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Aufgaben auf dem G ebiete der Phosphatschlacken.
Von G erhard  T röm el in Düsseldorf1).

[M itteilung aus dem K aiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung.]

(Beziehungen zwischen Stahlerzeugung und  Düngemittelerzeugung bei den basischen Stahlerzeugungsverfahren. Bedeutung  
der D üngemittel fü r  die Landwirtschaft. Versorgung der deutschen Landwirtschaft m it Phosphor und  Rohstoffbeschaffung  
dafür. Besondere Bedeutung des Thomasmehles fü r  die Devisenbelastung. Aufgaben bei der Thomasmehlerzeugung. Ver

m inderung der M etallverluste durch die Thomasschlacke. Erzeugung eines thomasmehlähnlichen Olühphosphats.)

Bei der Durchführung der basischen Stahlerzeugungs
verfahren wird darauf Rücksicht genommen, daß es 

nicht nur darauf ankommt, den Phosphor überhaupt aus 
dem Roheisen oder dem Stahl abzuscheiden, sondern daß er 
auch in der erhaltenen Schlacke in einer solchen Form vor
liegen muß, die erlaubt, die Schlacke als Düngemittel zu 
verwenden. In diesem Zusammenhang braucht nur daran 
erinnert zu werden, daß die Kieselsäure, die heute allgemein 
zugesetzt wird, nur dazu dient, die Schlacke zu verbessern. 
Metallurgisch bietet dieser Zusatz keine Vorteile; es besteht 
im Gegenteil sogar die Gefahr, daß dadurch die Entschwefe
lung des Stahles beeinträchtigt wird. Deswegen ist es auch 
nicht möglich, soviel Kieselsäure im Konverter zuzusetzen, 
wie es im Hinblick auf die Zitronensäurelöslichkeit der 
Schlacke erwünscht wäre. Ein weiterer Punkt, bei dem die 
metallurgischen Gesichtspunkte nicht mit den Erforder
nissen für die Erzeugung der Phosphatschlacke als Dünge
mittel zu vereinbaren sind, ist der Zusatz von Flußspat, der 
vor allem beim Siemens-Martin-Verfahren oft notwendig ist, 
um eine flüssigere und reaktionsfähigere Schlacke zu erhalten. 
Schon durch einen geringen Flußspatzusatz wird der Phos
phor in der Schlacke in Zitronensäure unlöslich und somit 
deren Verwertung als Düngemittel verhindert.

Diese Beispiele zeigen, daß wegen der Güte der Erzeug
nisse die Ansprüche der Stahlerzeugung auf der einen Seite 
und die der Gewinnung der Phosphatschlacken als Dünge
mittel auf der anderen Seite nicht ohne weiteres vereinbar sind.

In der heutigen Zeit verdient neben den Fragen der Güte 
der Erzeugnisse die Bewirtschaftung- und die Ausnutzung 
der Rohstoffe besondere Beachtung. Wenn von diesem Ge
sichtspunkt aus die gleichzeitige Erzeugung von Thomas
stahl und Phosphatschlacke aus den phosphathaltigen Erzen 
betrachtet wird, so finden sich wieder ganz ähnliche Schwie
rigkeiten wie die eben gekennzeichneten. Am bemerkens
wertesten ist in diesem Zusammenhang die von P. R e i-  
c h a r d t2) bereits durchgeführte Erörterung darüber, ob zur 
Regelung des Phosphorgehaltes im Thomasroheisenmöller 
Rohphosphat verwendet werden soll, wie es heute üblich 
ist, oder ob man zu diesem Zweck nicht besser einen Teil

x) Vortrag vor der Hauptversam mlung des Vereins deutscher 
E isenhüttenleute am 9. Oktober 1937 in Düsseldorf.

2) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1104/09 (Hochofenaussch. 160
u. Stahlw .-Aussch. 330).

95 43.57

der Thomasschlacke umlaufen läßt. Bei dieser Ueberlegung 
treten die verschiedenartigen Punkte hervor, die in der 
Bewirtschaftung der Rohstoffe bei der Durchführung des 
Thomasverfahrens berücksichtigt werden müssen. Auf der 
einen Seite steht das Streben nach möglichst vollständiger 
Ausnutzung des Metallgehaltes der Erze. Man sucht also 
die Metallverluste z. B. in den Schlacken niedrig zu halten, 
und die darin noch enthaltenen Metalle durch Wieder
verhüttung nutzbar zu machen. Auf der anderen Seite 
wünscht man aber beim Thomasverfahren, daß der Land
wirtschaft möglichst viel Thomasschlacke und Thomasmehl 
geliefert wird.

Da in der Thomasschlacke auf je 10 kg P im Durchschnitt 
13,4 kg Fe und 5,4 kg Mn enthalten sind, bedeutet das aber 
nicht unerhebliche Metallverluste. Es ist also eine wichtige 
Aufgabe, beim Thomasverfahren die Rohstoffe möglichst 
vollständig für die Erzeugung des Stahles auszunutzen, ohne 
dadurch die Belieferung der Landwirtschaft mit Thomas
mehl zu beeinträchtigen.

Als Ausgangspunkt für derartige Ueberlegungen muß zu
nächst, nachdem durch die Ausführungen von P. Reichardt 
die Rolle des Phosphors bei der Stahlerzeugung bekannt 
ist, gezeigt werden, welche Bedeutung dem aus dem Thomas
roheisen abgeschiedenen Phosphor in der Versorgung der 
deutschen Landwirtschaft mit Düngemitteln zukommt.

Die Bedeutung der Düngemittel für die Landwirtschaft 
kann man sich am besten vergegenwärtigen, wenn man sich 
klar macht, daß diese in der Landwirtschaft eine ähnliche 
Rolle spielen wie die Rohstoffe bei der industriellen Erzeu
gung. Wenn daher heute im Rahmen des Vierjahresplanes 
die deutsche Landwirtschaft, um die Versorgung unseres 
Volkes mit Nahrungsmitteln sicherzustellen, ihre Erzeugung 
beträchtlich steigern muß, dann ist sie dazu nur in der Lage, 
wenn ihr neben der Erfüllung anderer Voraussetzungen die 
Düngemittelmengen zur Verfügung gestellt werden können, 
die eine gesteigerte Erzeugung fordert. Es ist daher für alle 
Düngemittel herstellenden Industrien eine sehr wichtige 
Aufgabe, uns auf diesem Gebiet soweit wie möglich vom  
Ausland unabhängig zu machen.

In Abb. 1 sind die Mengen an phosphorhaltigen Dünge
mitteln wiedergegeben, die von der deutschen Landwirt
schaft im Düngejahr 1935/36 verbraucht worden sind. Es 
waren insgesamt 278 000 t Phosphor, davon 195 000 t
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Phosphor =  70,2% in Form von Thomasmehl und nur 
83 000 t Phosphor =  29,8% in Form der anderen üblichen 
Phosphordüngemittel, wie Superphosphat, Nitrophoska, 
Stickstoff-Kalkphosphat und Rhenania-Phosphat. Aus 
diesen Zahlen geht die überragende Bedeutung des Thomas
mehls hervor. Diese Stellung hat das Thomasmehl errungen, 
weil neben dem Phosphor auch noch seine übrigen Bestand
teile, vor allem Kalk und Kieselsäure, auf den Boden und auf 
die Pflanzen eine sehr günstige Wirkung ausüben. Durch die
ses glückliche Zusammenwirken der wichtigsten Bestandteile

ist die Thomasschlacke 
für die Düngung unserer 
meist unter erheblichem 
Kalkmangel leidenden 
Kulturboden besonders 
gut geeignet. Bemer
kenswert ist, daß aus 
diesem Grunde bei den 
neu auf den Markt ge
kommenen Mischdün
gern die Stickstoffindu
strie versucht hat, eine 
ähnlich günstige Zu
sammensetzung durch 
Beimischen kalzium
silikathaltiger Abfall
stoffe zu erreichen.

Aus Abb. 1 ist weiter zu erkennen, daß nicht unerhebliche 
Mengen des verbrauchten Thomasmehls aus dem Ausland 
eingeführt worden sind. Es ist sehr bemerkenswert, daß 
auf diesem wichtigen Gebiet die Einfuhr von Fertigerzeug
nissen eine erhebliche Rolle spielt.

Um nun einen vollständigen Ueberblick über die H er 
k u n ft  des von der Landwirtschaft verbrauchten Phosphors 
zu erhalten, muß bei den im Inland hergestellten Dünge
mitteln festgestellt werden, woher die verwendeten Roh
stoffe zu ihrer Erzeugung stammen. Bei den phosphorhaltige 
Rohstoffe verarbeitenden Industrien sind zwei Gruppen zu 
unterscheiden: die Hochofenwerke, aus deren Thomas
roheisen im Thomasstahlwerk der Phosphor als Thomas- 
schlacke abgeschieden wird, und die chemische Industrie, 
die die übrigen Phosphordünger herstellt.

Der im Thomasmehl enthaltene Phosphor wird zum 
größten Teil aus Auslandserzen aus Schweden und Frank
reich gewonnen, daneben aber auch aus ebenfalls aus
ländischem Rohphosphat. Das Thomasmehl ist aber das 
einzige Phosphordüngemittel, bei dem der Phosphorinhalt 
wenigstens teilweise aus Deutschland stammt und bei dem 
Aussicht besteht, daß mit zunehmender Verhüttung deut
scher Erze dieser Anteil steigen wird.

Die übrigen Phosphorsäure-Düngemittel können da
gegen nur aus Rohphosphaten hergestellt werden, über die 
wir in Deutschland praktisch überhaupt nicht verfügen. 
Für das neben dem Thomasmehl wichtigste Düngemittel, 
das Superphosphat, wird noch Schwefelsäure gebraucht, die 
ebenfalls sehr weitgehend aus ausländischem Schwefelkies 
gewonnen werden muß. Um welche erheblichen Mengen 
es sich dabei handelt, geht daraus hervor, daß für 1 0  kg 
Phosphor in Form von Superphosphat etwa 17 kg Schwefel, 
und zwar als Schwefelkies, gebraucht werden.

Dieses im Hinblick auf die reine Rohstoffbeschaffung 
ungünstige Bild wird aber erheblich besser, wenn die durch 
die Versorgung der Landwirtschaft mit Phosphordünge
mitteln tatsächlich auftretenden Devisenbelastungen be
trachtet werden. Die meisten ausländischen Zahlungsmittel

werden naturgemäß verbraucht, wenn fertige Düngemittel 
eingeführt werden. 10 kg Phosphor kosten in Deutschland  
im ausländischen Thomasmehl etwa 4,50 J lJ l. Wenn die 
Rohstoffe in Deutschland selbst verarbeitet werden, so be
stehen bei der Devisenbelastung des Phosphors in den ver
schiedenen Ausgangsstoffen erhebliche Unterschiede. Im 
billigsten Rohphosphat kosten 10 kg Phosphor zur Zeit 
etwa 1,55 J lJ l. Bei der Einfuhr phosphorhaltiger Eisenerze 
ist demgegenüber der Devisenverbrauch sehr viel geringer; 
man kann sogar annehmen, daß der Phosphor z. B. bei der 
Minette fast keine Devisen kostet. In den hochphosphor
haltigen Schwedenerzen dagegen müssen für den Phosphor 
gewisse Zuschläge zum Eisenpreis gezahlt werden. Wenn es 
auch wegen der engen Zusammenhänge mit der Bewertung des 
Eisens nicht möglich ist, in diesem Fall einen genauen Preis 
für den Phosphor anzugeben, so ist es doch sicher, daß nur 
ein geringer Teil derjenigen ausländischen Zahlungsmittel 
aufgewendet werden muß, die bei der Einfuhr von Roh
phosphat erforderlich sind.

Aus diesen Betrachtungen ergibt sich wieder, daß das 
Thomasmehl, nachdem es schon durch seine Zusammen
setzung große Vorzüge besitzt, besonders gut geeignet ist, 
die deutsche Landwirtschaft mit Phosphor zu versorgen, 
weil darin wenigstens zum Teil deutscher Phosphor ent
halten ist und seine Devisenbelastung, soweit dafür aus
ländische Rohstoffe notwendig sind, erheblich geringer ist 
als die der anderen Phosphordüngemittel.

Nun muß aber noch berücksichtigt werden, daß ein zwar 
nicht sehr großer Teil des im Thomasmehl enthaltenen 
Phosphors ebenfalls aus Rohphosphat stammt. Die ge
schilderten Vorzüge in der Devisenbelastung liegen aber 
nur dann wirklich vor, wenn der im Thomasmehl enthaltene 
Phosphor auch tatsächlich aus dem Eisenerz stammt.

Dieser mit den Erzen in den Hochofen kommende Phos
phor ist für die deutsche Landwirtschaft und damit für unsere 
Volksemährung so wertvoll, daß es eine wichtige Aufgabe 
ist, ihn völlig und in günstigster Form seiner Verwendung 
zuzuführen. Soweit es deutsche phosphorhaltige Erze sind, 
stellen sie den einzigen im Inland zur Verfügung stehenden 
Phosphorrohstoff dar. Deswegen muß schon bei der etwaigen 
Aufbereitung der deutschen Erze auf das Phosphoraus
bringen geachtet werden. Bei der Abscheidung des Phos
phors aus dem Thomasroheisen muß alles getan werden, 
damit der Phosphor in der Thomasschlacke für die Düngung 
möglichst geeignet ist. In diesem Sinne der Verbesserung 
der Thomasschlacke müssen die schon seit längerer Zeit im 
Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung laufenden Ar
beiten über die Zusammenhänge zwischen den Eigenschaften 
der Thomasschlacke und ihrem Aufbau fortgesetzt werden. 
Allerdings muß bemerkt werden, daß durch die jahrzehnte
langen Bemühungen der Stahlwerke bereits ein sehr hoher 
Stand in der Ausnutzung des Phosphors erreicht worden ist. 
Und trotzdem gibt es auch hier noch manchen, allerdings 
nicht so grundlegenden Punkt, bei dem Fortschritte erzielt 
werden können. Es sei daran erinnert, daß häufig die frische 
Schlacke eine nicht unerheblich bessere Löslichkeit hat, als 
später im Thomasmehl festgestellt wird. Es ist daher not
wendig, auch die Einflüsse zu untersuchen, denen die 
Schlacke nach dem Verlassen des Stahlwerks durch die Art 
der Lagerung ausgesetzt ist. Gemeinsam mit der August- 
Thyssen-Hütte, A.-G., Duisburg-Hamborn, sind derartige 
Versuche bereits aufgenommen worden.

Eine weitere vom Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisen
forschung ebenfalls in Angriff genommene Aufgabe besteht 
darin, die Metallverluste durch die Thomasschlacke zu ver
ringern. Abgesehen von einigen Vorschlägen aus der An

äinfuhr ferf/ger Mande/sdunger

Abbildung 1. Versorgung der 
deutschen Landwirtschaft mit 
phosphorhaltigen Düngern im  

Düngejahr 1935/36.
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fangszeit des Thomasverfahrens ist diese Aufgabe bisher 
nicht sehr beachtet worden. Bei einer deutschen Thomas
mehlerzeugung von über 2  0 0 0  0 0 0 1  im Jahr gehen auf diese 
Weise mehr als 200 000 t Eisen und 80 000 bis 90 000 t 
Mangan für die Stahlerzeugung verloren. Wenn auch durch 
die neuerdings eingetretene Erniedrigung des Mangan- 
gehaltes des Thomasroheisens die Manganverlustç vermindert 
werden, so wird es sich doch immer noch um recht erhebliche 
Beträge auch davon handeln. Es muß daher nach einer 
Möglichkeit gesucht werden, diese Verluste wenigstens um 
einen Teil zu verringern. Das in der Thomasschlacke ent
haltene Eisen und Mangan ist, wie aus den Untersuchungen 
von H. S c h n e id e r h ö h n 3) bekannt ist, mit dem Phosphor 
nicht chemisch verbunden, sondern nur mechanisch mit dem 
Hauptbestandteil, dem Kalziumsilikophosphat, vermengt. 
Neben geringen Mengen von metallischem Eisen handelt es 
sich um Eisen- und Manganoxydul neben Oxyd. Allerdings 
ist die Verwachsung wegen der immer verhältnismäßig 
raschen Abkühlung recht eng. Da aber die Schlacke sowieso 
schon sehr weitgehend zerkleinert wird, besteht die Mög
lichkeit, durch Einsehalten einer Trennung nach Korngrößen 
und einer Magnetscheidung in den Mahlvorgang aus der 
Thomasschlacke ein allerdings recht feinkörniges Konzen
trat zu gewinnen, in dem der Metallgehalt bis zum doppelten 
Betrag und der Phosphorgehalt bis etwa zur Hälfte 
geändert ist.

Ehe die durch eine derartige Anreicherung möglichen 
Auswirkungen in bezug auf die Metallverluste gekenn
zeichnet werden, muß daran erinnert werden, daß zum 
Teil auch Rohphosphat im Hochofen verhüttet und auf 
diese Weise mehr Thomasmehl gewonnen wird, als nach 
dem Phosphorgehalt der Erze allein möglich ist. Es 
handelt sich dabei also um einen Rohphosphataufschluß, 
wie er ganz ähnlich bei der Phosphorreduktion aus Roh- 
phospliat im elektrischen Ofen auch von der chemischen 
Industrie ausgeführt wird. Für ihn wird jetzt nur der 
Thomasroheisen-Hochofen benutzt, weil damit eine bequeme 
Möglichkeit gegeben ist, den Phosphorgehalt des Möllers 
zu regeln. Die durch diesen zusätzlichen Phosphor herbei- 
geführten Metallverluste können nun vermieden werden, 
wenn in das Thomasverfahren nicht mehr Phosphor ein
geführt wird, als im Erz enthalten ist. Wenn dieser Phos
phor nicht ausreicht, um Thomasroheisen von geeigneter 
Zusammensetzung herzustellen, dann sollte als Zuschlag 
Thomasschlacke benutzt werden, und auf diese Weise der 
darin enthaltene Phosphor durch einen Umlauf doppelt 
ausgenutzt und Eisen und Mangan neben Kalk zurück
gewonnen werden. Unter Zugrundelegung der Verhältnisse 
des Jahres 1936 würde das einen Metallgewinn von mehr 
als 20 000 t Eisen und Mangan ergeben.

Wenn man nun noch ein aus der Thomasschlacke ge
wonnenes Konzentrat anwendet, dann muß davon ent
sprechend dem niedrigeren Phosphorgehalt eine größere 
Menge genommen werden. Da gleichzeitig der Metallgehalt 
dieses Konzentrats erheblich höher liegt, kann man auf diese 
Weise ein Mehrfaches derjenigen Menge von Eisen und Mangan 
zurückgewinnen, die beim einfachen Umlauf der nicht auf
bereiteten Thomasschlacke eingespart würde. Man hat also 
auf diese Weise nicht nur die Möglichkeit, die durch die 
Rohphosphatverhüttung entstehenden zusätzlichen Metall
verluste zu vermeiden, sondern man kann darüber hinaus 
die durch die Phosphorabscheidung überhaupt entstehenden 
Verluste beträchtlich vermindern.

3) M itt. K ais.-W illi.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 10 (1928)
S. 213/23 u. 13 (1931) S. 109/20; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929)
S. 345/53 (Stahlw .-A ussch. 160); 51 (1931) S. 917/18.

Diese für die Eisen- und Manganwirtschaft wünschens
werte Entwicklung wird nun bisher durch den großen Be
darf der Landwirtschaft an Thomasmehl gehindert, denn 
wenn kein Rohphosphat in den Hochofen gegeben wird, 
dann kann an die Landwirtschaft nur weniger Phosphor 
als Thomasmehl geliefert werden. Allerdings handelt es 
sich im allgemeinen um keinen sehr großen Betrag, da 
nur verhältnismäßig geringe Mengen Rohphosphat ver
hüttet werden.

Sofern die zusätzliche Erzeugung von Thomasstahl aus 
deutschen Erzen gleichzeitig den Anfall von Thomasschlacke 
beträchtlich erhöht, wird es vielleicht möglich sein, ohne 
Schwierigkeit bei der Deckung des Düngerbedarfs der Land
wirtschaft auf die Verhüttung von Rohphosphat zu ver
zichten und dafür einen Teil der Thomasschlacke umlaufen 
zu lassen. Es ist aber auch damit zu rechnen, daß der Be
darf der Landwirtschaft voraussichtlich erheblich steigen 
wird. Deshalb ist es zweckmäßig, wenn die Befriedigung des 
Düngerbedarfs der Landwirtschaft unabhängig von der 
Stahlerzeugung sichergestellt werden kann.

Das ist auch tatsächlich möglich, wenn es gelingt, ein 
dem Thomasmehl in seinen Düngeeigenschaften wirklich 
vollkommen gleichwertiges Düngemittel unabhängig von 
der Stahlerzeugung herzustellen. Für die Landwirtschaft 
kommt es ja nicht darauf an, daß der Phosphor durch den 
Hochofen und das Stahlwerk hindurch gegangen ist und von 
dort als Ballast Eisen und Mangan mitgenommen hat, aus
schlaggebend sind vielmehr nur die günstigsten Dünge
eigenschaften.

Nach einem derartigen Verfahren ist daher schon sehr 
häufig gesucht worden. Die bisher vorgeschlagenen Wege 
haben sich aber nicht als gangbar erwiesen. In gemeinsamer 
Tätigkeit des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung 
und der Thomasstahlwerke des Rhein-Ruhr-Bezirkes ist 
nun durch eingehende Versuche ein Verfahren entwickelt 
worden, durch das aus Rohphosphat ein dem Thomasmehl 
gleichwertiges Düngemittel hergestellt werden kann. Dabei 
wird Rohphosphat zusammen mit ganz bestimmten Mengen 
Kalk und Kieselsäure bei ähnlichen Temperaturen wie beim 
Zernentbrennen geglüht. Dieses neue G lü h p h o sp h a t kann 
so hergestellt werden, daß es etwa die gleiche Menge Phos
phor wie das Thomasmehl enthält, daneben aber noch mehr 
Kalk und Kieselsäure. Im Gegensatz zum Thomasmehl ist 
es praktisch frei von Eisen und Mangan. In mehrjährigen 
Düngeversuchen hat es sich dem Thomasmehl als voll
kommen gleichwertig erwiesen.

Welche Bedeutung kann nun eine derartige Erzeugung 
eines dem Thomasmehl gleichwertigen Glüliphosphats ge
winnen? Für den Eisenhüttenmann ist es das wichtigste, 
daß damit ganz unabhängig von der Höhe der Thomas
stahlerzeugung der Weg zur günstigsten Bewirtschaftung 
der Rohstoffe bei dem Thomasverfahren durch dieses 
neue Düngemittel frei wird. Es braucht dann immer nur 
so viel Phosphor in das Thomasverfahren eingebracht zu 
werden, wie das Erz von selbst mitbringt. Soweit es nötig 
ist, können dann die geschilderten Vorteile des Umlaufs der 
Thomassehlacke oder eines daraus gewonnenen Konzentrats 
ausgenutzt werden.

Ueber diese unmittelbaren Vorteile für den Eisenhütten
mann hinaus ist es weiter möglich, die Versorgung der Land
wirtschaft mit Phosphordüngemitteln so günstig wie mög
lich zu gestalten, da das neue Glühphosphat dann als Aus
gleich zwischen den verschiedenartigen Bedürfnissen wirken 
kann. Zunächst wird immer am wichtigsten der Phosphor 
sein, der wirklich aus den Erzen stammt und der als Thomas
schlacke abgeschieden wird. Soweit über diesen Schlacken
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entfall hinaus die Landwirtschaft Bedarf an Thomasmehl 
hat, wie es bisher stets in erheblichem Umfang der Ball war 
und voraussichtlich in Zukunft noch mehr der Fall sein wird, 
braucht dann nicht daran gedacht zu werden, entweder 
ausländisches Thomasmehl einzuführen oder irgendwie die 
Stahlerzeugung zu ändern. Vielmehr braucht dann nur 
Rohphosphat in Glühpliosphat umgewandelt zu werden. 
Da dieses dem Thomasmehl gleichwertig ist, läuft die 
Landwirtschaft keine Gefahr, ein Düngemittel zu erhalten, 
das für die deutschen Böden weniger gut geeignet ist als 
das Thomasmehl.

Weiter besteht noch die Möglichkeit, den Phosphor
bedarf der Landwirtschaft, der heute durch Superphosphat 
gedeckt wird, ohne Rücksicht auf die Erzeugung von 
Schwefelsäure und die Einfuhr von Schwefelkies in jedem 
Umfang durch Glühphospliate zu befriedigen, soweit Roh- 
pliosphat zur Verfügung steht. Dadurch wird die Devisen
belastung geringer, da für diese Zwecke kein Schwefelkies 
mehr eingeführt zu werden braucht.

Z u sa m m en fa ssen d  kann gesagt werden, daß die ge
schilderten Schwierigkeiten dadurch bedingt sind, daß das 
Thomasverfahren nicht nur ein, sondern zwei Erzeugnisse 
liefert. In Anbetracht der großen Bedeutung für die Ge
samtwirtschaft ist es nicht möglich, einem davon weniger 
Beachtung zu schenken als dem anderen. Das Thomas

verfahren ist für uns gerade heute so außerordentlich wichtig, 
weil mit seiner Hilfe unsere armen p h o sp h o rh a ltig en  Erze 
am besten zu verhütten sind, und weil es gleichzeitig die 
einzige Möglichkeit bietet, um wenigstens einen Teil des für 
die Volksernährung unentbehrlichen P h o sp h o rs  aus in
ländischen Quellen sicherzustellen. Deswegen ist es eine 
wichtige Aufgabe, beim Thomasverfahren sowohl den Be
dürfnissen der Stahlerzeugung als auch denen der Phosphat- 
schlacken-Erzeugung in vollem Umfang gerecht zu werden.

* *
*

In  der E r ö r te r u n g  führte Dr. O. J o h a n n s e n ,  Völklingen, 
folgendes aus:

Auch auf den Röchlingschen W erken beschäftigt man sich 
m it dem Aufschluß von M ineralphosphat. Man benutzt hierzu die 
bei der Entschwefelung des Roheisens entfallende S o d a s c h la c k e  
und stellt im  Drehofen S c h m e lz p h o s p h a t  her. D ie Versuche 
werden gemeinsam von den Guano-W erken, A.-G., Hamburg, der 
Chemischen Fabrik Oranienburg und den Röchlingschen Werken 
gemacht. In  Völklingen ist seit längerer Zeit eine größere Ver
suchsanlage in  Betrieb, die täglich  etwa 15 t  Schmelzphosphat 
herstellt. D ie Haltbarkeit des Ofenfutters, die größte Schwierig
keit, die man bekanntlich hat, wenn m an im  Drehofen Schmelzen 
herstellt, ist ausreichend. Zur Zeit wird das Schmelzphosphat auf 
seinen Düngewert geprüft. Das Erzeugnis ist ausgezeichnet durch 
sehr hohe Zitronensäurelöslichkeit, die annähernd 100 % beträgt, 
sowie durch einen bedeutenden Gehalt an zitratlöslicher Phos
phorsäure. Wir glauben, daß diese Neuerung zur Befriedigung 
der deutschen Phosphorsäureversorgung w esentlich beitragen wird.

Das Verzundern von Draht und sein Einfluß auf die W eiterverarbeitung.
Von W ern er A sb eck  in Duisburg.

[Bericht Nr. 142 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute. —  Fortsetzung von  Seite 1195.]

Einfluß der Veränderung der Kühlstrecke auf das Verzundern und 
die Beizeigenschaften des Drahtes der kontinuierlichen Straße.

Wie die Anwendung der verstärkten Kühlung hinter den] 
Fertiggerüst der kontinuierlichen Straße gezeigt hatte, 
war die Möglichkeit gegeben, sowohl die Verzunderung als 

auch das Beizverhalten des Drahtes im günstigen Sinne zu 
beeinflussen. Es lag nahe, durch eine weitere Verstärkung 
der Kühlanlage dem Ziele, die Verzunderungs- und Beizeigen
schaften des Drahtes der kontinuierlichen Straße denen der 
halbkontinuierlichen anzugleichen und so die bestehenden

mußten also in jedem Falle Festigkeitsprüfungen durch
geführt werden, wobei auch eine Prüfung des Gefüges zum 
Beurteilen der Kühlwirkung unerläßlich schien. Schließlich 
mußten die betrieblichen Schwierigkeiten in Erwägung ge
zogen werden, die dadurch entstehen konnten, daß mit 
dem Verstärken der Abkühlung die Steifigkeit des Drahtes 
zunahm, die zu Störungen beim Haspeln Anlaß geben 
konnte.

Es galt also, im Versuch d ie  Kühlstrecke und d ie  
Haspelungstemperatur zu ermitteln, bei denen unter Ver-

Abbildung 9. Bauliche Durchbildung eines Kühlrohres.

Schwierigkeiten zu beseitigen, näherzukommen. Ausgehend 
von der Voraussetzung, daß der Walzstab unmittelbar hinter 
dem Fertiggerüst infolge der voraufgegangenen Verformung 
eines Ovalquerschnitts auf einen Rundquerschnitt praktisch 
zunderfrei ist, mußte es durch stufenweise Verlängerung des 
Kühlrohres möglich sein, zu Bedingungen zu gelangen, 
unter denen die Austrittstemperatur der Walzader aus dem 
mit Wasser beschickten Kühlrohr nicht mehr ausreichte, 
um eine nennenswerte Zunderbildung auf dem Draht zu 
erzeugen. Anderseits wurde der Verlängerung der Kühl
strecke eine Grenze gesetzt, da durch die damit verbundene 
stärkere Wärmeabfuhr mit einer Beeinflussung der Festig
keitseigenschaften des Drahtes zu rechnen war. Neben den 
bereits erwähnten Verzunderungs- und Beizuntersuchungen

meiden einer wesentlichen Festigkeitserhöhung günstige 
Verzunderungs- und Beizverhältnisse erzielt werden.

V e r z u n d e r u n g sb e d in g u n g e n .

Zum Durchführen des Versuches wurde das beim üblichen 
Walzen eingeschaltete Kühlrohr ( vgl. Abb. 8) durch eine neue 
Kühlvorrichtung nach der in Abb. 9  dargestellten Bauart 
mit einer jeweiligen Rohrlänge von 4, 2,2 und 2,4 m ersetzt, 
die hintereinander derart angeordnet werden konnten, daß 
das 4 m lange Rohr unmittelbar hinter dem Fertiggerüst 
lag und das 2,2- und 2,4-m-Rolir sich diesem anreihten. 
Alle drei Kühlrohre wurden über einstellbare Absperrhähne 
aus einer gemeinsamen Wasserleitung gespeist. Durch ent
sprechende Stellung der Hähne war es möglich, entweder
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das erste, das erste und zweite, oder aber alle drei Kühl
rohre gleichzeitig in Betrieb zu nehmen, so daß die Kühl
strecke jeweils 4 m, 6 % m oder 9 m betrug. Um zu ver
meiden, daß abfließendes Kühlwasser aus der für einen Ver
such festgelegten Kühlstrecke ins benachbarte Kühlrohr 
oder Führungsrohr einströmte und dort eine zusätzliche 
Kühlwirkung hervorrief, wurde eine verlegbare Druckluft
leitung hinter der beabsichtigten Kühlstrecke senkrecht 
zur Walzrichtung angeordnet, die das verbrauchte Kühl
wasser sofort aus der Walzbahn ablenkte.

Für die Versuche wurde neben dem Thomasstahl A auch 
Siemens-Martin-Stahl B mit höherem Kohlenstoffgehalt 
auf Draht von 5 mm Dmr. mit den drei verschiedenen Kühl
längen ausgewalzt. Hierbei wurden die Knüppel zum Ein
halten völlig gleicher Betriebsbedingungen so gewalzt, daß 
unmittelbar hinter dem Thomasstahl der Siemens-Martin- 
Stahl folgte.

Das Walzen von Stahl mit höherem Kohlenstoffgehalt 
unter den gleichen Versuchsbedingungen hatte den Zweck, 
eine etwaige Beeinflussung der Drahteigenschaften durch 
mehr oder weniger starkes Kühlen bei diesem Stahl höherer 
Empfindlichkeit gegenüber der eines Weicheisens zuverlässig 
festzustellen. Mit Rücksicht auf die Werkstoffgrundlage 
des genannten Hüttenwerkes und zum Ausschalten von Zu
fälligkeiten wurde neben den Stählen A und B der Siemens- 
Martin-Stahl C mit 0,04 % C getrennt von A und B auf 
Draht von 5 mm Dmr. ausgewalzt, wobei allerdings nur die 
Grenzfälle der Kühlung, d. h. die 4 und 9 m lange Kühl
strecke, zur Anwendung kamen.

Die Proben wurden aus der ganzen Ringlänge zum Er
mitteln der Zundermengen und des Beizverhaltens in der 
bereits beschriebenen Art entnommen, wobei jedoch die 
Anzahl der Proben wegen der Feststellung der Festigkeits
werte je um eine weitere erhöht wurde.

E r g e b n is s e ,

Z u n d e r m e n g e  u n d  Z u n d e r b e s c h a f f e n h e i t .

Die Zunderverteilung längs der bei Anwendung der ver
schiedenen Kühlstrecken erhaltenen Versuchsringe ist für 
Stahl A in Abb. 10 a, b und c, für Stahl B in Abb. 11 a, b und c 
und für Stahl C in Abb. 12 a und b schaubildlich ausgewertet. 
Beim Anwenden der kürzeren Kühlstrecke von 4 m schwan
ken die Werte beträchtlich, besonders stark bei Stahl A. 
Selbst die Proben, die unmittelbar hintereinander dem 
Drahtbund entnommen worden sind, weisen große Streu
ungen auf, die bis zu 100 % und mehr betragen. Mit Ein- 
schalten der 6 % m langen Kühlung nimmt die Zundermenge 
und gleichzeitig die Streuung ab ; bei 9-m-Kühlung wird eine 
vollkommen gleichmäßige Verzunderung über den ganzen 
Drahtring erzielt. Die Zundermenge strebt einem Kleinst
wert zu, so daß selbst die günstigen Werte der halbkontinu
ierlichen Straße unterschritten werden.

Vergleicht man die Zundermengen der drei verschiedenen 
Werkstoffe beim Anwenden gleicher Kühlstrecken unter
einander, so ist ein bedeutend stärkeres Verzundern des 
Stahles A gegenüber B und C feststellbar. Hieraus könnte 
der Schluß gezogen werden, daß Stahl A stärker zundert als 
B und C. Beobachtungen im laufenden Walzbetrieb der 
kontinuierlichen Straße haben aber gezeigt, daß unter 
gleichen Walz- und Kühlbedingungen der Draht aus Thomas
stahl wärmer fertig wird als der aus Siemens-Martin-Stahl. 
Der Grund für das stärkere Zündern des Stahles A ist also 
in der höheren Haspelungstemperatur zu suchen. Aehnliclie 
Beobachtungen wurden auch an der halbkontinuierlichen 
Straße gemacht. Ob die Verschiedenheit der Zusammen-
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Setzung der drei Werkstoffe Einfluß auf die Verzunderung 
hat, kann auf Grund der vorliegenden Ergebnisse nicht ent
schieden werden.
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Die beim Walzen mit 4-m-Kühlung festgestellten großen Schwankungen 
der Zundermengen konnten natürlich nur dadurch verursacht werden, 
daß der Walzdraht an den verschiedenen Stellen mit verschieden dicken 
Zunderschichten bedeckt war. Eine Bestätigung dieser Ansicht geben die 
in Abb. 13 a und b sowie Abb. 14 a und b im ungeätzten und geätzten 
Zustand dargestellten Querschliffe durch die Zunderschicht des mit 
4-m-Kühlung gewalzten Thomasdrahtes. Die Zunderdicke schwankt

■  ä ff* *

Abb. 13 a. Ungeätzt. Abb. 13 b. Geätzt.
Kühlrohrlänge 4 m.

u  ' ■ ' • v  '

, N
v *  • ■%>?■ V '"

Abb. 14 a. Ungeätzt.
Kühlrohrlänge 4 m.

Abb. 14 b. Geätzt.
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I

Abb. 15 a. Ungeätzt. Abb. 15 b. Geätzt.
Kühlrohrlänge 9 m.

Abbildungen 13 a und b bis 15a und b.
Querschliffe durch Zunderschichten, Thomasstahl A; V =  X 200.

zwischen 0,05 und 0,1 mm. Bei Anwendung der 9 m langen Kühlstrecke 
ergab sich gemäß Abb. 15 a und b eine Zunderdicke von nur 0,025 mm. 
Wie weiterhin aus den Schliffbildern der geätzten Proben hervorgeht, 
besteht die dem fertigen Walzdraht anhaftende Zunderhaut aus zwei 
Schichten, entgegen den von Pfeil getroffenen Feststellungen einer Drei
schichtenbildung. Diese Beobachtung deckt sich mit den bereits ange
führten röntgenographischen Untersuchungen, wonach der Walzdraht
zunder aus Magnetit und Wüstit zusammengesetzt ist.

