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25 Jahre deutsche Normung.

Von Waldemar Hellmich in Grenzach.

Der Deutsche NormenausschufR kann in diesen Tagen auf ein fiinfundzwanzigjahriges Bestehen
zuruckblicken. Die ungeheure Arbeit, die in dieser kurzen Zeit geleistet worden ist, ist kaum zu
ermessen; Zahlen und Statistiken lassen nur schwer und nur fiir das Auge des Kundigen den wirk-
lichen Gehalt erkennen.

Um so groBeren Dank schulden wir dem Grinder, dem ersten Leiter und jetzigen Kurator
des Deutschen Normenausschusses, Dr.-Ing. E. h. Waldemar Hellmich, daR er es selbst tber-
nommen hat, in kurzen grundséatzlichen Betrachtungen Bedeutung, Wege und Ziele der'deutschen
Nonnenarbeit darzulegen. Es handelt sich, wie die folgenden Ausfiihrungen erkennen lassen, um eine
Aufgabe wahrhaft nationaler und weltgeschichtlicher GroRBe. Der Verein Deutscher Eisenhuttenleute
im NSBDT. betrachtet es deshalb als eine freudige Pflicht, sich wie in der Vergangenheit so auch in
der Zukunft in diese Arbeit einzureihen, und hofft, damit zu seinem Teil zu einer glicklichen Lésung
beizutragen. Wir nehmen die Gelegenheit wahr, dem Deutschen Normenausschu den Dank fir seine
bisherigen Leistungen und die besten Wunsche fir die erfolgreiche zukunftige Entwicklung zu uber-

mitteln. . . . .
Verein Deutscher Eisenhiittenleute im NSBDT.
ie deutsche Normung trat vor 25 Jahren ins Leben. 2. Die deutsche Normung hatte eine harte Jugend. Sie
D Sie war ein Kind der Not; ihr Geburtshelfer war der muf3te sich gegen offene und versteckte Widersacher aller

Weltkrieg. Ende 1916 wurde das Hindenburg-ProgramrArt wehren. Als Sprecher der widerstrebenden Forscher

aufgestellt, dessen Erfullung die gesamte nationale Erzeu-
gung zu einer fast unwahrscheinlichen Kraftanstrengung
zwang. Die in diesem Programm geforderte Massenherstel-
lung war nur erreichbar, wenn wenigstens mit dem Vielerlei
in den einfachsten Maschinenelementen aufgerdumt wurde.

So erhielt der Plan, den ein Vortrag von F. Neuhaus
Uber den Vereinheitlichungsgedanken in der deutschen
Maschinenindustrie auf der Hauptversammlung des Vereins
Deutscher Ingenieure im Jahre 1914 ausgeldst und der zu-
néchst zu einer Anlegestelle fir Werknormen beim Verein
Deutscher Ingenieure gefiihrt hatte, neues Leben und ge-
wann im Mai 1917 feste Gestalt.

Drei glickliche Umstdnde standen an der Wiege der
deutschen Normung Pate:

1 Sie wurde von Anfang an auf eigene Verantwortung

gestellt und entging vor allem behdérdlicher Vormundschaft.
Es ist ein nicht hoch genug zu schatzendes Verdienst von
Oberingenieur Schaechterle, dem damaligen Leiter des
Kgl. Fabrikationsbiros fir Heeresgerate, der Keimzelle
der deutschen Normung, daR er den naheliegenden Ge-
danken, eine Heeresstelle oder ein sonstiges behdrdliches
Ressort hierfiir zu schaffen, abwies und diese Aufgabe viel-
mehr der frei schaffenden Gemeinschaftsarbeit stellte. Leider
entrif uns der Tod diesen begabten Ingenieur schon am
6. September 1917.

Der Grundsatz der Selbstverantwortung und der un-
abhangigen Selbstverwaltung muB als wichtigster Garant
einer gesunden Entwicklung der deutschen Normung fir
alle Zukunft rein erhalten bleiben.

und Lehrer, die eine Erstarrung des technischen Fort-
schrittes voraussagten, trat ihr Professor R. Baumann,
Stuttgart, mit einem scharfen Angriff in der Zeitschrift
des Vereins Deutscher Ingenieure entgegen; der Verteidigung
versagte diese Zeitschrift ihre Spalten.

Spezialfabriken furchteten Einbuflen im Ersatzteil-
geschaft bei kunftiger Auswechselbarkeit der Zubehdrteile
und bemuhten sich, das Gelédnde zu verminen. Der Handel
schreckte mit hohen Verlusten an Lagerwaren, die durch die
Normung entwertet werden kénnten. Die mittlere und
Kleinindustrie riefen nach Schutz gegen die Beginstigung
der GroBfirmen durch die fortschreitende Vereinheitlichung.
Die maRgebenden technisch-wissenschaftlichen Kdrper-
schaften wahrten wohlwollende Neutralitat.

