnahme aus der gesetzlichen Riicklage. —

3 3% Zinsen auf 117 900 MMnoch in Umlauf befindlicher GenuRrechte. — 4) Davon 72 027MM = 3%% Zinsen auf §\7 ClOMM Obligationen-GenuRrechte und
30 905JIM zur Tilgung dieser Obligationen. — 6) Auf 15452 600 MM dividendenberechtigte Aktien. — ) Das Aktienkapital wurde am 12. Dezember 1934 von
20 Mill. MM auf 28 Mill. JIM erhoht; eine weitere Erhdhung auf 36 Mill. JIM soll ab 1. Januar 1936 eintreten. — *) Davon 6% auf 20 Mill. JIM und
3% auf 8 Mill. JIM Aktienkapital. — 8 Wird aus der Riicklage gedeckt. — ® Nach Entnahme von 3500000 Fr aus der gesetzlichen Ricklage.
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Handelspolitik am Jahresende.

In den letzten Monaten war eine auRerordentlich rege handels-
politische Té&tigkeit Deutschlands zu verzeichnen. Besonders in
den jlingsten Wochen haben sich die Verhandlungen geradezu ge-
hauft. Das hédngt damit zusammen, daB ein groRer Teil der
deutschen Handelsvertrage um das Jahresende ablauft
und daher die notwendigen Erneuerungen oder Verldngerungen
vereinbart werden missen. Wie in den vorhergehenden Jahren,
so ist auch heute der tiberwiegende Teil der Handelsvertrage kurz-
fristiger Natur. In seiner Rede vor dem Bund der Freunde der
Technischen Hochschule in Miinchen am 7. Dezember hat der
verantwortliche Leiter der deutschen Wairtschaftspolitik, Dr.
Schacht, ,von dem leidigen System der kurzfristigen
Handelsvertrage“ gesprochen und dem deutschen Wunsch,
»dem Welthandel durch langfristige Regelung der Handelsbezie-
hungen wieder eine solidere Grundlage” zu geben, Ausdruck ver-
liechen. Leider sind wir von diesem ldealzustand noch weit ent-
fernt. Heute ist bei handelspolitischen Verhandlungen nur in
Ausnahmeféllen die Moglichkeit gegeben, grofRziigige Regelungen
auf weite Sicht einzuleiten; im allgemeinen lauft vielmehr das
Ergebnis solcher Besprechungen auf Flickarbeit hinaus. Das liegt
nicht am schlechten Willen unserer Unterhandler, sondern einer-
seits an der Unsicherheit der Verhdltnisse und zum anderen an
der geringen Bereitschaft unserer Verhandlungspartner zu tber
den Tag hinausgehenden MaBnahmen. Wir sind, wie Dr. Schacht
es in der gleichen Rede ausgedriickt hat, ,zur Rolle des Nach-
ziehenden im Schachspiel verurteilt® und missen uns daher best-
mdoglich der gegebenen Sachlage anzupassen versuchen.