Besonders klar tritt die Beeinflussung der Zunderbeschaffenheit durch 
Einschaltung der verschiedenen Kühlrohre aus den in Abb. 16 und 17 zur
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Darstellung gelangenden Zunderproben hervor, die durch 
Verdrehen der Drahtproben der Werkstoffe A und B ge
wonnen wurden. Mit zunehmender Kühlung wird der ab
gefallene Zunder immer feinkörniger, was auf Grund der 
Verminderung der Zunderdicke verständlich ist.

B e iz v e r lu s t .
Da. Beizverlust und Zundermenge in gegenseitiger Ab

hängigkeit stehen, so mußten sich beim Ermitteln des Beiz
verlustes der Proben ähnliche Verhältnisse heraussteilen wie 
beim Ermitteln der Zundermenge. In Abb. 18 a, b und c 
sind die Beizverluste für Stahl A, in Abb. 19 a , b und c die 
für Stahl B und in Abb. 20 a und b die für Stahl C darge-

die zu bemängelnden Beizeigenschaften des wie üblich ge
walzten Drahtes der kontinuierlichen Straße dienen soll. Die 
Abbildung stellt drei Beizproben aus ein und demselben 
Drahtring des Stahles A dar, der mit 4-m-Kühlung gewalzt 
worden ist. Während die Probe 1 nach 23 min sauber ge
beizt war, wies die Probe 2 nach 230 min Beizzeit noch starke 
Zunderreste auf; die Probe 3 zeigte nach einer Beizdauer 
von 240 min überhaupt keine Freilegung des Metalles. Mit 
der 9-m-Kühlung konnte dieses unterschiedliche Beizver
halten einzelner Drahtproben nicht beobachtet werden. 
Hierbei erhielt man in jedem Fall eine zunderfreie metallische 
Oberfläche des Drahtes.

Kühlrohrlänge 4 m. Kühlrohrlänge 6,5 m. Kühlrohrlänge 9 m.
Abb. 16. Thomasstahl A.

Abbildung 16 und 17. Beeinflussung des Körnungsgrades des Zunders von Drahtbunden durch Verlängerung 
der Kühlrohrlänge hinter dem Fertiggerüst einer kontinuierlichen Drahtstraße. (Natürliche Größe.)

stellt. Ein Vergleich der Abbildungen zeigt, daß sich mit 
zunehmender Kühlung der Beizverlust unter gleichzeitigem  
Beseitigen der Streuungen der einzelnen Werte bedeutend 
vermindert. Mit der 9-m-Kühlung wird besonders bei den 
Stählen B und C ein völlig gleichmäßiger Beizverlust erzielt.

B e g in n  d er  W a s s e r s t o f f e n t w ic k lu n g  u n d  B e iz z e i t .

Auch bei der Darstellung der Zeiten für den Beginn der 
Wasserstoff entwicklung in Abb. 21 a, b und c, Abb. 22  a 
b und c und Abb. 23 a und b sowie bei der Auswertung der 
Beizzeiten in Abb. 24 a, b und  c, Abb. 25  a, b und c und 
Abb. 26 a und b zeigen sich mit zunehmender Kühlung die 
schon bei dem Beizverlust und bei der Zundermenge be
obachteten günstigen Wirkungen.

Die Beizdauer der Proben schwankt beim Anwenden der 
kurzen Kühlstrecke ganz erheblich. Beispielsweise beträgt 
die kleinste Beizdauer bis zum Erzielen einer zunderfreien 
Oberfläche des Drahtes in Abb. 24 a 23 min, die längste da
gegen 255 min. In den meisten Fällen war bei den langen 
Beizzeiten überhaupt keine saubere, zunderfreie Oberfläche 
zu erhalten. Am besten wird das Beizverhalten des Drahtes 
durch Abb. 27  veranschaulicht, die zugleich als Beleg für

F e s t ig k e it s -  u nd  G e fü g e u n te r su c h u n g e n .
Die Beeinflussung der mechanischen Eigenschaften der 

Walzdrähte (Zugfestigkeit, Dehnung und Einschnürung) 
durch die Verwendung der drei verschiedenen Kühlmöglich
keiten geht aus den Abb. 28 a, b und c, Abb. 29 a, b und c 
und Abb. 30 a und b für die Werkstoffe A, B und C hervor. 
Wie aus diesen ersichtlich, tritt bei den Stählen A und C mit 
zunehmender Kühlung eine geringe Festigkeitssteigerung von 
höchstens 2 bis 3 kg/m m 2 auf, die bei dem höhergekohlten 
Stahl B nicht zu beobachten ist. Dehnung und Einschnürung 
zeigen in der Abhängigkeit von der Kühlwirkung kein ein
heitliches Verhalten. Die Einschnürung weist für die 
Stähle A und B bei 6 %-m-Kühlung höhere Werte auf als 
bei 4- und 9-m-Kühlung. Eine Erklärung hierfür kann nicht 
gegeben werden. Praktisch gesehen ist die geringfügige 
Beeinflussung der Eigenschaftswerte zu vernachlässigen, da 
sie sich innerhalb der Festigkeitsschwankungen des üblichen 
Walzzustandes bewegt.

Aufschluß über die Einwirkung der drei verschiedenen 
Kühlbedingungen auf den Gefügeaufbau geben die Gefüge
aufnahmen der Stähle A und B. In Abb. 31 ist der Querschliff

Kühlrohrlänge 4 m. Kühlrohrlänge 6,5 m. Kühlrohrlänge 9 m.
Abb. 17. S.-M.-Stahl B.



1220 S tah l und  E isen. W. Asbeck: Verzundern von Draht und sein E in flu ß  auf die Weiterverarbeitung. 57. Ja h rg . N r. 43.

einer Probe des Stahles A 
und in Äbb. 32 des Stah
les B wiedergegeben, die 
vor Eintritt in die Kühl
rohre durch Abhacken an 
der Hackschere den Walz- 
adem entnommen sind; 
Abb. 33 a, b und c und 
Abb. 34 a, b und e zeigen 
Querschliffe von Proben, 
die dem fertigen Draht
bund nach Verlassen der 
drei verschiedenen Kühl
strecken entstammen. So
wohl bei Stahl A als auch 
bei Stahl B ist mit ver
stärkter Kühlung neben 
einer Kornverfeinerung 
eine Aenderung des Ge
füges bemerkbar, die be
sonders bei dem höher
gekohlten Stahl B deut
lich zur Geltung kommt. 
Mit zunehmender Küh
lung geht das anfänglich 
rein ferritisch-perlitische 
Gefüge in ein ferritisch- 
sorbitisches über. Diese 
Tatsache ist für das Walzen 
von Stahldraht höheren 
Kohlenstoffgehaltes inso
fern bemerkenswert, als 
Sorbit ein günstiges Zieh
gefüge darstellt.

Faßt man die in diesem 
Versuch gewonnene Er
kenntnis zusammen, so ist 
festzustellen, daß mit zu
nehmender Kühlung die 
Zundermenge, die Beizzeit 
und der Beizverlust stark 
absinken, während die 

Festigkeitseigenschaften 
nurunwesentlich beeinflußt 
werden. Das wird für die 
drei Werkstoffe A, B und C 
durch die Abb. 35  belegt, 
in der jeder eingetragene 
Punkt dem arithmetischen 
Mittel der in den früheren 
Abbildungen enthaltenen 
Einzelwerte entspricht. 
Hervorzuheben ist hierbei, 
daß sowohl die Verzun
derung als auch das Beiz
verhalten beim Anwenden 
der 9-m-Kühlung im Ge
gensatz zu dem üblichen 
Walzen mit schwächerer 
Kühlung völlig gleich
mäßige Werte über den 
ganzen Drahtring anneh
men. Haspelschwierig
keiten der ursprünglich 
befürchteten Art traten 
nicht auf.
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Die Ursachen des verschie
denartigen Verzunderns und 
Beizverhaltens des Drahtes 
der kontinuierlichen Straße bei 
Verwendung der verschiedenen 

Kühlstrecken.

Die beim Walzen mit 
üblicher und 4-m-Kühlung 
beobachteten ( Schwankun
gen im Verzundern und 
Beizverhalten des Drahtes 
lassen sich nicht durch 
entsprechende T emperatur- 
schwankungen im Walzgut 
während des Walzvor
ganges erklären; es muß 
sich hierbei vielmehr um 
Vorgänge handeln, die sich 
hinter dem Fertiggerüst der 
kontinuierlichen Straße 
entweder während des 
Haspelns des Drahtes oder 
während des Abkühlens der 
gehaspelten Ringe an der 
Förderkette abspielten. 
Beobachtet man die Ab
kühlung fertiggehaspelter 
Drahtbunde, so sieht man, 
daß die inneren Windungen 
bedeutend langsamer ab- 
külilen, Iweil die äußeren 
Windungen die inneren 
vor Wärmeausstrahlung 
schützen. Diese bleiben also 
viel länger auf hoher Tem
peratur, so daß ein „Nach
glühen“ des Drahtbund
kerns erfolgt. Das Nach
glühen wird um so länger an- 
halten, je höher die Haspe
lungstemperatur liegt, je 
größer das Drahtbundge
wicht ist und je enger die 
Windungen aneinanderlie
gen. Dieses Nachglühen hat 
unter dem Einfluß desfreien 
Luftzutritts zu den heißen 
Drahtbunden eine starke 
Zunderbildung zur Folge, 
die um so stärker sein wird, 
je höher die Temperatur ist, 
und je langsamer die Ab
kühlung bis zu einer Tempe
ratur von etwa 650 bis 700° 
erfolgt, unterhalb deren sich 
kein nennenswerter Zunder 
mehr bildet. Innerhalb des 
Drahtringes wird die Zun
dermenge je nach Glühtem- 
peratur und -zeit verschie
den sein. Sie wird bei 
einer Drahtprobe, die der 
Nachglühzone entstammt, 
größer sein als bei einer 
Probe, die einer außenlie
genden schnell abgekühlten 
Windung entnommen ist.
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Wechselt nun eine Drahtbundwirkung aus der 
Glühzone in die äußere, schnell abkühlende 
Ringzone hinüber, wie dieses leicht durch 
ungleichmäßiges Haspeln oder durch Abgleiten 
einzelner Drahtbundwindungen beim Aufhas
peln schwerer Drahtbunde eintreten kann, 
so kann innerhalb ein und derselben Windung 
auf Grund der verschiedenartigen Abküh
lungsbedingungen eine ganz verschiedene Ver
zunderung erfolgen.

Die stärkere Verzunderung der Ringe, wie 
sie bei den Versuchswalzungen auf der kon
tinuierlichen Straße mit üblicher und 4-m- 
Kühlung gegenüber der des wie üblich ge
walzten Ringes der halbkontinuierlichen Straße 
ermittelt und dargestellt wurde, ist vor allem 
eine Folgeerscheinung der hohen Haspelungs
temperaturen und des großen Bundgewichtes. 
Die Haspelungstemperatur beträgt bei üblicher 
Kühlung 850°, bei 4-m-Kühlung 880°, wohin
gegen sie beim üblichen Walzen der halbkon
tinuierlichen Straße im Mittel nur 805° be
trägt. Das Bundgewicht der kontinuierlichen 
Straße beträgt gegenüber dem der halbkon
tinuierlichen das Doppelte. Das Nachglühen 
der Ringe und die damit verbundene Zunder
vermehrung mußte also durch das Zusammen
wirken beider Umstände bei der kontinuier
lichen Straße weit stärker sein als bei der 
halbkontinuierlichen. Die beobachteten starken 
Schwankungen der Zundermengen selbst bei 
hintereinander aus dem W alzdraht entnomme
nen Proben wurden hauptsächlich dadurch 
verursacht, daß die einzelnen Ringwindungen 
teils in der Glühzone und teils in der schnell 
abkühlenden Randzone des Bundes gelegen 
haben. Ob dieser Wechsel der Ringwindungen 
aus der Glühzone in die Randzone des Bundes 
oder umgekehrt eine Folge ungleichmäßigen 
Arbeitens des Haspels ist, oder aber durch die 
Uebergabevorrichtung der fertiggehaspelten 
Bunde auf den Haken der Förderkette ver
ursacht wird, soll dahingestellt bleiben. Be
sonders ungünstig für die Gleichmäßigkeit 
der Verzunderung wirkte sich auch, wie durch 
eingehende Beobachtungen festgestellt wurde, 
die Gestaltung des zum Aufhängen des fertig
gehaspelten Drahtbundes bestimmten Förder- 
liakens aus, der in Abb. 36 links dargestellt ist. 
Der Drahtbund kann sich an der Berüh
rungsstelle mit dem Haken nicht in seitlicher 
Richtung frei entfalten, vielmehr werden die 
Windungen wegen der Form des Hakens hier 
eng aneinandergedrängt. Infolge der dadurch 
bedingten langsameren Abkühlung zeigten 
alle Ringe, die oberhalb 800° gehaspelt worden 
waren, an der Berührurigsstelle des Hakens 
die stärkste Zunderbildung.

Um diesen Nachteil zu beseitigen, wäre es 
zweckmäßig, den Haken in der in Abb. 36 rechts 
dargestellten Gestalt durchzubilden. Diese Aus
führung gestattet dem Drahtbund durch die 
ballige Ausbildung der Auflagefläche des H a
kens, sich frei auszubreiten, so daß ein beson
ders starkes Nachglühen der einzelnen Windun
gen an dieser Stelle weitgehend vermieden wird.
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Daß die Nachglühung im Drahtbund nicht nur in der 
Verzunderung große Unterschiede erzeugt, sondern auch die 
Eigenschaften des Drahtes wesentlich beeinflußt, beweist 
die Gefügeausbildung der in Abb. 37 dargestellten D raht
proben, die einem mit 4-m-Kühlung gewalzten Ring der

ein und derselben Windung in einem Abstand von %  m 
voneinander entnommen sind, so lehrt dieses Beispiel, daß 
es aussichtslos ist, eine gleichmäßige Drahtgüte auf der 
kontinuierlichen Straße zu walzen, ohne den Abkühlungs
verhältnissen genaueste Beachtung zu schenken.

Probe 1

Probe 2

Probe 3

Abbildung 27. Beizversuche an Drahtproben aus einem Drahtbund, Thomasstahl A ; Kühlrohrlänge 4 m (natürliche Größe).
Probe 1: Beizdauer 23 min, sauber gebeizt.
Probe 2: Beizdauer 230 min, starke Zunderreste.
Probe 3: Beizdauer 240 min, Zunderhaut kaum angegriffen.

J -  >  <

■ A . - d *  - K  , M S #
m m m m

Abbildung 31. 
Ungekühlt.

Abbildung 33 a. Abbildung 33 b. 
Kühlrohrlänge 4 m. Kühlrohrlänge 6,5 m. 

Thom asstahl A , Querschliffe, geätzt; V =  X 300.

Abbildung 33 c. 
Kühlrohrlänge 9 m.uIlllll

Abbildung 32. Abbildung 34a. Abbildung 34b. Abbildung 34c.
Ungekühlt. Kühlrohrlänge 4 m. Kiihlrohrlänge 6,5 m. Kühlrohrlänge 9 m.

Siemens-M artin-Stahl B, Querschliffe, geätzt ; V =  X  300.

kontinuierlichen Straße entnommen worden sind. Während 
die Drahtprobe 1 der äußeren, schnell abgekühlten D raht
bundzone entstammt, waren die Proben 2 und 3 mehr oder 
weniger der Nachgliihung im' Drahtbund unterworfen, was 
durch das Aussehen der Zunderhaut bestätigt wird. In 
Abb. 38 a, b und c sind die Querschliffe der drei Proben 
wiedergegeben. Mit dem Nachglühen ist ein bedeutendes 
Kornwachstum eingetreten; dieses wird um so größer sein, 
je länger das Nachglühen andauert und je höher seine 
Temperatur ist. Wenn man bedenkt, daß die Proben 1 und 2

Wenn bei der Versuchswalzung mit 9-m-Kühlung eine 
vollkommen gleichmäßige Verzunderung der Ringe erzielt 
wurde, die sogar unter der des nur halb so schweren Ringes 
der halbkontinuierlichen Straße lag, so ist als Ursache hierfür 
allein die durch die längere Kühlstrecke bewirkte niedrigere 
Haspelungstemperatur von 650 bis 700° anzuführen. Es 
wäre falsch, der Wasserkühlung eine zunderabsprengende 
oder -abspülende Wirkung zuzuschreiben, da der Walzstab 
infolge der voraufgegangenen Verformung und der Anord
nung der Kühlanlage unmittelbar hinter dem Fertiggerüst
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Abbildung 35. Veränderung der Zundermenge, der Beizzeit, 
des Beiz Verlustes und der Eestigkeitseigenschaften  

m it zunehmender Kühlung.

nahezu zunderfrei ins Kühlrohr eintritt. Durch die Kühlung 
wird lediglich die hohe Temperatur des aus dem Fertig
gerüst austretenden Drahtes gesenkt, und zwar unter Ver
meiden des Zutritts von Luft. Selbstverständlich tr itt  auch

gleichmäßiger Ver
zunderung führt wie 
bei dem schwächer 
gekühlten Draht. 
Das verhältnismä
ßig schnelle Erkal
ten des ganzen 
Drahtbundes führt 
im Zusammenwir
ken mit der niedri
gen Temperatur der 
Gliihzone zu einer 
Gleichmäßigkeit des 
Drahtes, wie sie 
durch das kontinu
ierliche Walzverfah
ren angestrebt wird. 
Dieses wird durch 
die gleiche Gefüge
ausbildung in zwei 
Proben belegt, die 
der gleichen D raht
bundwindung ent
nommen sind und

Baken

Lau fro lle —

- / aufschiene — T J 

Zugseil-

■Drohtet 
bund \

V .- - : ------- --
Ungünstige Günstige

Aufhängung des Drahtbundes
Abbildung 36. 

Förderhaken für Drahtbunde.

etwa %  m auseinanderlagen. Die in Abb. 39 a wieder
gegebene Probe stammt aus der schnell abkühlenden 
äußeren Drahtbundzone, während die in Abb. 39 b dar
gestellte der Glühzone entnommen ist.

Probe 1

Probe 2

Probe 3

Abbildung 37. Verzunderung an einem Drahtbund, Thomasstahl A; Kühlrohrlänge 4 m (natürliche Größe). 
Probe 1: normal verzundert.
Probe 2: stark verzundert (nachgeglüht).
Probe 3: besonders stark verzundert (nachgeglüht).

Abbildung 38a. Probe 1. Abbildung 38b. Probe 2. Abbildung 38c. P iobe 3.
Thomasstahl A, Kühlrohrlänge 4 m, Querschliffe, geätzt; V =  X 200.

bei den m it 9-m-Kühlung gewalzten Ringen in gewissen 
Bereichen ein Nachglühen auf, das aber wegen der niedrigen 
Temperatur und der damit verbundenen geringen Oxyda
tionsgeschwindigkeit des Eisens nicht zu so starker und un-

Die Ursache des ungleichmäßigen Beizverhaltens des mit 
üblicher oder kurzer Kühlung gewalzten Drahtes anzugeben, 
ist nicht leicht, da die Untersuchungen zum Ergründen von 
Unterschieden im Zunderaufbau kein Ergebnis brachten.
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Für die Hölie des Beizverlustes und der Streuungen der 
Einzelwerte sei auf die bei der Erläuterung der Verzunde
rungsunterschiede gemachten Feststellungen verwiesen. 
Nicht geklärt bleibt aber das aus Abb. 27 erkennbare ganz

Probennahme nach Pingtvindungen
Abbildung 40. Zunderanalysen an verschiedenen Stellen eines 
Drahtbundes. (Kontinuierliche Drahtstraße.) Thom asstahl A, 

Kühlrohrlänge 4 m.

verschiedene Beizverhalten von drei Proben, die einem mit 
4-m-Kühlung gewalzten Ring entnommen worden sind. Will 
man hierfür ebenfalls das örtliche Nachglühen verantwort
lich machen, so bestände immerhin die Möglichkeit, daß 

durch es ein Unterschied in die Zusammen
setzung des Zunders an den verschiedenen 
Stellen im Drahtbund hineingetragen würde. 
In Abb. 40 sind die Untersuchungsergeb
nisse von Zunderproben, die an verschie
denen Stellen des Drahtbundes genommen 
sind, schaubildlich dargestellt. Die nur 
geringen Schwankungen der Anteile an 
zwei- und dreiwertigem Eisen lassen kein 
tiefgreifendes Beeinflussen des Zunders 
durch das Nachglühen erkennen.

Als letzte Möglichkeit der Aufklä
rung des unterschiedlichen Beizverhaltens 
bleibt, daß in der physikalischen Be
schaffenheit des Zunders, besonders der 
Zunderdichte und Zunderhautdicke, Un
terschiede bestehen. Man könnte sich 

dann die Ursache der Beizstörung so vorstellen, daß die 
Beize infolge der Zunderausbildung zunächst nicht die 
Zunderhaut durchdringen und durch die Berührung mit dem 
Metall Wasserstoff entwickeln kann. E rst wenn ein Teil des 
Zunders durch den Angriff der Säure aufgelöst worden ist, 
dringt die Säure bis zum Metall vor und entwickelt Wasser
stoff, der dann die übriggebliebene Zunderhaut absprengt 
und so das Beizen beschleunigt. Auf Grund dieser Darlegung 
würde auch das oft beobachtete lange Ausbleiben der 
Wasserstoffentwicklung und die benötigte lange Beizzeit 
einzelner Proben eine Erklärung finden. Wenn bei dem mit 
9-m-Kühlung gewalzten Draht neben einem gleichmäßigen 
Beizverhalten in jedem Fall eine saubere und zunderfreie 
Oberfläche der Proben in der Beize erzielt wurde, so bestand 
die Ursache hierfür wohl darin, daß die Zunderhaut infolge 
der geringen Dicke sehr schnell von der Beize durchdrungen 
wurde und alsdann die Wasserstoffentwicklung frühzeitig 
einsetzte. [Schluß folgt.]

Abbildung 39 a. Schnell abgekühlte Abbildung 39 b. Nachglühzone.
äußere Ringzone.

Thomasstahl A , Kühlrohrlänge 9 m, Querschliffe, g eä tz t; V =  X 200.

Umschau.
Neuzeitliche Verfahren zum  Aufsuchen  

von Erzlagerstätten.
Eine Uebersicht über das W esen und die Anwendbarkeit 

neuzeitlicher Verfahren zum Aufsuchen von Erzlagerstätten gibt 
K. S u n d b e r g 1). Geologische oder geophysikalische U nter
suchungen führen zur Angabe erzhöffiger Zonen, die durch Schurf- 
gräben, -Stollen, -schachte oder -bohrungen näher untersucht 
werden müssen; denn innerhalb der höffigen Zonen können z. B. 
statt der Erzlagerstätte M ineralisationszonen ohne Erz auftreten, 
die unter geologisch gleichen Bedingungen entstanden sind, oder 
die in bestim mten Eigenschaften m it den gesuchten Erzen über
einstimmen. D ie Erzsuche in jungfräulichem Gebiet ist daher ein  
kostspieliges Unternehmen, das nur bei genügender Kapitalgrund
lage unternommen werden sollte.

D ie G e o c h e m ie  sucht die Gesetze der Verteilung und A n
reicherung der Elem ente im  Erdinneren festzustellen. K enn
zeichnende, wenn auch in winzigen Mengen vorhandene B ei
mischungen gestatten  z. B ., die Herkunft von M etallen aus be
stimmten Erzen und in gleicher W eise die Herkunft von Erzen  
aus bestim mten M uttergesteinen anzugeben. In  Rußland sind in 
einer großzügigen geochem ischen Durchforschung Anreicherungs
gürtel und -felder verschiedener Elem ente festgestellt worden, 
innerhalb derer, besonders bei Vereinigungen oder Ueberschnei- 
dungen, bereits bedeutende Lagerstätten verschiedener Erze und 
anderer Mineralien neu aufgefunden worden sind. D ie geochem isch  
angebbaren Anreicherungszonen sind jedoch so groß, daß inner
halb derselben andere Verfahren zur genaueren Ausscheidung der 
Hoffnungsgebiete angewendet werden müssen.

i) Jem kon t. Tekn. Diskussionsmöte 28. Mai 1937.

D ie E lu g k a r t ie r u n g 1) findet Anwendung beim Erzsuchen, 
da Luftbilder rasch ein Kartenbild ergeben, das einer gewöhn
lichen Karte durch die Darstellung aller „unwesentlichen“ Einzel
heiten überlegen ist, anderseits aber z. B . durch Uebertreibung  
stereoskopischer Wirkungen eine Vergrößerung des senkrechten  
Maßstabes gestattet, wodurch Geländeunterschiede wie Ver
werfungen, Verwitterungsrücken oder -graben, hervortreten, die 
bei der Beobachtung auf dem Boden übersehen w erden; die Grenzen 
von Erzlagerstätten aber sind oft durch derartige Geländeeigen
heiten gekennzeichnet. Auch geringfügige Veränderungen in der 
Gesteinsfarbe oder im  Bewuchs fallen vom  Flugzeug aus leicht auf.

Bei der Anwendung g e o p h y s ik a l i s c h e r  Erzsuch verfahren 
ist es ratsam, zwei oder mehrere verschiedene Verfahren anzu
setzen. Man erhält auf diese W eise eine wertvolle Gegenprobe 
durch die Ausscheidung von Angaben, die nicht auf Erz beruhen, 
indem  man z. B . die Angaben elektrisch leitfähiger Gesteine auf 
ihre Schwere untersucht, und so die gut leitfähigen graphitischen 
Schiefer durch ihr geringes Gewicht von den Erzen unterscheidet. 
Anderseits ist es wertvoll, besonders bei tiefer liegenden Körpern, 
die stets nur schwache und wenig deutlich begrenzte Anzeichen  
geben, eine m öglichst genaue Umgrenzung durch die Vereinigung 
mehrerer Verfahren zu erhalten, um  Fehlansätze der teuren  
Schürfungen zu vermeiden.

M a g n e t is c h e  Verfahren wurden zuerst in Schweden an
gewandt, sind aber seither vor allem in Deutschland und Rußland  
w eiterentwickelt worden. D ie magnetischen Feldgeräte haben zur 
Zeit eine Genauigkeit von 2 bis 3 y  (1 y  =  10"5 cgs, Erdmagnetis-

*) Vgl. auch J . J . van N ouhuys: Amer. Inst. Min. Metallurg. 
Engr. Techn. Publ. 825; Min. Technol. 1 (1937) N r. 4, 18 S.
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mus etwa 0,5 cgs). Schwächere Angaben als solche von einigen y  
sind ohne praktische Bedeutung, wegen der starken Schwankungen 
im erdmagnetischen Feld und wegen der verschiedenen Em pfäng
lichkeit der magnetischen Erze und Gesteine: M agnetit 0,1 bis
29,2 cgs; Magnetkies 0,007 bis 0,43 cgs; folgende in cgs 10- 6 : 
Granit und Diorit 5 bis 5000; Gabbro 5 bis 10 000; Basalt 100 bis 
15 000; Sedimente 0 bis 100. Eine weitere Erschwerung entsteht 
durch Bestm agnetism us; es ist zu hoffen, daß bei zukünftigen  
Feldmessungen sowohl Em pfänglichkeit als auch R estm agnetism us 
bestimmt werden, wozu es einfache Feldmeßverfahren gibt. E in  
treffendes Beispiel für mittelbare Anwendung eines geophysika
lischen Verfahrens sind die m agnetischen Messungen von R. 
K r a h m a n n 1) am W itwatersrand; nicht das goldführende Gestein 
wurde vermessen, sondern verschiedene magnetische Schiefer, 
die in 2000 bis 600 m senkrechtem Abstand unter der Lagerstätte 
folgen; aus Einfallen und Abstand wurde danach die Lage der 
goldführenden Schichten errechnet.

G r a v im e tr is c h e  Verfahren untersuchen ebenso wie die 
magnetometrischen ein natürliches Kraftfeld, nämlich das 
Schwerefeld der Erde; demgegenüber untersuchen die m eisten  
seismischen und elektrischen Messungen künstliche Felder. Das 
am meisten verwandte Gerät ist die inzwischen verbesserte D r e h -  
w a a g e  von Eötvös. M ittels der Drehwaage wird die Veränderung 
der Richtung und Größe der Schwerebeschleunigung innerhalb 
kleiner waagerechter Abstände gemessen und die Ergebnisse durch 
Größe und Richtung von Pfeilen ausgedrückt; außerdem wird bei 
diesen Messungen der sogenannte Krümmungswert erhalten, das 
ist der m it der Schwerebeschleunigung multiplizierte LTnterschied 
der Kehrwerte der beiden Hauptkrümmungshalbmesser der ta t 
sächlichen Schwerefläche, die von der theoretischen Ku^elfläche 
eines gleichförmigen Planeten abweicht. Der Krümmungswert 
wird durch die Länge einer durch den Beobachtungspunkt hal
bierten Geraden in der Richtung des größten Krümmungshalb
messers angegeben. E in gewisser Zusammenhang zwischen  
magnetischen und Schwereeigenschaften m acht ein Zusammen
wirken dieser beiden Verfahren besonders bemerkenswert. Erz 
findet sich zwischen zwei gegen das Erz zeigenden Gradienten- 
Höchstwerten und unterhalb eines Krümmungs-Höchstwertes. Die 
Genauigkeit der gebräuchlichen Drehwaagen beträgt etwa 1 Eötvös 
(1 Eötvös =  10-9 s -2 ). Für einen Meßpunkt benötigt man 
1 bis 2, h.

Zur Bestimmung der wahren Werte der Schwerebeschleuni
gung wurden früher P e n d e l  verwendet, die eine Genauigkeit von  
einigen Milligal ergaben (1 Milligal =  10-3 cm /s2) ; diese Messungen 
waren zeitraubend und teuer. Heute werden für diesen Zweck 
G r a v im e te r  verwendet, deren Genauigkeit wenigstens 0,1 M illi
gal betragen soll, um praktische Anwendbarkeit zu gewährleisten; 
diese Genauigkeit wird zur Zeit nur von einem Gravimeter der Gulf 
Oil Corporation angegeben. Der H andlichkeit dieser Geräte und  
der Schnelligkeit der Messungen steht aber gegenüber, daß das 
Verhältnis von Meßfehler zu Störung beim Gravimeter sehr viel 
ungünstiger ist als bei der Drehwaage.

S e is m is c h e  Verfahren beruhen auf der Verschiedenheit der 
elastischen Eigenschaften der Gesteine und der darauf beruhenden 
verschiedenen Fortpflanzungsgeschwindigkeit von Erschütte
rungswellen. Diese Geschwindigkeit liegt um 4000 bis 6000 m /s bei 
kristallinen Gesteinen, 4 bis 5000 m /s bei K alk und Salz und herun
ter bis zu weniger als 2000 m /s bei Sedimenten, von denen Kreide 
und Sand den niedrigsten Wert aufweisen. Ursprünglich bestim mte 
man die Laufzeit der ersten in den Seismogrammen kenntlichen  
W elle zwischen Schußpunkt und mehreren Seismographen 
(Refraktionsverfahren); dieses benötigt große Sprengstoffmengen 
und ist nur bis zu geringen Tiefen anwendbar. Das heute vor
herrschende Verfahren der Aufzeichnung zurückgeworfener 
W ellen kommt m it kleinen Ladungen aus und erreicht beträchtlich 
höhere Tiefenwirkungen. Angewendet wird Seismik hauptsäch
lich bei der Oelsuche zur Feststellung des tektonischen Baues 
(Tiefe und Einfallen von Leitschichten). In der Erzsuche ver
wendete man Seismik besonders zur Ermittlung der Tiefenbe
grenzung alluvialer Seifen.

Die e le k t r is c h e n  Verfahren können in drei Gruppen ein
geteilt werden. D ie sogenannten P o la r is a t io n s m e s s u n g e n ,  
bei denen die bei der Oxydation von Erzen entstehenden elek
trischen Ströme untersucht werden, sind' in jüngerer Zeit nicht 
weiterentwickelt worden. D ie P o t e n t ia lv e r f a h r e n ,  Messungen 
der Potentialverteilung innerhalb eines elektrischen Feldes, haben 
durch den Ratiokompensator eine Möglichkeit zur Erfassung sehr 
kleiner Potentialunterschiede erhalten und werden besonders auf 
Goldquarzgänge angewandt. Bei den e le k t r o m a g n e t is c h e n  
Messungen wird das, durch in den Boden geleitete W echselströme

x) J. Chem. Metallurg. Min. Soc. S. Africa 36 (1935/36)
S. 247/79.
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veränderte, magnetische Feld untersucht. Die U n t e r s u c h u n g e n  

werden m it Strömen verschiedener W echselzahl ausge ** 
(500 bis 25 000 Hz). Bei höherer W echselzahl erhält man Angaben  
auch über arme Erze vom  Im prägnationstyp, die bei nie _ 18er 
W echselzahl nicht oder nur schwach angezeigt werden. Auch bei 
starkem Bodenrelief oder bei tiefliegenden Leitern arbeitet man 
m it verschiedenen W echselzahlen und gründet die Deutung auf 
den Unterschied der so erhaltenen Vektoren des magnetischen  
Feldes; dieser Unterschied besteht nämlich nur aus dem von den 
U ntertageleitem  veränderten Sekundärfeld und enthält kein 
Primärfeld. D ie Phasen des elektrischen und des elektromagne
tischen Feldes zeigen die raschesten Aenderungen über guten 
Leitern.

Für D ia m a n tb o h r u n g e n  wird in Schweden eine besonders 
für Untertagearbeiten bestim mte und für 100 m Bohrtiefe gebaute 
Maschine verw endet; eine ähnliche Maschine für Uebertagearbeiten 
ist eben fertiggestellt. W ährend bei Hartmetallkronen (26 mm 
Dmr.) die Bohrgeschwindigkeit ziem lich unabhängig von der Um 
laufgeschwindigkeit der Krone ist, hat die Diamantkrone eine 
größte Bohrgeschwindigkeit bei 800 bis 1000 U /m in. Bei einer 
bestim mten Drehzahl und einem  bestim mten Bohrdruck, die zur 
Zeit für die verschiedenen Gesteine erm ittelt werden, erhält man 
die geringsten Gesamtbohrkosten.

A ls K o s t e n  der verschiedenen Verfahren werden in deutscher 
Währung genannt: Flugkartierung in Schweden Maßstab
1 : 20 000: 16 ,40ÄÄ"/km2; Maßstab 1 : 10 000: 19,50 Ji’JU 'km 2. 
M agnetische Messungen in Schweden m it der Tibergschen Waage, 
Meßpunkte in 20 m Abstand auf parallelen Linien in 100 m Ab
stand, K osten 26,50 J?Jif/km2 oder 0,06 Punkt; in Rußland 
bei 2400 Meßpunkten je km 2 K osten  2270 J /J f l 'k m 2 oder 
0,95 JIJC\ Punkt; Bolidens Gruvaktiebolag (Schweden) hat 
1924 bis 1936 im Durchschnitt 0,22 y?,#"Punkt gezahlt. 
Magnetische Messungen m it der Schmidtschen W aage: Schweden, 
Punktabstand 25 m: 2,10 J?Uf/Punkt; Deutschland, Meßge
schwindigkeit 10 Punkte/Tag, 5,50 31 JC/Punkt; Rußland, bei 
1200 Punkten/km 2 2,36 jO ^/Punkt. G r a v im e tr is c h e  Messun
gen: Mit der Drehwaage 19 J?JC/Meßstelle bei geringerer
und 31,50 J l J l  bei höherer Genauigkeit. D ie Russen messen 
200 Punkte je Gerät und Monat zu 16,50 J IM  in  mittel- 
schwierigem und zu 23,60 J l J t  in schwierigem Gelände. Mit 
Gravimeter: 63 bis 9 5 .1?.,///Punkt bei einem Punktabstand von 
1 km. E le k t r i s c h e  M essungen: Aequipotentiallinienmessung 
etwa 3 1 5 ^ ,# /k m 2 in Schweden und 380 bis 470 A'.A' km 2 in Ruß
land. Elektrom agnetische Messungen bei Erkundung 420 bis 
500 J IM /km 2; 1040 .J lJ f /km 2 im Durchschnitt aller Messungen der 
Bolidens Gruvaktiebolag in Schw eden; in Rußland 520 bis 
1660 J?„#/km2. Diam antbohrungen kosten in Schweden 25 bis 
50j?JT/m.

Auf Grund genauer Angaben über die K osten beim Erzsuchen 
im  Skelleftefeld, Nordschweden, wird angenommen, daß die Kosten 
einer gründlichen Untersuchung in großem M aßstab bei Verhält
nissen ähnlich denen des Skelleftefeldes. wo die Lagerstätten völlig 
von Quartär überdeckt sind, etwa 600 bis 1000 J IM /km 2 betragen 
dürften; davon entfallen auf geologische Arbeiten 15% , geo
physikalische Arbeiten 35% , Schürfen 40 bis 45% , Entschädi
gungen und Verschiedenes 5 bis 10% .