In dieser harten Jugend mufite sich die deutsche Nor-
mung bewéhren. Sie wuchs an dem Widerstand der Gegner
auf allen Seiten. Deren Einwéande zeigten ihr die Gefahren
und Grenzen und sicherten so wider Willen ihr gesundes
Wachstum. Normen gehdren nicht ins Treibhaus; ihr rich-
tiger Standort ist die rauhe Luft der wirtschaftlichen Wirk-
lichkeit. Jede Norm, die dort verkimmert, ist des Unter-
ganges wert, und eine Norm, die sich kraft ihrer Lebens-
tichtigkeit durchsetzt, braucht keinen Schutz.

AuBergewodhnliche Zeiten mdgen MalRnahmen recht-
fertigen, die der Normung ein schnelleres Schrittmal, tief-
gehende Bindungen, ja sogar besondere Hoheitseigenschaften
aufzwingen; nur darf das Bewuf3tsein fur die damit ver-
bundenen Gefahren nicht schwinden, damit die Normung
in normalen Zeiten wieder an ihren gesunden Standort ge-
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langen kann.
fahrungen fur die Normung zeitigen, wird auch in ihren Be-
stand eingehen.

W. Hellmich: 25 Jahre deutsche Normung

Was auBergewdhnliche Zeiten an guten Er-
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nationaler Wirtschaftsauffassung. Der Verfasser
hat die Willensrichtung dieser Bewegung in seiner Schrift
zum 10jahrigen Bestehen des Deutschen Normenaus-

3. Die deutsche Normung wurde getragen von demSchusses im Jahre 1927 wie folgt gekennzeichnet:

Idealismus und der Begeisterung junger Ingenieure, die
von einer ihnen mehr oder weniger bewuRten Freude an
Klarheit und Ordnung erfullt waren. Bei den milden Gaben,
die der deutschen Normung im Anfang nur spérlich zu-
flossen, muBten sie so manche Unkosten lange aus eigener
Tasche decken. Begeisterung allein war aber imstande,
der Bewegung den Schwung zu erhalten. Allméahlich er-
wuchsen der Normung Goénner unter fihrenden Mannern
namentlich der Maschinenindustrie und unter héheren be-
amteten Technikern; deren Einfluf tGberwand auch Schritt
fur Schritt die Besorgnis der Freigabe von Betriebsgeheim-
nissen. Aus einer freien Gemeinschaft begeisterter Jugend
und reifen Alters erwuchs der deutschen Normung die
Schirmherrschaft, unter der sie sich gesund entwickeln
konnte.

Die Spannweite des Gedankens der nationalen Normung
spiegelte sich in der Namensgeschichte ihres Tréagers: Nor-
malienausschuf3 des deutschen Maschinenbaues, Mai 1917;
Normenausschuf3 der deutschen Industrie, Dezember 1917;
Deutscher Normenausschuf, 1926. Die Totalitat der natio-
nalen Normung widerstrebt der Eingliederung in einen
Sektor; sie umfal3t die gewerbliche Wirtschaft, die Land-
wirtschaft, die freien Berufe und den Behdrdenbereich.
Ebensowenig wie sich der Gedanke Brauchbarkeit oder
Wirtschaftlichkeit ressortméaRig binden laRt, ebenso sinn-
widrig ware ein organisatorisches Prokrustesbett fur die
Normung. Der Deutsche Normenausschuf3 ist in dieser
Hinsicht bislang fast instinktmaRig den richtigen Weg
anpassungsféhiger organisatorischer Gestaltung ohne Bin-
dung an eine Behdrde oder eine Korperschaft gegangen.

Die Normung ist eine richtunggebende Bewegung, die
dem jeweiligen organisatorischen Geflige Ubergeordnet
bleiben muf3; ihr Tréager darf daher stets nur der national-
wirtschaftlichen Gesamtheit und nicht irgendeiner Kérper-
schaft oder einer Behdrde verantwortlich sein.

Die Normung ist nun aber nicht etwa erst vor 25 Jahren
in Erscheinung getreten. Wir begegnen ihr schon in den
Uranfangen der Menschheitsgeschichte, und wer ihrem
inneren Wesen nachspurt, wird feststellen, dal Normung
die Grundlage jeder Lebenstétigkeit Gberhaupt ist. Ge-
meinhin aber verbindet man heute damit die Vorstellung
von Bestrebungen, die im wesentlichen auf dem Gebiete der
Herstellung, Verteilung und Verwendung von Gultern wirk-
sam wird.