Das Schwergewicht des deutschen AuRenhandels
liegt, wie bekannt, in Europa. Mehr als 70% unserer Ausfuhr
gehen nach europdischen Léndern. Es kommt daher fiir die Zu-
kunftsentwicklung des deutschen AuBenhandels entscheidend
darauf an, in welchem Umfange die europdischen Léander bereit
sind, sich unserer Ausfuhr zu &ffnen. Das hangt zum Teil von
ihrem guten Willen, wesentlich aber naturgemaB auch von ihrer
wirtschaftlichen Lage ab. Das Institut fir Konjunkturforschung
hat in einem seiner letzten Wochenberichte festgestellt, daB der
Welthandel im letzten Vierteljahr konjunkturell zugenommen
habe. Die wertméaRigen Welthandelsumsétze lagen im dritten
Vierteljahr 1935 bereits um 23,1% hdoher als im dritten Viertel-
jahr 1932, dem Zeitpunkt des konjunkturellen Tiefstandes des
Welthandels. Bemerkenswert ist nun das Ergebnis der Aufteilung,
die das Institut vornimmt, indem es die Entwicklung der Auen-
handelsumsatze fir die européischen Industriestaaten, die auRer-
europdischen Industriestaaten, die européischen Agrarstaaten und
die aulereuropdischen Agrarstaaten untersucht. Es ergibt sich,
daR die Fortschritte im AuRenhandel der auRereuropdischen Agrar-
staaten, angekurbelt durch den groBeren Rohstoffbedarf der im
Aufschwung befindlichen Industrieldnder, am starksten sind; an
zweiter Stelle stehen die auRereuropdischen Industriestaaten; bei
den europdischen Agrarldandern lassen sich dagegen, wenn man sie
als Ganzes betrachtet, noch kaum Belebungen feststellen; am
wenigsten erfreulich ist die Lage des AuBenhandels der euro-
paischen Industriestaaten. Das bedeutet fiir den deutschen
AuBenhandel, daB unsere hauptséchlichsten Handelspartner von
der sich vielleicht anbahnenden Besserung der Welthandelsver-
héltnisse bisher noch kaum berthrt worden sind. Insbesondere
liegt noch eine starke Konjunktursperre vor unserer
West- und Siudgrenze in den Goldblockldndern (Frank-
reich, Belgien, Schweiz), deren Wirtschaftslage auch weiterhin
unter Depressionsdruck steht. Gunstiger ist das Bild an der Ost-
und Sudostgrenze, da die dortigen Nachbarldnder, vor allem der
Balkan, gewisse Zeichen einer AuBenhandelsbelebung zeigen.
Wenn auch vom europdischen AuBenhandel Deutschlands nur
der geringere Teil auf diese Lander entféllt, so ist es natirlich
doch wichtig, mit ihnen im jetzigen Zeitpunkt den Austausch
zu verstarken. Das gleiche gilt selbstverstandlich — und ist prak-
tisch auch erfolgt — fur die Pflege der Beziehungen zu den aufRer-
europaischen Landern und unter ihnen namentlich den Agrar-
landern. Wenn der deutsche AuBRenhandel auch in Zukunft mit
Sicherheit in Europa seine wesentlichen Stitzen haben wird, so
ist doch ein reger Ueberseeverkehr fur Deutschland bei der auBer-
ordentlichen Vielseitigkeit seines Einfuhrbedarfes und seiner Aus-
fuhrmaoglichkeiten besonders wichtig. Gerade heute wird eine
weitschauende deutsche Handelspolitik danach streben, sich
nach Mdoglichkeit zum Nutzen unserer Wirtschaft in die Kon-
junkturbesserung der Uberseeischen L&nder einzuschalten.

Der Gang der deutschen AuRenhandelsentwicklung ist prak-
tisch abhéngig von der Bereitschaft der anderen Léander, uns
Waren abzunehmen, mit denen wir die aus diesen L&ndern stam-
menden Einfuhren bezahlen kénnen. Angesichts unserer Devisen-

lage bleibt uns kein anderer Weg als diese Gegenseitigkeit,
die keinem Programmpunkt der deutschen Handelspolitik ent-
spricht, sondern lediglich eine Folgerung aus der tatsdch-
lichen Zwangslage ist. Wie sehr sich dieser im Neuen Plan
verankerte Notgrundsatz durchgesetzt hat, zeigt der auRerordent-
liche Rickgang der Einfuhr aus einer Anzahl von Léandern, die
uns unverhéltnismafig wenig Waren abnehmen, wie beispiels-
weise aus Awustralien (erste neun Monate 1935 gegen ent-
sprechende Zeit 1934 — 71%), Neuseeland (— 90%), Ver-
einigte Staaten (—47%) und Kanada (— 83%). Demgegen-
Uber stehen Beispiele einer starken Einfuhrsteigerung aus Chile
(45%), Peru (61%), Brasilien (150%), Tirkei (89%), Grof3-
britannien (23%), Norwegen (71%), Danemark (32%),
Estland (91%), Sudslawien (92%), Lettland (72%) und
Ruménien (63%). Dazu kommen noch eine Anzahl weiterer
Léander, die hier nicht im einzelnen aufzufiihren sind. Fir die
Ausfuhr sind festzustellen bedeutende Steigerungen nach der
Mehrzahl der ost-, sidost- und sideuropdischen Léander,
so nach Bulgarien um mehr als das Doppelte, nach Estland,
Griechenland und Lettland um mehr als drei Finftel, nach
Ungarn um mehr als die Halfte. Im Warenverkehr mit Uebersee
sind nach allen Erdteilen Ausfuhrsteigerungen zu verzeichnen.
Auffallig ist der Mehrabsatz nach Brasilien, Chile, Tirkei,
China und Aegypten. Abgenommen hat die Ausfuhr besonders
nach den Goldblockldandern, nach Belgien-Luxemburg,
der Tschechoslowakei und RuB3land. Wenn auch im ein-
zelnen die Landerentwicklungen auf der Ein- und Ausfuhrseite
nicht immer in jedem Abschnitt vollstandig gleich laufen, so liegt
doch im ganzen in der Handelsstatistik die praktische Bestatigung
der Durchfiihrung des Gegenseitigkeitsgedankens vor.