Bei der Anwendung geophysikalischer Verfahren ist zunächst 
darauf zu achten, ob die angewandte Arbeitsweise auch auf das 
gesuchte Metall oder Mineral anspricht. N icht jedes Erz hat eine 
hohe Leitfähigkeit, nicht jedes Eisenerz ist magnetisch. Häufig 
werden besonders magnetische Messungen, w eil sie „billig“ sind, 
auf untaugliche Objekte angesetzt. Das Thyssen-Gravimeter, mit 
einer M eßgenauigkeit von 0,2 bis 0,3 Milligal, arbeitet in D eutsch
land m it gutem  Erfolg. Luftbild und Geochemie verdienen auch 
die erhöhte Aufmerksamkeit der deutschen Geologen.

K arl Krejci-G raf.

Nichtrostende Chrom -M angan- und 
Chrom -M angan-Nickel-Stähle.

Im Anschluß an frühere Versuche m it nichtrostenden Stählen 
auf der Grundlage Chrom-Mangan wurden von F . F . C h im u -  
s c h in  und O. I. K u r o w a 1) G e fü g e -  u n d  F e s t i g k e i t s u n t e r 
su c h u n g e n  a n  S tä h le n  m it 12 °0 Cr und 5 % Mn, 12 0/ Cr 
und 8 % Mn sowie 15 % Cr und 12 % Mn m it steigenden Zusätzen/ 
an Nickel und wechselnden K ohlenstoffgehalten durchgeführt. Bei 
Kohlenstoffgehalten von etwa 0,30 % erzielt man bei einem  von  
1150° abgelöschten Stahl m it 12 % Cr, 5 %  Mn und 6 bis 7 ° / Ni 
ein reines A ustenitgefüge. Bei den Stählen m it 12 ° Cr °und 
8 % Mn tr itt  reiner A ustenit bereits bei 4 % N i auf,° während 
hierzu bei den Stählen m it 15 % Cr und 12 % Mn bereits ein 
Nickelzusatz von 2 % ausreicht. Nickelfreie Stähle der letzt-

2) Katschestw. Stal 4 (1936) Nr. 6, S. 16/25.
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genannten Gruppe weisen noch gewisse Mengen Ferrit auf. Bei 
einer weiteren Erhöhung des Kohlenstoffgehalts auf 0,57 % er
scheinen in der austenitischen Grundmasse Karbide, bei Herab
setzung des K ohlenstoffgehalts auf 0,06 bis 0,07 % nennenswerte 
Mengen Ferrit. Kupfer wirkt in diesen Stählen ähnlich austenit
bildend wie N ickel, jedoch schwächer. A ls durchaus brauchbar 
für Zwecke des Flugzeugbaues werden die folgenden Stähle be
zeichnet :

1. 0,37 % C, 8,9 °0 Mn, 12,4 % Cr, 4,13 % Ni,
2. 0,32 % C, 12,6 % Mn, 15,4 % Cr,
3. 0,42 % C, 12,6 % Mn, 14,7 %  Cr.

Diese Stähle weisen im kaltgewalzten Zustande bei einer Zug
festigkeit von 122 bis 126 kg/m m 2 eine Dehnung von 12 bis 18 % 
auf und entsprechen som it den Vorschriften für kaltgewalzten  
Bandstahl für den Flugzeugbau, wohingegen z. B. Stähle m it
0 . 4 0 .  C, 13 ,5%  Mn, 15 ,6%  Cr, 2 ,2 %  N i und 0 ,33%  C,
12,8 % Mn, 15,1 % Cr, 2,01 % N i und 2,28 % Cu diesen' Vor
schriften im kaltgewalzten Zustande nicht entsprechen, obgleich  
sie im vergüteten Zustande ein rein austenitisches Gefüge auf
weisen und eine hohe Zähigkeit besitzen.

Anschließend werden V e r s u c h e  im  b e t r ie b l ic h e n  M a ß 
sta b  m it  z w e i S c h m e lz e n  der folgenden Zusammensetzung 
beschrieben:
1. 0,30 % C, 0,57 % Si, 8,02 % Mn, 12,02 % Cr, 4 % N i;
2. 0,33 % C, 0,37 bis 0,70 % Si, 8,22 bis 8,96 % Mn, 17,1 bis

18,2 % Cr, 3,56 bis 4,39 % Ni.
Die erstgenannte Schmelzung m it dem niedrigen Chromgehalt 
verhielt sich beim Warmwalzen günstiger. D ie auf 1 bis 3 mm 
kaltgewalzten und bei 1150° in W asser und in Luft abgelöschten  
Bänder wurden auf ihre Beständigkeit gegen interkristalline 
Korrosion in der üblichen Kupfersulfat-Schwefelsäure-Lösung ge
prüft. Alle wasservergüteten Bleche erwiesen sich als beständig 
gegen interkristalline Korrosion. Bei Luftvergütung zeigten die 
Bleche der höherlegierten Schmelzung m it 17 % Cr Zerfall, 
während die Schmelzung m it 12 % Cr sich nur bei den dickeren 
Bandproben (etwa 3 mm) als anfällig gegen interkristalline K or
rosion erwies. D ie dünneren Bänder (1 bis 2 mm) waren auch bei 
Luftvergütung nach 72stündigem Kochen einwandfrei. Für die 
Schmelzung m it dem niedrigen Chromgehalt wurden im k a lt
gewalzten Zustande (Bänder 1,3 bis 1,6 mm) auch sehr günstige 
Festigkeitseigenschaften erm ittelt, nämlich eine Zugfestigkeit von 
129 bis 138 kg/m m 2 bei einer Dehnung (1 =  d) 11,3 | /F  von  
18 bis 22 %.

Zusammenfassend wird hervorgehoben, daß der beschriebene 
nichtrostende S ta h l  m it  12  % Cr, 8 % M n, 4 % N i u n d  e in e m  
K o h le n s t o f f g e h a lt  v o n  0,20 b is  0,25 % d en  A n f o r d e 
ru n g en , welche an den Flugzeugbandwerkstoff m it 18%  Cr 
und 8 % N i gestellt werden, d u r c h a u s  e n t s p r i c h t ,  um so 
mehr, als er durch die Zulässigkeit der Vergütung in Luft auch 
fabrikationstechnisch leicht zu handhaben sei. Sofern elektrisch 
punktgeschweißt wird, ist der Stahl im Flugzeugbau allgemein 
verwendbar, m it Ausnahme der Teile, die längere Zeiträume m it 
Seewasser in Verbindung kommen (z. B . Schwimmer von W asser
flugzeugen). Ueber die Gefahr interkristalliner Korrosion wird 
ganz allgemein gesagt, daß sie sich hei Chrom-Mangan-Niekel- 
Stählen ähnlich äußert wie bei Chrom-Nickel-Stählen und daß nur 
Stähle m it sehr niedrigen K ohlenstoffgehalten (unter 0,06 %) 
keine Neigung zur Ausbildung des Kornzerfalls aufweisen. Bei 
Stählen, die neben austenitischem  Gefüge auch Ferrit besitzen, 
ist die Neigung zur interkristallinen Korrosion geringer.

Carl Küttner.

Geschichtliche Schau der Gutehoffnungshütte 
in Oberhausen.

Die ausschließlich den Bedürfnissen der Gegenwart dienende 
großzügige W erksausstellung der G utehoffnungshütte1) ist im 
letzten Jahre nach der geschichtlichen Seite hin ergänzt worden. 
Diese geschichtliche Schau gliedert sich räumlich den bereits be
stehenden Ausstellungshallen an, da auch sie in den Gebäuden 
der ehemaligen Zeche Oberhausen untergebracht worden ist.

Der Besucher wird zunächst zu der alten W asserhaltungs
maschine geführt, die in den Jahren 1892 bis 1907 das Gruben
wasser aus 620 m Tiefe förderte. D iese Vertreterin der alten  
wuchtigen Balanciermaschinen m it einem Gegengewicht von  
100 t und den beiden gewaltigen Zylindern übt auf jeden Besucher 
einen großen Eindruck aus. Vom Maschinenhaus gelangt man  
in eine H alle von 50 X 10 m Größe; hier rollt sich vor den Augen der 
Besucher die inhaltreiche Geschichte der Gutehoffnungshütte ab.

Beginnend m it der Vorgeschichte, die die Entstehung und 
das Werden der drei Gründerhütten, der St.-A ntony-H ütte, der

4) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 270/71.

Gutehoffnungshütte und der Eisenhütte Neu-Essen, umschließt, 
werden in zeitlicher Folge die einzelnen Abschnitte der E n t
wicklung der im Jahre 1810 gegründeten „Hüttengewerkschaft 
und Handlung Jacobi, H aniel & H uyssen“, die seit dem Jahre 
1872 die Bezeichnung „Gutehoffnungshütte“ führt, Umrissen. 
Wir sehen die Frühzeit m it dem Holzkohlen-Hochofenbetrieb, die 
Zeit der Puddelöfen (1835), den Ausbau der Eisenhütte Oberhausen 
m it sechs Kokshochöfen (1853/63) und gleichzeitig dam it den 
Schritt zur Kohle durch Abteufen des Schachtes 1 der Zeche 
Oberbausen. Nach dem Kriege 1870/71 folgte dann die Aufnahme 
der Bessemer-, Siemens-Martin- und Thomasstahlerzeugung und 
gleichzeitig damit der Ausbau der Verarbeitungseinrichtungen.

Es würde zu weit führen, die Geschichte dieses Unternehmens 
auch nur stichwortmäßig aufzuführen. Hier soll lediglich noch 
über die D a r s te l lu n g s w e is e  ein Wort gesagt werden. Die 
Modelle sind durchweg nach den alten Originalzeichnungen, die 
ehedem für den Bau der einzelnen Oefen und Einrichtungen her
gestellt worden waren, erbaut. Gleichviel, ob es sich dabei um den 
aus Backsteinen erbauten ersten Holzkohlenhochofen, um den 
ersten Puddelofen oder um das den ganzen Raum beherrschende 
Modell der ersten Lokomotive handelt, immer sind es natur
getreue Nachbildungen der früheren Betriebseinrichtungen, wenn 
auch m eist in verkleinertem Maßstabe. E s ist nicht irgendeine 
aus mehr oder weniger zufällig zusammengetragenen Modellen 
bestehende Geschichte des Eisens, die hier gezeigt wird, sondern es 
ist die Geschichte der Gewinnung und Verarbeitung von Eisen  
und Stahl, wie sie sich auf der Gutehoffnungshütte im Verlauf 
von mehr als 125 Jahren vollzogen hat; gerade darin liegt der 
eigenartige Reiz dieser Schau.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Ueber den Ablauf der Austenitumwandlung im unterkühlten 
Zustand nach Versuchen an reinen Kohlenstoffstählen.

Im  Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung laufen seit 
einer Reihe von Jahren Untersuchungen über die U m w a n d lu n g  
d e s  A u s t e n i t s  im  u n te r k ü h lt e n  Z u s ta n d . Dabei haben 
sich z w e i U n t e r s u c h u n g s v e r fa h r e n  herausgebildet, die bis
her in der Versuchsführung wie auch in den Ergebnissen keine 
Beziehung zueinander hatten. Zunächst wurde die Verschiebung 
der Umwandlungstemperaturen bei steigender Abkühlungs
geschwindigkeit verfolgt. F. W e v e r  und N. E n g e l1) faßten die 
dabei gewonnenen Ergebnisse in einem Temperatur-Kohlenstoff- 
gehalts-Abkühlungsgeschwindigkeits-Schaubild zusammen. Da  
sich mit dieser Untersuchungsweise aber keine sicheren Aussagen 
über den zeitlichen Ablauf der Umwandlungen machen ließen, 
wurde der Umwandlungsvorgang später an abgeschreckten Proben 
bei gleichgehaltener Temperatur beobachtet. Nach den gem ein
sam m it H. L a n g e 2) durchgeführten Vorarbeiten gelang es 
dann F. W e v e r  und H. H a n s e l3), den Ablauf der unterkühlten 
Austenitumwandlung an einem unlegierten Stahl m it etwa 1,2 % C 
lückenlos über einen Temperaturbereich von 700 bis 200° zu unter
suchen. Dabei ergab sich, daß dieser unlegierte Stahl eine zu
sammenhängende Um wandlungsstufe vom Perlitpunkt bis zum  
Martensitpunkt zeigte. Da die Austenitumwandlung in diesem  
ganzen Temperaturbereich auch nach einem stets gleichen Z eit
gesetz ablief, war zu folgern, daß sie innerhalb dieser Stufe auch 
stets dem gleichen Reaktionsablauf entspricht.

Diese Ergebnisse der Arbeit von W ever und Hansel über
tragen nun H. L a n g e  und H. H a n s e l4) auf die Um wandlungs
vorgänge bei beliebig verlaufender Abkühlung. Mit H ilfe der von  
W ever und Hansel bei gleichbleibender Temperatur beobachteten  
Umwandlungslinien wird ein Schaubild für den Umwandlungs- 
ablaqf m it der Temperatur und der umgewandelten Menge als 
Koordinaten und der Umwandlungszeit als Parameter aufgestellt. 
N ach diesem Schaubild vermag man dann aus einer vorliegen
den Abkühlungskurve die dabei auftretenden Um wandlungsvor
gänge in Abhängigkeit von Zeit und Temperatur aufzuzeichnen. 
Die an einer Reihe von Beispielen aufgezeigte gute Ueberein- 
stimmung zwischen dem so erm ittelten und dem während der A b
kühlung selbst m agnetisch aufgenommenen Um wandlungsablauf 
bestätigt das von W ever und H ansel gefundene Ergebnis, wonach

4) M itt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 12 (1930) 
S. 93/114; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1308/11.

2) Mitt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 15 (1933) 
S. 263/69; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 113.

3) M itt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 19 (1937) 
S. 47/56; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 639.

4) Mitt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 19 (1937) 
Lfg. 14, S. 199/208.
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die unterkühlte Austenitumwandlung bei übereutektoidischen un
legierten Stählen zwischen 700 und 200° nach einem einheitlichen  
Zeitgesetz abläuft und stets der gleichen Um setzung entspricht. 
Darüber hinaus wird dam it gezeigt, daß bei beliebiger Abkühlung 
der Umwandlungsablauf stets nur von der jeweiligen U m wand
lungstemperatur abhängt, dagegen nicht von dem bereits vor
aufgegangenen M engenanteil der Umwandlung und dessen Gefüge
ausbildung.

Auf diese W eise werden auch einige von W ever und Engel 
aufgenommene A b k ü h lu n g s k u r v e n  m it  e in e m  e ig e n t ü m 
l ic h e n  V e r la u f  zergliedert, den man einer Aufteilung der 
Austenit-Perlit-Um setzung hatte zuschreiben wollen. Der merk
würdige Umwandlungsablauf kann aber allein auf die Tempe- 
ratui änderungen während des ganzen Umwandlungsgeschehens 
zurückgeführt werden. Bei ungeeigneten Probenabmessungen 
können innerhalb der Probe beträchtliche Temperaturunterschiede 
auftreten, die den Ablauf der Umwandlung in den einzelnen 
Probengebieten ganz verschieden gestalten. Auch der von W ever 
und Engel beobachtete stufenförmige Abfall der Umwandlungs
temperaturen m it steigender Abkühlungsgeschwindigkeit läßt 
sich einfach als eine Auswirkung der Temperaturerhöhung durch 
die bei der Umwandlung frei werdende Wärme erklären; die 
Form des Abfalls wird von dem Verlauf der aus den isothermen 
Versuchen abgeleiteten Temperaturabhängigkeit der Um wand
lungshöchstgeschwindigkeiten beeinflußt und hängt weiter von der 
Definition der Umwandlungstemperatur ab. Heinrich Hansel.

Ueber die Messung der Halbwertsbreite von 
Röntgeninterferenzlinien.

Für die genaue Messung der Halbwertsbreite mit H ilfe von  
Photometerkurven ist die K enntnis der Beziehungen zwischen 
Elektrometerausschlag, Filmschwärzung und Röntgenstrahlen- 
in tensität notwendig, um die Photometerkurven in Röntgen- 
intensitätskurven umzeichnen zu können. H. M ö lle r  und 
A. R o t h 1) haben sich m it der Frage beschäftigt, w e lc h e  M e ß 
g e n a u ig k e i t  b e i d er  B e s t im m u n g  d er  H a lb w e r t s b r e i t e  
von Röntgeninterferenzen großen Glanzwinkels unter sorgfältiger 
Berücksichtigung dieser Zusammenhänge e r r e ic h b a r  ist. D ie  
Versuche wurden m it dem lichtelektrischen Registrierphotometer

1) M itt. K ais.-W illi.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 19 (1937) 
Lfg. 10, S. 123/26.

von Carl Zeiss, Jena, für einseitig begossenen A g f a - L a u e - F i lm  
durchgeführt. D ie Entwicklung erfolgte in einem  Tank von 10 1 
Inhalt m it Metolhydrochinonentwickler. D ie Arbeit führte zu  
folgenden Ergebnissen.

Nach der Um zeichnung der Photom eterkurven in R öntgen
intensitätskurven kann die H albwertsbreite der Interferenzen  
(Rückstrahlaufnahmen von Stahlproben m it Kobalt-K -Strahlung) 
unabhängig von der Belichtungszeit m it einer M eßgenauigkeit von  
i  0,1 mm bestim m t werden. Solange die Schwärzung nirgends 
den Wert 0,7 überschreitet, führt auch die H albwertsbreiten
messung unm ittelbar an den Photom eterkurven zu richtigen Wer
ten . D ie Entwicklungsbedingungen brauchen nicht sehr genau 
eingehalten zu werden; die Entwicklertemperatur konnte zwischen 
17 und 22° geändert und die Gebrauchsdauer des Entwicklers auf 
zwei bis drei M onate ausgedehnt werden, ohne daß die Um zeich
nung wesentlich davon beeinflußt wurde.

Der Fehler, der bei der W iederholung einer Aufnahme unter 
laboratoriumsüblich schwankenden Bedingungen eintreten kann, 
ist kleiner als der Fehler des Auswertungsverfahrens.

H erm ann Möller.

Spannungsmessungen an geschweißten und kaltverformten Proben 
mit Hilfe von Röntgenstrahlen.

H . M ö lle r  und A. R o t h 1) bringen einen neuen Beitrag für 
die praktische Brauchbarkeit des Röntgen-Rückstrahlverfahrens 
zur Messung innerer Spannungen. D ie M essungen wurden an 
geschweißten Rohrdreiecken aus unlegiertem  und Chrom-Molyb
dän-Stahl und an einem profilierten Duraluminrohr durchgeführt.

B ei der durch Kaltverform ung hergestellten Duraluminprobe 
wurde eine sehr regelmäßige Spannungsverteilung gefunden. 
Größe und Vorzeichen der Spannung ändern sich ste tig  und lassen 
deutlich gesetzm äßige Zusammenhänge m it der äußeren Form des 
Stückes erkennen. Nach diesem  Befund sind Voraussagen über 
das Verhalten des Stückes bei der Beanspruchung im  Betriebe 
durchaus möglich.

In  den geschweißten Proben ist dagegen die Spannungsver
teilung sehr unregelmäßig. Eine G esetzm äßigkeit besteht nur 
insofern, als auf den Schweißnähten überwiegend Zugspannungen 
gefunden wurden, während der Rohrwerkstoff in der Nähe der 
Schweißnähte unter Druckspannung steh t. H erm ann Möller.

1) M itt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 19 (1937) 
Lfg. 10, S. 127/30.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(P aten tb la tt Nr. 42 vom 21. Oktober 1937.)

K l. 7 a, Gr. 16/01, M 130 226. Pilgerwalzverfahren zur Her
stellung nahtloser Rohre durch Walzkörper m it konischen K a
libern. Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 10 a, Gr. 13, St 53 835. Aufbau der Decke von Kammer
öfen zur Koks- und Gaserzeugung. Carl Still, G. m. b. H ., R eck
linghausen.

Kl. 12 e, Gr. 5, S 109 839. Verfahren zur elektrischen R ei
nigung von Gasen und Gasgemischen. Siemens-Lurgi-Cottrell 
Elektrofilter-Gesellschaft m. b. H ., Forschung und Patentver
wertung, Berlin-Siemensstadt.

Kl. 16, Gr. 5, R 95 956. Verfahren zur Herstellung von  
Phosphatdüngem itteln. Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke,
G. m. b. H ., Völklingen (Saar).

K l. 26 d, Gr. 8/04, V 29 486. Verfahren zum Entfernen  
organischer Schwefelverbindungen aus technischen, vorher von  
Schwefelwasserstoff befreiten Ausgangsgasen. Kohle- und Eisen
forschung, G. m. b. H ., Düsseldorf.

K l. 31 a, Gr. 2/30, G 93 038. Umlaufender Trommelschmelz
ofen. Gewerkschaft E isenhütte W estfalia, Lünen i. W.

Kl. 31 a, Gr. 2/40, D  73 660. Verfahren zum Hin- und Her- 
befördem  des Ofengefäßes eines Elektroschmelzofens. Dipl.-Ing. 
W ilhelm Goseberg, Düsseldorf. Anm.: Dem ag-Elektrostahl,
G. m. b. H ., Duisburg.

K l. 31 c, Gr. 18/01, B  172 131. Verfahren zur Herstellung 
von Schleudergußhohlkörpem aus Stahl. Buderus’sche E isen
werke, W etzlar.

Kl. 40 a, Gr. 15/01, H  134 332. Verfahren zur Beschleuni
gung metallurgischer Schlackenreaktionen. Heraeus-Vacuum- 
schmelze, A.-G ., und Dr. W ilhelm Rohn, Hanau a. M.

Kl. 48 d, Gr. 2/01, H  140 540. Verfahren zum Entfernen des 
Glühzünders von nichtrostenden Chromstählen. Hoesch-KölnNeu- 
essen A.-G. für Bergbau und H üttenbetrieb, Dortmund.

x) D ie Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an  
während dreier Monate für jedermann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 623 818, vom  31. A ugust 1933; ausgegeben 

am 19. August 1937. P h i l ip p  B e r e tz  in  S to lb e r g  (R h ld .). 
Anstellvorrichtung fü r  die ballig ausgebildeten W alzen von W alz
werken. [Vgl. Beschreibung in Stahl u. E isen 55 (1935) S. 1070/71 
und 56 (1936) S. 234/35.]

Zum Einstellen und Einhalten eines W alzdruckes, der einem  
W alzenspalt m it gleichgerichteten Begrenzungslinien entspricht, 
dient ein Meßgerät, das auf eine bestim m te, dem W alzenspalt mit 
gleichgerichteten Begrenzungslinien entsprechende Durchbiegung 
der W alzen und dam it auf einen ganz bestim m ten W alzdruck ein
gestellt wird, und das die Abweichung von diesem  Druck- und 
Biegungszustande anzeigt, so daß die W alzen von  H and oder 
selbsttätig vom  Meßgerät auf den richtigen W alzdruck eingestellt 
werden.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 645 166, vom  4. A ugust 1935; ausgegeben  
am 22. Mai 1937. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü s s e ld o r f .  Lager 
fü r  Walzwerkswalzen.

Die zwischen den Lagerschalen angeordneten Schmierleisten  
a werden von Federn b gegen den Bund zwischen W alzenzapfen  
und W alzballen angedrückt. D ie Leisten a haben z. B . etw a fünf

Schmierkanäle c nebst Schmierstellen, ferner werden sie über das 
Lager hinaus in einen Ansatz d verlängert, der eine Verteilervor
richtung e hat. D iese gewährleistet die dauernde Versorgung 
sämtlicher an sie angeschlossener Schmierstellen, unabhängig  
davon, ob der Durchflußwiderstand des einen Schmierkanals 
größer ist als der eines ändern.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 10.
S  B S  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b t e i l u n g  gleichen Namens abge
d ru ck t. —  W egen B esorgung der angezeigten Bücher wende man sich an den V e r l a g  S t a h l e i s e n  m. b. H ., wegen der 
Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  an  die B ü c h e r e i  des V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n le u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. 
—  Z eitschriften  Verzeichnis nebst A bkürzungen siehe Seite 89 / 92. —  Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
T h e  p ic t u r e  s t o r y  o f  S te e l. [Issued by the] American 

Iron and Steel Institute. (Mit zahlr. Abb.) New  York (350 Fifth  
Avenue): Selbstverlag (1937). (47 S.) 4*. S  B 2

S e c h z e h n t e r  H a n n o v e r s c h e r  H o c h s c h u l t a g  am  15. 
u n d  16. N o v e m b e r  1 9 3 5  (E is e n  —  M e ta lle )  und S ie b 
z e h n te r  H o c h s c h u lt a g  am  13. u n d  14. N o v e m b e r  1 9 3 6  
iH olz) d e r  H a n n o v e r s c h e n  H o c h s c h u lg e m e in s c h a f t  (Ver
einigung von Freunden der Technischen Hochschule Hannover, 
E. V .). (Mit zahlr. Abb.) o. O. Selbstverlag der Hannoverschen 
Hochschulgemeinschaft 1937. (263 S.) 4*. 9 JiJL. (Mitteilungen 
der Hannoverschen Hochschulgem einschaft. H . 17 18.) —  Das 
Doppelheft enthält die vollständigen Berichte über die Ver
handlungen und sonstigen Veranstaltungen der beiden Tagungen. 
Aus der Vortragsfolge der ersten Tagung seien hier genannt: 
Ueber den m e ta l l i s c h e n  Z u s ta n d , von  Prof. Dr. W ilhelm  
Biltz (S. 29 38), und Aenderungen von  M etallaufbau und Metall- 
eigensehaften bei L e g ie r u n g e n  des Eisens, von  Prof. Dr.-Ing.
E . Houdremont (S. 39 48). 2  B 2

Günter Hünecke, D r .: G e s t a l t u n g s k r ä f t e  d e r  E n e r g ie 
w ir t s c h a f t .  Mit 12 Schaubildem  und vielen Zahlenübersichten. 
Leipzig: Felix  Meiner 1937. (VH , 195 S.) 8®. 11,50 Ji.M, geb.
13.50 X * .  S B :  

W is s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  d e n
S ie m e n s-W e r k e n . Hrsg. von der Zentralstelle für wissenschaft
lich-technische Forschungsarbeiten der Siemens-W erke. Berlin: 
Julius Springer. 4*. —  Bd. 16, H . 2 (algeschlossen am 6. August 
1937). Mit 72 Bildern. 1937. (2 BL, 116 S.) 7,60 JLM. —  Enthält 
Arbeiten, die überwiegend für die Nachrichtentechnik von  Bedeu
tung sind. 2 B 2

R h e in p r o v in z  u n d  a n g r e n z e n d e  L a n d e s t e i l e .  V e r 
w a l t u n g s a t la s ,  S ta n d  1936. Hrsg. vom  Landeshauptmann  
der Rheinprovinz. [Düsseldorf: L. Schwann] 1937. (3 B l.,
40 Karten) 2*. Geb. 9,50 J iJ l .  (Landesplanung der Rhein
provinz.) —  D ie K arten des Bandes geben eine umfassende 
Uebersicht über alle Verwaltungszweige der Rheinprovinz und  
der an sie angrenzenden Landesteile, beginnend m it der all
gemeinen verwaltungspolitischen Gliederung bis zur Darstellung 
der Gebiete der katholischen und der evangelischen Kirche. 
Berücksichtigt sind dabei, um  nur einiges zu  nennen, neben  
den Reichs-, den staatlichen und den Selbstverwaltungsbehörden  
die Gaue und K reise der N S D A P ., d ie Landesarbeitsämter, die 
Wirtschafts- sowie die Industrie- und Handelskammern, die 
Standorte der W ehrmacht, d ie SA., SS. und N SK K ., die Reichs
bahn- und Reichspostdirektionen, die Gewerbeaufsichts- und  
die Bergämter, d ie Oberlandesgerichte, die H itlerjugend und  
die Jugendherbergen. 2  B 2

O. Frank: I n t e r n a t io n a le  S p r a c h a r b e i t  in  d er
T e c h n ik . Sprachliche H ilfsm ittel bei Normungsarbeiten. 
Benennnngslisten. Internationale Kennwörter der Naturwissen
schaften. , .Internationale" W örter in der Technik. Sind inter
nationale Kennwörter für die Technik nützlich ? Zusammenhang 
mit der Dezim alklassifikation. Beziehung zu W örterbucharbeiten. 
Wirkung auf die Sprachpflege (Sprachreinigung). Ausschuß für 
technische Benennungen. [Z. V D I 81 (1937) Nr. 36, S. 1048 50.]

Geschichtliches.
S t e ir i s c h e s  E is e n . Beiträge zur G eschichte des öster

reichischen Eisenwesens. Im  Aufträge des Bundes der öster
reichischen Industriellen, Landesverband für Steiermark, unter 
Förderung der „E isenhütte Oesterreich“ und m it Unterstützung  
steirischer Eisen- und Stahlwerke hrsg. von  Universitätsprofessor 
Dr. V iktor von  Geramb, Universitätsprofessor Dr. H ans Pirch- 
egger und Privatdozenten Dr. Dr. Hans Riehl. Graz: Leykam- 
Verlag. 4*. —  [Bd.] 1. K loepfer, Hans, [u.] Dr. Hans Riehl: 
D a s s t e i r i s c h e  E is e n b u c h -  (Mit 150 Abb.) 1937. (171 S.)
7.50 öst. S, 3,80 JLM- —  [Bd.] 2. Pirchegger, Hans: D a s  s t e i 
r is c h e  E is e n w e s e n  b is  1 5 6 4 . M it einem  U eberblick über 
das Kärntner Eisenwesen. (Mit 2 Tafelbeil.) 1937. (164 S.) 
10 öst. S, 5 JLM , geb. 12 öst. S, 8J.M. 2 B 2

S v e n s k a  T e k n o lo g f  o r e n in g e n  1 8 6 1 — 1 9 3 6 . Biografier, 
redigerade av  Govert Indebetou och Erik Hylander. D el 1 ,2 .

(Mit zahlr. Bildnissen.) Stockholm: Selbstverlag 1937. 8°.
80 schw. Kr., geb. in Leinen 85 Kr., in Halbleder 90 Kr. —  D el 1: 
Födelseären 1811— 1884. (X U , 762 S.) —  D el 2: Födelseären 
1885— 1914. Jäm te bihang: Förteckning över personer utexa- 
minerade frän Teknologiska Institutet och Tekniska Högskolan 
1827— 1935. (S. 763 1579.) —  Diese Biographiensammlung 
schwedischer Ingenieure und Architekten mit Hochschulbildung 
oder in gehobener Stellung, die durchweg Mitglieder der Svenska 
Teknologföreningen waren oder noch sind, hat der genannte Verein 
aus Anlaß seines 75jährigen Bestehens herausgegeben. Geordnet 
nach dem Geburtsjahr, und zwar beginnend mit dem Jahre 1811, 
als dem Geburtsjahr der ältesten Mitglieder der Vereinigung, 
werden nahezu 7000 Lebensläufe verzeichnet unter Angabe der 
Lebensdaten, der fachlichen Ausbildung, der praktischen oder 
wissenschaftlichen Tätigkeit, der Buchveröffentlichungen sowie 
der Zugehörigkeit zu wissenschaftlichen Vereinen und der Ehrun
gen. Daran schließt sich eine ebenfalls zeitlich gegliederte, und 
zwar nach dem Beginn des Studiums der Mitglieder geordnete 
Uebersicht sowie endlich ein alphabetisches Namenverzeichnis an, 
m it dessen Hilfe man die einzelnen Biographien ohne weiteres 
auffinden kann. Eine wertvolle Gabe der genannten Gesellschaft 
für ihre Mitglieder und darüber hinaus für die biographische For
schung sowie für die Geschichte der Technik. 2  B 2

(Friedrich Häßler, Dr.-Ing.:) 1 0 0  J a h r e  H a r tm a n n ,  
T e x t i lm a s c h in e n b a u . Im  Jahre 1937 zur Hundertjahrfeier 
des Unternehmens hrsg. von der Sächsischen Textilm aschinen
fabrik vorm. Rieh. Hartmann, Aktiengesellschaft, Chemnitz. 
(Mit zahlr. Abb.) (Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1937.) (167 S.) 
4®. —  Das Buch schildert für die Zeit bis 1930 auch die Geschichte 
der Sächsischen Maschinenfabrik vorm. Rieh. Hartmann, die vor 
allem auch als Lokom otivbaufinna sich einen Nam en gemacht 
hatte. 2 B 2

E t t  S v e n s k t  J e r n v e r k  S a n d v ik e n  o c h  d e s s  u t v e c k -  
l in g  1 8 6 2 — 1 9 3 7 . Under redaktion av  Göran Hedin. (Mit 
zahlr. Textabb. u. Tafelbeil. u . e. EinL von K. F . Göransson.) 
L'ppsala 1937: Alm qvist & W iksells Boktryckeri-A.-B. (442 S.) 
4». Geb. 2  B 2

Thomas T. Read: A lt e r  c h in e s is c h e r  E is e n g u ß .*  Nach  
Ansicht des Verfassers ist der chinesische Eisenguß der älteste 
der ganzen W elt. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 8 (1937) Nr. 3, 
S. 30, 34; Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 6, S. 27 u. 74.]

C. B . F . Young: D ie  g r o ß e  K e t te .*  Geschichte der K ette  
zur S p e r r u n g  des Hudson im amerikanischen Unabhängigkeits
kriege. Gesamtgewicht 136 bis 180 t . Gewicht der einzelnen  
Glieder 135 kg. W erkstoff Schweißeisen. [Iron Age 139 (1937) 
Nr. 22, S. 44/49.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. Fritz Regler, Dr. phil., Privatdozent an der Tech

nischen Hochschule in W ien: G r u n d z ü g e  d e r  R ö n t g e n 
p h y s ik . Eine Einführung in  die Gesetze der Röntgenstrahlen  
zur Verwendung in Physik, Kristallographie, Medizin und Technik. 
Mit 339 Abb. Berlin und W ien: Urban £  Schwarzenberg 1937. 
(X , 467 S.) 8®. 2L&K, geb. 23 Ji.K. (Sonderbände zur Strahlen
therapie. H r s g .  von Professor Dr. Hans Meyer. Bd. 21.) 5  B 2  

Charles S. Barrett: B e it r a g  z u r  U e b e r s tr u k tu r .*  A ll
gemeiner Ueberblick über W esen und Erscheinungsformen der 
geordneten Atomverteilung, ihre Feststellung durch röntgeno
graphische, elektrische und dilatometrische Prüfung. D eutungs
versuche; Einfluß der geordneten Atom verteilung auf Gleich
gewichtseinstellung und Phasenwechsel. [Met. & A lloys 8 (1937) 
Nr. 9, S. 251 56 u. 260.]

Physikalische Chemie. H a n d b u c h  d er  M e t a l lp h y s ik .  
U nter Mitw. zahlr. Fachgenossen hrsg. von Prof. Dr. G. Masing, 
Berlin-Siemensstadt. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft 
m. b. H . 8®. —  Bd. 2. VogeL Rudolf, Professor an der Lniversität 
Göttingen: D ie  h e t e r o g e n e n  G le ic h g e w ic h t e .  Mit 491 Abb. 
im  Text. 1937. (X X I l i ,  737 S.) 66 Ji.K, geb. 68 JI.K. 2 B 2 

S. Satoh: B i ld u n g s w ä r m e  u n d  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  
v o n  A lu m in iu m k a r b id .*  [Bull. Inst. Phys. Chem. R es., 
Tokyo, 16 (1937) Nr. 9, S. 757/64.]

Chemie. Gerhard Kramer: M ik r o a n a ly t is c h e  N a c h 
w e is e  a n o r g a n is c h e r  I o n e n . Ausführung und Reaktions-

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m- b. EL unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und W alzwerke“ 
herausgegebene e in s e i t i g  b e d r u e k te  S o n d e r a u sg a b e  der Z e it s c h r i f t e n s e h a u  zum Jahres-Bezugspreis von 8 JLM.
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bilder. Mit einem Vorw. von Wilhelm Böttger, Leipzig. Mit 
8 Kunstdrucktaf. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. 
b. H . 1937. (V III, 35 S.) 8°. 5,60 JUH. S  B S

Chemische Technologie. H a n d b u c h  d er  c h e m is c h 
t e c h n is c h e n  A p p a r a te ,  m a s c h in e l le n  H i l f s m i t t e l  u n d  
W e r k s to f fe . E in lexikalisches Nachschlagewerk für Chemiker 
und Ingenieure. Hrsg. von Dr. A. J . Kieser. Unter Mitarb. von  
Dipl.-Ing. Erich Hirschb.ich [u. a.]. Mit etwa 1500 Abb. Berlin: 
Julius Springer. 8°. —  Lfg. 11. 1937. (S. 963/1058.) 8,50 J lJ l .  
(Das ganze Werk soll etwa 15 Lfgn. umfassen.) 2 B 2

M. Laschin, Berlin: D er  S a u e r s to f f .  Seine Gewinnung 
und seine Anwendung in der Industrie. 2., völlig neu bearb. 
Aufl. Mit 25 Abb. Halle a. d. S .: Carl Marhold 1937. (101 S.) 8°.
з,60  J lJ l ,  geb. 4,40 J lJ l .  ■—• Behandelt vorwiegend die E igen
schaften des Sauerstoffes und seine Herstellung sowie in großen 
Zügen seine Anwendungsmöglichkeiten für industrielle Zwecke; 
dabei wird auch die Verwendung sauerstoffreicher Luft bei eisen- 
hüttenm ännischen Verfahren gestrerft. 2 B 2

Bergbau.
Geologische Untersuchungsverfahren. Fr. W. Landgraeber: 

B r a u c h b a r e  V e r fa h r e n  zu m  E r s c h ü r fe n  n u tz b a r e r  
B o d e n s c h ä tz e .  Bodenschallwellen m ittels künstlicher Erschüt
terung durch Sprengungen, Abtasten durch Messungen des elek
trischen W iderstandes und durch elektrische W ellen, Pendel
verfahren für Schwerkraftmessungen (Drehwaage) zur F est
stellung von Lagerstätten. Vorteile dieser Meßverfahren gegen
über Versuchsbonrungen und anderen Aufschlußverfahren. [Vier
jahresplan 1 (1937) Nr. 8, S. 473/74.]

Lagerstättenkunde. O. M. Friedrich: U e b e r b lic k  ü b e r  
d ie  o s t a lp in e  M e ta l lp r o v in z .*  Beschreibung der Lager
stätten von Edelm etallen, Arsenkies, K obalt, Nickel, Blei, Zink, 
Eisen, Kupfer, Spatmagnesit, K iesen und Flußspat. Geologische 
Besonderheiten. Schrifttum. [Z. Berg-, H ütt.- u. Sal.-Wes. 85 
(1937) Nr. 6, S. 241/53.]

Erich Haberfeiner: D ie  G e o lo g ie  d er  ö s t e r r e ic h is c h e n  
E is e n e r z la g e r s tä t t e n .*  Neuester Stand der geologischen  
Erforschung der Lagerstätten von Eisenerz, Hüttenberg und 
W aldenstein. Ueberblick über alpine M agneteisenstein-Lager
stätten. Schrifttum. [Z. Berg-, H ütt.- u. Sal.-Wes. 85 (1937) 
Nr. 6, S. 226/40.]

W. Petrascheck: L a g e r s t ä t t e n  n u tz b a r e r  M in e r a le ,  
S te in e  u n d  E r d e n  in  O e s te r r e ic h .*  Beschreibung der Lager
stätten von Graphit, Magnesit, Asbest, Phosphat, Kieselgur, 
feuerfestem Ton, Quarzit und anderen Stoffen. [Z. Berg-, Hütt.-
и. Sal.-W es. 85 (1937) Nr. 6, S. 266/73.]

W. Petrascheck: O e s te r r e ic h s  K o h le n la g e r .*  Stein- und 
Braunkohlen-Lagerstätten in Oesterreich. Beschreibung der Vor
kommen. Kohlenvorräte. [Z. Berg-, H ütt.- u. Sal.-W es. 85 (1937) 
Nr. 6, S. 179/86.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. E[rnst] Bierbrauer: A u s d er  A u fb e r e itu n g  

d e s  ö s t e r r e ic h is c h e n  B e r g b a u s .*  Kohlen- und Erzauf
bereitung. Besondere Darstellung der Aufbereitung und Röstung  
der Eisenerze des steirischen Erzberges. [Z. Berg-, H ütt.- u. 
Sal.-Wes. 85 (1937) Nr. 6, S. 317/29.]

Erze. Frank J. Tolonen: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
N u tz b a r m a c h u n g  e is e n fü h r e n d e r  S c h ic h te n  in  M ic h i
gan .*  Schwefel, Phosphor und Kieselsäure als unerwünschte 
Begleiter eisenerzführender Schichten. Aufbereitungsversuche. 
Wirkungsgrade der Anreicherung und ihre Einflüsse auf die 
Eisenverluste und die Gehalte an Begleitstoffen. [Min. & Metall- 
urgy 18 (1937) Nr. 369, S. 422/24.]

Hartzerkleinerung. Adolf Smekal: P h y s ik a l i s c h e s  u n d  
t e c h n is c h e s  A r b e i t s g e s e t z  d er  Z e r k le in e r u n g .*  Zunächst 
wird die Notwendigkeit einer Unterscheidung zwischen physika
lischer und technischer Zerkleinerungsarbeit betont; die physi
kalischen Zerkleinerungsarbeiten und die Zerkleinerungs-,, Gesetze“ 
von Kick und v. R ittinger werden besprochen. Deutungsm öglich
keit für die Verhältnisgleichheit von Verlustarbeit und Ober
flächenzuwachs des Mahlgutes. [Z. VDI, Beiheft Verfahrens
technik, 1937, Nr. 5, S. 159/61.]

Sieben und Klassieren. E . Rammler: G e s e tz m ä ß ig k e i t e n  
in  d er  K o r n v e r t e i lu n g  z e r k le in e r t e r  S to f fe .*  Aus sta ti
stischer Betrachtung des K ollektivs „M ahlgut“, aus Mahlver
suchen und aus wahrscheinlichkeitstheoretischer Untersuchung  
des Zerkleinerungsvorganges werden die analytischen Gesetz
m äßigkeiten der Kornzahl- und Gewichtsverteilung zerkleinerter 
Stoffe abgeleitet und ihre Genauigkeit sowie ihre Gültigkeits- 
grenzen abgesteckt. D ie Erm ittlung der kennzeichnenden K ör
nungskonstanten und ihr Wertbereich werden behandelt und 
noch offene Fragen für die Forschung gekennzeichnet. [Z. V D I, 
Beiheft Verfahrenstechnik, 1937, Nr. 5, S. 161/68.]

Brennstoffe.
Koks. Zdzisław Oświęcimski: B e w e r tu n g  v o n  H o c h 

o fe n k o k s .*  K eine Anhaltspunkte für die thermochemischen  
Eigenschaften von Koks durch chemische Analyse und Trommel
probe. Frühere Anregung von W. K uczewski zur W ertbestim 
mung von K oks durch Verbrennung einer Probe auf der W ind
erhitzersohle. Beschreibung eines von W. Skroch und O. Pseholka 
entwickelten Verfahrens m it H ilfe eines Sonderofens. [H utnik 9 
(1937) Nr. 7, S. 343/51.]

Sonstiges. Erich Schaack: D ie  b e s o n d e r e n  B e d i n g t 
h e i t e n  d er  G a s v e r b r e n n u n g  u n d  d ie  V e r b r e n n u n g s 
k o n tr o l le  a ls  G r u n d la g e n  fü r  e in e  z e i t g e m ä ß e  U e b e r -  
p r ü fu n g  d er  R ic h t l in i e n  fü r  d ie  G a s b e s c h a f f e n h e i t .  
(Mit 55 Abb. u. 2 Zahlentaf., z. T. auf Beil.) Würzburg 1937: 
Konrad Triltsch. (IV, 56 S.) 8°. —  Darm stadt (Techn. Hoch
schule), Dr.-Ing.-Diss. 2 B 2

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Allgemeines. Paul Lameck und Hermann Nierhaus: D er  

S ta n d  d er  S te in k o h le n v e r e d e lu n g .*  N otw endigkeit der 
Steinkohlenveredelung. Verwendung von Reinkohle. Aufberei
tung. Brikettierung. Kokerei und Veredelung der Kokerei
erzeugnisse. Entschwefelung und Entgiftung des Koksofengases. 
Gastrocknung. Schwelung der Steinkohle. Kohlenstaubmotor. 
Pech Verkokung. Fließkohle. Unterirdische Vergasung. Gas
erzeugerbetrieb bei Fahrzeugen. Benzinsynthese. Kohlehydrie
rung. Flüssiggas. Treibgas. [Stahl u. B isen 57 (1937) Nr. 38, 
S. 1041/48; Nr. 39, S. 1074/79.]

W. Reerink: U e b e r b l ic k  ü b e r  d ie  E n t w ic k lu n g  d er  
S te in k o h le n v e r k o k u n g  in  d e n  l e t z t e n  z e h n  J a h r e n .*  
Allgemeine Kennzeichnung der wirtschaftlichen und technischen  
Entwicklung. Ueberblick über die w ichtigsten Erkenntnisse und 
Verbesserungen: Beheizung und W ärm ewirtschaft des K oks
ofens, Eigenschaften von Kokskohle und K oks, Ausbringen an 
Nebenerzeugnissen. [Glückauf 73 (1937) Nr. 36, S. 813/24  
(Kokereiaussch. 69); vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 36, 
S. 1002/04.]

H. G. Terzian: M e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d e s  Z u s a m 
m e n h a n g e s  z w is c h e n  G e n e r a t o r b r e n n s t o f f ,  O el u n d  
T e er  b e i d er  B e w e r tu n g  v o n  S c h w e r ö l  fü r  k a r b u r ie r t e s  
W a ss e r g a s . Ableitung der Beziehungen und Aufstellung einer 
Gleichung. [Proc. Amer. Gas. Ass. 18 (1936) S. 848/60; nach 
Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 6, S. 1107.]

Kokerei. W. Demann und W. Brösse: U n te r s u c h u n g e n  
ü b er  d a s  M e h r a u s b r in g e n  a n  B e n z o le n  v o n  D e c k e n -  
k a n a l-O e fe n . I I .*  Beschreibung der in einer früher beschrie
benen Versuchsanlage durchgeführten Vor- und Hauptversuche. 
Benzolausbringen und -Zusammensetzung. Teerausbringen. Gas
ausbringen und Gaszusammensetzung. Temperaturmessungen. 
Auswertung der Versuchsergebnisse: Steigerung des Benzolaus
bringens. Thermische Schonung der Gase im Deckenkanal und 
ihre Ursache. [Techn. M itt. Krupp 5 (1937) Nr. 6, S. 176/96.] 

Gaserzeugerbetrieb. W ilbert J. H uff und Lloyd Logan: 
D ie  R e in ig u n g  t e c h n is c h e r  G a se  b e i  e r h ö h te n  T e m p e 
r a tu r e n . I. D ie  E n t f e r n u n g  v o n  o r g a n is c h e m  G a s 
sc h w e fe l .  I I .  D ie  g l e i c h z e i t ig e  E n t f e r n u n g  v o n  o r g a 
n is c h e m  G a s s c h w e fe l  u n d  S c h w e f e lw a s s e r s to f f .  K ataly
tische Umwandlung von organischem Schwefel in H 2S. Ergebnisse 
zahlreicher Versuchsreihen. Schrifttum. [Proc. Amer. Gas Ass. 18
(1936) S. 724/59; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 6, S. 1107.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. Marcel Lepingle: D ie  H e r s t e l lu n g  f e u e r 

f e s t e r  S p e z ia le r z e u g n is s e  in  B e lg ie n .  Ueberblick über den 
gegenwärtigen Stand der belgischen Industrie feuerfester Stoffe. 
[Ind. chim. beige 8 (1937) S. 213/25; nach Chem. Zbl. 108 (1937) 
II , Nr. 9, S. 1643.]

Rohstoffe. Jul Frank: M a g n e s itv o r k o m m e n  in  M i t t e l 
eu ro p a .*  Allgemeines über Magnesit. Einzelvorkom m en: 
Oesterreich, Deutschland, Tschechoslowakei, Jugoslawien. S ta ti
stische Angaben über die Förderung der Hauptländer von 1925 
bis 1936. Literaturzusammenstellung. [Tekn. T. 67 (1937) Bergs- 
vetenskap Nr. 6, S. 45/52; Nr. 7, S. 55/60; Nr. 8, S. 61/66.]

G. Pirumow: Z ir k o n h a lt ig e  R o h s t o f f e  im  D ie n s t  d er  
I n d u s tr ie  f e u e r f e s t e r  M a te r ia l ie n . E s wird auf die N o t
wendigkeit hingewiesen, zirkonhaltige Minerale aus dem Ural 
zu verwenden. Der Gehalt an Zirkon in den untersuchten Proben 
schwankte zwischen 7,6 und 24,8 %, kann jedoch durch ein
fache Behandlung angereichert werden. [Ogneupory 5 (1937) 
S. 134/37; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 7, S. 1249.] 

L. Pompei: D ie  H e r s t e l lu n g  v o n  C h r o m e r z -  u n d  
M a g n e s i t s t e in e n  in  I t a l ie n .*  Italienische Vorkommen von  
Chromit und Magnesit. Chemische Zusammensetzung dieser 
Rohstoffe. [Metallurg, ital. 29 (1937) Nr. 8, S. 408/10.]
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W. D . Ziegler: D e r  b e sc h l e u n ig te  B r a n d  v o n  D in a s  
au s k r i s t a l l in e n  U r a lq u a r z i t e n  in  p e r io d is c h e n  O efen . 
Bei D inassteinen für Siemens-Martin-Gewölbe und Elektroofen  
aus kristallinen Quarziten werden m it einer Beschleunigung von  
Brand und Abkühlung gute Ergebnisse erzielt. Abnahme der 
Ausschußmenge. [Ogneupory 5 (1937) S. 7/13; nach. Chem. 
Zhl. 108 (1937) II , Nr. 5, S. 837.]

Prüfung und Untersuchung. K . Konopicky: S in t e r m a g n e 
s it  I I I .  S in te r u n g s v o r g ä n g e  an  M a g n e s it  b e i u n g le i c h 
m ä ß ig e r  V e r t e i lu n g  d er  B e s t a n d t e i l e .*  Der Einfluß un
gleichmäßig verteilter Verunreinigungen, wie Quarz, Kalk, 
Magnesiumsilikat, D olom it, dolomitischer Magnesit, Eisenoxyd, 
Dikalzium- und Monokalziumferrit, D ikalzium silikat und Siemens- 
Martin-Schlacke auf die Sinterfähigkeit von Rohm agnesiten. [Ber. 
dtsch. keram. Ges. 18 (1937) Nr. 9, S. 419/27.]

W. W. Lapin: Z w e i M e th o d e n  zu r  K o n t r o l le  d er  E r 
h o lu n g  d e s  D in a s :  s p e z i f i s c h e s  G e w ic h t  u n d  M ik r o s k o 
p ie. V e r g le ic h e n d e  A n a ly s e .  Eine einfache Beziehung zw i
schen Erholungsgrad und Dichte scheint nicht zu bestehen. U nter
suchungen an veränderten Zonen von Dinassteinen aus Siemens- 
Martin-Oefen zeigen Schwankungen der D ichte zwischen 2,414 
und 2,430. Diese Unstim m igkeiten werden auf Bildung der Ver
änderung von Cristobalit zurückgeführt. [Trudy petrografi- 
tschesskogo instituta Akademija nauk SSSR  6 (1934) S. 463/84; 
nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 5, S. 837.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. Eritz Hartmann: 
E in w ir k u n g  v o n  A lk a l ie n  a u f  f e u e r f e s t e  S te in e .*  E igen
arten des Angriffes von flüssigen Alkalien, Alkalidämpfen und 
von alkalihaltigen Schlacken auf Schamotte-, Silika-, Bauxit-, 
Chromerz-Magnesit- und M agnesitsteine. Einfluß von Soda
zusätzen auf die Zähflüssigkeit von Mischer- und Hochofen
schlacken. [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 37, S. 1017/22 (Werk- 
stoffaussch. 385).]

Schlacken und Aschen.
Chemische Eigenschaften. Gunnar Dillner und Bertil Stäl- 

hane: V e r w e n d u n g  v o n  F e ld s p a t  a ls  A u f s c h lu ß m it t e l  
für R o h p h o sp h a t .*  In  einem  Sinterprozeß wird Feldspat 
als Aufschlußmittel für Rohphosphat verwendet zur Herstellung 
eines Düngem ittels, in dem das K ali des Feldspats und die 
Phosphorsäure des Rohphosphats in lösliche Form übergeführt 
wird. [Ing. Vet. Akad. Handl. 1937, Nr. 144, 41 S.]

W  är mewirtschaft.
Wärmetheorie. W. Fritz: W ä r m e ü b e r g a n g  an  s ie d e n d e  

F lü s s ig k e it e n .*  Der Versuch wird unternommen, die ver
schiedenartigen und zum Teil sich widersprechenden Versuchs
ergebnisse unter einheitlichen, vorwiegend praktischen Gesichts
punkten zu ordnen und die wesentlichen für den Wärmeübergang 
beim Sieden maßgebenden Einflüsse herauszustellen. Neben der 
Darstellung der grundsätzlichen Erscheinungen werden auch für 
einige wichtige vereinfachte Fälle Anhaltspunkte für die W ärme
übergangszahl m itgeteilt und Folgerungen für die Praxis gezogen. 
[Z. VDI, Beiheft Verfahrenstechnik, 1937, Nr. 5, S. 149/55.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. E . Courtin: E le k t r i s c h e  R e g e l f r a g e n  in  

I n d u s tr ie k r a f t a n la g e n  u n d  -n e tz e n .*  D ie Anwendung der 
Regelgeräte in Industriekraftanlagen wird behandelt und zunächst 
eingegangen auf die Regelung der Spannung und Blindlastver
teilung und auf den Ausgleich von Spannungsabfällen durch 
Regelumspanner oder Kondensatoren bei alleinarbeitenden  
Industriekraftwerken. D ie Ausführungsformen der Regelung der 
Uebergabe-, Wirk- und Blindleistung bei Industriekraftwerken  
mit Ueberlandanschluß und das Verhalten der Regler bei N ull
regelung und Netztrennung werden näher dargelegt. [Elektro- 
techn. Z. 58 (1937) Nr. 38, S. 1025/30.]

H. Lent: E r fa h r u n g e n  b e im  B a u  u n d  B e tr ie b  d er  
H o c h d r u c k -K e s s e la n la g e  S c h o lv e n .*  Erste große Land- 
Dampfkesselanlage Deutschlands nach der Bauart Benson. D ie 
drei K essel haben je 100 t /h  höchste Dam pfleistung bei 125 at 
Druck und 530° Dampftemperatur. Hohe Anforderungen an 
Werkstoffe und an die Ausführung der Rohrverbindungen. Nach  
nunmehr einjährigem Betrieb und Ueberwindung der üblichen  
Anlaufschwierigkeiten ist ein vorläufiges U rteil möglich. [Z. V D I 
81 (1937) Nr. 38, S. 1097/1104.]

Dampfkessel. A u s z u g  a u s  d em  t e c h n is c h e n  G e s c h ä f t s 
b e r ic h t  1 9 3 6 /3 7  d e s  R e ic h s v e r b a n d e s  d er  T e c h n is c h e n  
U e b e r w a c h u n g s -V e r e in e  e. V. u n d  d e s  Z e n tr a l-V e r -  
b a n d e s  d e r  P r e u ß is c h e n  D a m p fk e s s e l - U e b e r w a e h u n g s -  
V e r e in e  e. V ., B e r lin .*  Dampfkessel. Schweißtechnik. Zer
knalle und K esselschäden. Dampffässer und Druckgefäße. A ze
tylenanlagen. Aufzüge. Druckgase. Elektrotechnik. Kraftfahr
wesen. [W ärme 60 (1937) Nr. 36, S. 555/72.]

E n t w ic k lu n g s r ic h t u n g  b e i n e u z e i t l ic h e n  D a m p f 
k e s s e la n la g e n .*  Kurze Beschreibung der neuesten Anlagen 
m it Durchlauf schaubildern und Querschnittsskizzen der Kessel, 
Angaben über technische Einrichtungen der Kesselanlagen, wie 
Feuerungen, Aschefördermittel usw., über Dampfdrücke und 
-temperaturen sowie Reinigung des Speisewassers. [Power 81 
(1937) Nr. 10, S. 540/88.]

O. Schmidt: D ie  S te ig e r u n g  d er  G a s g e s c h w in d ig 
k e i t e n  u n d  ih r e  B e s t w e r t e  in  R ö h r e n b ü n d e ln .*  A us
gehend von den Entwurfsangaben der Kesselanlagen werden die 
Vorteile hoher Gasgeschwindigkeiten und die Nachteile hohen 
Zugbedarfes gekennzeichnet und erläutert. Technische E n t
wicklungsrichtungen zur Steigerung der Gasgeschwindigkeiten. 
Kritische Zusammenfassung der für die günstigsten Gasgeschwin
digkeiten maßgebenden Größen. Bestwerte der Gasgeschwindig
keiten für Röhrenbündel m it Parallel- und Kreuzstrom. E n t
wicklung von Schaubildern, die bei kleinstem Zeitaufwand eine 
einfache Berechnung der günstigsten Gasgeschwindigkeiten für 
die technisch wichtigsten Fälle gestatten. Rechenbeispiele. 
W ärmetechnische Zusammenhänge. [Wärme 60 (1937) Nr. 33, 
S. 511/17; Nr. 34, S. 527/32.]

Dampfmaschinen. Karl Bätz: Z u s a tz s c h w u n g r ä d e r  fü r  
m it  K o ib e n m a s c h in e n  g e k u p p e lt e  e l e k t r i s c h e  M a 
sc h in e n .*  Verfahren zur Bestimmung der Zusatzschwungräder. 
[Elektrotechn. Z. 58 (1937) Nr. 38, S. 1033/34.]

Dampfturbinen. II. Schlicke: E in  V o r s c h la g  zu r  V e r e in 
fa c h u n g  d er  V o r w ä r m e r a n la g e n  v o n  D a m p ftu r b in e n .*  
Die Einleitung des Verdampferdestillats und der Betriebswässer 
in den Turbinenkondensator vereinfacht die Vorwärmanlage, ohne 
die Luft- und Kondensatförderung aus dem Vakuum zu stark zu 
belasten. Die Anordnung eingehäusiger Speisepumpen statt mehr- 
gehäusiger erfordert teilweise stärkere Ausführung der Vorwärmer 
gestaltet aber die Anlage übersichtlicher und betriebssicherer. 
B ei der neuzeitlichen Anwendung mehrstufiger Vorwärmung ist 
die Uebersichtlichkeit die Grundbedingung für ein betriebssicheres 
Arbeiten der Gesamtanlage. [Wärme 60 (1937) Nr. 40, S. 647/49.] 

Wasserturbinen. A. A. Fulton: G e g e n w ä r t ig e  B e s t r e 
b u n g e n  b e im  B a u  v o n  W a ss e r tu r b in e n .*  Uebersicht über 
die Verbesserungen im Bau von Francis- und Peltonturbinen  
während der letzten zwanzig Jahre unter besonderer Berück
sichtigung der Maßnahmen zur Verminderung der K avitation. 
[Proc. Instn. Mech. Engr. 135 (1937) S. 387/444.]

Riemen- und Seiltriebe. B e tr a c h t u n g e n  ü b er  K e i l 
r ie m e n tr ie b e .*  In  den letzten Jahren hat sich der K eil
riementrieb, besonders in Form des aus endlosen Riemen gleicher 
Länge bestehenden Mehrfachkeilriementriebes, in auch den 
Kenner überraschendem Maße bei allen Arten von Maschinen 
eingeführt. D ie Gründe liegen in der platzsparenden Ausführung, 
besonders für Breite, Durchmesser und Achsabstand, und dabei 
hohen Uebertragungsfähigkeit dieser Riemen. [Techn. Zbl. 
prakt. Metallbearb. 47 (1937) Nr. 17/18, S. 661/62, 664 u. 666/68.] 

Otto Achilles: G u m m ip r o f ilr ie m e n  u n d  ih r e  A n w e n 
d u n g s m ö g lic h k e it e n .*  Wert der Riemenerzeugung in D eutsch
land. Aufbau des Gummiprofilriemens und sein Wirkungsgrad. 
Versuche m it blanken und gestrichenen Laufflächen der Riem en
scheiben. Ergebnisse von Betriebsversuchen m it Gummiprofil
riemen. Möglichkeiten zum Einsparen von Riemenlängen. B e i
spiele für erfolgreiche Anwendung der neuen Riemenart. R icht
linien für die Verwendung und Behandlung der Gummiprofil
riemen. [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 35, S. 979/85 (Masch.- 
Aussch. 69).]

Wälzlager. W ilhelm Jürgensmeyer: D ie  W ä lz la g e r . Mit 
1207 Bildern, 41 Tab. u. 5 Taf. Berlin: Julius Springer 1937. 
(X III, 498 S.) 4°. Geb. 4 8 ^ .  =  B S

Sonstige Maschinenelemente. H. W. Haase: G e m e in 
s c h a f t s a r b e i t  a u f  d em  G e b ie t  d er  A n tr ie b e  u n d  G e 
tr ie b e .*  Beispiele zu Getrieben und Antriebsm itteln für folgende 
Zwecke: Schonung und Schutz der Maschine, oft gleichzeitig  
zur Herabsetzung der Antriebszahl. Ein- und Ausschalten der 
Maschine, ohne daß der Motor stillgesetzt werden muß. Aenderung 
der Drehzahl während des Ganges. Aenderung des Bewegungs
gesetzes. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 47 (1937) Nr. 17/18, 
S. 655/58 u. 660.]

Sonstiges. C. F. Hirshfeld und E . H. Piron: P u f f e r u n g s 
m i t t e l  a u s  G u m m i.*  H erstellung des technischen Gummis, 
seine physikalischen Eigenschaften und seine Verwendung zu 
Pufferungsm itteln, w ie Federn, deren W irkungsweise m it denen  
aus Stahl verglichen wird. Sonstige Verwendungsgebiete. [Trans. 
Amer. Soc. Mech. Engr. 59 (1937) PRO-59-5, Nr. 6, S. 471/91.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. V e r la d e v o r r ic h t u n g  m it  G r e i f 

a r m e n  zu m  U m g r e if e n  v o n  P a k e te n  a u s  F e in b le c h e n  
v o n  6 5 0  b is  1 9 0 0  m m  B r e i t e  u n d  b is  z u  10  m L ä n g e .*  
[Steel 101 (1937) Nr. 9, S. 49/50 u. 65.]

*
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A. Hacker und E. Overbeck: N e u e  E r z v e r la d e b r ü c k e n  
im  H a fe n  v o n  B r em en .*  D ie Aufgabe, neben dem Umschlag  
von Erz und K ohlen auch Stückgüter zu verladen, gab Anlaß, 
zunächst Vorentwürfe einzuholen, die zeigten, daß die Erledigung 
dieser Aufgaben m it einer einzigen Brücke, die dann zwei Hebe
zeuge tragen mußte, auf Schwierigkeiten stieß. Ausgeführt 
wurden daher zwei Brücken von je 350 t /h  Durchschnittsleistung 
m it je einem Wippkran. Beschreibung der Anlage. [Z. V D I 81 
(1937) Nr. 33, S. 957/62.]

W  erkseinrichtungen.
Heizung. Brandt: D ie  S tr a h lu n g s -D e c k e n h e iz u n g .*  

W esen und Vorteile der Strahlungs-Deckenheizung. [Zbl. Bau- 
verw. 57 (1937) Nr. 38, S. 950/53.]

H . Kämper: D ie  D e e k e n - S tr a h lu n g s h e iz u n g .*  ¡Die 
Aufgabe der Beheizung von Aufenthaltsräumen. Physikalische 
Grundlagen, Entwicklung, bauliche Ausführung und Bemessung 
der Strahlungsheizung. Anlage- und Betriebskosten. Zusammen
stellung der Vor- und Nachteile der Decken-Strahlungsheizung. 
[Z. V D I 81 (1937) Nr. 36, S. 1032/38.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. P. Clerf: H o c h o f e n b e tr ie b  in  F r a n k 

r e ich .*  Uebersicht über den französischen Hochofenbetrieb in 
der Normandie und Lothringen unter besonderer Berücksichti
gung des Hochofenwerkes in Denain. Kennzeichnung der Erze 
und ihrer Vorbereitung. Hochofenanlagen und Betrieb. Betriebs
zahlen und -ergebnisse. [Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., 
Techn. Publ. Nr. 811, 20 S.; Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg. 
Engr., Iron Steel D iv., 125 (1937) S. 106/25; Met. Technol. 4 
(1937) Nr. 5; Iron Coal Trad. Rev. 135 (1937) Nr. 3628, S. 396.] 

Vorgänge im Hochofen. I. Sahlin: E n t s c h w e fe lu n g  v o n  
E is e n  u n d  S ta h l  m it  S o d a .*  Zusammenfassende Kennzeich
nung des vorhandenen Schrifttums; bisherige praktische Erfah
rungen. [Jernkont. Ann. 121 (1937) Nr. 6, S. 296/307.]

Hochofenverfahren und -betrieb. I. A. Asstachow und 
L. Ja. Lewin: B e h e r r s c h u n g  d er  t e c h n is c h e n  L e is tu n g  
d e s  H o c h o fe n s  3 d e s  D s e r s c h in s k y -W e r k e s .*  Angaben 
der Bauwerte des südrussischen Hochofens m it 585 m 3 Inhalt 
und 5000 mm Gestelldurchmesser sowie der Winderhitzerheiz
fläche. Verbrauchszahlen und Betriebskennwerte. Steigerung 
der täglichen Stahleisenerzeugung von 390 auf 670 t. [Teorija i 
praktika metallurgii 1937, Nr. 5, S. 3/6.]

D. S. Chorunow und A. P . Afanassjew: B e t r ie b s u n t e r 
su c h u n g e n  a n  H o c h o fe n  3 d e s  K u s n e tz k e r  E is e n w e r k e s .*  
Bau- und Betriebswerte der Hochöfen des Kusnetzker Eisen
werkes. Angaben der Analysen von Möller, Schlacke, Roheisen, 
Koks und Gichtgas. Gehalte und Stückigkeit von Erz und K alk
stein. Großer Gichtstaubentfall. M itteilung von Betriebserfolgen 
durch Verbesserung der Erz- und Koksgüte auf der Grundlage 
der „spezifischen“ und der „thermischen Leistung“ des Gestells. 
Eingehender Bericht über Betriebsuntersuchungen. Einfluß 
größerer W indmengen auf Gaszonenbildung im  Gestell. Gas
druck- und Temperaturmessungen im Gestell. Aufkohlung im  
Gestell. E instellung der endgültigen Roheisenzusammensetzung 
unterhalb der Blasformen. [Teorija i praktika metallurgii 1937, 
Nr. 5, S. 7/17.]

T. P. Colclough: E n t s c h w e fe lu n g  v o n  R o h e is e n  u n d  
S ta h l.*  Anwendung der Sodaentschwefelung im Hochofen- und 
Stahlwerksbetrieb. Vorgänge bei der Entschwefelung m it Soda. 
Entgasung und Entschlackung des Metalls. Alkalienangriff auf 
feuerfeste Baustoffe. Entschwefelungsgemisch aus 25 % Soda, 
25 % Flußspat und 50 % Kalkstein besonders geeignet. Versuche 
m it verschiedenen Gemischen und Arbeitsverfahren. Entschwe
felung von Roheisen für die Stahlerzeugung. Ergebnisse bei 
stufenweiser Entschwefelung. [Iron Coal Trad. R ev. 135 (1937) 
Nr. 3627, S. 362/64; Foundry Trade J. 57 (1937) Nr. 1099, 
S. 201/02 u. 204.]

Achille G. Lefebvre: N e u e  A r b e i t s r ic h t u n g e n  im  E i s e n 
h ü t t e n w e s e n .*  Darstellung der neueren, hauptsächlich in Eng
land und Deutschland entwickelten Verfahren auf Grund der Ver
lagerung der Erzgrundlage. Verhüttung der Northamptonshire- 
Erze und Einführung des Thomasverfahrens in Corby. Verhüttung 
eisenarmer Erze und Manganersparnis in Deutschland. Saure 
Schlackenführung im Hochofen und Sodaentschwefelung nach 
Paschke-Peetz, Röchling und Brassert. Erzversorgung in Frank
reich, Belgien und Luxemburg. W irtschaftliche Auswirkungen. 
[Rev. techn. luxemb. 29 (1937) Nr. 3, S. 60/68; Nr. 4, S. 82/91.] 

Schlackenerzeugnisse. A. C. Jebens: G la s  a u s  H o c h 
o f e n s c h la c k e .  Bericht über amerikanische Versuche zur Ver
wendung der Hochofenschlacke bei der Glaserzeugung. Mischung 
von 7 Teilen Schlackensand, 8 Teilen Sand und 1,7 Teilen Soda. 
Zusatz von 1 % Arsentrioxyd zur Oxydation des Eisens und  
Entfernung des Schwefels. Spätere Versuche m it flüssiger H och
ofenschlacke. Eigenschaften und Verwendung des Glases. Anwen

dung in großem Maßstab in Amerika und Rußland. Verhüttung 
armer Erze und von Basalt. Einfluß der Schlackenbestandteile. 
[Dtsch. Techn. 5 (1937) S. 442 u. 453.]

Josef Matüjka: B e s t im m u n g  d er  A u s b lü h u n g e n  an  
k e r a m is c h e n  E r z e u g n is s e n .  Chemischer Aufbau der Aus
blühungen. Bestimm ung der im  keramischen Stoff enthaltenen  
und zu Ausblühungen führenden Bestandteile. Bestim m ung der 
an der Verwendungsstelle eindringenden Bildner von Aus
blühungen. [Tonind.-Ztg. 61 (1937) Nr. 74, S. 830/31.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. D ie  L e h r s c h a u  d er  6. G ie ß e r e ia u s 

s t e l lu n g  D ü s s e ld o r f  1 9 3 6 .*  Betriebswirtschaft und Betriebs
einrichtungen. Ausbildungswesen. Nichteisen-M etallguß. Tem 
perguß. Stahlguß-Schleuderguß. Gußeisen, Hartguß, W alzen
guß, Spritzguß. Mechanische und Röntgenprüfung des Guß
eisens. Chemische, physikalische und metallographische Prüfung. 
Entwurf von Gußstücken, Modellbau und Formerei. Formstoffe 
und Gießereihilfsstoffe. Trockeneinrichtungen, Gießereimaschinen. 
Einsatzstoffe Roheisen und Schrott. Schachtofenbau und -betrieb. 
Gattierungswesen. Flammöfen, Trommelöfen, Tiegelöfen, K lein
konverter, Elektroofen. Gießtechnik. Behandlung des flüssigen 
Gußeisens zur Verfeinerung. Oberflächenbehandlung und Ueber- 
züge. Emaillieren und Schweißen. [Gießerei 24 (1937) Nr. 6, 
S. 125/35; Nr. 7, S. 153/63; Nr. 8, S. 183/91; Nr. 9, S. 213/19; 
Nr. 11, S. 277/83; Nr. 12, S. 299/303; Nr. 13, S. 319/31; Nr. 14, 
S. 349/55; Nr. 15, S. 371/77; Nr. 16, S. 396/402; Nr. 17, S. 417/22; 
Nr. 18, S. 441/47; Nr. 19, S. 468/73.]

Metallurgisches. W illiam  A. Phair: D e r  E in f lu ß  d es  
S c h r o t tp r e is e s  a u f  d ie  K o s t e n  d e s  f lü s s ig e n  G u ß e ise n s .*  
Stahlschrott in Kupolofen-Gattierungen. Sodaentschwefelung. 
Einfluß auf die Eigenschaften des Gußeisens. Kostenvergleich  
verschiedener Gattierungen. [Iron Age 140 (1937) Nr. 6, S. 39/41.] 

Schmelzöfen. H . V. Crawford: E in f lu ß  d er  W in d fe u c h 
t i g k e i t  a u f  d e n  K u p o lo fe n b e t r ie b .  Verminderung des 
Wirkungsgrades des Kupolofens durch die W indfeuchtigkeit. 
Berechnungen des Unterschiedes des zugeführten Sauerstoff
gewichtes im  Sommer und W inter infolge der Feuchtigkeit. 
Sauerstoffmangel im W inter bei dem üblichen Berechnungsver
fahren. Verhinderung überschüssiger Koksverbrennung. Bestim 
mung des Koksbedarfs zum Ausgleich der W indfeuchtigkeit. 
Zersetzungs- und Bildungswärme des W asserdampfes ohne 
metallurgischen Einfluß. [Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 9, 
S. 34/35 u. 87/88.]

Hartguß. S. C. Massari: V e r b e s s e r u n g e n  a n  H a r tg u ß -  
W a g e n r ä d e r n . Durch sorgfältig geleitete Abkühlung und Glüh
behandlung nach dem Gießen gelang es, die H altbarkeit von 
Hartgußrädem um 30 bis 40 % beraufzusetzen. [Steel 101 (1937) 
Nr. 8, S. 42/43 u. 69.]

Stahlerzeugung.
Thomasverfahren. Theodor Lütgen: G r o ß z a h l-U n t e r 

su c h u n g e n  ü b e r  d en  m e ta l lu r g i s c h e n  V e r la u f  d es  
T h o m a s v e r fa h r e n s  w ä h r e n d  d er  K o n v e r t e r r e is e .*  Kurze 
Schrifttumsübersicht. Abhängigkeit der B lasezeit vom  K on
verteralter. Blasedauer bei den einzelnen Böden. Einsatzgewicht 
während der Konverterreise und bei den einzelnen Böden. 
Beziehungen zwischen Roheisenanalyse und -temperatur, K on
verteralter und Blasezeit. Kalk-, Schrott- und Ferromangan- 
verbrauch während der Konverterreise. Stahlanalyse in Ab
hängigkeit von der Blasezeit und vom  Konverteralter. Mangan- 
gehalt der Vorprobe und Manganabbrand. Phosphorgehalt der 
Vorprobe, Mangangehalt im Stahl und Eisengehalt der Schlacke. 
Einfluß des Kieselsäuregehaltes der Schlacke. Einfluß der Blase
zeit auf den Eisengehalt der Schlacke. Ausbringen, Konverter
alter und Blasezeit. Ueber die Höhe der Gießtemperatur bei 
verschiedenen Bedingungen. Einfluß der Liegezeit auf die Stahl
analyse. [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 36, S. 993/99; Nr. 37, 
S. 1022/28 (Stahlw.-Aussch. 329).]