Eine Anzahl der Lander, mit denen sich unsere AuBen-
handelsverbindungen in der jlingsten Zeit gefestigt haben, finden
wir in der Liste derjenigen Staaten wieder, mit denen in der letzten
Zeit verhandelt worden ist oder noch verhandelt wird, wohin-
gegen mit den meisten Landern, zu denen sich unsere Aufen-
handelsbeziehungen gelockert haben, nur schwer in eine handels-
vertragliche Aussprache zu kommen ist. Fast alle neuerdings
gefuhrten Verhandlungen entfallen auf Europa. Unter den
Uberseeischen Léndern sind lediglich zu erwdhnen Argentinien,
Chile, Columbien, Uruguay und Sidafrika, deren Ab-
kommen mit Deutschland mit einigen Verbesserungen verlangert
werden konnten. Bemerkenswert waren vor allem der Abschlu
mit Argentinien, der gleichzeitig einer Verbesserung der deutschen
FleischVersorgung diente, und derjenige mit Sidafrika, der auf
den Erfahrungen des vorjédhrigen Wollabkommens aufbaut und
uns die Lieferung wichtiger Rohstoffe sichert.

Der weitaus wichtigste neue VertragsabschluB der
letzten Monate in Europa war der am 4. November mit Polen
abgeschlossene W irtschaftsvertrag, mit dem ein Waren- und
Verrechnungsabkommen verbunden ist. Fast neun Jahre lang
haben wir mit Polen in einem beiderseits mit Erbitterung gefihr-
ten Handelskrieg gelegen, bis es im Zuge der politischen Verstan-
digung im Laufe des Jahres 1934 gelang, zunachst die KampfmaR-
nahmen abzubauen und dann in einem Austauschabkommen
wieder eine erste festere wirtschaftliche Briicke zwischen den
beiden Landern zu schlagen. Dieser Weg langsamer und ziel-
bewufRter Neukniipfung der Beziehungen zwischen beiden Landern
hat sich bewahrt. Erst nachdem wir uns wieder mehr aneinander
gewdhnt hatten, war es mdglich, das grofe und umfassende Ab-
kommen vom November dieses Jahres zu schlieRen, dessen wich-
tigstes Stlick die Gewdahrung der gegenseitigen M eistbeginsti-
gung fur den gesamten Warenverkehr ist. Damit nimmt Deutsch-
land an den Zollvergilinstigungen teil, die sich 17 Vertragsstaaten
bereits vor uns in Polen gesichert haben. Die Kontingents- und
Verrechnungsvereinbarungen sorgen ebenfalls dafiir, den Waren-
austausch zwischen Deutschland und Polen auf der Grundlage
von 1 :1 fortschreitend auszugestalten. Auch das jetzige Ab-
kommen wird noch nicht als endgliltig zu betrachten sein, zumal
daverschiedene wichtige allgemeine Fragen, wie Niederlassung und
Schiffahrt, noch nichtgeregeltsind. Zweifellos aber ist das Abkom-
men eine feste Grundlage fiir den gegenseitigen W irtschaftsaus-
tausch, der um so zukunftsreicher ist, als beide Lander sich auf
Grund der natiirlichen Vorbedingungen besonders zu ergénzen ver-
mogen. Erwéhnt sei, da dieses Abkommen nicht moglich gewesen
waére, wenn nicht wichtige private Wirtschaftskreise, so neben der
Landwirtschaft insbesondere auch die Eisenindustrie, sich bereits
friher Uber ihr gegenseitiges Marktverhaltnis geeinigt hétten.