Siemens-Martin-Verfahren. M. W . Groschew: D e r  V e r b r e n 
n u n g s v o r g a n g  im  A r b e it s r a u m  e in e s  S ie m e n s -M a r t in -  
O fe n s  m it  V e n t u r ik ö p f  en .*  Theoretische Ueberlegungen 
über die beste Ausnutzung der dem Ofen zugeführten Wärme. 
Ergebnisse einer Untersuchung der Verbrennung im Herdraum  
des Ofens. [Teorija praktika metallurgii 1937, Nr. 4, S. 51/60.]

I. G. Kasanzew: D er  W ä r m e ü b e r g a n g  im  H e r d r a u m  
d er S ie m e n s -M a r t in -O e fe n .*  Anwärm fähigkeit des Arbeits
raumes, Schnelligkeit des W ärmeüberganges an den kalten E in
satz, Einfluß der Art des Einsetzens, Anwärmung des flüssigen 
Bades, Erzeugung auf 1 m 2 Herdfläche. Dauer der Schmelze, 
Tageserzeugung des Ofens. Wärmeverbrauch für 1 t  Stahl. 
[Teorija i praktika m etallurgii 1937, Nr. 4, S. 41/50.]

Henri Malcor: S tu d ie  ü b e r  S c h la c k e n  d e s  s a u r e n  
S ie m e n s -M a r t in -O fe n s .*  Zweistoffdiagramm normaler saurer 
Schmelzen. Beziehung zwischen der Zusamm ensetzung saurer
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Schlacken und dem Bruehaussehen. F eO : SiOs. Abhängigkeit 
des Silizium s vom  Kieselsäuregehalt der Schlacken bei wech
selnden Eisenovydnlgehalten. Berücksichtigung der Arbeiten  
des K .W .I. Abhängigkeit des Siliziums vom  Kohlenstoffgehalt. 
[Rev. m etallurg., Mem., 31 (1937) Nr. 7, S. 111 22.]

Ralph V aill: R u s s i s c h e  A n tw o r t  zu  d em  a m e r ik a 
n is c h e n  B e r ic h t  d e s  S ie m e n s -M a r t in -O fe n -K o m ite e s .*  
Die schlechte Beschaffenheit der russischen Chrom-Magnesit- 
Steine ist verantwortlich für die geringe Ofenhaltbarkeit. Geringe 
Erfahrungen in der Ueberwachung des FeO-Gehaltes der Schlacke. 
Kritische Bemerkungen über die russischen, sehr theoretischen  
Arbeiten. [Iron Age 110 (1937) Nr. 12, S. 31 39.]

ElektrostahL E in  H o c h fr e q u e n z o fe n . Beschreibung eines 
von der Firma P hilips hergestellten Hochfrequenzofens m it einer 
Schmelzleistung von  200 kg je  Stunde und einer elektrischen 
Leistung von  250 kW . K ennzeichnung einiger weiterer Einzel
heiten. [Tekn. T. 67 (1937) Elektroteknik Xr. 9, S . 155 56.]

Ferrolegierungen.
Allgemeines. D ie  P r o b e n a h m e  v o n  W o lfr a m - , M o ly b 

d ä n - u n d  V a n a d in -F e r r o le g ie r u n g e n .*  Beschreibung der 
von den W idnes W orks der H igh Speed Steel A lloys, Ltd., ange
wendeten Probenahme. [A lloy Metals R ev. 1 (1937) Xr. 5, S. 19 51.] 

Einzelerzengnisse. W . I . Gulyga: G e w in n u n g  v o n  F e r r o 
v a n a d in  a u s  U r a ls c h e n  T i t a n o m a g n e t i t e n .  U m  die hohen  
Vanadinverluste bei den bisherigen Verfahren zu verringern, 
wird die direkte Reduktion der Erze empfohlen. [Ssowjetskaja  
Metaüurgia 9 (1937) Xr. 1, S. 32 37; nach Chem. Zbl. 108 
(1937) ET. Xr. 5, S. 847.]

Metalle und Legierungen.
Sonstige Einzelerzeugnisse. E . J . Daniels: Z in n h a lt ig e  

S e h n e l lo te .*  Zusammensetzung, Gefügeaufbau, Festigkeits
eigenschaften, Gießbarkeit. Schrumpfung und Korrosion üblicher 
Sehnellote. Anwendung der tiefschmelzenden Legierungen. 
rTeehn. Publ. In t. Tin Res. Developm . Counc. Ser. B. Xr. 5, 
1937. S. 3 24.]

R . Strauß: C e r i t m e t a l le ,  H e r s t e l lu n g ,  E ig e n s c h a f t e n  
u n d  V e r w e n d u n g . Gewinnung durch Schmelzflußelektrolyse 
nach dem Abtrennen der Begleitelem ente. Legierungen der Cerit
metalle; D esoxvdation m it Ceritmetallen. [Metallwirtsch. 16 
(1937) Xr. 39. S. 973 75.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerksantrieb. Z w e iw a lz e n -B r a m m e n w a lz w e r k  m it  

E in z e lm o to r e n  v o n  5 0 0 0  P S  fü r  O b er- u n d  U n te r w a lz e .  
Das W alzwerk soll Brammen bis zu 1500 mm Breite aus Blöcken  
bis zu 20 t  Gewicht bei einer Leistung von 250 t  b  walzen. Ober- 
tmd Unterwalze werden von  je einem 5000-PS-M otor angetrieben. 
Angaben über Spindelneigung (vgl. Stahl u . E isen  51 (1931) 
S. 1541/42). [Iron Age 140 (1937) Xr. 9. S. 71 72.1

Walzwerfcszubehör. K arlSuresch: X e u e h a lb  o f f e n e  S p in 
d e ls t u h l-B a u a r t .*  [Stahl u. Eisen 57 (1937) Xr. 36. S. 1004 05.] 

L. W riss: L a g e r  fü r  W a lz w e r k e  u n d  R o l lg ä n g e  in  
X .E .M .-W a lz w e r k e n  u n d  d a s  V e r w e n d u n g s -V e r b o t  fü r  
a l le  u n e d le n  M e ta lle .*  Drahtwalzwerk. Warmwalzwerke m it 
höherer Belastung. K alt-Band Walzwerke. Berechnung des W alz
druckes Q und der Lagerbelastung P*. FMetallwirtsch. 16 (1937) 
Xr. 35, S. 879 84.]

Feinbleehwalzwerke. D ie  W e iß b le c h - I n d u s t r ie .*  Kurze 
Uebersicht über die heutigen Arten der H erstellung von  W eiß
blech. W alzen des Bleches in Packen und als Streifen auf warmem  
und kaltem  W ege. Vergleich der Verfahren. Eigenschaften der 
Erzeugnisse. Leistungsfähigkeit der W alzwerke. [Engineer 164 
(1937) Xr. 4257. S. 174 76 u. 180.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. Josef Maas: F o r t s c h r i t t e  im  B a u  v o n  K a l t 

w a lz w e r k e n .*  [Stah l u . E isen  57 (1937) Xr. 39, S. 1080 82.] 
R . S. Sage: B r e m s d y n a m o s  z u m  S t r a f f h a l t e n  d er  

S p a n n u n g  im  W a lz g u t  b e i  K a ltw a lz w e r k e n  fü r  B ä n d e r .*  
Statt Reibungsbrem sen zum Straffhalten des Bandes bei K alt
walzwerken werden Bremsdynam os angewendet, d ie einen A n
schlußwert bis zu 75 kW  haben können. Beschreibung des Schalt
bildes und der Bauart. [S teel 101 (1937) Xr. 11, S. 48 u. 50 51.] 

W . Trinks: S c h a u b ild e r  ü b e r  W a lz d r u c k , R e ib u n g s 
w in k e l t a n g e n t e ,  B e r u h r u n g s lä n g e ,  A n f a n g s d ic k e  d e s  
W a lz g u t e s  u sw . u n d  V e r w e n d u n g s m ö g l ic h k e i t  b e im  
K a ltw a lz e n .*  [B last Furn. & Steel P lant 25 (1937) X r. 6. 
S. 617/19  u. 623.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Gasschmelzsehweißen. Hermann Holler, Dr.-Ing. habil.: 

A u t o g e n p r a x is  o h n e  v i e l  W o r te . H alle a. d . Saale: Karl 
Marhold i. K om m . 8*. —  T. 1. (Mit zahlr. Abb.) Ü 937.] (47 S.) 
lJ?.4r. = B S

Elektroschmelzschweißen. S c h n e l l e s  L i c h t b o g e n 
sc h w e iß e n . Beim  ,,Union-M elt“ -Verfahren der Union Carbide 
and Carbon Research Laboratories wird die zu schweißende 
v-förm ige X aht m it einem Pulver angefüllt, das beim nach
folgenden Schweißen mit einer überstarken Elektrode als elek
trischer Leiter und als reinigende und schützende Schlacke dient. 
Hierdurch soll das Schweißen von  25 mm dicken Blechen in 
einem Gang bei großer Schweißgeschwindigkeit möglich sein. 
[Met. Progr. 32 (1937) Xr. 3, S. 239.]

A . Thiele: K o h le -L ic h tb o g e n - S c h w e iß a n la g e n .*  A n
wendungsgebiet und Beschreibung der Kohle-Lichtbogen-Schweiß- 
anlagen. [AEG-Mitt. 1937, Xr. 9, S. 306 08.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Stefan  
Bryla: D a s  S c h w e iß e n  u n d  d ie  F o r m e n  d er  W a lz p r o f ile .*  
D ie für genietete und geschweißte Stahlbauten verwendeten  
Profile. X eue Profile aus zerschnittenen Trägern oder aus Xasen- 
und W ulstprofilen zusammengesetzt. [Ossature m étallique 6 
(1937) Xr. 9, S. 416 18.]

G. Frantz: A u s b e s s e r u n g e n  an  D a m p fk e s s e ln  d u r c h  
S c h w e iß u n g .*  D ie Anwendung der Schmelzschweißung erfor
dert die Beachtung behördlicher Vorschriften. Das Auftreten  
von Eigenspannungen muß schon durch geeignete Maßnahmen 
bei der Herstellung der Schweiße in erträglichen Grenzen gehalten  
werden. Das Aufbringen zusätzlicher äußerer Kräfte (Wasser
druckprobe) nach vollendeter Schweißung führt zum Abbau der 
Eigenspannungen. Besondere Vorsicht ist wegen der hohen  
Eigenspannungen bei der Auftragschweißung geboten. Ver
schweißen von Anbrüchen und Rissen sowie von Flicken. [Wärme 
60 (1937) Xr. 36. S. 578/85.]

V . W. W hitmer: D a s  S c h w e iß e n  v o n  r o s t f r e ie m  S ta h l.*  
Arbeitsregeln zur Durchführung von Gasschmelz- und Elektro
schweißen an rostfreiem Stahl; Beispiele für Fehlermöglichkeiten. 
Punkt-, Xaht- und atomare Wasserstoff sch weißung. [W eid. J. 16 
(1937) Xr. 9. S. 8 19.]

H . A. W oofter: W ie d e r v e r w e n d u n g  g e b r a u c h te r  L o k o -  
m o t iv k e s s e lr ö h r e n  d u r c h  A b s c h n e id e n  d er  E n d e n  u n d  
d e r e n  E r s a tz  d u r c h  e le k t r i s c h e s  A n s c h w e iß e n  n e u e r  
E n d e n .*  Aeheres und neueres Verfahren. Schweißmaschinen  
und -kosten. [Iron Age 140 ( 1937) Xr. 10, S. 32 '35.]

Prüfverfahren von Schweiß-und Lötverbindungen. Th.K am pff- 
meyer: D ie  P r ü fu n g  d er  G ü te  v o n  S c h w e iß a r b e it e n .*  
Uebersicht über die gebräuchlichen Verfahren für die Prüfung 
von Schweißnähten und deren Brauchbarkeit im Schiffbau: 
Prüfung der Oberfläche m it der binokularen Lupe; Prüfung 
durch Ausbohren. Ausbesserung schadhafter X ähte. [Elektro- 
schweißg. 8 (1937) Xr. 9, S. 167/72.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. L ö s u n g  v o n  F r a g e n  a u s  d e r  F a h r z e u g 

in d u s t r ie  d u r c h  G e m e in s c h a f t s a r b e it .*  Allgem einerUeber- 
blick über Fortschritte und Entwicklungsrichtung beim Aufbringen 
metallischer Ueberzüge. [Steel 101 (1937) Xr. 8, S. 58 59 u. 76.] 

Michel Cymboliste und Jean Salauze: P o c k e n n a r b e n  in  
g a lv a n is c h e n  X ie d e r s c h lä g e n .*  D ie unter gewissen B e
dingungen auftretenden Pockennarben werden im wesentlichen  
durch feine Teilchen basischer Salze verursacht, die sich auf der 
Oberfläche von Gasblasen niederschlagen und infolge ihrer L eit
fähigkeit die Pockenbildung hervorrufen. Je nach der Art der 
Abscheidung dieser Salzteilehen entstehen die verschiedenen Arten  
der Pockennarben. [Trans. Electrochem. Soc. 71 (1937) S. 233 50.] 

Beizen. B e iz m a s c h in e  m it  h e b -  u n d  d r e h b a r e m  M a st  
fü r  B a n d b le c h b u n d e  a n  S t e l l e  v o n  D u r c h la u fb e iz e n .*  
D er Mast hat drei Arme, von  denen jeder einen Querbalken 
m it daraufliegender drehbarer W elle trägt. D ie Enden der W elle 
haben Kettenräder, und die daranhängenden endlosen und beweg
baren K etten  greifen um die K ettenräder eines Querhauptes, 
über das die zu  beizenden Bunde durch eine besondere Vorrichtung 
gestreift werden. Beim  Beizen drehen sich die Bunde, so daß 
die in Bewegung gehaltene Säure in die vorher gelösten W in
dungen des Bundes eindringen und die gesamte Oberfläche des 
Bandbleches erreichen kann. Xach dem Beizen wird der Quer
balken m it den Bunden gehoben, in den Kaltwasser-Spülbehälter 
gesenkt und danach in einen Behälter m it aufgelöstem  Oel 
getaucht; nach dem Ausheben gehen die Bunde zum  Lager 
oder zum Kaltwalzwerk. [Steel 101 (1937) Xr. 3, S. 68 u. 70.] 

Kosuke K ikuehi: B e iz w ir k u n g  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  
E ig e n s c h a f t e n  v o n  S ta h l .  Aenderung von F estigkeit und  
Dehnung niedriggekohlter Stahlrohre beim Beizen in verschieden  
starken Salzsäure- und Schwefelsäurelösungen bei verschieden  
hoher Temperatur. Beseitigung der Beizsprödigkeit durch 
Erwärmen oder Lagernlassen. [Tetsu to  H agane 23 (1937) S. 348; 
nach Chem. Zbl. 108 (1937) IT. Xr. 9, S. 1654.]

Otto Vogel: D ie  V e r w e r tu n g  d e r  A b f a l lb e iz e n  im  
W a n d e l  d e r  Z e it e n . [S ta h lu . E isen 57 (1937) Xr. 35, S. 986/87.]
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Verzinken. Georg Eger: B e it r ä g e  zu r  n e u e r e n  E n t w ic k 
lu n g  e le k t r o m e ta l lu r g i s c h e r  u n d  v e r w a n d te r  e l e k t r o 
c h e m is c h e r  V e r fa h r e n  in  d e n  V e r e in ig t e n  S ta a te n .*  
Grundlagen und Durchführung des Tainton-Verfahrens zur Zink- 
abscheidung und Verzinkung. Der Elektrolyt wird hierbei durch 
Auslaugen gerösteter Erze gewonnen, und die Abscheidung erfolgt 
unter Anwendung hoher Stromdichten (1000 bis 1100 A /m 2) 
bei Benutzung unlöslicher Blei-Silber-Anoden. Durchführung des 
Tainton-Verfahrens zur Oberflächenreinigung, wobei die zu ent
zundernden W erkstoffe kathodisch in geschmolzenem Aetznatron 
behandelt werden. [Met. u. Erz 34 (1937) Nr. 16, S. 421/32.]

G. Eger: D ie  U e b e r tr a g u n g  d e s  T a in to n -V e r fa h r e n s  
d er  Z in k e le k t r o ly s e  a u f  d ie  D r a h t -  u n d  B le c h v e r z in 
k u n g .*  Das Elektrolysebad wird durch Laugen gerösteter Zink
erze m it verdünnter Schwefelsäure gewonnen. D ie Verzinkung 
erfolgt unter Verwendung silberhaltiger Bleianoden bei hohen 
Stromdichten. Entzunderung von Stahl durch elektrolytische 
Behandlung in geschmolzenen Alkali- oder Erdalkalibädem. 
[Metallwirtsch. 16 (1937) Nr. 39, S. 975/77.]

Verzinnen. Bruce Chalmers: O b e r f lä c h e n s p a n n u n g s 
u n d  Z ä h f lü s s ig k e i t s e r s c h e in u n g e n  b e i d er  H e r s t e l lu n g  
v o n  Z in n ü b e r z ü g e n .*  Rechnerische Untersuchung über die 
Abhängigkeit der Poren und Fettstreifen auf verzinnten Blechen 
sowie der Fließgeschwindigkeit des flüssigen Zinns auf dem  
Blech von Oberflächenspannung und Zähflüssigkeit. [Trans. 
Faraday Soc. 33 (1937) S. 1167/76.]

Sonstige Metallüberzüge. C. J. Brockman: A lk a l is c h e  
E le k t r o ly s e b ä d e r  m it  Z u s ä tz e n  v o n  o r g a n isc h e n A m in e n .  
I: K u p fe r n ie d e r s c h lä g e  a u s  L ö s u n g e n , d ie  D ia t h y le n -  
t r ia m in  e n th a lt e n .*  Bei Stromdichten von 0,46 bis 4,1 A /dm 2 
lassen sich aus Kupfersulfatlösungen gute Niederschläge erzeugen, 
wenn Diathylentriam in bis zur deutlichen Blaufärbung zugesetzt 
wird. [Trans. Electrochem. Soc. 71 (1937) S. 255/61.]

C. J . Brockman und J. B. W hitley: A lk a l is c h e  g a l v a 
n is c h e  B ä d e r  m it  A e th a n o la m in e n . V: K u p fe r n ie d e r 
s c h lä g e  a u s  d iä t h a n o ia m in h a l t ig e n  L ö s u n g e n .*  Mit 
K upfersulfatbädem  wurden unter Zusatz von N atrium oxalat 
und Diäthanoiam in bei verschiedenen Zusammensetzungen und 
Stromdichten gute Ergebnisse erzielt, wenn das Gewichtsver
hältnis von Kupfersulfat zu Natriumoxalat ungefähr 3 :  1 betrug. 
[Trans. Electrochem. Soc. 71 (1937) S. 251/54 u. 258/61.]

Colin G. Fink und M. Kolodney: M a n g a n ü b e r z ü g e  u n te r  
V e r w e n d u n g  u n lö s l ic h e r  A n o d en .*  D ie besten Ergebnisse 
wurden m it einer wäßrigen Lösung von 200 g/1 M angansulfat, 
50 g/1 Ammonsulfat und 50 cm 3/l Glyzerin erhalten bei einem  
PH-Wert von 2,5 bis 3, einer Temperatur von 25°, einer Strom 
dichte von 10 bis 12 A /dm 2 und Verwendung von G raphit
anoden. Um  eine Oxydation des Ueberzuges zu verm eiden, wird 
er unmittelbar nach dem Herausnehmen aus dem Bad einige 
Sekunden in eine Bichromatlösung getaucht. [Trans. E lectro
chem. Soc. 71 (1937) S. 287/300.]

M. L. H olt: G le ic h z e i t ig e  A b s c h e id u n g  a n d e r e r
M e ta l le  n e b e n  W o lfr a m  a u s a lk a l i s c h e r  L ö s u n g .*  D ie  
Abscheidung von Wolfram aus alkalischer Lösung (330 g/1 wasser
freie Soda, 125 g Wolframsäure) erfolgt nur, wenn gleichzeitig 
Depolarisatoren in der Lösung vorliegen. Mit Ausnahme von  
Kaliumferri- und -ferrozyanid bewährten sich hier Eisen-, Nickel-, 
K obalt-, Zinn- und Kadmiumsalze, wobei sich die letzten drei 
Metalle gleichzeitig m it dem Wolfram abscheiden. [Trans. 
Electrochem. Soc. 71 (1937) S. 301/11.]

Curt Marensky: D ie  B e d e u t u n g  d e s  A lu m in iu m s  fü r  
d e n  K o r r o s io n s s c h u t z  d e s  E is e n s .*  D ie Erzeugung von 
Aluminiumüberzügen auf Eisen nach Dellgren, Fink und Rodri- 
guez. Versuche an einem aluminierten Blech über Auflagen
dicke und Korrosionsbeständigkeit des Aluminiumüberzuges. 
Aussichten des Aluminierens von Stahl im Vergleich zum Ver
zinnen. [Draht-W elt 30 (1937) Nr. 35, S. 427/29; Nr. 36, S. 439/40; 
Nr. 37, S. 451/52.]

r W m. T. Young und H. Kersten: U n t e r s u c h u n g  n ic k e l -  
u n d  s c h w e f e lh a l t ig e r  g a lv a n is c h e r  N ie d e r s c h lä g e .*  Zu
sammensetzung galvanischer Niederschläge aus einer Lösung 
von 100 g Nickelammoniumsulfat und 15 g Natrium zitrat auf 
1 1 Wasser in Abhängigkeit von der Stromstärke, wobei sich 
die Schwefelgehalte zwischen 8 und 27 %, die Nickelgehalte 
zwischen 87 und 72 % änderten. Aufbau der Niederschläge. 
[Trans. Electrochem. Soc. 71 (1937) S. 225/31.]

Anstriche. P r ü fu n g  d er  W e t t e r b e s t ä n d ig k e i t  v o n  
R o s t s c h u t z a n s t r ic h e n  fü r  S ta h lk o n s t r u k t io n e n .*  D ie zu 
prüfenden Farbanstriche werden in stetem  W echsel in einem  
„W eather-Ometer“ je 17 h bei mäßiger W asserdusche'dem Licht 
einer Bogenlampe ausgesetzt und anschließend 1 h auf —  25° 
abgekühlt. Zwischen den Ergebnissen dieser Kurzprüfung und 
der praktischen Bewährung soll ein guter Zusammenhang'bestehen. 
[Korrosion u. M etallschutz 13 (1937) Nr. 9, S. 315/16.]

O. Th. K oritnig: D e r  A n s tr ic h  v o n  L e ic h t -  u n d  S c h w e r 
m e ta l le n .*  Die Entfernung alter Anstriche. Auswahl der Farb
anstriche und ihr Aufbringen bei Leicht- und Schwermetallen. 
Arbeitsregeln beim Anstrich von Maschinen. H ilfsstoffe der 
Anstrichfarben. Durchführung der künstlichen Trocknung des 
Farbanstrichs: m it Ozon, m it Um luftheizung, durch Induktions
heizung; schnelltrocknende Farben. Errechnung des W ärme
bedarfs beim  Anstrichtrocknen. [Korrosion u. Metallschutz 13 
(1937) Nr. 9, S. 307/15.]

Emaillieren. R . L. Foraker: D ie  K o n tr o l le  d e r  G r u n d 
e m a ils . Durchführung der Reinigung, Beizung und Neutrali
sierung der Bleche. Zum Beizen wird 6prozentige Schwefelsäure 
bei 70° empfohlen. Salzsäurebeizung erfolgt bei Raum tem pe
ratur in 12- bis 20prozentiger Lösung. Günstige W irkung einer 
Nickelbeize. Das Em aillieren durch Tauch- oder Spritzauftrag 
und das Brennen. [B etter Enamel. 8 (1937) Nr. 5, S. 20/22  
u. 31/32; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 9, S. 1641.]

Karl K autz: D er  E in f lu ß  d e r  O b e r f lä c h e n v o r b e r e i 
tu n g  d e s  E is e n s  a u f  d ie  H a f t f ä h ig k e i t  v o n  E m a il.*  Bei 
kaltgewalzten Blechen ohne weitere Nachbehandlung, sowie bei 
Blechen, die in nichtoxydierenden Säuren gebeizt wurden, zeigt 
sich nach dem Einschmelzen der Grundschicht eine beträcht
liche Schuppenbildung; diese ist dagegen w esentlich geringer 
bei gleichzeitig erhöhter Haftfähigkeit der Em aille, wenn dem 
Emaillieren ein Beizen in verdünnten oxydierenden Säuren, ein 
Sandstrahlen oder eine Nickelbeize vorausgeht. [J . Amer. Ceram. 
Soc. 20 (1937) Nr. 9, S. 288/95.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. E le k t r i s c h e  G lü h ö fe n  fü r  S o n d e r s tä h le .*  

Beschreibung von elektrischen Glühöfen zur Wärmebehandlung 
von Sonderstählen in Stangen, davon ein Ofen zum Anwärmen 
und vier Hauben- und W agenherdöfen für weitere Wärmebehand
lung; erstgenannter hat 2,1 m 1. W. und 2,2 m Länge und kann 
24 t  Stangen in 24 h behandeln, m it einem Anschlußwert von 
125 k W ; von den vier anderen Oefen haben zwei 1,7 m 1. W.,
8.2 m Länge und 1,5 m Tiefe, die beiden anderen 1,3 m 1. W.,
1.2 m Tiefe und 8,2 m Länge m it einem Anschlußwert von 390 
und 240 kW. [Steel 101 (1937) Nr. 4, S. 62/64.]

G lü h - u n d  V e r g ü t u n g s ö f e n  m it  L u f tu m w ä lz u n g .*  
Angaben über elektrisch beheizte Schachtöfen und Muldenöfen 
der Firma E. F. Russ. [Russ-Ber. 6 (1937) Nr. 1, S. 6/7.]

W illiam O. Owen: E r z e u g u n g  v o n  S c h u t z g a s a t m o 
sp h ä r e n . Schutzgase zum Verhindern des Verzundem s beim 
Glühen, ihre Erzeugung und die dazu üblichen Einrichtungen. 
[Steel 101 (1937) Nr. 11, S. 70, 72 u. 74.]

Härten, Anlassen, Vergüten. Fred M. Reiter, L. H . Grenell 
und E. C. Adkins: D ie  U e b e r w a c h u n g  d e s  H ä r te n s  v o n  
W e r k z e u g e n .*  Einfluß verschiedener Gasarten sowie des 
Kohlenstoff- und Legierungsgehaltes des Stahles auf die Ent- 
und Aufkohlung. Ergebnisse m it Naturgas. [Met. Progr. 32 
(1937) Nr. 3, S. 240/46.]

Oberflächenhärtung. W. Ja. Dubowoi: Z y a n h ä r tu n g  
v o n  S c h n e id w e r k z e u g e n .*  Erhöhung der Lebensdauer von  
Schneidwerkzeugen durch Zyanhärtung, deren Einfachheit und 
Leistungsfähigkeit hervorgehoben werden. [K atschestw. Stal 
1936, Nr. 6, S. 46/50.]

R. W. Roush: F o r t la u f e n d e  Z e m e n t a t io n  v o n  S t i r n 
z a h n r ä d e r n  in  g a s fö r m ig e n  Z e m e n t a t io n s m it t e ln .*  B e
schreibung einer Ofenanlage der Tim ken-Detroit Axle Co.. Detroit, 
die unter Verwendung von entsprechend vorbereitetem  Naturgas 
als E insatzm ittel eine ununterbrochene Einsatzhärtung von Stirn
rädern für Kraftfahrzeuge gestattet. [Steel 101 (1937) Nr. 8, 
S. 38/41.]

Einfluß auf die Eigenschaften. W alter Baukloh und Wilhelm  
v. Kronenfels: W a s s e r s t o f f e n t k o h lu n g  r e in e r  E is e n -
K o h le n s t o f f - L e g ie r u n g e n  u n d  l e g ie r t e r  S tä h le .*  W asser
stoffentkohlung reiner Eisen-Kohlenstoff-Legierungen bei ver
schiedenen Temperaturen. Einfluß von Silizium, Mangan, Chrom, 
Nickel, Titan, Wolfram, Aluminium und Vanadin in Gehalten 
bis zu 1,5 % auf die Entkohlung im W asserstoffstrom. Gefüge
aussehen entkohlter Stähle. [Arch. Eisenhüttenwes. 11 (1937/38) 
Nr. 3, S. 145/56; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 38, S. 1058.] 
—  Auch Dr.-Ing.-Diss. von W ilhelm v . K ronenfels: Berlin (Techn. 
Hochschule).

J. Erler: U n te r s u c h u n g e n  v o n  G u ß s p a n n u n g e n  an  
H a r tg u ß w a lz e n .*  Quellen der Gußspannungen. Abkühlungs
spannungen. Berechnung der Spannungen. E lastizitätsm odul. 
Ergebnis der Untersuchungen für die Anfertigung der W alzen. 
[Iron Age 140 (1937) Nr. 9, S. 46/51 u. 81.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Baustahl. P. K ötzschke: N e u e r e  E n t w ic k lu n g  d er  B a u 

s t ä h le  fü r  F lu g m o to r e n .*  Festigkeitsuntersuchungen an
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Stählen 1. m it 0 ,3 %  C, 2 %  Cr, 2 %  N i und 0 ,3 5 %  Mo;
2. m it 0 ,3 %  C, 2 ,5 %  Cr, 1 ,3 %  N i, 0 ,3 %  Mo, 0 ,2 5 %  V;
3. m it 0,4  % C, 1,5 % Cr, 0,4  % Ni, 0,3 % Mo und 0,25 % V ;
4. m it 0,25 % C, 3 % Cr und 0,25 % Mo im Vergleich zu Stahl 
mit 0,2 % C, 1,5 % Cr, 4 % N i und 0,8 % W  an Proben aus den 
Außenzonen von Stangen m it 80 mm Dmr. nach Vergütung auf 
ungefähr gleiche Zugfestigkeit. Vergleich der Biegewechselfestig
keit an glatten, gekerbten und m it Bund versehenen Proben 
sowie der Verdreh Wechselfestigkeit an glatten und m it Bohrungen 
versehenen Proben, auf die Zugfestigkeit und Streckgrenze 
bezogen. [D eutsche Luftw acht, Ausgabe Luftw issen, 4 (1937) 
Nr. 9, S. 268/72.]

A. N . Shironkin: V e r w e n d u n g  e in e s  n ie d r ig g e c h r o m te n  
M a n g a n s ta h ls  fü r  e in e n  7 5 - t - E is e n b a h n k r a n .*  E in Stahl 
mit 0,15 bis 0,22 % C, 0,9 bis 1,2 % Mn und 0,4 bis 0,7 % Cr 
hat im W alzzustand eine Zugfestigkeit von 50 bis 65 kg/m m 2. 
Sorgfältige Schmelzführung sowie Berücksichtigung des starken 
Schwindens sind notwendig. [K atschestw. Stal 1936, Nr. 6,
5. 40/46.]

Werkzeugstahl. H. Briefs: D ie  W e r k z e u g s ta h lf r a g e  
u n te r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d er  h e u t ig e n  R o h s t o f f la g e .*  
Die Möglichkeiten zur Einsparung besonders stark devisen
belasteter Legierungsmetalle bei Schnellarbeitsstählen, Warm- 
arheitswerkzeugen und niedriger legierten W erkzeugstählen. 
[Masch.-Bau 16 (1937) Nr. 17/18, S. 439/42.]

Werkstoffe m it besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Maurice Fallot: M a g n e t is c h e  E ig e n s c h a f t e n  
v o n  E is e n -I r id iu m - L e g ie r u n g e n . Bestim m ung der Curie- 
und der Um wandlungspunkte sowie der ferromagnetischen  
Momente von Eisen-Iridium-Legierungen bis zu 15 Atomprozent 
Iridium. Mit zunehmendem Iridium gehalt nim m t die Temperatur 
der oc-y-Um Wandlung ab, während sich der Umwandlungsbereich 
erweitert. Der Curie-Punkt wird m it wachsendem Iridiumgehalt 
um 4° je Atomprozent erniedrigt, während das m agnetische 
Moment im a-Gebiet zunächst zunim m t und dann im y-Bereich  
schnell abfällt. [C. r. Acad. Sei., Paris, 205 (1937) Nr. 12, S. 517/18.] 

W. F. Randall: N ic k e l - E is e n - L e g ie r u n g e n  h o h e r  P e r 
m e a b i l i t ä t ,  b e s o n d e r s  h in s i c h t l i c h  d e s  „ M u m e ta l le s “ . 
Die Entwicklung hochpermeabler Legierungen; Schwierigkeiten  
und Vorsichtsmaßregeln bei ihrer Herstellung; Verfahren zur 
vollen Ausnutzung ihrer m agnetischen Eigenschaften; W ärme
behandlung. Zusammenstellung der m agnetischen und elektrischen  
Eigenschaften; praktische Anwendung der einzelnen Legierungen. 
[J. Instn. electr. Engr. 80 (1937) S. 647/67; nach Chem. Zbl. 
108 (1937) II , Nr. 9, S. 1654.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Gerhard Bandei: 
G efü g e- u n d  E ig e n s c h a f t s ä n d e r u n g e n  v o n  h i t z e b e s t ä n 
d ig en  C h r o m -A lu m in iu m -  u n d  C h r o m -S i l iz iu m - S t ä h le n  
durch  S t ic k s to f f a u fn a h m e .*  Bildung von A ustenit und bei 
Vorhandensein von Aluminium von Aluminium nitrid in ferritisch- 
karbidischen Chrom-Aluminium- und Chrom-Silizium-Stählen  
durch Stickstoffein Wanderung beim Glühen in Luft, Verbren
nungsgasen oder in Stickstoff. Einwirkung der Stickstoffein
wanderung auf Grobkombildung, elektrische Leitfähigkeit und  
Zunderbeständigkeit. [Arch. E isenhütten wes. 11 (1937/38) Nr. 3, 
S. 139/44 (W erkstoffaussch. 384); vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) 
Nr. 38, S. 1058.]

F. F . Chimuschin und O. J. Kurowa: N ic h t r o s t e n d e  
C h ro m -M a n g a n - u n d  C h r o m -M a n g a n -N ic k e l-S tä h le .*  
Gefüge- und Festigkeitsuntersuchungen an Stählen m it 12 % Cr 
und 5 % Mn; 12 % Cr und 8 % Mn sowie 15 % Cr und 12 % Mn 
mit steigenden Nickelzusätzen und steigenden K ohlenstoff
gehalten. Als Flugzeugbandwerkstoff wird ein Stahl m it 12 % Cr, 
8 % Mn, 4 % N i und 0,2 bis 0,25 % C empfohlen. [K atschestw. 
Stal 1936, Nr. 6, S. 16/25.]

H. von K antzow : C h r o m - E is e n - A lu m in iu m - K o b a lt -  
L e g ie r u n g e n  a ls  H e iz l e i t e r  in  I n d u s t r i e ö f e n  u n d  E l e k 
t r o w ä r m e g e r ä te n . M echanische und physikalische E igen
schaften von Chrom-Eisen-Aluminium-Kobalt-Legierungen für 
Heizleiterwerkstoffe. Der spezifische W iderstand liegt um 25 bis 
35 % höher als bei reinen Chrom-Nickel-Legierungen, während  
das spezifische Gewicht 15 % niedriger ist. Grenztemperatur 
bis zu 1350°. [C.-R. Congr. in t. Appl. electrocalor. electrochim., 
Scheveningue 1936, S. 305/13; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , 
Nr. 9, S. 1654.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Reinhold Baum : S c h w e r e  
S c h a c h t f ö r d e r s e i le .*  Beispiele von Schachtförderseilen. 
[Felten & Guilleaum e-Rdsch. 1937, Nr. 21, S. 23/27.]

Einfluß der W arm- und Kaltverarbeitung. Georges Delbart: 
D ie  Q u e r z ä h ig k e i t  in  S c h m ie d e s t ü c k e n . P h y s ik a l i s c h e  
E ig e n s c h a f t e n  s c h w e r e r  K u r b e lw e l le n .*  ~ Die Quereigen
schaften in Abhängigkeit vom  Verschmiedungsgrad, der W ärme
behandlung und dem Gefüge. [Met. Progr. 32 (1937) Nr. 3, 
ö 973 /75.1

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. 2. B e r ic h t  d e s  S ta h lu n t e r a u s s c h u s s e s  

fü r  P r o b e n a h m e .*  Einfluß der Lage einer Probe am Guß
stück, ihrer Größe, der Masse des Gußstückes sowie einer nach
folgenden Wärmebehandlung auf die Festigkeitseigenschaften der 
Probe. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 45 (1937) S. 97/109.] 