Unter den weiteren Vertragsabschlissen mit dstlichen und
stidostlichen Landern sind folgende zu nennen: Ende Oktober
haben in Budapest die im Zusatzabkommen zum deutsch-
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ungarischen Handelsvertrag vorgesehenen deutschen und
ungarischen Regierungsausschiisse getagt und eine Reihe von
MaBnahmen beschlossen, die geeignet erscheinen, den Umfang
des Handelsverkehrs zwischen Deutschland und Ungarn zu ver-
groBern. Fur das deutsch-ungarische Verhéltnis ist kennzeich-
nend, daB Deutschland inzwischen im ungarischen AuRenhandel
vor Oesterreich und Italien an die Spitze geriickt ist. Mit E st-
land, fir das Deutschland neben England das wichtigste Ab-
nehmerland ist, wurde Ende November eine Verlangerung des
alten Vertrages um ein Jahr vereinbart, wobei auf dem Weg tber
eine Verbesserung der estlandischen Agrarausfuhrmdoglichkeiten
auch fir die deutsche Industrie eine Absatzerweiterung verab-
redet wurde. Im gleichen Zeitpunkt erfuhr das deutsch-lett-
landische Abkommen eine Ergdnzung, die der Erhéhung der
Warenumsatze dienen soll. Auch in diesem Fall geht die an-
gestrebte Umsatzerweiterung zum Teil von der Erhéhung der
landwirtschaftlichen Einfuhr in Deutschland aus.

Erneuerungsbedirftig sind im gegenwartigen Zeitpunkt vor
allem noch die Abmachungen mit Holland, Finnland, der Tschecho-
slowakei und Ddnemark. Es kann wohl damit gerechnet werden,
dal die bereits schwebenden Verhandlungen mit diesen Landern
in Kirze zum Abschlu®R kommen. Mit Ddnemark und Finn-
land hat sich im laufenden Jahr auf beiden Seiten der Bilanz der
Handelsaustausch verhaltnisméaRig gliucklich gestaltet. Bei der
Tschechoslowakei und den Niederlanden war leider die
umgekehrte Entwicklung zu verzeichnen, fiir die besonders der
Verrechnungsverkehr mit seinen mannigfachen Schwierigkeiten
verantwortlich zu machen ist. Da sich der Verrechnungsverkehr
in den letzten Monaten besser eingespielt zu haben scheint, darf
man gewisse Hoffnungen auf eine Verbesserung des Warenaus-
tausches auch mit diesen beiden Léndern hegen. Férderlich fir
die schwebenden Verhandlungen dirfte ebenfalls der gegenwartige
Lebensmittel-ZuschuBbedarf Deutschlands sein. Auch mit
Spanien sind gegenwartig Verhandlungen im Gang, die nach den
vorliegenden Meldungen Erfolg versprechen.

Leider muR man unter den Handelsvertragsverhandlungen
der letzten Monate Besprechungen mit zwei Landern vermissen,
denen gegeniiber sich unsere Austauschbeziehungen besonders
stark verschlechtert haben: Frankreich und die Vereinigten
Staaten. Nachdem am 1. August der Handelsvertrag mit Frank-
reich weggefallen ist, ist es bisher nicht gelungen, in ein neues
aussichtsreiches handelspolitisches Gesprach mit Frankreich zu
kommen. Einstweilen billigen sich lediglich beide Léander auf
Grund autonomer MaBnahmen die gegenseitige Meistbegilnstigung
zu und wickeln im Gbrigen auf Grund der friheren Abmachungen
den im Verrechnungsverkehr zu Frankreichs Gunsten verblie-
benen hohen Restbestand ab. Unter dieser Sachlage leiden zweifel-
los beide Lénder. Deutschland hat wiederholt Verhandlungs-
bereitschaft bekundet. Es bleibt aber nichts anderes tbrig, als
abzuwarten, bis Frankreich, dessen handelspolitische Beziehungen
zu manchen Lé&ndern gegenwartig sehr verkrampft sind, sich zu
einer grofRzlgigeren handelspolitischen Haltung aufrafft, die
nicht nur seinen Handelspartnern, sondern ihm auch selbst zugute
kommen wirde. Die Beseitigung von einigen wenigen Kon-
tingenten durch eine Lavalsche Notverordnung ist leider bisher
nur ein erster unbedeutender Schritt geblieben, dem noch keine
weiteren gefolgt sind. An der franzésischen Kontingentspolitik
ist aber vor allem auch das deutsch-franzdsische Handelsvertrags-
verhdltnis gescheitert.