Prüfmaschinen. A. Thum und G. Bergmann: D a u e r 
p r ü fu n g  v o n  F o r m e le m e n te n  u n d  B a u t e i l e n  in  n a t ü r 
l ic h e r  G röß e.*  Grundgedanken für die Gestaltung von  
Maschinen zur Prüfung ganzer Bauteile. Beschreibung einiger 
Prüfmaschinen. [Z. V D I 81 (1937) Nr. 35, S. 1013/18.]

Zugversuch. R. J. Lean und H. Quinney: E n t w ic k lu n g  
e in e r  M a s c h in e  zu m  P r ü fe n  v o n  W e r k s to f fe n  m it  h o h e n  
G e s c h w in d ig k e it e n .*  Bauliche Einzelheiten der verwendeten  
Zerreißmaschine. Mit steigender Prüfgeschwindigkeit nehmen Zug
festigkeit und Brucharbeit wesentlich zu. Bei weichem Stahl lag 
die Streckgrenze höher als die Zugfestigkeit, während die Dehnung 
m it wachsender Zerreißgeschwindigkeit nicht beeinflußt wurde. 
[Proc. Instn. Mech. Engr. 315 (1937) S. 467/83.]

John M. Lessells: N e u e  G e s ic h t s p u n k t e  zu m  E r m ü -  
d u n g s -  u n d  K r ie c h v e r h a lt e n .*  Allgemeiner Ueberblick über 
die schon gelösten und noch offenen Fragen. [Met. Progr. 32 
(1937) Nr. 3, S. 257/62.]

Biegeversuch. L. Leloup: D ie  D u r c h b ie g u n g  w e ic h e r  
S tä h le  b e i B e la s t u n g e n  o b e r h a lb  d er  'E la s t iz i t ä t s g r e n z e  
u n d  d ie  D u r c h b ie g u n g  v o n  G u ß e ise n .*  Rechnerische U nter
suchung der Durchbiegung von weichem Stahl und von Guß
eisen bei verschiedenen Querschnittsformen. [Rev. univ. mines,
8. Ser., 13 (1937) Nr. 9, S. 369/80.]

Schwingungsprüfung. P. L. Capper: E r m ü d u n g s f e s t ig 
k e i t  v o n  W e lle n  u n te r  z u s a m m e n g e s e t z t e r  B ie g e -  u n d  
V e r d r e h w e c h s e lb e a n s p r u c h u n g .*  Rechnerische U nter
suchung über den Einfluß überlagerter Scherspannungen auf 
die Biegewechselfestigkeit. Vergleich der abgeleiteten m it den 
versuchsmäßig an unlegierten und legierten Baustählen erhaltenen 
Kurven. [Engineer 164 (1937) Nr. 4256, S. 150/52.]

Tiefziehprüfung. E . Krabbe: S t a n z f ä h ig k e i t  v o n
B le c h e n . V o r s c h lä g e  fü r  a l lg e m e in g ü l t ig e  P r ü f v e r 
fa h r e n .*  Vorschläge für die Prüfung der Gleichmäßigkeit und 
besonders der Stanzfähigkeit des W erkstoffs. [Masch.-Bau 16 
(1937) Nr. 17/18, S. 449/52.]

Abnutzungsprüfung. Paul S. Lane: E r fa h r u n g e n  zu r  
V e r s c h le iß p r ü fu n g .*  Beschreibung einer Verschleißmaschine 
für trockenen Verschleiß, bei der die Probe m it einstellbarer 
Last gegen einen umlaufenden R ing gedrückt wird. Vergleich 
der Prüfergebnisse m it dem Verhalten einiger Gußeisensorten 
im Betrieb. Einfluß der Wärmebehandlung sowie des Gefüges 
auf den Verschleiß einiger Gußeisenarten. Versuchsergebnisse 
an Kolbenringen für Automobil- und Flugzeugmotoren sowie an 
Bronzeringen in Zusammenarbeit m it Gußeisenringen. [Trans. 
Amer. Foundrym. Ass. 45 (1937) S. 157/99.]

Sonderuntersuchungen. D ie  B e w e r tu n g  e in e r  F e i le  
a u f  G ru n d  d er  F e i le n p r ü fu n g .*  Kennzahlen, die zur ein
deutigen Bewertung einer Feile geeignet und ausreichend sind, 
können auf Grund von Untersuchungen m it der Slattenschek- 
Feilenprüfmaschine erm ittelt werden. [Techn. Zbl. prakt. Metall- 
bearb. 47 (1937) Nr. 17/18, S. 669/70, 672 u. 674.]

A tuyoshi H atta: D ie  A u s d e h n u n g s g e s c h w in d ig k e i t
b e im  A b s c h r e c k e n  v o n  W e r k z e u g - S o n d e r s t ä h le n  in f o lg e  
d er  M a r te n s itb i ld u n g .*  Bestimm ung der Ausdehnung bei 
der M artensitbildung an verschiedenen unlegierten und legierten 
W erkzeugstählen nach dem Ablöschen von 780 bis 1300° in 
Oel und Wasser. Ausdehnungsbetrag, Ausdehnungsgeschwindig
k eit und H ärte zeigen den gleichen Verlauf. Mit zunehmender 
Abschrecktemperatur fä llt die Temperatur der M artensitbildung. 
[Nippon K inzoku Gakkai-Si 1 (1937) Nr. 4, S. 168/76.]

K eizö Iw ase und Masaji Fukusim a: D ie  A u fn a h m e  v o n  
W a s s e r s to f f  u n d  S t i c k s t o f f  b e i r e in e m  E is e n .*  An  
Elektrolyteisen- und an Reduktionseisen wird die Löslichkeit 
für W asserstoff und Stickstoff bis 1185° durch Bestimm ung der 
Raumverminderung des die Probe umgebenden Gases erm ittelt. 
D ie Gaslöslichkeit wird wesentlich beeinflußt durch die K orn
größe und ist für Elektrolyteisen geringer. Sie nim m t m it stei
gender Temperatur zunächst zu und schlägt dann beim A3-Punkt 
um. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 1 (1937) Nr. 4, S. 151/61.]

Metallographie.
Allgemeines. Cecil H. Desch, D. Sc. (London), Ph. D. 

(Würzb.), F . R . S., Superintendent, Metallurgy Departm ent, 
National Physical Laboratory: M e ta l lo g r a p h y . (Fourth ed.) 
W ith ill. London: Longmans, Green and Co. (1937). (V III, 
402 S.) 8°. Geb. 21 sh. S  B S

"Geräte und Einrichtungen. Peter B. Tarasov: V e r b e s s e r t e  
M ik r o s k o p b e le u c h tu n g .*  Beschreibung einer neuen Glüh
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lampe für Metallmikroskope. [Met. Progr. 32 (1937) Nr. 3, 
S. 266/67.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. E. Regler: 
R ö n t g e n o g r a p h is c h e  F e in g e fü g e u n t e r s u c h u n g  a n  B r ü k -  
k en  tr a g  w erk  en.* Röntgenuntersuchung an alten Brückentrag
werken nach dem Reglerschen Kegel-Rückstrahlverfahren über den 
Zusammenhang zwischen Beanspruchungshöhe und Schwärzungs
sprüngen. [Z. Elektrochem. 43 (1937) Nr. 8, S. 546/57.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. J. Czo- 
chralski, R. Smoluchowski und H . Całus: W ä r m e v o r g ä n g e  
b e im  A lte r n .*  An Duraluminium wird die beim A ltem  frei
werdende Wärme in ihrer Größe und in ihrem zeitlichen Verlauf 
gemessen, und zwar bei gleichbleibender und bei veränderlicher 
Temperatur. Im  vorliegenden Fall beträgt ihre Gesamtmenge 
nach dem Ablöschen von 510° 1,67 i  0,05 cal/g. [W iadomości 
Inst. Metal. 4 (1937) Nr. 2, S. 45/50.]

Gefügearten. M. Smialowski: E in ig e  G e fü g e b e o b a c h 
t u n g e n  an  la n g sa m  e r s ta r r te n  S ta h lp r o b e n . B ei Durch
führung des Tammann-Bridgman-Verfahrens zur Herstellung 
großer legierter Ferrit- und Austenit-Einkristalle treten an 15pro- 
zentigen Chrom- und lOprozentigen Manganstählen sehr starke 
Entmischungen auf. [W iadomości Inst. Metal. 4 (1937) Nr. 2, 
S. 58/60.]

József Verö: E in f lu ß  d er  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  
a u f  d ie  M en g e  d e s  p r o e u t e k to id is c h e n  F e r r its .  Unter
suchungen an unlegierten Stählen m it 0,06 bis 0,85 % C über 
die Ferrit- bzw. Perlitmenge in Abhängigkeit von der Abküh
lungsgeschwindigkeit. [Bänyäszati K ohäszati Lapok 70 (1937) 
S. 245/53; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 12, S. 2253.] 

Kalt- und Warmverformung. Hermann Unckel: G e fü g e 
v e r fo r m u n g  e in ig e r  Z w e is t o f f le g ie r u n g e n  b e im  K a l t 
w a lz e n .*  An mehreren Zweistofflegierungen wird die Ver
formung der verschieden harten Gefügebestandteile beim K alt
walzen mikroskopisch und durch Härteprüfung verfolgt. Ver
formung von eingeschlossenen Teilchen und der Grundmasse 
bei verschiedenen Härten und Beschaffenheit der Einschlüsse. 
Rechnerische Verfolgung des Vorganges. [Met. Ind., London, 51 
(1937) Nr. 11, S. 255/61; Nr. 12, S. 293/96.]

Korngröße und -Wachstum. N . F . Bolchowitinow und
I. S. Kosslowski: K o r n g r ö ß e n p r ü fu n g  v o n  K r a f tw a g e n 
b a u s tä h le n .*  Korngrößenuntersuchung von Baustählen m it 
H ilfe des Zementations-, magnetischen und dilatometrischen 
Verfahrens. Als sicherste erwies sich die Zementationsprüfung 
nach McQuaid-Ehn. Einfluß der Korngröße auf die Festigkeits
eigenschaften und das Verhalten von Stahl nach verschiedenen 
Bearbeitungsstufen bei Traktorenherstellung. [Katschestw. Stal 
1936, Nr. 6. S. 7/16.]

Fritz Eisenkolb: D a s  A u f tr e t e n  v o n  G ro b k o rn  b e im  
A n la s s e n  n o T m a lg e g lü h te r  F e in b le c h e .*  Einfluß der 
Abkühlungsgeschwindigkeit nach dem Normalglühen auf die 
Kornausbildung bei nachfolgendem Anlassen. Einwirkung der 
chemischen Zusammensetzung. Erklärung der Grobkornbildung. 
[Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 36, S. 999/1002 (Werkstoff - 
aussch. 382).]

Diffusion. A. I. K rynitsky: D if fu s io n  in  f e s t e n  M e
t a l le n .  III . [Met. & Alloys 8 (1937) Nr. 9, S. 261.]

Fehlererscheinungen.
Allgemeines. Erich Seemann, Dr.-Ing., Studienrat an der 

Höh. Techn. Staatslehranstalt Kiel: W e r k s to f fe h le r  in  S ta h l  
u n d  E is e n ,  ih r e  E n t s t e h u n g  u n d  V e r m e id u n g . Mit 10 Abb. 
Leipzig: Dr. Max Jänecke (1937). (IV, 52 S.) 8°. 1,80 J iJ t .  —  
Ueber die Berechtigung einer Monographie über die bei Guß
eisen und Stahl möglichen Werkstoffehler „für den Nurpraktiker 
und für Neulinge“ kann man an sich schon geteilter Meinung 
sein. Wenn aber, wie im vorliegenden Falle, die Angaben über 
die Ursachen und über die Vermeidung dieser Werkstoffehler 
nicht bis in alle Einzelheiten den wirklichen Verhältnissen ent
sprechen, muß man davon abraten, ein derartiges Buch gerade 
in die Hände von Leuten zu geben, die Falsches vom  Richtigen  
nicht zu trennen wissen. E  B 3

Rißerscheinungen. W. Machin und M. C. Oldham: K o n 
tr a k t io n . Fehler an Gußstücken infolge des Schrumpfens; 
Mittel zu ihrer Beseitigung. [Proc. Inst. Brit. Foundrymen 29 
(1935/36) S. 650/84; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 9, S. 1651.] 

Korrosion. J.-C. Hudson: L a n g z e it v e r s u c h e  ü b er  d ie  
m e t a l l i s c h e  K o r r o s io n .*  Auswertung von Naturrostversuchen 
der Institution of Civil Engineers, der British Non-Ferrous Metals 
Research Association und des Iron and Steel Institu te an ver
schiedenen unlegierten und legierten Stählen sowie an Metallen. 
Die Schutzwirkung von metallischen Ueberzügen und Anstrichen. 
(M étaux & Corrosion 12 (1937) Nr. 142, S. 109/18.]

Armin Schneider und Fritz Förster: D ie  M e ssu n g  d er  
D ä m p fu n g  u n d  d er  E ig e n f r e q u e n z  a ls  H i l f s m i t t e l  b e i

d er  K o r r o s io n s fo r s c h u n g .*  An einer Aluminium-Magnesium- 
Legierung m it 11 % Mg wird gezeigt, daß es durch die Messung 
der Dämpfung und der Eigenschwingungszahl möglich ist, den 
Verlauf eines Korrosionsvorganges zeitlich zu verfolgen und die 
Lösungsgeschwindigkeit im Falle der Oberflächenkorrosion sowie 
die Eindringgeschwindigkeit bei der interkristallinen Korrosion 
zahlenmäßig zu erfassen. [Z. Metallkde. 29 (1937) Nr. 9, S. 287/92.]

A. A. Uljanow: S tr a h lu n g e n  a ls  B e g le i t e r s c h e in u n g  
b e i d er  K o r r o s io n  v o n  M e ta lle n . I.*  B ei der Korrosion 
einer Anzahl von Metallen (Aluminium, Magnesium, Blei, K ad
mium usw.) wird festgestellt, daß gleichzeitig Strahlen von 
weniger als 353° Ä W ellenlänge ausgesandt werden, die von der 
Art des W erkstoffes, des sich bildenden Schutzfilm s und den 
Angriffsbedingungen abhängen und deren Stärke m it dem Grad 
der Korrosion zunimmt. [C. r. Acad. Sei., Moskau, 16 (1937) 
Nr. 4, S. 205/10.]

G. W eiter und S. Goökowski: K o r r o s io n s p r ü fu n g  b e i 
s c h la g a r t ig e m  A u f tr e f f e n  d e s  K o r r o s io n s m it t e ls .*  Kor
rosionsversuche an verschiedenen M etallegierungen sowie an 
weichem Stahl, wobei das Korrosionsmittel (3prozentige Koch
salzlösung) aus verschiedener Höhe auf den Prüfkörper herunter
tropfte. in  allen Fällen war gegenüber der üblichen Korrosions
prüfung eine stärkere Zerstörung der Oberfläche zu beobachten. 
[W iadomości Inst. Metal. 4  (1937) Nr. 2, S. 73/78.]

Y . Y am am oto: U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  P a s s iv ie r u n g  
v o n  E is e n  u n d  S ta h l  in  S a lp e te r s ä u r e .  X X .*  [Bull. Inst. 
Phys. Chem. Res., Tokyo, 16 (1937) Nr. 9, S. 811/36.]

Zündern. R . Buchkremer: D ie  V e r w e n d u n g  v o n  S c h u tz 
g a s  zu m  G lü h e n  v o n  S ta h l.*  Einfluß von Glühdauer, Be
wegung und Zusammensetzung der Gasatmosphäre sowie der 
Stahlzusammensetzung auf Verzunderung und Entkohlung. Als 
billigstes und zweckm äßigstes Schutzgas hat sich teilweise ver
branntes Leucht- oder Ferngas erwiesen, dessen oxydierende 
Bestandteile vorher entfernt wurden. [M etallwirtsch. 16 (1937) 
Nr. 39, S. 992/96.]

Eduard Houdremont und Gerhard Bandei: V o r g ä n g e  
b e im  A n g r if f  h i t z e b e s t ä n d ig e r  S tä h le  in  h e iß e n  G asen.*  
Bildung festhaftender, dichter O xydschichten m it geringer Dif
fusionsfähigkeit für Sauerstoff und Legierungsmetall als Voraus
setzung für die Zunderbeständigkeit. Aufbau der Zunderschichten 
auf hitzebeständigen Stählen. Zusammensetzung der üblichen 
zunderfesten Stähle. Angriffsfähigkeit von Sauerstoff, Wasser
dampf, Kohlendioxyd, Kohlenoxyd, Schwefeldioxyd, Schwefel
wasserstoff, schwefelreichen oxydierenden und reduzierenden 
Gasen, Ammoniak und Stickstoff. [Arch. Eisenhüttenwes. 11 
(1937/38) Nr. 3, S. 131/38 (W erkstoffaussch. 383): vgl. Stahl 
u. Eisen 57 (1937) Nr. 38, S. 1058.]

H. A. Miley und U . R . Evans: D ie  P a s s i v i t ä t  v o n  M e
t a l le n .  V I I I .  D ie  W a c h s t u m s g e s c h w in d ig k e i t  v o n  O x y d 
f i lm e n  a u f  E is e n . Untersuchungen über die Dicke und Natur 
der auf Eisen in trockener Luft sich bildenden Oxydschichten in 
Abhängigkeit von den Temperaturen und der Zeit. [J . Chem. Soc. 
1937, S. 1295/98; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 12. S. 2135.]

Nichtmetallische Einschlüsse. K . W . K njasew: D er  E in 
f lu ß  f e u e r f e s t e r  M a te r ia l ie n  a u f  d ie  V e r u n r e in ig u n g  
v o n  S ta h l  d u r c h  n i c h t m e t a l l i s c h e  B e im e n g u n g e n .  
Ursachen der Verschmutzung des Stahles durch die verwendeten 
feuerfesten W erkstoffe. M ittel zur Beseitigung. [Ogneupory5(1937) 
Nr. 3, S. 214/18; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 9, S. 1652.]

S. Pilarski und S. Jażwiński: E in f lu ß  n ic h t m e t a l l i s c h e r  
E in s c h lü s s e  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  
C h r o m -M o ly b d ä n -B a u s tä h le n .*  Vergleich der Zerreiß-, 
Kerbschlag- und W echselfestigkeitswerte sowie der Korngröße 
zweier Stähle entsprechend VC Mo 135 m it verschiedenem Rein
heitsgrad. [W iadomości Inst. Metal. 4  (1937) Nr. 2, S. 65/72.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. E . Pozner: V e r w e n d u n g  g a s fö r m ig e r  

F ä llu n g s r e a g e n z ie n  in  d er  M a ß a n a ly s e . T r e n n u n g  v o n  
F e , A1(R2Os), M g u n d  Ca. Empfehlung der Verwendung von  
Ammoniakgas sta tt seiner wässerigen Lösung. [J. Applied Chem. 
(russ.) 9 (1936) S. 2283/96; nach Chem. Abstr. 31 (1937) Nr 13 
Sp. 4613.]

Geräte und Einrichtungen. G. D . Lamb: E in ig e  e l e k 
t r i s c h e  S p e z ia lö fe n .  Oefen der Firma W ild-Barfield Electric 
F um aces Ltd. für Temperaturen über 1400° m it M olybdän- 
H eizdrähten, die m it W asserstoff um spült werden. Beschreibung 
von Drehöfen m it Karborund für höhere Temperaturen [Chem 
Age 36 (1937) S. 373; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 4, S.628.]

G. Frederick Smith und C. S. W ilcox: M e t a l lr e d u k to r  
v o n  W ood .*  Der Reduktor besteht aus 5 0 %  B i, 2 5 ° /  Pb  
12,5 % Sn und 12,5 % Cd. Verwendung zur Bestim m ung von  
Eisen, auch bei Gegenwart von Titan und Vanadin, in Erzen 
[Ind. Engng. Chem., Anal. Ed., 9 (1937) Nr. 9. S. 4 19 /9 0  1



28. Oktober 1937. Zeitschriften- und Bücherschau. Stahl und Eisen. 1237

Spektralanalyse. M. R . Breckpot: Q u a n t i t a t iv e  s p e k t r a l 
a n a ly t i s c h e  U n t e r s u c h u n g  v o n  B le i ,  Z in n  u n d  K o b a lt .  
Bestimm ung von Begleitelem enten und Verunreinigungen auf 
Grund homologer Linienpaare. Ausführung der Untersuchungen 
an m etallischen Proben und an Oxydgemischen. Angabe der 
Konzentrationsbereiche. [Ann. Soc. sei., Bruxelles, Ser. I , 57 
(1937) S. 129/40; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 7, S. 1238.]

D. T. Ewing, Mabel F. W ilson und R. P . Hibbard: S p e k t r o 
s k o p is c h e  B e s t im m u n g  v o n  M e ta l le n  in  k le in e n  P r o b e n .*  
Spektralanalytische Bestim m ung von Eisen, Mangan, Kalzium, 
Magnesium, K alium  und Phosphor in kleinen Proben von weniger 
als 10 mg. Vergleich bestimmter Linien m it solchen von  Standard
lösungen im Q.uarzspektrograph. Angaben über die besten B e
dingungen für Funkenerregung, Belichtungszeit usw. [Ind. Engng. 
Chem., Anal. E d., 9 (1937) Nr. 9, S. 410/14.]

W olfgang Seith: D e r  S ta n d  d er  E m is s io n s s p e k t r a l 
a n a ly se .*  Ueberblick über den Stand der Em issionsspektral
analyse. M öglichkeit des qualitativen Nachweises der Elemente. 
Fehler bei der quantitativen Bestimm ung. [Z. Metallkde. 29 
(1937) Nr. 8, S. 252/56.]

Schlackeneinschlüsse. Oscar L. B ihet und Franz W illems: 
D ie  A n w e n d u n g  d er  E le k t r o ly s e  zu r  B e s t im m u n g  n i c h t 
m e ta l l i s c h e r  E in s c h lü s s e  in  S ta h l.*  Einleitung. Ursache 
und Vermeidung der Eisenhydroxydbildung während der Elektro
lyse. Neuartige Elektrolysenvorrichtung m it zwei Anoden und  
einer K athode, um den pH-Wert während der Elektrolyse konstant 
zu halten. Versuche m it synthetischen und technischen Stählen. 
Störender Einfluß des Nickels im  Stahl und seine Beseitigung. 
Einfluß der Eisenkonzentration der Lösung auf die Beschaffenheit 
des elektrolytisch abgeschiedenen Eisens. Fehlerhafte Ergebnisse 
und Erforschung ihrer Ursache. Erm ittlung von Eisenkarbid  
im oxydischen Rückstände durch thermomagnetische Messungen. 
[Arch. Eisenhüttenwes. 11 (1937/38) Nr. 3, S. 125/30; vgl. Stahl 
u. Eisen 57. (1937) Nr. 38, S. 1057/58.] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. 
(Auszug) von Oscar L. B ihet: Aachen (Techn. Hochschule).

Feuerfeste Stoffe. K . Pfefferkorn und J. Boden: U e b e r  
d ie  T o n e r d e fä l lu n g  im  G a n g  d er  r a t io n e l le n  A n a ly s e  
n a c h  K a lla u n e r -M a te jk a .  Zur Vermeidung der unvollstän
digen Tonerdefällung durch Ammoniak wird das Jodid-Jodat- 
Verfahren nach Stock oder eine Nachfällung im  Filtrat nach 
zweitägigem Stehen empfohlen. [Sprechsaal 70 (1937) S. 171/72; 
nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 7, S. 1250.]

Sonstiges. Tadahide Mizuno: U e b e r  d ie  S c h n e l la n a ly s e  
v o n  P o r t la n d z e m e n t .  Durch Zusatz von etwas Am monium 
chlorid zur Lösungssalzsäure genügt ein  einmaliges Eindampfen  
zur Kieselsäurebestimmung. Bestim m ung der Magnesia im Filtrat 
der K alziumoxalatfällung m it Oxychinolin. Gesamtdauer 4 h. 
[J. Soc. Chem. Ind., Japan (Suppl.), 40 (1937) S. 55 B /56 B; 
nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 6, S. 1066.] 

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Mangan, Chrom, Vanadin. N . J . Chlopin: D ie  M e th o d ik  

der p o t e n t io m e t r is c h e n  B e s t im m u n g  v o n  M a n g a n , 
C hrom  u n d  V a n a d in  in  l e g i e r t e n  S tä h le n .  D as Mangan 
wird m it arseniger Säure titriert, Chrom und Vanadin zusammen 
mit Ferrosulfat, darauf das wieder oxydierte Vanadin allein 
ebenfalls m it Ferrosulfat. [Sawodskaja Laboratorija 5 (1936) 
S. 939/42; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 4, S. 632.]

Schwefel. Saburo Ishhnaru: B e s t im m u n g  d e s  G e s a m t 
sc h w e fe ls  in  E is e n  u n d  S ta h l .  Als Zuschlag für die Schwefel
bestimmung nach dem Verbrennungsverfahren wird Mennige 
empfohlen. [J . Chem. Soc., Japan, 58 (1937) S. 257/66; nach  
Chem. Abstr. 31 (1937) Nr. 13, Sp. 4618.]

L. M. Jolson, E . J . Djaditschewa und L. JB. Ginsburg: 
N e u e  S c h n e l lm e t h o d e  z u r  B e s t im m u n g  d e s  S u l f id 
s c h w e fe ls .*  Untersuchungen über die Schwefelbestimmung 
durch Verbrennung in Pyriten, Erzen, Zwischenerzeugnissen und 
Schlacken. Arbeitsvorschriften. Gute Uebereinstim m ung der 
Ergebnisse nach dem Verfahren von Lunge. [Z. anal. Chem. 110 
(1937) Nr. 5/6, S. 184/200.]

Eisen. H . W . Swank und M. G. Mellon: B e s t im m u n g  v o n  
E ise n .*  Kolorimetrische Bestimm ung von Eisen m it 7-Jodo-8- 
hydroxychinolin-5-Sulfonsäure in einem General-Electric-Spektro- 
photometer. Einfluß von Anionen und Kationen auf die B estim 
mung. [Ind. Engng. Chem., Anal. Ed., 9 (1937) Nr. 9, S. 406/09.] 

Kobalt. B . S. E vans: B e s t im m u n g  d e s  K o b a lt s .  N e u e s  
V e r fa h r e n  z u r  m a ß a n a ly t i s c h e n  B e s t im m u n g  s o w ie  z u r  
B e s t im m u n g  im  S ta h l .  Trennung von N ickel und K obalt 
durch O xydation ihrer Zyanide, wobei das Nickelozyanid zerstört 
und darauf das N ickel m it Zyankalium titriert wird. Zur B estim 
mung im Stahl wird das K obalt durch doppelte Fällung m it 
Nitroso-ß-naphthol bei Gegenwart größerer Mengen von Phosphor
säure abgeschieden und dann m it Zyankalium titriert. [Analyst 62 
D0371 S. 363/77; nach Chem. Abstr. 31 (1937) Nr. 13, Sp. 4614.]

Kadmium, Wolfram, Uran. H. Ronald Fleck: F ä l lu n g  
v o n  M e ta l le n  m it  O x y c h in o l in .  I I .  E in f lu ß  d e s  p n -  
W e r te s  a u f  d ie  F ä llu n g  v o n  K a d m iu m , W o lfr a m  u n d  
U r a n  a u s  A z e t a t lö s u n g e n . Angabe der pu-W erte zur Fällung  
der genannten Metalle, wodurch Wolfram von Kadmium , Uran 
von Wolfram oder Molybdän und Kadmium, Wolfram, Uran 
von anderen Metallen getrennt werden können. [A nalyst 62 
(1937) S. 378/83; nach Chem. Abstr. 31 (1937) Nr. 13, Sp. 4614.] 

Zirkon, Titan, Wolfram. Harald Schäfer: U e b e r  d en  
N a c h w e is  v o n  Z ir k o n , T ita n  u n d  W o lfr a m  m it  d em  
F a r b s t o f f  d er  C u r c u m a -W u r z e l in  sa u r e r  L ö s u n g . In  
stark salzsaurer Lösung geht der Curcuma-Farbstoff bei Gegen
wart von Zirkon von blaßgelb in orange über, bei Gegenwart 
von Titan in rotbraun bis schwärzlich-rot, bei Gegenwart von  
Wolfram in schwarzbraun. Versuchsergebnisse. [Z. anal. Chem. 110 
(1937) Nr. 1/2, S. 18/22.]

Aluminium. C. E. W hite und C. S. Lowe: N e u e  F lu o r e s 
z e n z p r o b e  fü r  A lu m in iu m .*  Nachweis von Aluminium  
bis zu Spuren m it „Pontachrome Blue Black R “ , das eine orange
rote Fluoreszenz in ultraviolettem  Licht ergibt. [Ind. Engng. 
Chem., Anal. Ed., 9 (1937) Nr. 9, S. 430/31.]

Bor. Harald Schäfer: N a c h w e is  u n d  h a lb q u a n t i t a t iv e  
B e s t im m u n g  d e r  B o r sä u r e  m it  H i l f e  d e s  C u r c u m a -F a r b 
s t o f f s  in  s ta r k  sa u r e r  L ö su n g . Nachweis durch Curcuma- 
Farbstoff, der durch Borsäure in stark saurer Lösung von gelb nach 
rot umschlägt. H albquantitative Bestimm ung durch Vergleich 
m it Proben m it gestaffelten Borsäuremengen. Einfluß der Gegen
wart fremder Stoffe. [Z. anal. Chem. 110 (1937) Nr. 1/2, S. 11/18.] 

Barium. F . K . Fisher: P o t e n t io m e t r i s c h e  B e s t im m u n g  
v o n  B a r iu m  m it  A m m o n iu m b ic h r o m a t . Fällung des 
Bariums aus siedender Lösung m it überschüssigem Ammonium
bichromat. Nach Abfiltrieren des Bariumchromats wird der 
IJeberschuß potentiometrisch m it Ferrosulfat zurücktitriert. 
[J. Applied Chem. (russ.) 9 (1936) S. 2269/74; nach Chem. Abstr. 
31 (1937) Nr. 13, Sp. 4613.]

Fluor. I. P . Alimarin: U e b e r  d ie  k o lo r im e tr is c h e  
F lu o r b e s t im m u n g  in  n a t ü r l ic h e n  G e s te in e n . Leitkurven  
für die kolorimetrische Fluorbestimmung m it W asserstoffsuper
oxyd und Titansulfat. Bedeutung des Säuregrades der Lösungen. 
Arbeitsvorschrift. [Sawodskaja Laboratorija 5 (1936) S. 1440/42; 
nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 7, S. 1236.]

Selen. W. C. Coleman und C. R. McCrosky: M a ß a n a ly 
t i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  S e le n .*  K ritische Untersuchung 
des Verfahrens von Nörris und F ay, nach dem die selenige Säure 
m it Natrium thiosulfat im Ueberschuß titriert wird, der durch 
Jodlösung zurücktitriert wird. Bei Anwendung eines ganz 
geringen Ueber«ehusses kann bei Zimmertemperatur titriert 
werden. Genauigkeit 1 bis 2 °/00. [Ind. Engng. Chem., Anal. Ed., 9 
(1937) Nr. 9, S. 431/32.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. W illy Haack, D r.-Ine., 

Osnabrück: V e r g le ic h e n d e  U n t e r s u c h u n g e n  übe'- d ie
s t a t i s c h e n ,  k o n s t r u k t iv e n  u n d  r a m m te c h n is e h e n  E ig e n 
s c h a f t e n  d er  v e r s c h ie d e n e n  d e u t s c h e n  S p u n d w a n d 
s y s t e m e . Mit 71 Abb. u. 61 Zahlentaf. Berlin: VDI-Verlag, 
G. m. b. H ., i. Komm. 1937. (62 S.) 4°. 15 J tM . (Mitteilungen 
des Forschungsinstituts für Maschinenwesen im Baubetrieb. 
Hrsg.: Prof. Dr. G. Garbotz. 'H. 10.) —  Eine zusammenfassende 
W iedergabe über Anwendung und Entwicklung stählerner Spund
wandprofile im  allgemeinen, über Ausbildung und Abmessungen 
der vier deutschen Spundwandbauarten: Larssen, Hoesch, Klöck- 
ner, Krupp sowie ihrer Schloßkonstruktionen. Gestützt auf 
durchgeführte Versuche ist das Verhalten dieser System e in 
bezug auf die bauliche, bemessungsmäßige und rammtechnische 
Eignung eingehend beschrieben. Entwerfer, Verbraucher und  
Erzeuger werden Nutzen aus der Schrift ziehen. S  B S

G. Schaper: N e u e  d e u t s c h e  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  a u f  
d em  G e b ie t e  d e s  S ta h lb r ü c k e n b a u e s .*  Baustofffragen, 
Anwendung neuer Bauarten, Vereinigung der Regeln der Statik  
und der Bauweise m it den Forderungen guter Form gestaltung. 
[Bauing. 18 (1937) Nr. 37/38, S. 563/84.]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. D ie  L e ic h t s t a h l  w a g e n  
d e r  S c h w e iz e r  B u n d e s b a h n e n .*  Beschreibung verschiedener 
W agen. [Schweiz. Bauztg. 110 (1937) Nr. 10, S. 116/20.]

Eisen und Stahl im  Schiffbau. H . Burkhardt: D e r  E in f lu ß  
d e s  K r ie g s c h if f b a u e s  a u f  d ie  E n t w ic k lu n g  d er  T e c h n ik .*  
B austoffe (Stahl St 52, Leichtm etall). Bauformen und -verfahren. 
Schweißung und Festigkeit. Aeußere G estalt der Schiffskörper. 
M aschinenanlagen. [Z. V D I 81 (1937) Nr. 36, S. 1025/31.]

Verwertung der Schlacken. H o c h o f e n s c h la c k e  im  B a u 
w e s e n . Untersuchung von Hochofenschaumschlacke und an 
der Luft abgekühlter Hochofenschlacke für Betonzuschlag. 
Prüfung auf W etterbeständigkeit, Lagerung unter’W asser, R aum 
beständigkeit, H itzebeständigkeit, E inflüsse von  Dam pf und
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Sauerstoff, Druckfestigkeit. Untersuchung des Zerfalls von un- 
geschäumter Schlacke. [Iron Coal Trad. Rev. 135 (1937) Nr. 3625, 
S. 293.]

O. Stutzer: G e s te in s w o lle .  W esen und Verwendung der 
Gesteinswolle. Herstellung, Rohstoffe und Arbeitsweise. Ana
lysen. [Glashütte 67 (1937) Nr. 36, S. 567/69.]

Sonstiges. G la s w a t t e ,  e in  h e im is c h e r  I s o l i e r s t o f f  
h ö c h s te r  W ir t s c h a f t l i c h k e i t .  Beschreibung der Herstellung  
und der Anwendungsmöglichkeiten. [Gummi-Ztg. 51 (1936) 
S. 99/100 u. 103; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II , Nr. 8, S. 1425.] 

W. E itel und E. Oberlies: E in ig e  E ig e n s c h a f t e n  d es  
G la s fa d e n s .*  Theoretische Grundlagen des Fadenziehens von  
Glas. Abhängigkeit der mechanischen Zugfestigkeit und der 
Dehnung vom  Fadendurchmesser. Verknotbarkeit in Abhängig
keit vom Durchmesser. Allgemeiner Vergleich der Glasfäden mit 
Textilstoffen. [Glastechn. Ber. 15 (1937) Nr. 6, S. 228/31.] 

L. von Reis: H e r s t e l lu n g  u n d  V e r w e n d u n g  v o n  G la s 
g e s p in s t .*  Physikalische und chemische Ziele der Glasfaser
herstellung. Technische Herstellungsverfahren. Menge und Art 
der erzeugten Fasern. Eigenschaften und Verwendung der Glas
gespinste. [Glastechn. Ber. 15 (1937) Nr. 6, S. 219/28.]

John H. Thomas: D ie  p h y s ik a l i s c h e n  K e n n z e ic h e n  
u n d  E ig e n s c h a f t e n  v o n  T e x t i l s t o f f e n  a u s  G la s. Günstige 
W ärmeleitfähigkeit, Festigkeit und Dicke von Fiberglas. Anwen
dung für Luft- und Flüssigkeitsfilter und elektrische Isolierungen. 
Vergleich m it anderen Stoffen. [Glass Ind. 18 (1937) S. 201 
u. 211; nach Chem. Zbl. 108 (1937) II, Nr. 8, S. 1425/26.]

Normung und Lieferungsvorschriften. 
Lieferungsvorschriften. K e n n z e ic h e n  u n d  G ü te z e ic h e n  

a ls  M it t e l  d er  a m t l ic h e n  V e r w a ltu n g  d er  W e r k s t o f f 
p r ü fu n g  u n d  - fo r s c h u n g ;  P r ü fu n g s z e u g n is s e .*  Begriffe 
..Zweckbedingte Güte“ und „Zeitbedingte Güte“ . Um stände, 
die einer Erfüllung der Forderungen nach „Zweck- und Zeit
bedingter Güte“ der Erzeugnisse häufiger noch entgegensteheri. 
[Mitt. dtsch. M at.-Prüf.-Anst. 1937, Sonderheft X X X I, S. 11/14.] 