Mit den Vereinigten Staaten von Nordamerika be-
steht zwar nach Ablauf des alten Vertrages am 13. Oktober 1935
ein neuer Vertrag, der aber zum Unterschied von dem friitheren
Abkommen die Meistbegiinstigung nicht enthédlt. Amerika hat
sich bisher noch nicht zu einem Verstadndnis fur die deutsche
Zwangslage aufschwingen kénnen und macht uns nach wie vor
zum Vorwurf, da wir zwangsladufig den Gegenseitigkeitsgrund-
satz auch im Handelsverkehr mit ihm anwenden, nachdem wir
infolge der uns aufgezwungenen Verrechnungsvertrage in Europa
keine uUberschissigen Devisen fiir Warenanké&ufe in Amerika mehr
zur Verfigung haben. Die unausbleibliche Folge davon ist der
starke Riuckgang unserer Einfuhrbeziige aus den Vereinigten
Staaten. Dr. Schacht hat in seiner bereits erwdhnten Rede darauf
hingewiesen, dal die Handelsbilanz der Vereinigten Staaten, die
seit dem Weltkriege der Schliissel zur Weltwirtschaftslage sei, im
laufenden Jahr zum erstenmal eine Neigung zur Passivierung
zeige, worin, wenn sie anhalten sollte, ein entscheidender Schritt
zur Losung der Weltkrise liegen kénne, da Glaubigerlander sich
dazu verstehen miBten, ihre Forderungen in Warenform ent-
gegenzunehmen. Sollte in dieser Tatsache eine bewuRte Anerken-
nung der von einem Glaubigerland gegentiber seinen Schuldnern
handelspolitisch zu ziehenden Folgerungen zu erblicken sein, so
lassen sich daran vielleicht fiir die Dauer auch Hoffnungen auf Wie-
derherstellung eines umfangreicheren Warenaustausches zwischen
Deutschland und Amerika ziehen, als er gegenwdértig vorliegt.
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Allerdings werden niemals fir Amerika in Deutschland wieder so
groBe Ausfuhriiberschusse zu erzielen sein wie in der Vergangenheit.
Trotz allen Schwierigkeiten hat sich die deutsche Ausfuhr
im laufenden Jahr verhéaltnismaBig gut gehalten und in
den letzten Monaten sogar beachtlich gebessert. Seit einigen
Monaten verfiigen wir auch wieder tber eine aktive Handels-
bilanz, die sich fir die ersten elf Monate 1935 insgesamt auf
75 Mill. belduft. Mit Recht wird von amtlicher Seite davor
gewarnt, die Bedeutung dieses an sich begrifRenswerten Bilanz-
ergebnisses zu uberschatzen. Der HandelsbilanziiberschuBB be-
deutet nicht ohne weiteres auch einen DevisentiberschuB, da die
deutsche Ausfuhr nur noch zum geringsten Teil in Devisen bezahlt
wird. Hinzu kommt der aufgestaute Einfuhrbedarf an Roh-
stoffen und in gewissem Umfange auch an Lebensmitteln. Wir
mussen damit rechnen, daf sich von dieser Seite her in den néach-
sten Monaten das Bilanzbild wieder zu unseren Ungunsten ver-
andert. Trotz dieser niichternen Betrachtung der Sachlage ver-
dient die Leistung der deutschen Ausfuhrwirtschaft im verflos-
senen Jahr volle Anerkennung und 148t Hoffnungen auch fur das
neue Jahr zu. Dr. August Kister.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhittenleute.