V o r s c h r i f t e n  fü r  d ie  A b m e s s u n g e n  v o n  G e s e n k 
s c h m ie d e s tü c k e n .*  Handelsübliche und Sondervorschriften 
für zulässige Maßabweichungen in der Dicke, Breite, Länge, 
Schrumpfung usw. von Gesenkschmiedestücken nach den B e
schlüssen der Drop Forging Association, Cleveland, Ohio. [Heat 
Treat. Forg. 23 (1937) Nr. 5, S. 224/26.]

Sonstiges. C o lo r  c o d e  fo r  m a r k in g  s t e e l  b ars. Simplified 
practice recommendation R 166— 37. [H rsg.:] U . S. Department 
of Commerce, N ational Bureau of Standards. Approved April 1, 
1937. W ashington: U nited States Government Printing Office 
1937. (11 S.) 8°. 5 cents. (Bezugsstelle: Superintendent of Docu- 
ments, W ashington, D. C.) 5  B S

Betriebswirtschaft.
Arbeitsvorbereitung. L. Böttcher: G e m e in sa m e  U n t e r 

la g e n  fü r  d ie  S t ü c k z e i t -  u n d  S e lb s tk o s te n v o r r e c h n u n g .*  
W egweiser, wie man die beiden Büros, die die Stückzeiten und 
die Selbstkosten im voraus berechnen, so miteinander verbinden  
kann, daß die gefürchtete Betriebsentfremdung des Angebotswesens 
vermieden wird. [Masch.-Bau 16 (1937) Nr. 17/18, S. 468/69.] 

Clemens Hoppe: G e d a n k e n  zu r  O r g a n is a t io n  d er
A r b e it s v o r b e r e i tu n g . [Masch.-Bau 16 (1937) Nr. 17/18, 
S. 437/38.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Gottfried Schmidt: 
Z e it s tu d ie n  in  S c h m ie d e b e tr ie b e n  u n d  ih r e  b e t r i e b s 
w ir t s c h a f t l i c h e  V e r w e r tu n g .*  Zweck und Aufgabe der Zeit
studie. Beschreibung des Betriebes und seiner Arbeitsweise. 
Aufnahmetechnik und Auswertungsverfahren. Auswertung der 
Diagrammstreifen. Durchführung der Zeitaufnahmen. Erm itt
lung von Kalkulationsrichtwerten. [Arch. Eisenhüttenwes. 11 
(1937/38) Nr. 3, S. 157/62 (Betriebsw.-Aussch. 125); vgl. Stahl u. 
Eisen 57 (1937) Nr. 38, S. 1058.]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Alfred Brügge
mann, Dr., Berlin: R ic h t l in ie n  fü r  d ie  A u sw a h l u n d  A n 
w e n d u n g  v o n  B u c h u n g s m a s c h in e n . Im  Aufträge des Aus
schusses für wirtschaftliche Verwaltung beim Reichskuratorium  
für W irtschaftlichkeit bearb. 2. Aufl. (Mit zahlr. Abb.) Leipzig:
G. A. Gloeckner 1937. (156 S.) 8°. 3,80 M.JH. (Reichskuratorium  
für W irtschaftlichkeit. RKW -Veröffentlichungen. Nr. 17.) £  B I  

W alter Le Coutre: S t i l l e  R e s e r v e n  b e t r i e b s w ir t 
s c h a f t l i c h  b e u r t e i l t ,  z u g le ic h  e in e  k r i t i s c h e  S t e l lu n g 
n a h m e  zu r j u r i s t i s c h e n  A u f fa s s u n g . D ie Bildung stiller  
Reserven, w ie sie die Praxis heute wünscht, hat den Zweck, be
stim m te G ewinnteile außer Verrechnung und dam it außer jeder 
Kontrolle zu setzen. Sie widerspricht dam it dem Grundgedanken 
der pflichtgem äßen Rechenschaftslegung. Forderung: V oll
ständigkeit, ständige interne Offenlegung, dam it R ichtigkeit aller 
Ausweise, Erfolgs-, und W irtschaftlichkeitsberechnungen, Ver
bergung in der öffentlichen Bilanz. Lösung: Anwendung der

indirekten Bewertungsmethode an Stelle der direkten Abschrei
bung. [Techn. u. Wirtsch. 30 (1937) Nr. 8, S. 213/18.]

Kostenwesen. Friedrich Schleif: R ic h t z e i t e n  fü r  d ie  
V o r b e r e c h n u n g  v o n  B a u s c h lo s s e r - ,  B a u s c h m ie d e - ,  
B a u b e s c h la g -  u n d  S ta h lb a u - A r b e it e n .  Im  Aufträge der 
Abteilung Technik, W ürtt. Landesgewerbemuseum, und der 
Stiftung zur Förderung von Bauforschungen bearb., hrsg. vom  
Refa-Ausschuß W ürttemberg im Reichsausschuß für Arbeits
studien, Stuttgart-W . (Mit e. Anh.) Berlin (SW  19, Dresdener 
Str. 97): Beuth-Verlag — M itvertrieb: H olland & Josenhans, 
Stuttgart-W ., (1937). (3 B l., 189 S., 13 B l.) 4°. 6 M J i.  =  B S  

Otto Bredt: R ic h t l in ie n  fü r  d ie  G e s ta l t u n g  u n d  
H a n d h a b u n g  d er  K o s t e n s t a t i s t ik .*  Aufgabe und Bereich. 
Aufbau und Gliederung. Der system atische Gruppenaufbau der 
K ostenarten m it Beispiel. Aufgliederung der K osten nach K osten
arten und K ostenstellen . Abstim m ung der Aufwands- und 
Kostenrechnung in Buchhaltung und S tatistik . W ichtige Faktoren  
und Kennzahlen der K ostenstatistik . Anregung für die praktische 
Durchführung. [Techn. u. W irtsch. 30 (1937) Nr. 8, S. 224/29.] 

Franz Hesse: S in d  G e w ic h t s p r e is e  fü r  G r a u g u ß  u n d  
S ta h lg u ß  n o c h  z e i t g e m ä ß ?  E in e  k le in e  U e b e r le g u n g  
zu m  V ie r ja h r e s p la n .*  Gewichtspreise für Gußstücke bei den 
heutigen Anforderungen nicht dem Sinn der W irtschaftlichkeit 
entsprechend. Forderung von Stückpreisen. [Gießerei 24 (1937) 
Nr. 19, S. 473/75.]

Carl-Ernst Schulz: D ie  G r u n d la g e n  zu r  E n tw ic k lu n g  
e in e s  K o n te n r a h m e n s  fü r  d a s  E is e n h ü t t e n w e s e n .*  
W esen und Zweck des Kontenrahm ens (-planes). Anforderungen 
an den Kontenrahmen. D ie Einflüsse, die sich auf die Gliederung 
des Kontenrahmens (-planes) auswirken. D ie W esensart der 
verschiedenen K onten (K onteninhalt). Verhältnis des K onten
planes zu den einzelnen Zweigen des Rechnungswesens: Einfluß 
der Buchführung, der K ostenrechnung, der S tatistik . Einfluß 
des Aufbaues der Unternehmung und des W erkes, von Handels
und Steuerrecht auf die K ontengliederung. D ie förmliche 
Gliederung des Kontenrahmens. [Arch. Eisenhüttenw es. 11 
(1937/38) Nr. 2, S. 101/12 (Betriebsw.-Aussch. 124); vgl. Stahl u. 
Eisen 57 (1937) Nr. 34, S. 952.]

L. Winkler: D ie  „ m a n g e lh a f t e “ R e s tw e r tr e c h n u n g .  
D a s  P r o b le m  d er  K u p p e lp r o d u k t e n - K a lk u la t io n  in  der  
G a se r z e u g u n g . Mängel der Restwertrechnung. D ie Verfahren 
der Kostenschlüsselung: Kostenaufteilung nach flüchtigen und 
festen Bestandteilen der Kohle, Gewichtswertrechnung, Heizwert
rechnung, Nutzwertrechnung (Gaswertschlüssel). Der Marktpreis 
geht eigene W ege. [Techn. u. W irtsch. 30 (1937) Nr. 9, S. 241/45.] 

Betriebswirtschaftliche Statistik. Karl Beisel: M a te r ia l
s t a t i s t i k  m it  L o c h k a r te n .*  [Lochkarte 9 (1937) Nr. 97, 
S. 1049/52.]

Otto Bredt: R ic h t l in i e n  fü r  d ie  G e s ta l t u n g  u n d  
H a n d h a b u n g  d er  L e i s t u n g s s t a t i s t i k .  E in  B e it r a g  zur  
z w is c h e n b e t r ie b l ic h e n  G e m e in s c h a f t s a r b e i t  d er  g e 
w e r b lic h e n  W ir t s c h a f t .  Aufgabe und Bereich. Aufbau und 
Gliederung. Abstimmung und Auswertung. [Techn. u. Wirtsch. 
30 (1937) Nr. 9, S. 256/61.]

Volkswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. G. Schwartz, Dr., Rechts

anwalt, Justitiar und Abteilungsleiter der Reichsgruppe Industrie, 
M itglied der Akadem ie für Deutsches R echt: W ir t s c h a f t s a u f 
bau . D ie Gliederung der gewerblichen W irtschaft. Innere Ver
waltung. M itgliedschaft und Beitragswesen. D ie Aufgaben der 
Organisation. —  L. K attenstroth , Assessor, M itglied der Ge
schäftsführung der Reichsgruppe Industrie: E h r e n g e r ic h t s 
o r d n u n g  d er  g e w e r b l ic h e n  W ir t s c h a f t .  S tuttgart: Verlag 
für W irtschaft und Verkehr, Forkel & Co., (1937). (Getr. Seiten
zählung.) 8°. K art. 1,80 Jl.H . (Sonderdruck aus dem W irtschafts- 
K arteihandbuch: „W irtschaftsrecht, W ettbewerbs-, Markt- und 
W irtschaftsordnung“ , hrsg. von Dr. H . M üllensiefen.) 2 B S  

U n t e r n e h m e r p f l i c h t  u n d  A r b e i t s e in s a t z .  Drei Vor
träge der vom  Verein zur Beförderung des Gewerbfleißes vor
bereiteten und geleiteten Vortragsreihe der Fachgruppe „Inge
nieur und Volkswirtschaft“ bei der 75. H auptversam mlung des 
Vereines deutscher Ingenieure in K iel. (Berlin:) Selbstverlag  
des Vereins zur Beförderung des Gewerbfleißes von 1821 im 
Verein deutscher Ingenieure 1937. (48 S.) 8°. —  D as H eft enthält 
die W iedergabe folgender Vorträge: D ie W irtschaftspflicht des 
deutschen Unternehmers, von Otto Sack (S. 3/17). Der A rbeits
einsatz im Vierjahresplan, von Präsident Geh. R eg.-R at 
Dr. F . Syrup (S. 18/34). D ie Aufgaben der Treuhänder der 
Arbeit bei der W irtschaftslenkung, von Reichstreuhänder 
Dr. F . Völtzer (S. 35/48). 2  B 5

Wirtschaftspolitik. H ubert F ox: D a s  P r o b le m  d e s  g e 
r e c h t e n  P r e is e s  in  d er  n e u e n  W ir t s c h a f t s o r d n u n g  u n d  
d er  b e t r i e b s w ir t s c h a f t l ic h e  L ö s u n g s v e r s u c h .  fMH
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4 Zahlentaf. u. 1 Schaubild im Text.) Gelnhausen 1935: F . W. 
Kalbfleisch. (101 S.) 8°. —  Frankfurt a. M. (U niversität), Wirt- 
schaftswiss. Diss. —  Der Preis im W irtschaftskreislauf als „R egu
lator“ . Begriff der Gerechtigkeit des Preises. W ege zur Ver
wirklichung. Lösung nicht Preisfestsetzung, sondern planmäßiger 
Aufbau des A ngebotes auf Grund richtig erm ittelter Selbstkosten  
(einheitliche Kalkulations- und Bewertungsrichtlinien), m it B e
darfsanalyse, Budgetrechnung und Betriebsvergleich. E in be
achtenswerter Versuch, dieser schwierigen Frage näher zu kommen.

Max Streintz: D ie  K o h le n -  u n d  K o k s w ir t s c h a f t  in  
O e s te r r e ic h . Staatlicher Eingriff in die freie Brennstoffwirt
schaft zum Schutz der einheimischen Erzeugung und handels
politischen Ausnutzung der Brennstoffeinfuhr. Erfolge der 
Schutzmaßnahmen. [Z. Berg-, H ütt.- u. Sal.-W es. 85 (1937) 
Nr. 6, S. 274/75.]

Bergbau. J a h r b u c h  d er  S te in k o h le n z e c h e n  u n d  
B r a u n k o h le n g r u b e n  W e s td e u t s c h la n d s .  Anh.: Bezugs
quellen-Verzeichnis. Nach zuverlässigen Quellen bearb. u. hrsg. 
von H. Lemberg. 42. Ausg., Jg. 1937/38. Dortmund (Karl
straße 5): Otto Fischer & Söhne, G. m. b. H ., (1937). (192 S.) 8°.
4,50 MM. ■— Noch im Vorjahre haben wir den Inhalt des bekannten  
und bewährten handlichen Nachschlagebuches an dieser Stelle —  
vgl. Stahl u. E isen 56 (1936) S. 1320 —  gekennzeichnet. Es mag 
daher diesmal genügen, auf das Erscheinen der Neuausgabe 
durch die Titelanzeige ausdrücklich hinzuweisen. S  B 2

J a h r b u c h  fü r  d e n  R u h r k o h le n b e z ir k  (früher: Jahr
buch für den Oberbergamtsbezirk Dortmund). E in  Führer 
durch die niederrheinisch-westfälische M ontanindustrie, die 
Elektrizitätsgesellschaften und Großbanken nebst einer Dar
stellung aller in Betracht komm enden Behörden und Organi
sationen, bearb. u. hrsg. vom  Verein für die bergbaulichen Inter
essen, Essen. Essen: Verlag Glückauf, G. m. b. H . 8°. —  Jg. 35 
(1937). (Mit e. B ildnis E m il Kirdorfs.) 1937. (X X , 601 S.) Geb. 
26 MM. —  Das durch zahlreiche Besprechungen in „Stahl u. E isen“ 
allen Lesern unserer Zeitschrift wohlvertraute Werk schließt sich 
auch in seiner neuen Ausgabe würdig seinen Vorgängern an. U n 
bedingte Zuverlässigkeit m acht seinen besonderen Wert aus und 
ist der Grund dafür, daß sein alljährliches Erscheinen von jedem, 
der über den Bergbau an der Ruhr auf dem  Laufenden bleiben  
oder sich über Einzelfragen unterrichten will, freudig begrüßt 
wird. Der übliche einleitende Abschnitt gilt diesmal E m il Kirdorf, 
dessen Lebenswerk aus Anlaß seines neunzigsten Geburtstages 
entsprechend gewürdigt wird. 2  B 2

Eisenindustrie. U e b e r s ic h t s k a r t e  d e r  L e i s t u n g s f ä h ig 
k e it  d er  V e r e in ig t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  in  d e r  H e r 
s t e l lu n g  v o n  R o h e is e n ,  R o h s t a h l  u n d  f e r t ig e m  S ta h l  
so w ie  ü b e r  K o h le -  u n d  E r z la g e r s t ä t t e n .  [Iron Age 140 
(1937) Nr. 9, S. 44/45.]

v. Hanneken: B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  d ie  d e r z e i t ig e  
E ise n -  u n d  S t a h l la g e .  Rohstoffgrundlage der deutschen Eisen- 
und Stahlindustrie. Gründe für die gegenwärtige K nappheit in 
der Eisen- und Stahl Versorgung. Notwendige Kontingentierung  
der hauptsächlichsten Bedarfsträger. Gründe zur Errichtung der 
Reichswerke. [Braune W irtsch.-Post 6 (1937) Nr. 13/14, S. 362/63.]

E. K othny: A n t e i l e  d er  F lu ß s t a h lv e r f a h r e n  a n  d er  
B lo c k e r z e u g u n g  d er  J a h r e  1 9 1 3 , 1 9 2 9 ,  1 9 3 2  u n d  1 9 3 5 . 
[Stahl u. E isen 57 (1937) Nr. 38, S. 1062/64.]

T. T. Read: E is e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e  in  C h in a  u n d  
J a p a n .*  Darstellung der Beziehungen der japanischen Eisen
industrie zu der des ostasiatischen und indischen Festlandes und 
den Erzvorkommen der Philippinen. Leistungszahlen. Ueber- 
greifen Japans nach Australien. E isenerzlagerstätten in China, 
ihre derzeitige Ausnützung und Bedeutung. [Min. & Metallurgy 18 
(1937) Nr. 368, S. 383/84.]

J. W . Reichert: D ie  e n g l i s c h e  E is e n -  u n d  S t a h l 
in d u s tr ie  in  G e g e n w a r t  u n d  Z u k u n ft .  N a c h  d e n  E r g e b 
n is s e n  e in e r  a m t l ic h e n  U n t e r s u c h u n g  v o m  J a h r e  1 9 3 7 .  
Gegenwart: Zahl der Beschäftigten. Rohstofflage. D ie Verwen
dung von Schrott. K apitalisierung. Erzeugung. Außenhandel. 
Schutzzoll und W iederaufbau. Einheim ische Organisation. Inter
nationale Beziehungen. D ie Zukunft der Industrie: Entwicklung  
und Planung. Ausreichende Rohstoffversorgung. Regelung der 
Entwicklung. Leistungsfähigkeit in  der Erzeugung. Preisfragen. 
Unterschiedliche Preisbehandlung. Beteiligungszahlen. Fracht
fragen. L eistungsfähigkeit des Handels. Arbeiter- und soziale 
Fragen. [Stahl u. E isen 57 (1937) Nr. 35, S. 969/79.]

Gerhard Stahl: R e c h n e n d e  S c h w e r in d u s tr ie .  Der
privatwirtschaftliche N utzen spiegelt sowohl den H ochstand der 
Beschäftigung als auch die gewaltigen Erlössteigerungen auf dem  
Ausfuhrmarkt nur recht bescheiden wider. [Dtsch. Volkswirt 12
(1937) Nr. 1, S. 11/13.]

Metallindustrie. H a n d b u c h  d er  g e s a m te n  E is e n - ,  
S ta h l -  u n d  M e t a l lb e w ir t s c h a f t u n g .  Vollständige Ausgabe

nach dem jeweils neuesten Stande, enthaltend alle Vorschriften  
und Anordnungen system atisch zusam m engestellt und erläutert. 
U nter Mitarbeit hervorragender Sachkenner hrsg. von Dr. Günther 
Brandt. Mit einem Geleitwort von Ministerialrat H . Michel. 
Berlin (W 35, Kluckstr. 21): N.E.M .-Verlag und Buch vertrieb, 
Dr. Georg Lüttke. 8°. —  Bd. 1: M e ta lle  I. [1937.] (Getr. Seiten
zählung.) —  Bd. 2: M e ta lle  II . [1937.] (Getr. Seitenzählung). 
Beide Bde. in Heftermappe zus. 30 MM. —  Bd. 3: E is e n  u n d  
S ta h l .  Bearb. von Dr. W. E. B othe. [1937.] (Getr. Seiten
zählung.) In Heftermappe 13,80 MM. —  Die ersten beiden Bände 
sind eine entsprechend dem heutigen Stand ergänzte Neuauflage 
der „Vorschriften zur M etallbewirtschaftung“ des Verfassers. 
Der dritte Band behandelt in der gleichen W eise Eisen und Stahl. 
Das Werk enthält in  sehr übersichtlicher Aufteilung die für das 
Gebiet erlassenen Anordnungen der Ueberwachungsstellen. Sehr 
willkommen werden die dazu gegebenen Erläuterungen sein. Man 
kann sich kaum vorstellen, daß heute ein Betrieb bei der Fülle  
der Vorschriften ohne eine solche Zusammenstellung auskommt.

Weiterverarbeitungsindustrie. D ie  M a s c h in e n - I n d u s tr ie  
im  D e u t s c h e n  R e ic h  1 9 3 7 . Bearb. von Dr. Herbert Pat- 
schan. Hrsg. von der W irtschaftsgruppe Maschinenbau, Berlin  
W  35, Tiergartenstraße 35. (Mit e. Geleitwort von Otto Sack und  
einem Leitaufsatz „D ie W irtschaftsgruppe Maschinenbau, ihre 
Organisation und ihre Aufgaben“ von Karl Lange.) (Berlin W  8, 
Charlottenstraße 58: Verlag H oppenstedt & Co. 1937.) (X II, 
892 S.) 4°. Geb. 40 MM. 2 B 2

Soziales.
Gewerbekrankheiten. G. Haß: D a s  S i l ik o s e p r o b le m  u n d  

d ie  N o t w e n d ig k e it  z u v e r lä s s ig e r  S ta u b m e ß m e th o d e n .  
Entwicklung einwandfreier Staubmeßverfahren. D ie zu über
windenden Schwierigkeiten werden erörtert und einige Verfahren 
erläutert. [Zbl. Gewerbehyg. 24 (1937) Nr. 8, S. 175/77.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. Hans Albrecht Jungei, Dipl.- 

K fm .: D er  L iz e n z v e r tr a g .  Berlin: W alter de Gruyter & Co. 
1937. (2 B l., 136 S.) 8°. 4  MM. (Betriebs- und verkehrswirt
schaftliche Forschungen. Hrsg.: Prof. Dr. Konrad Mellerowicz, 
Berlin; Prof. Dr. Paul Deutsch, Leipzig; Dr. jur. Dr. phil. W alter 
Rohrbeck, Berlin. H . 2.) 2  B 2

Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. H. Müllensiefen, Dr., 
Leiter des Referats K artellaufsicht der Reichsgruppe Industrie: 
G r u p p e n a u fg a b e n  b e i  d er  W ir t s c h a f t l i c h k e i t s f ö r d e 
r u n g , M a r k to r d n u n g  u n d  K a r t e l la u f s ic h t .  D ie Erlasse 
des Reichswirtschaftsministers vom  Juli, Novem ber 1936 und  
März 1937. Mit einer Einführung: P la n v o l le r  E in s a tz  d er  
I n d u s t r ie o r g a n is a t io n  zu r  L e is t u n g s s t e ig e r u n g  im  
V ie r  ja h r e s p la n . S tu ttgart: Verlag für W irtschaft und Verkehr, 
Forkel & Co., (1937). (Getr. Seitenzählung.) 8°. Kart. 4,50 MM. 
(Erw. Sonderdruck aus dem Karteihandbuch: „W irtschaftsrecht, 
W ettbewerbs-, Markt- und W irtschaftsordnung“ .) 2  B 2

H . Müllensiefen, Dr., (u.) Rechtsanwalt R . R isse, M itglieder 
der Geschäftsführung der Reichsgruppe Industrie: P r a x is  d er  
K a r te l lr e c h t s p r e c h u n g . E in  system atisches, schlagwort
mäßiges und chronologisches R egister sämtlicher Kartellgerichts- 
Entscheidungen und -Gutachten. Hrsg. von der Reichsgruppe 
Industrie. S tu ttgart: Verlag für W irtschaft und Verkehr, Forkel & 
Co., (1937). (80 S.) 8°. K art. 4,50 MM. 2 B 2

Finanzen und Steuern. D u r c h fü h r u n g  d e s  G r u n d s t e u e r 
g e s e t z e s .  [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 34, S. 966/67.]

Bildung und Unterricht.
Allgem eines. D ie  D ü s s e ld o r f e r  A r b e i t s t a g u n g  d es  

D e u t s c h e n  A u s s c h u s s e s  fü r  T e c h n is c h e s  S c h u lw e s e n  
(D a tsc h ):  Bericht über die Arbeiten des Hochschulausschusses 
seit Januar 1934. Aussprache über Lehrverfahren. Lehrplan- 
und Praktikantenfragen. [Techn. Erziehg. 12 (1937) N r 7/8, 
Beilage, 26 S.]

Hochschulwesen. Friedrich Mautner: D e r  W e r d e g a n g  
d er  M o n t a n is t i s c h e n  H o c h s c h u le  in  L e o b e n .*  Geschichte 
und Entwicklung der M ontanistischen Hochschule in Leoben. 
Besondere W ürdigung des W irkens von  Peter von Tunner. 
[Z. Berg-, H ütt.- u. Sal.-W es. 85 (1937) Nr. 6, S. 281/92.]

Otto Streck: I n g e n ie u r b e r u f  u n d  I n g e n ie u r e r z ie h u n g .  
Aus der Forderung, daß die Arbeit am  Gestalten von  Anfang an 
im M ittelpunkt der Erziehung steht, und die Tatsache der Gestal
tungsfreiheit bewußt gem acht und die vorhandenen schöpfe
rischen, bildenden K räfte von Anfang an erschlossen und ziel
bewußt entw ickelt werden müssen, werden Anregungen zur 
Ingenieurausbildung gegeben. [Dtsch. Techn. 5 (1937) S. 365/69.]

Sonstiges.
Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung  

auf der R ückseite des gelben Vorsatzblattes dieses H eftes.
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Statistisches.
Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich im September 19371). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten
Rheinland

und
Westfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und Mittel
deutschland 

t

Sachsen

t

Süd
deutschland

t

Saar
land

t

Deutsches Re 
September 

1937 
t

ich insgesamt 
August 

1937 
t

S e p t e m b e r  1 9 3 7 : 26 Arbeitstage; A u g u s t  1937: 26 Arbeitstage

A. W alzw erk sfe rtig e rz eu g n isse , 
S chm iedestücke  u. dgl.

Eisenbahnoberbaustoffe.................... 56 339 — 15 572 7 580 79 491 73 577

Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 41 994 — 41 744 18 163 101 901 104 354

Stabstahl und kleiner Formstahl . . 252 094 5 243 40 610 36 865 64 207 399 019 391 174

B a n d s ta h l ............................................ 56 453 3 768 2 334 14 150 76 705 68 250

W a lz d ra h t........................................... 80 528 6 825 3) — -  * 4) 14 397 101 750 96 752

Universalstahl ................................... 18 191 — 1 — 8 610 6) 26 801 27 344

Grobbleche (von 4,76 mm und darüber) 96 904 6 692 16 412 11 134 131 142 127 114

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 17 341 2 454 6 047 2 815 28 657 26 051

Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm). 21 420 12 173 8 623 6 070 48 286 49 770
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm ein

schließlich) ....................................... 32 148 10 822 6 985 4 634 54 589 56 619

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 7 199 1 399 6) — — • 4) 8 598 5 486

W eißbleche........................................... 20 060«) -  1 - — — * 7) 20 060 21 041

Röhren und Stahlflaschen................ 73 444 — 16 114 6) 89 558 82 670

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.2) 11 257 — 2 832 1 — 14 089 15 929

Schmiedestücke2) ............................... 27 166 3 002 1 3 162 3 825 37 155 35 524
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz- 
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke 1 553 2 285 1 163 5 001 5 916

Insgesamt: September 1937 . . . .  
davon geschätzt...............................

802 838 49 862 143 910 38 643 29 714 157 835 1 222 802 -

Insgesamt: August 1937 ....................
davon geschätzt................................

770 020 51 650 141 853 38 114 29 206 156 728 _ 1 187 571

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 47 031 45 676
B. V orgew alztes H a lbzeug  zum 

A bsa tz  b e s tim m t2) 
Insgesamt: September 1937 . . . .  

davon geschätzt...............................
67 944 2 626 9 396 11 509 «1 475 -

Insgesamt: August 1937 .................... 58 287 2 918 8 573 7 113 — 76 891

J a n u a r  bis S e p t e m b e r  1937: 228 Arbeitstage; 1 9 36: 229 Arbeitstage Januar bis September
A. W alzw e rk sfe rtig e rzeu g n isse , 

S chm iedestücke  u. dgl.
1937

t
1936

t

Eisenbahnoberbaustoffe.................... 463 248 — 110 058 69 270 642 576 713 167
Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 434 388 — 353 277 205 871 993 536 1 094 891

Stabstahl und kleiner Formstahl . . 2 114 720 44 679 346 052 324 619 475 851 3 305 921 3 057 435

B a n d s ta h l ........................................... 440 241 27 133 10 348 109 195 586 917 571 483

W a lz d ra h t ........................ 684 015 57 191 3) — -  1 * 4) 132 414 873 620 841 048

UniversaJstahl ................................... 158 657 — 1 — 71 634 ß) 230 291 228 125

Grobbleche (von 4,76 mm und darüber) 741 014 58 454 130 890 96 129 1 026 487 954 709

Mittelbleche (vou 3 bis unter 4,76 mm) 130 004 19 823 48 953 30 340 229 120 225 459

Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm). 221 024 112 806 69 235 53 837 456 902 478 366
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm ein

schließlich) ....................................... 271 801 104 488 64 241 46 029 486 559 462 782

Feinbleche (bis 0.32 mm einschl. 32 933 12 200 6) — • 4) 45 133 38 688

W eißbleche............................ 206 331 «) — 1 — — • 7) 206 331 178 816

Röhren und Stahlflaschen................ 666 876 — 166 804 6) 833 680 732 871

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.2) 99 109 — 20 791 119 900 101 376

Schmiedestücke2) ............................... 238 327 24 853 1 27 704 30 260 321 144 284 085
Sonstige Erzeugnisse der Warm Walz
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke 15 659 20 308 15 093 51 060 31 466

Insgesamt: Januar/September 1937 . 
davon geschätzt................................

6 806 335 460 575 1 202 892 324 891 257 637 1356 847 10 4Ö9 177 -

Insgesamt: Januar/September 1936 . 
davon geschätzt................................

6 560 167 435 642 1 138 733 307 861 244 333 1308 031 9 994 767

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 45 654 43 645
B. V orgew alztes H a lb zeu g  zum  

A bsa tz  b e s tim m t2) 
Insgesamt: Januar/September 1937 . 

davon geschätzt................................
546 350 26 190 73 122 84 106 729 768 —

Insgesamt: Januar/September 1936 . 558 157 24 311 49 667 89 922 - 722 057
x) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Wird erst ab Januar 1936 in dieser Form erhoben. — 3) Einschließlich Süd* 

deutschland. — 4) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen usw. — 6) Ohne Süddeutschland. — 6) Einschließlich Saarland. 7) Siehe Rheinland und Westfalen urw
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Monat und Jahr Steinkohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks aus 
Steinkohlen

t

Koks aus 
Braun
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Stein

kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen 
(auch Naß
preßsteine) 

t
September 1937 (26 Arbeitstage) 
August 1937 (26 Arbeitstage) . 
Januar bis September 1937. . 
Januar bis September 1936. .

15 634 056 
15 354 089 

136 167 959 
116 223 491

15 989 075 
15 693 648 

134 750 296 
115 655 383

3 400 281 
3 487 132 

30 276 444 
26 305 152

237 062 
243 566 

2 000 808 
1 211 784

628 523 
591 386 

4 977 288 
4 355 901

3 725 429 
3 721 265 

31 440 702 
26 076 396

D ie  K o h le n g e w in n u n g  d e s  D e u t s c h e n  R e ic h e s  im  S e p te m b e r  193 7  n a c h  B e z ir k e n .

S te in k o h le n b e rg b a u

Steinkohlenförderung | Kokserzeugung

R uhrbezirk ................
A achen........................
Saar und Pfalz . . . 
Oberschlesien . . . .  
Niederschlesien . . . 
Land Sachsen . . . 
Niedersachsen . . . .  
Uebriges Deutschland

Insgesamt

insgesamt
t

10 775 094 
648 963

1 124 208
2 137 629 

464 313 
311 809 
165 483

6 557
15 634 056

arbeits
täglich

t
insgesamt

t
414 427 

24 960 
43 239 
82 217 
17 858 
11 968 
6 361 

252

601 282

2 622 421 
108 255 

l) 239 817 
164 640 
107 523 
25 614 
15 675 

116 336
3 400 281

kalender
täglich

t
87 414 
3 609 
7 994 
5 488 
3 684 

854 
606 

3 878

Preßkohlen 
aus Steinkohlen

, l arbeits- insgesamt
t  t

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im September 1937. (Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau.)

D ie anhaltende lebhafte B e
schäftigung ließ die deutsche 
S te in k o h le n f ö r d e r u n g  weiter 
ansteigen; sie lag 1,8 %  über der 
des Vormonats. In den M onaten 
Januar bis September 1937 wur
den 18,2 % mehr als im gleichen  
Zeitraum desV orjahres gewonnen.

D ie Gefolgschaft nahm um 
rund 4000 Mann zu.

Mit etwas geringerer Zahl 
erscheint die K o k s e r z e u g u n g .
Kalendertäglich war aber auch 
sie etwas höher, weil der B e
richtsmonat einen Tag weniger 
verzeichnete. D ie Zeit vom  
Januar bis September erbrachte 
15 % mehr als die gleiche Zeit 
des Vorjahres.

Auch der B r a u n k o h le n 
b erg b a u  zeigt eine Zunahme.
Die geförderte Rohkohlenmenge 
stieg insgesamt um 1,9 %; nur 
der ostelbische Bezirk weist 
einen kleinen Rückgang (1,3 % ) 
auf. I m gesam ten Zeitraum  
Januar bis September 1937 lag sie 
16,5 % über der des Vorjahres.

Der K o h le n a b sa tz  war wei
terhin befriedigend. D ie Abrufe 
in Hausbrandsorten nahmen m it 
dem Einsetzen des H erbstge
schäftes wieder zu, während sich  
der Bedarf an Industriekohlen  
auf der bisherigen H öhe hielt.
Auf dem K oksm arkt hielt die 
günstige Absatzlage an.

Beleg
schaft

113 327

397 341 
34 937

26 761 
6 307 

13 249 
36 061 

113 877

628 523

15 282 
1 344

1 029 
243 
510 

1 387 
4 380

24 176

300 673 
25 615 
44 606 
47 632 
20 808 
15 821 
7 124

B rau n k o h le n b erg b au
Braunkohlen- j Preßkohlen 

förderung aus Braunkohlen
Koks 

aus Braunkohlen

insgesamt
t

arbeits
täglich

t
insgesamt

t

arbeits
täglich

t
insgesamt

t

kalender
täglich

t

Mitteldeutschland
ostelbisch........................................
w estelbiscb....................................

R h e in la n d ........................................
Bayern (einschl. Pechkohle). . . . 
Uebriges D eu tsch land ....................

4 139 100 
6 804 499 
4 808 942 

228 877 
7 657

159 196 
261 712 
184 959 

8 803 
295

1 076 179 
1 599 729 
1 036 424 

13 097

41 392 
61 528 
39 862 

504

237 062 7902

Insgesamt 15 989 075 614 965 3 725 429 143 286 237 062 7902

*) Einschl. Hüttenkoks.

Der deutsche Eisenerzbergbau im September 19371).
a) E is e n e r z g e w in n u n g  n a c h  B e z ir k e n :

Großbritanniens Eisenerzförderung im ersten Halbjahr 19371

September 1937 Jan.—Sept.

Gewinnung 
an verwert
barem (ab

satzfähigem) 
Erz 

t

Belegschaft
(Beamte,

Angestellte,
Arbeiter)

1937 
Gewinnung 
an verwert
barem (ab

satzfähigem) 
Erz 

t
1. B ez irk sg ru p p e  M it te l

d e u tsc h la n d :
Thür.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 7 150 260 58 653
H arzgebiet................................ 23 683 943 189 052
Subherzynisches Gebiet (Peine,

1 901 884Salzgitter) ............................ 220 497 3 130
Wesergebirge und Osnabrücker

G ebiet.................................... 25 419 769 183 991
Sonstige G e b ie te .................... 3 195 377 30 567

Zusammen 1: 279 944 5 479 2 364 147
2. B ez irk sg ru p p e  Siegen: 

Raseneisenerzgebiet und Ruhr
gebiet .................................... 19 309 627 119 877

Siegerländer-Wieder Spateisen
steingebiet ............................ 141 410 5 898 1 232 391

Waldeck-Sauerländer Gebiet . 1 408 37 11 491
Zusammen 2: 162 127 6 562 1 363 759

3. B ez irk sg ru p p e  W etz la r:
Lahn- und Dillgebiet . . . . 74 083 2 777 597 921
Taunus-Himsrück-Gebiet ein

schließlich der Lindener Mark 18 789 624 162 197
Vogelsberger Basalteisenerzge

biet ........................................ 11 056 460 101 284
Zusammen 3: 103 928 3 861 861 402

4. B e z irk sg ru p p e
S ü d d e u tsch lan d

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 40 630 542 380 270
SUddeutschland........................ 148 439 3 155 1 134 328

Zusammen 4: 189 069 | 3 697 | 1 514 598
Zusammen 1 bis 4: 735 068 19 599 6 103 906

Bezeichnung 
der Erze

Förderung Durch
schnitt
licher
Eisen
gehalt
in%

Wert je t  zu 
1016 kg

sh d

1. Viertel
jahr

2. Viertel
jahr

in t  zu 1000 kg

Westküsten-Hämatit . . 
Jurassischer Eisenstein 
„Blackband“ und Ton

eisenstein ....................
Andere Eisenerze . . .