Fachausschiisse.
Mittwoch, den 8. Januar 1936, findet in Dusseldorf die

34. Vollsitzung des Walzwerksausschusses
statt mit folgender Tagesordnung.

10.30 Uhr: Besichtigung des Kaiser-W ilhelm-Instituts
fir Eisenforschung, August-Thyssen-Stralle 1.

15.30 Uhr: Fachsitzung im Eisenhittenhaus,
Knickmann-Strae 27.

1. Geschéftliches.

2. Das Breiten beim Walzen bei verschiedenen Walz-
geschwindigkeiten und Stahlzusammensetzungen.
Berichterstatter: Direktor A. Spenle, Essen.

3. Ueber einen neuen Drehkraftmesser zur Unter-
suchung des WalzVorganges. Berichterstatter: Dr.-Ing.
W erner Lueg, Disseldorf.

4. Die Vermeidung von Oberflachenfehlern beim W al-
zen von Sechskantstaben. Berichterstatter: Dr.-Ing.
Hans Kramer, Krefeld.

5. Untersuchungen tber dieVorgdnge beim Schmieden.
Berichterstatter: Dipl.-Ing. Horst Houben, Disseldorf.

6. Verschiedenes.

Ludwig-

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Beck, Fritz, Dipl.-Ing., Ruhrstahl, A.-G., GuBstahlwerk Witten
Wi itten (Ruhr), Hindenburgstr. 3.

Buchner, Hans, Ingenieur, Wien XI1X, Gregor-Mendel-Str. 41.

Cohnen, Georg, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Mitteld. Stahl-
werke, A.-G., Lauchhammerwerk Riesa, Riesa (Sa.), Lauch-
hammerstr. 24.

Donges, F. August, Obering., GieRereileiter der Fa. Daimler-Benz,
A.-G., Mannheim, Schimperstr. 4.

Hohorst, Georg, Dr. phil.,, Chemiker, Academia Sinica National
Research Institute of Chimistry, Brenan & Yu Yuen Roads,
Shanghai (China), Asien.

Lindei, Anton, Hittening., Leiter der Materialprifanstalt der
Frankfurter Maschinenbau-A.-G. vorm. Pokorny & Wittekind,
Frankfurt (Main), Am Hdohenblick 4.

Meusel, Franz, Dipl.-Ing., Breslau 23, Augustastr. 153.

Puppe, Johann, Dr.-Ing., Dr. techn. h. c., Dr.-Ing. E. h., Rohstoff-
kommissar, Reichs- u. Preufl. Wirtschaftsministerium, Berlin
W 8, Franzosische Str. 21.

Schack, Alfred, Dr.-Ing., Geschéaftsfihrer der Fa. Rekuperator, G.
m. b. H., Disseldorf; Meererbusch (Post Buderich), Bez. Dussel-
dorf, Rotdornstr. 6.

Schirmann, Paul, Dipl.-Ing., Hochofenchef der A.-G. der Dillinger
Hittenwerke, Dillingen (Saar), Uferstr. 15.

v. Schwarze, Horst Paul, Dr.-Ing., Nordhorn (Grafsch. Bentheim).

Steinh&uBer, Hans, Dipl.-Ing., Darmstadt, Riedeselstr. 37.

Walzel, Richard, Dr. mont., o. Professor fiir Eisenhiittenk. an der
Techn. u. Montan. Hochschule Graz-Leoben, Leoben (Steier-
mark), Oesterreich, Jahnstr. 11.

Gestorben.

Eckardt, Hermann, Betriebsvorsteher a. D., Dortmund-Kirchhorde.
13. 12, 1935.

Gradl, Joseph, Oberingenieur, Duisburg-Huokingen. 17. 12. 1935.

Koch, Richard, Direktor, Warwick. Sept. 1935.

Kruft, L., Dr., Professor, Essen. 16. 12. 1935.

Schilling, Robert, Oberingenieur, Gleiwitz. 4. 12. 1935.