203 997 
2 939 236

43 826 
61 996

216 667 
3 349 607

44 680 
65 333

51—52
28

32

16/- bis 17/10 
3/7 bis 3/8

-
Insgesamt 3 249 055 3 676 287 [ 30 4/8 bis 4/10

b) E is e n e r z g e w in n u n g  n a c h  S o r te n :
September

1937
t

Jan.—Sept. 
1937 

t
B ra u n e is e n s te in  bis 30% Mn

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

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

18 821 
423 975 
154 081 

36 521 
22 534 
79 136

162 320 
3 493 023 
1 337 537 

293 521 
207 569 
609 936

insgesamt | 735 068 | 6 103 906
>) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der Wirtschafts- 

gruppe Bergbau, Berlin.

Beschäftigt wurden zu Ende Juni 1937 insgesamt 9581 Per
sonen gegen 9277 am 31. März 1937.

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im September 1937-).

Infolge der geringeren Nachfrage auf dem Roheisenmarkt 
nahm die Zahl der in Betrieb befindlichen Hochöfen im  September 
um acht ab, so daß die E r z e u g u n g  gegenüber dem Vormonat 
(3 674 825 t) auf 3 472 798 t , d. h. also um 202 027 t  oder 5,5 % 
zurückging. A r b e i t s t ä g l ic h  wurden im Berichtsmonat 115 760 
(August: 118 543) t  oder 2783 t  weniger erzeugt. Gemessen an 
der tatsächlichen Leistungsfähigkeit betrug die September- 
Erzeugung 83,8 % gegen 85,7 % im  Vormonat. U nter Feuer 
standen Ende September 183 Hochöfen gegen 191 E nde August. 
Insgesam t wurden Januar bis September 30 791 664 t  Roheisen  
erzeugt oder 40,2 % mehr als in der gleichen Zeit des Vorjahres 
(21 961 628 t).

Auch die S ta h le r z e u g u n g  nahm gegenüber dem Monat 
A ugust um 582 983 t  oder rd. 12 % ab. Nach den Erm ittlungen  
des „American Iron and Steel In stitu te“ wurden im September 
4 370 699 t  F lußstahl hergestellt gegen 4 953 6828) im Vormonat. 
D ie Erzeugung erreichte dam it im September 76,52 (August 
83,79) % der geschätzten Leistungsfähigkeit der Stahlwerke. D ie  
wöchentliche Leistung belief sich auf 1 021 192 gegen 1118213*) t  
im Vormonat. In den Monaten Januar bis September wurden ins
gesam t 43 178 749 t  Stahl hergestellt gegen 34 062 560 t  in  der 
gleichen Vorjahrszeit. Gegenüber der bisherigen höchsten Ge
samterzeugung in den M onaten Januar bis September 1929 
(44  047 491 t)  bleibt die diesjährige H erstellung nur noch um  
2 % zurück.

B Iron Coal Trad. Rev. 135 (1937) S. 181 u. 617.
2) Steel 101 (1937) Nr. 14, S. 23; Iron Age 140 (1937) Nr. 16, S. 368.
s) Berichtigte Zahl.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Gutehoffnungshütte, Aktienverein für Bergbau 

und Hüttenbetrieb, Nürnberg. —  Bast m der ganzen 
W eit stand die wirtschaftliche Entwicklung des Jahres 1936/37 
im Zeichen eines starken Auftriebes. Der durch die W irtschafts
belebung bedingte Bedarf an Rohstoffen konnte in manchen Fällen  
nur unbefriedigend gedeckt werden. Die Rohstofffrage ist dam it in 
zahlreichen Ländern brennend geworden. Das Bestreben einzelner 
Staaten, dem Rohstoffm angel durch die Erschließung und den 
Ausbau eigener Rohstoffquellen sowie durch die Um stellung auf 
Austauschstoffe zu begegnen, ist deshalb verständlich. Dies gilt 
in besonderem Maße für Deutschland, wo an der Lösung dieser 
Aufgabe im Zeichen des Vierjahresplanes m it stärkstem N ach
druck gearbeitet wird. Schon seit Jahren hat sich das U nter
nehmen m it der gleichen Aufgabe beschäftigt und für die ein
schlägigen Arbeiten erhebliche M ittel aufgewandt. D ies gilt ins
besondere für die Sicherung der V e r s o r g u n g  m it  E is e n e r z .  
Sofort nach Kriegsschluß wurden planmäßig umfangreiche U nter
suchungsarbeiten in Deutschland eingeleitet, die, zumal in  
Württemberg und Baden, zu erfreulichen Erfolgen führten. D ie 
Aufschlußarbeiten in den süddeutschen Erzgebieten wurden er
gänzt durch Schürfarbeiten und durch Erschließung neuer Gruben 
im Siegerland, im W esterwald und im Lahngebiet. D ie Ver
hüttung der eisenarmen deutschen Erze stellte auch die E isen
hütten vor neue Aufgaben, an deren Lösung die Gesellschaft 
tatkräftig mitarbeitete. Das gleiche gilt für die Bestrebungen, 
durch Verwendung einheimischer Rohstoffe bei der Stahlerzeu
gung und -Verarbeitung Devisen einzusparen. In  den weiter
verarbeitenden Betrieben des Unternehmens ist die Verwendung 
von Austauschwerkstoffen m it allen M itteln gefördert worden. 
Eigene Kupfer- und Messingwerke verarbeiten in steigendem  
Ausmaße Aluminium und dessen Legierungen. Erfreuliche Er
folge sind schließlich auch in den Kabelfabriken erzielt worden, 
wo ausländische Rohstoffe für die Isolierung und Bewehrung 
der Kabel mehr und mehr durch einheimische Erzeugnisse ersetzt 
werden. Durch Beteiligung an der Ruhrbenzin-A.-G. ist die M it
arbeit auf dem Gebiete der synthetischen Benzinherstellung 
gegeben.

Im W e lth a n d e l  hat sich während der Berichtszeit, und 
zwar insbesondere im 1. Halbjahr 1937, die im Vorjahr ver- 
zeichnete Besserung wert- wie mengenmäßig erheblich verstärkt. 
Als erfreuliche Tatsache ist festzustellen, daß der Steigerungs
satz der deutschen Ausfuhr im Berichtsjahr über der Zunahme der 
Weltausfuhr liegt. D ie der Gesellschaft nahestehenden U nter
nehmungen konnten nicht nur eine erhebliche tatsächliche Steige
rung ihrer Ausfuhr erzielen, auch die verhältnism äßige Steigerung 
war so beträchtlich, daß sie die Steigerung der Gesamtausfuhr 
des Deutschen Reiches weit übertraf. D ie A u s fu h r  d e r  G H H .-  
K o n z e r n w e r k e  betrug vom  1. Ju li 1936 bis 30. Juni 1937
122,8 Mill. M Jl (97,6 Mill. J iJ l) , die Steigerung beträgt 25,8 % 
gegen 15,5 % bei der deutschen Ausfuhr. D ie Ausfuhr der 
Handelsgesellschaften betrug vom 1. Juli 1936 bis 30. Juni 1937 
87 Mill. JRM, (76,2 Mill. J lJ l) , das ist eine Steigerung von 14,2 %.

Der hohe Beschäftigungsgrad der deutschen W irtschaft hat 
zu einer S te ig e r u n g  d e s  A r b e it s e in k o m m e n s  und dam it 
auch zu einer Besserung der Lage in den Verbrauchsgüterindu
strien geführt. In  welchem Maße die der Gesellschaft nahe
stehenden Unternehmungen an der Steigerung des deutschen 
Arbeitseinkommens teilgenommen haben, zeigen die nachstehen
den Zahlen:

Entwicklung des Arbeitseinkommens (Löhne und Gehälter)
Jahr
1932
1933
1934
1935
193 6

Deutsches Keich 
Milliarden JIM, 

25,7 
26,0
29.2
32.2 
35,0

GHH.-Konzern 
Millionen JIM

65.9 
68,7
95.9 

121,4 
144 ,0

Im Jahre 1936 wurden demnach im Deutschen Reich 36,2 % 
und beim GHH.-Konzern 118,5 % an Löhnen und Gehältern mehr 
gezahlt als 1932. D ie s o z ia le n  A u fw e n d u n g e n  haben im B e
richtsjahr weiter zugenommen. Dabei sind die freiwilligen Auf
wendungen stärker gestiegen als die gesetzlichen. D ie gesetzlichen  
Aufwendungen betrugen vom 1. Juli 1936 bis 30. Juni 1937 
14,7 (12,4) Mill. JlJH , das ist eine Steigerung von 18,5 %. Die 
freiwilligen Aufwendungen betrugen vom 1. Ju li 1936 bis 30. Juni 
1937 7,8 (5,0) Mill. J iJ t ,  das ist eine Steigerung von 56 %.

D ie dem Unternehmen angeschlossenen und nahestehenden 
Gesellschaften hatten im Berichtsjahr auf der ganzen Linie eine 
w e it e r e  B e le b u n g  ih r e r  G e s c h ä f t s t ä t ig k e i t  zu ver
zeichnen. Sie fand ihren Ausdruck in erhöhtem Um satz, steigenden  
Auftragsbeständen und in der Vermehrung der Gefolgschaften. 
An dieser Belebung haben die weiterverarbeitenden Werke 
stärkeren Anteil genommen als die K ohle und Eisen erzeugenden

Betriebe. An erster Stelle steht hier wiederum der Schiffbau. 
Lange Lieferfristen waren leider bei der starken Nachfrage nach 
allen Erzeugnissen in der Abwicklung des Auftragsbestandes in 
den meisten Fällen nicht zu umgehen.

W ertvolle D ienste für die technische und qualitative W eiter
entwicklung leisteten auf allen Gebieten der Fertigung die F o r 
s c h u n g s a n s t a l t e n  des Konzerns, deren Arbeiten und deren 
Ausbau seit jeher besonders gepflegt und gefördert wurden. Die 
zunehmende Verwendung devisensparender Roh- und Austausch
stoffe eröffnete der Forschung ein neues Feld der Betätigung. 
Der ständige Gedanken- und Erfahrungsaustausch unter den 
Forschungsanstalten der Konzern werke hat wesentlich zu den 
Erfolgen beigetragen, die das Forschungswesen aufzuweisen hat. 
W ichtige Ergebnisse finden ihren Niederschlag in einer Haus
zeitschrift, die auch der O effentlichkeit und insbesondere der 
Fachwelt zugänglich ist. E ine W e r k s c h a u  auf dem Gelände der 
stillgelegten Zeche Oberhausen über und unter Tage wurde im 
abgelaufenen Geschäftsjahr im wesentlichen vollendet1).

Der M a n g e l a n  f a c h l ic h  v o r g e b i ld e t e n  A r b e ite r n  
u n d  A n g e s t e l l t e n  m achte sich im Berichtsjahr verschärft be
merkbar. Durch verstärkte Schulung des Nachwuchses, durch 
Um schulung von Arbeitslosen und ähnliche Einrichtungen haben 
sich die W erke nach K räften für die Behebung dieses Notstandes 
eingesetzt. D ie Bemühungen um die Heranbildung von Lehr
lingen, der nach wie vor besondere Aufmerksamkeit geschenkt 
wird, wurden dadurch erleichtert, daß mehrere der angeschlossenen 
Unternehmungen über Lehrwerkstätten und W erksschulen ver
fügen, deren jahrzehntelange Erfahrungen dem Gesamtkonzem  
zur Verfügung gestellt werden konnten.

Ueber die dem Unternehmen angeschlossenen und nahe
stehenden Gesellschaften ist folgendes zu berichten:

D ie G u te h o f f n u n g s h ü t t e  O b e r h a u s e n , Aktiengesell
schaft, erzielte im abgelaufenen Geschäftsjahr nach Vornahme 
von Abschreibungen auf Anlagen und Beteiligungen in Höhe von 
8 911 082 einen Ueberschuß von 4 764 127 J lJ t .  E s betrug:

1 9 3 5 / 3 6  1 93 6/ 37
t  t

. . .  3 4 9 4  750 4 183 964

. . .  1 13 0 321 1 2 02 026

. . .  85  30 9 1 09  222

. . .  17 06 6 17 796

. . .  13  64 6 15 694

. . .  53 818 55 374

. . .  51 4 63  54  867

. . .  98 8 145 1 07 8 644

. . .  713 441 8 23  996

Wenn die Erzeugungszahlen für Kohlen, Koks, Briketts und 
Nebenerzeugnisse auch noch nicht in allen Fällen diejenigen 
früherer Jahre erreichen, so bedeuten sie doch eine weitere er
freuliche Steigerung gegenüber dem Vorjahre. D ie Rohstahl
gewinnung nahm gegenüber dem Vorjahre um 9 % zu. Für die 
in der A b t e i lu n g  S te r k r a d e  zusam m engefaßten weiterver
arbeitenden Betriebe brachte das Berichtsjahr eine weitere Stei
gerung des Beschäftigungsgrades, so daß die Konstruktionsbüros 
und Betriebe durchweg bis zur Grenze ihrer Leistungsfähigkeit 
beansprucht wurden. Der Eingang an Aufträgen hat sich gegen
über dem Vorjahre nahezu verdoppelt. Trotz der Schwierigkeiten 
in der W erkstoff beschaff ung gelang es, den Auslandsabsatz weiter 
namhaft zu vergrößern; die an das Ausland verrechneten Liefe
rungen stiegen um rd. 45 %. Der erhöhte Bedarf im  In- und 
Ausland brachte den Stahlbaugruppen umfangreiche Bestellungen, 
die zum Teil durch neuartige K onstruktionen und W erkstattaus
führungen bemerkenswert sind. Für die Erzeugnisse der Ma
schinenbaugruppen ergaben sich ebenfalls höhere Absatzm öglich
keiten. Der Um satz der A b t e i lu n g  D ü s s e ld o r f  ist wertmäßig 
gestiegen. Im  Inland hielten sich die Preise fast durchweg auf 
gleicher Höhe; die Auslandspreise zeigten dagegen in der zweiten 
H älfte des Geschäftsjahres eine lebhafte Aufwärtsbewegung. In 
den neu aufgenommenen Arbeitsgebieten konnten gute Erfolge 
erzielt werden. D ie A b t e i lu n g  G e ls e n k ir c h e n  hat bei einem  
kleinen Rückgang des Absatzes im Inlande und bei größerer 
Steigerung des Auslandsgeschäftes eine Erhöhung des Um satzes 
nach W ert und Menge zu verzeichnen. Bei der N ie t e n f a b r ik  
in  S c h w e r te  hat die gute Beschäftigung angehalten. Der Ge
sam tumsatz ist wert- und mengenmäßig gegenüber dem Vorjahre 
gewachsen, der Auslandsabsatz brachte trotz geringerer Menge 
einen erhöhten Gesamterlös.

B ei der M a s c h in e n fa b r ik  A u g s b u r g -N ü r n b e r g ,  A -G  
setzte sich die Um satzsteigerung im Geschäftsjahre 1936/37 im 
In- und Auslandsgeschäft fort. Hieran waren vor allem die W erke 
Augsburg und Nürnberg beteiligt, die ihre Gefolgschaftszahlen  
entsprechend erhöhten. Nach dem vorliegenden Auftragsbestand

■) Vgl. S. 1227 dieses Heftes.

K ohlenförderung........................
K okserzeugung............................
B rikettherstellung........................
Gewinnung an Ammoniak . . .

B enzo l................
T e e r ....................
Teererzeugnissen

R ohstah lerzeugung....................
Leistung der Walzwerke . . . .



28. Oktober 1937. Wirtschaftliche Rundschau. — Buchbesprechungen. Stahl und Eisen. 1243

darf auch weiterhin m it einer ausreichenden Beschäftigung ge
rechnet werden. D ie D e u t s c h e  W e r f t ,  A .-G., in Hamburg hat 
im Geschäftsjahr 1936 ihren Um satz gegenüber dem Vorjahre 
auf annähernd das Doppelte gesteigert und ihre Gefolgschaft um 
rd. 60 % vermehrt. An Schiffsneubauten wurden 14 Tank- und 
Frachtschiffe m it 140 500 t  Tragfähigkeit abgeliefert. Fast 70 % 
des U m satzes an Schiffsneubauten entfielen auf das Ausland. 
Für das Jahr 1936 wurde ein Gewinn von 6 % ausgeschüttet. Bis 
Ende 1939 ist die W erft voll beschäftigt. Beim  O sn a b r ü c k e r  
K u p fe r -  u n d  D r a h tw e r k  in Osnabrück ermöglichte die U m 
stellung des Betriebes auf die vermehrte Verarbeitung von Leicht
metall und die Fertigung neu aufgenommener Erzeugnisse trotz 
verschärfter Rohstoffknappheit eine Steigerung des Um satzes 
gegenüber dem Vorjahre, die sich erfreulicherweise auch auf den 
Auslandsabsatz erstreckte. Die Neubaupläne sind noch nicht 
völlig durchgeführt. Bei der M a s c h in e n fa b r ik  E ß lin g e n  in 
Eßlingen hielten sich Erzeugung und Um satz im Geschäftsjahr 
1936 etwa auf der Höhe des Vorjahres. D ie Erlöse auf dem A us
lands- und Inlandsm arkt waren zum Teil wenig befriedigend. 
Es wurde eine Dividende von 5 % verteilt. D ie H a c k e t h a l-  
D r a h t-  u n d  K a b e l-W e r k e ,  Aktiengesellschaft, in Hannover 
konnten in dem am 31. Dezember 1936 abgelaufenen Geschäftsjahr 
ihre U m sätze sowohl im Inlande als auch im Auslande weiter 
steigern. Den erhöhten Anforderungen in der Rohstoffbeschaffung  
wurde durch vermehrte Verarbeitung von Inlandsrohstoffen und 
Austauschwerkstoffen Rechnung getragen. Es wurde ein Gewinn 
von 654 % ausgesehüttet. D ie Vollbeschäftigung sämtlicher 
Abteilungen der K a b e l-  u n d  M e ta l lw e r k e  N e u m e y e r ,  
Aktiengesellschaft, in Nürnberg hielt auch im abgelaufenen Ge
schäftsjahr an. D ie Ausfuhr ist weiter gestiegen. Für die Ver
wendung neuer W erkstoffe wurden wertvolle Forschungs- und 
Entwicklungsarbeiten geleistet. D ie Lage b e id e n S c h w ä b is c h e n  
H ü tte n w e r k e n , G. m. b. H ., in W asseralfingen hat sich im ab
gelaufenen Geschäftsjahr weiterhin gebessert. Beim  E is e n w e r k  
N ü r n b e r g , A .-G ., v o r m . J . T a fe l  & Co. in Nürnberg erhöhten 
sich die U m sätze in den Verfeinerungswerkstätten. E s ist eine 
Dividende von 4 % vorgesehen. Die Z a h n r ä d e r fa b r ik  A u g s 
burg v o rm . J o h . R e n k  (Akt.-Ges.) in  Augsburg war im abge
laufenen Geschäftsjahr gut beschäftigt. Für Betriebsumstellungen  
und die weitere Erneuerung des Maschinenparks sowie für den 
notwendig gewordenen Neubau einer Härterei wurden weiter 
namhafte M ittel bereitgestellt. D ie D e g g e n d o r fe r  W e r f t  u n d  
E is e n b a u g e s e l l s c h a f t  m. b. H . in Deggendorf hat das am  
31. Dezember 1936 beendete Geschäftsjahr m it befriedigendem  
Erfolg abgeschlossen. Das Geschäftsergebnis der Firma S c h lo e -  
m a n n , Aktiengesellschaft, in Düsseldorf wurde auch im Jahre 
1936 im wesentlichen bestim m t durch die nach wie vor völlig

ungenügenden Erlöse im Auslandsgeschäft und durch gedrückte 
Preise im Inlandsgeschäft. Es ergab sich ein Verlust, der aus den 
Rücklagen gedeckt wurde. B ei der F ir m a  H a n ie l  & L u e g ,  
G. m. b. H ., in Düsseldorf-Grafenberg brachte der Vier jahresplan 
eine weitere Vermehrung der Geschäftstätigkeit gegenüber dem  
Vorjahre m it sich, die sich auf alle Abteilungen erstreckte. Im  
Bohrgerätegeschäft konnte ein Ausfuhranteil von über 80 %  im 
Berichtsjahr aufrecht erhalten werden. B ei der F e r r o s t a a l ,  
Aktiengesellschaft, in Essen war die Entwicklung des Geschäftes 
im Berichtsjahr zufriedenstellend. D ie F r ä n k is c h e  E i s e n 
h a n d e ls g e s e l l s c h a f t  m. b. H. in Nürnberg hat vermehrte U m 
sätze ausgewiesen. D ie Firma F r a n z  H a n ie l  & C ie., G. m. b. H., 
Duisburg-Ruhrort, hat in dem am 31. März 1937 beendeten Ge
schäftsjahr m it befriedigendem Erfolg abgeschnitten.

Ueber den Abschluß der Gutehoffnungshütte, Aktienverein  
für Bergbau und Hüttenbetrieb, Nürnberg, und der Gutehoffnungs
hütte Oberhausen unterrichtet Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1.

Geschäftsjahr
1. 7. 33 bis 
30. 6. 34

JUl

1. 7. 34 bisll. 7. 35 bis 
30. 6. 35 1 30. 6. 36 

JUl \ JLK

1. 7. 36 bis 
30. 6. 37 

JUl
G u te h o ffn u n g sh  l i tte  

N ü rn b erg : 
A ktienkapital................ 80 000 000 80 000 000 80 000 000 80 000 000
Vortrag aus dem Vorjahre — 219 588 301 607 331 669
B etrieb sg ew in n  einschl. 

des Gewinnes derGHH. 
Oberhausen................ 6 426 472 8 186 427 8 858 504 11 489 078

Aufwendungen für Ge
hälter, Abschreibungen, 
Zinsen, Steuern usw.. 3 806 884 5 084 819 5 628 442 5 611 755

U e b e r s c h u ß ................ 2 619 588 3 101 607 3 531 669 !)6 208 991
G ew innanteil................ 2 400 000 2 800 000 3 200 000 4 800 000
Gewinnanteil . . .  % 3 3 % 4 6
Vortrag auf neue Rech

nung ............................ 219 588 301 607 331 669 408 991
G u te h o ffn u n g sh ü tte  

O berhausen : 
A ktienkapital................ 60 000 000 60 000 000 60 000 000 60 000 000
R ohgew inn nach Abzug 

der Kosten für Roh-, 
Hilfs- und Betriebs
stoffe ........................ 76 556 847 98 007 724 107 425 094 126 610 328

Aufwendungen................ 73 304 932 92 898 438 103 850 805 2)121 846 201
U e b e r s c h u ß .................... 3 251 914 5 109 286 3 574 289 4 764 127

0  Hiervon sind 1 000 000 JiJt der Rücklage zugeführt worden. — 2) Hiervon 
64158 981X *  Löhne und Gehälter, 9 931 758 Jt.il soziale Aufwendungen, 
9 156 119 JtM Abschreibungen, 1 252 655 Jl.H Zinsen, 15 418 675 JM.K Steuern 
und 20 428 014j?Jf sonstige Aufwendungen, so daß ein R ein g ew in n  von 
6 264 verbleibt. Davon sind 1500 000 JlJt der gesetzlichen Rücklage zuge
wiesen und 4 764127 JlJl an die Gutehoffnungshütte Nürnberg abgeführt worden.
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rufserziehung und Betriebsführung in der D A F .: Der Be
triebsführer und sein Betrieb. Gedanken zum national
sozialistischen Musterbetrieb. (Leipzig: Bibliographisches
Institut, A.-G ., 1937.) (63 S.) 8°. 0,90 J tJ l .  (Verteiler: Lehr
m ittelzentrale des Am tes für Berufserziehung und Betriebs
führung der D eutschen Arbeitsfront, Berlin W  57, Potsdamer 
straße 75.)

Der Verfasser zeichnet das Idealbild eines nationalsozialisti
schen Betriebsführers. Seine Aufgabe besteht darin, die scheinbar 
feindlichen W elten, nämlich die Sachwelt der Stoffe und auf der 
ändern Seite die Lebenswelt des Menschen, zu verschmelzen. E s 
wird klar herausgestellt, daß dem arbeitenden Menschen der Vor
rang gegenüber der Sachwelt des Betriebes einzuräumen ist. 
Dieser Vorrang läßt sich nur vom  W eltanschaulichen her sichern, 
und „insofern bedeutet der Vorrang des M enschen auch den V or
rang der W eltanschauung“ .

Der Verfasser erläutert sodann an dem Beispiel des Aufbaues 
und der Gliederung des nationalsozialistischen M usterbetriebes 
die Ziele und Aufgaben, die der heutigen Betriebsführung gesetzt 
sind. Als solche werden bezeichnet: 1. die organisch geordnete 
Führungseinheit, 2. das technisch und wirtschaftlich einwandfreie 
Unternehmen, 3. die vom  sozialen Geist getragene Gemeinschaft.

Die Schrift stellt einen beachtlichen Beitrag zur Klarstellung  
der dem Betriebsführer im D ritten Reich zufallenden Aufgaben  
und zur Heranbildung eines neuen nationalsozialistischen U nter
nehmertyps dar. Dr. Walter Reinecke.
Henzel, Fritz, Dr., Professor der Betriebswirtschaftslehre an der 

U niversität Frankfurt am Main: Kostenanalyse. Praktische  
Untersuchungen über die Abhängigkeit der K osten . (Mit 
30 Abb. u. zahlr. Zahlentaf. im T ext.) Bühl-Baden: Verlag 
Konkordia, A.-G., 1937. (173 S.) 8°. 8 J U l.

Der Verfasser w endet sich gegen die in der Betriebswirtschafts
lehre w eit verbreitete Annahme, daß die K osten in einem  festen,

für jeden Betrieb bestimmbaren Verhältnis zum Beschäftigungs
grade ständen, und daß man nur den Beschäftigungsgrad kennen  
müsse, um die Höhe der K osten zu bestim m en. An H and zahl
reicher praktischer Beispiele aus verschiedenartigen U nterneh
mungen wird zu zeigen versucht, daß sich aus der analytisch
statistischen Darstellung der K osten keine eindeutige Beziehung 
zum Beschäftigungsgrade erkennen läßt, weder der W erkstoffkosten  
noch der Fertigungslöhne, noch der Gem einkosten, weder für den 
Gesamtbetrieb, noch für die einzelnen K ostenstellen . D iese Er
scheinung wird damit erklärt, daß der Beschäftigungsgrad nur 
e in e  Einflußgröße von vielen ist, die gleichzeitig auf die K osten  
einwirken; u. a. werden als solche E inflüsse genannt die B e
schaffungstätigkeit, die W ahl der Herstellungsverfahren, der B e
triebsm ittel, der Arbeiter, die Auftragsstückelung. Erst bei 
K enntnis der Auswirkungen dieser E inflüsse auf die K osten  sei 
eine K ostenvorschau m öglich.

E s ist ein Verdienst des Verfassers, m it allem  Nachdruck  
darauf hingewiesen zu haben, daß es in der K ostenlehre neben dem  
Beschäftigungsgrade noch viele andre Fragen gibt, die im b e
triebswirtschaftlichen Schrifttum ziemlich vernachlässigt worden 
sind. D ie aus den Beispielen gezogenen Schlüsse sind allerdings 
nicht immer glücklich. Wenn die Gemeinkosten zu den F erti
gungslöhnen (als Maß der Beschäftigung) keine eindeutig erkenn
bare Beziehung haben, dann muß zunächst untersucht werden, ob 
diese Löhne überhaupt ein geeigneter M aßstab für die B eschäfti
gung sind. E s geht auch nicht an, die Beschäftigung eines B lech
walzwerkes an dem Gewicht der Erzeugung zu m essen und die 
sortenm äßige Zusamm ensetzung der Erzeugung als selbständigen  
Einfluß neben dem  Beschäftigungsgrad zu bezeichnen.

D as Buch enthält eine Fülle von w ertvollen H inweisen auf die 
verschiedenartigsten Einflüsse, denen die K osten  unterliegen. Mit 
diesen H inw eisen läßt es der Verfasser aber bewenden, ohne einen  
Versuch der planmäßigen Gliederung und begrifflichen U m 
grenzung zu machen und ohne zu zeigen, w ie die Auswirkungen
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auf die K osten voneinander getrennt erfaßt werden können. D ie 
neueren Arbeiten von K u r t  R u m m e l sind überhaupt nicht er
wähnt; aus der Arbeit des Berichterstatters „D ie K ostenanalyse 
im Eisenhüttenwesen“ (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 
1934), in der ebenfalls viele der angeschnittenen Fragen behandelt 
sind, wurden nur einige Beispiele entnommen, eines davon (S. 116) 
noch dazu nicht besonders glücklich erläutert.

8 A dolf M üller.

Kränzlein, Gg., Vorsitzender, und R. Lepsius, Schriftführer der 
Fachgruppe für Chemie der Kunststoffe im Verein Deutscher 
Chemiker: Kunststoff-Wegweiser durch die Kunststoff-Ausstel- 
lung 1937, Achema VIII, Frankfurt am Main. (Mit 2 Textabb.
u. 1 Tafelbeil.) Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H ., 1937. 
(140 S.) 8°. Kart. 1,50 J U l.

Das Buch sollte dem Besucher der Achema-Ausstellung ein 
Führer und Ratgeber sein. Den Verfassern ist es jedoch gelungen, 
dem Werk eine Bedeutung zu geben, die w eit über den Rahmen  
eines Ausstellungsführers hinausgeht.

In  dem Teil A ist tatsächlich „das W esentlichste aus der 
Chemie der Kunststoffe“ knapp und klar zusammengestellt. Die 
Teile B, C und D bringen — in ihrer Aufmachung zwar als „W eg
weiser in der Ausstellungshalle“ gedacht —- in knapper, aber 
einprägsamer Weise die Verwendung der Kunstharze und Preß- 
stoffmassen als Austauschstoff in allen nur möglichen Anwen
dungsgebieten. Sehr angenehm fällt hierbei die für den Praktiker 
wichtige Teilung in Untergruppen nach dem Verwendungszwecke 
auf, so z. B.: Sondergruppe U  I: Kunststoffe an Stelle von K aut
schuk und Guttapercha, Sondergruppe U  V: Kunststoffe an 
Stelle von Kork und Asbest u. a. m. Auch die Güteprüfung der 
Kunststoffe sowie das Kunststoffschrifttum  sind übersichtlich 
in Untergruppen zusammengefaßt. Jeder dieser Untergruppen 
sind einige kurze Textseiten vorangestellt worden, die sehr an
schaulich über Ziel und Zweck der Gruppe unterrichten, wobei 
immer wieder Hilfs- und Zahlentafeln, sowie Gegenüberstellungen 
von „E inst“ und „Jetz t“ den Leser unterstützen. Die wichtigsten  
im Handel befindlichen deutschen Kunststoffe sind in der letzten  
Gruppe zu finden. Die große Lichttafel auf der Düsseldorfer 
Ausstellung „Schaffendes Volk“ über „Aufbau und Einteilung  
unserer K unststoffe“ rundet das sehr erfreuliche Bild des W eg
weisers ab.

Das Büchlein stellt in jeder Beziehung eine wertvolle Bereiche
rung unseres Kunststoffschrifttums dar.

Friedrich Wenzel.

Pattermann, Otto, Ingenieur, Direktor der Poldihütte, K ladno: 
W erkzeugstähle. D ie Eigenschaften der W e r k z e u g s t ä h l e  und 
die Einrichtungen und Verfahren zu ihrer W ärmebehandlung 
unter besonderer Berücksichtigung der Poldi-W erkzeugstähle. 
(Mit 217T extabb.)K ladno: Selbstverlag desVerfassersl937. Ver
kauf für Deutschland: Buchhandlung der Technik Georg Hent- 
schel, Berlin NW  7, Dorotheenstr. 32. (496 S.) 4°. Geb.14 J U l.

Im  U ntertitel des Buches ist angegeben: „U nter besonderer 
Berücksichtigung der Poldi-Stähle“ ; richtig wäre es, zu sagen: 
„U nter ausschließlicher Berücksichtigung der Pold i-Stähle“ . 
Dann wäre das Buch, wenn auch nur in dem U ntertitel, als das ge • 
kennzeichnet, was es ist: eine W erbeschrift der Poldihütte.

Eine Besprechung von W erbeschriften ist, unabhängig von  
ihrem Umfang, sonst nicht üblich. W enn sie im  vorliegenden  
Falle doch erfolgt, dann nur, weil sich diese W erbeschrift nach 
dem W unsche des Verfassers auch an Studierende w endet. Für 
diese Kreise ist das Buch ungeeignet. Zwar wird auf den ersten  
42 Seiten nicht in allen Fällen  unm ittelbar auf die Poldi-Stähle 
Bezug genom men —  so z. B . nicht bei der Beschreibung der 
Fehler im Stahl — , dafür sind aber technisch nicht zu vertretende 
Ansichten geäußert. So wird z. B . auf Seite 14 gesagt, daß die 
beste Beschaffenheit der W erkzeugstähle in den Induktionsöfen  
erreicht wird. D ies trifft keinesfalls zu. D esgleichen ist die auf 
derselben Seite geäußerte Ansicht abwegig, daß die im basischen 
Siemens-Martin-Ofen hergestellten  W erkzeugstähle nur für 
billige Massenwerkzeuge verwendet werden, für die ein verhältnis
mäßig weicher Stahl genügt, w ie z. B . für landwirtschaftliche  
Werkzeuge und Geräte.

D ie Ausführungen über das Eisen-Kohlenstoff-Diagram m, 
über die W ärmebehandlung usw. in  dem ersten Abschnitt des 
Buches sind, w ie es dem Sinne einer W erbeschrift entspricht, sehr 
knapp gehalten. Auch sind nur zwei Schrifttumshinweise zu finden. 
Jedoch auch in diesem Teil des Buches, der sich am stärksten um 
eine wissenschaftliche Darstellung bemüht, kommt der eigentliche 
Zweck des Buches, für die Poldi-Erzeugnisse zu werben, ver
schiedentlich zum Ausdruck, so z. B . auf Seite 41, wo darauf 
hingewiesen wird, daß gerade die Poldi-Stähle beste Gewähr 
gegen schleche Härtbarkeit und Härteausschuß bieten, w eil sie 
schmelzungsweise auf ihre H ärtbarkeit geprüft werden.

Der Anschaffungspreis von 14 J IM  ist  zwar gering, jedoch 
wird sich der Käufer nur über die Poldi-Stähle unterrichten 
können in dem Um fange, der in  W erbeschriften üblich ist.

Dr.-Ing. K u r t Gebhard.

Vereins-Nachrichten. 
Verein deutscher Eisenhüttenleute.
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Bleckmann, Richard, Dipl.-Ing., Kaiser-W Uhelm-Institut für 
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Sohn, vorm. Crefelder Schraubenfabrik, Krefeld-Linn; W oh
nung: Krefeld, Uerdinger Str. 325.

Deimel, Rudolf W ., K earny (N. J.), U . S. A ., 86, K ing Street.
H enning, H ans Robert, Oberingenieur, Leiter der Eisen-, Stahl-

u. Metallgießereien, F . Schichau G. m. b. H ., Elbing; W oh
nung: W ittenfelder Str. 102.

H ilt, Eugene H enry, M. Eng., c/o . H. H ilt (Engineers) Ltd., 
Slough (England), Trading E state, 274, Argyll Avenue.

Kaltenborn, Claus, Dr.-Ing. E. h., Generaldirektor a. D ., Berlin- 
Grunewald, Hubertusallee 35.

Lehm ann, P aul, K om .-R at, Fabrikdirektor i. R ., W iesbaden, 
Idsteiner Str. 8.

M a d a y , D avid Cowell, B . Sc., The M etal and Steel Factory, 
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M ünker, Theo, D ipl.-Ing., K aiser-W ilhelm -Institut für E isen
forschung, Düsseldorf 1; W ohnung: Düsseldorf-Grafenberg, 
Schubertstr. 12.

Rosenkranz, Josef, Ingenieur, Inhaber der Attendorner Ma
schinen- u. Werkzeugfabrik, Attendorn, Postfach 78.

Rösner, K urt, Ing., Koterbachy, Slovensko (C.S.R.).
Weg, E rnst, Dr.-Ing., Leiter der Abt. Erzbergbau, Vereinigte 
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straße 23.
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G e s to r b e n .
Achenbach, Heinrich, Fabrikant, Kaan-Marienborn. * 4. 5. 1866, 

t  17. 10. 1937.
B randi, Ernst, Dr.-Ing. E. h ., Bergassessor, Bergwerksdirektor, 

Dortmund. * 13. 7. 1875, t  22. 10. 1937.

Ellinghaus, Otto, Fabrikdirektor a. D ., Essen. * 19. 4. 1866, f  14.
10. 1937.
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Berggewerkschaftskasse u. Bergschuldirektor, Bochum , H em er  
Straße 45.

Kienzle, Rudolf, Dr. phil. nat., Physiker, Dortmund-Hoerder 
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K raw inkel, M a x , Dr. rer. pol., stellv. Vorst.-M itgl. der D eutsche  
Drahtwalzwerke A .-G ., Düsseldorf 10, Kaiserstr. 48.

Schröder, H ans Georg, Direktor, Vorst.-M itgl. der Rlieinm etall- 
Borsig A.-G ., Berlin W 8, Friedrichstr. 56— 57.

Vogel, Eduard, D ipl.-Ing., Oberingenieur, Ruhrstahl A  -G 
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