Aber auch hier kann sie auf ein recht hohes Alter zuriick-
blicken, selbst wenn man den Begriff so weit einengt, daf
er nur die bewuBte Vereinheitlichung von Formen und
Eigenschaften der industriellen Bauelemente deckt. In gut
geleiteten Betrieben waren langst vor dem Kriege umfang-
reiche Werknormen im Gebrauch, und in den technisch-
wissenschaftlichen Vereinen, wie dem Verein Deutscher
Ingenieure, dem Verband Deutscher Elektrotechniker und
dem Verein Deutscher Eisenhuttenleute, waren von jeher
die Arbeiten zur Schaffung von Normalien und technischen
Lieferbedingungen wichtige Gebiete der .Vereinstatigkeit.
Einige Fachgebiete hatten sich schon vorher besondere
Normenstellen geschaffen, z. B. der Schiffbau im Handels-
schiff-Normenausschu8, der Automobilbau in der Ver-
kehrstechnischen Prifungskommission u. a. m.

Der neue Gedanke, aus dem der Tréager nationaler Nor-
mung hervorging, war die planméaRige Zusammen-
fassung der Vereinheitlichungsarbeit im Sinne

»Der Weltkrieg hatte die nationale industrielle Erzeu-
gung dem W.illen eines Bestellers untergeordnet. Der
Macht dieses Willens gesellte sich das durch die nationale
Not allen Volkskreisen aufgezwungene Gefuihl der gegen-
seitigen Verbundenheit. Unter der Wirkung dieser An-
triebe Gberwand das Denken in volkswirtschaftlichen Zu-
sammenhéngen die Hemmungen eigenwirtschaftlicher und
eigenwilliger Engherzigkeit; es brach technisch-wirt-
schaftlicher Erkenntnis, die an sich nur aus sachlicher
Ueberlegung erwéachst und eigennitziger Willkiir wider-
strebt, freie Bahn. Zum ersten Male vielleicht wurde die
nationale Wirtschaft wenigstens in ihrer industriellen Ge-
stalt als Einheit &uBerlich wahrnehmbar, und die Ge-
dankengénge, die fur das Leben der industriellen Zelle
maRgebend waren, wurden fur die Wirtschaft in ihrer
Gesamtheit wirksam.

Es war wie ein tiefes Atemholen, diese Besinnung auf
ein vernlnftiges Denken in der nationalen Guterherstel-
lung, diese erwachende Erkenntnis der Schéden ruck-
sichtslosen Draufloswirtschaftens.

Worte wie Gemeinschaftsarbeit, Arbeitsgemeinschaft
u. dgl. erhielten wenigstens in technisch-industrieller Hin-
sicht neuen Klang und neue Bedeutung, durch ihren
materiellen Inhalt vielleicht verdeckt, aber im tiefsten
Kern doch Ausdruck des Bewuftseins erhéhten Verant-
wortungsgefuhls des im engen Umkreis eigenen Nutzens
Schaffenden fur die Gesamtheit des Volkes.

Die deutsche Technik machte mit der Griindung des
Normenausschusses der deutschen Industrie den ent-
scheidenden Schritt vom Eigensinn zum Ge-
meinsinn ; sie befreite ihre Aufgaben von der Einengung
auf den Einzelzweck und stellte sie in die Zusammen-
hédnge des Gesamtwohles. Die deutsche Normung ist der
erste greifbare Ausdruck dieses Gesinnungswechsels, und
es heildt ihren geistigen Inhalt nicht ausschépfen, wenn
man sie lediglich unter dem Gesichtswinkel der Ratio-
nalisierung sieht, in ihr nur einen Ausdruck niichternen
Wirtschaftlichkeitsstrebens erblickt.”

Die Ausdriucke Norm und Normung sind inzwischen in
die deutsche Sprache eingegangen — Norm von norma
wie Form von forma — und haben die unschénen Worte
Normalie und Normalisierung verdrangt.

»Vereinheitlichung“ gibt das Wesen der Normung nur
unvollkommen wieder. Normung ist gesetzm&fige Ord-
nung. Vereinheitlichung ist ein wirksames Ordnungsmittel.

Ebensowenig ist die von gutem Willen hier und dort
zur Verminderung der Sortenzahl geleitete Auswahl von
GroRen oder Eigenschaften ohne weiteres schon Normung.
Sie gewahrleistet keineswegs nationalwirtschaftlichen Fort-
schritt, sondern kann leicht an anderen Stellen zu einer
Sortenvermehrung, also zu einem Widerspruch der Normung
in sich fuhren.

Von einer nationalen Normung kann man nur dann
sprechen, \"enn sie auf das Gesamtschaffen des Volkes
eingestellt ist. Eine solche Normung steht unter dem Grund-
satz: Jede Norm ist von einer &ndern Norm ab-
hé&ngig. Daher kann eine isolierte, d. h. auerhalb des Ge-
samtzusammenhanges vorgenommene, Vereinheitlichung
nicht den Anspruch auf die Bezeichnung Norm erheben.
Normung setzt Gesamtdenken voraus. Aus dem Grund-
gesetz der Abhangigkeit aller Normen voneinander ergibt
sich zwanglos die Erkenntnis, da die nationale Normung
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an einer Stelle zusammenflieBen mufR. Die Erkenntnis, dal
pine nationale Normung nur einen Tréger haben kann, ist
heute in den geistigen Besitzstand aller VVélker eingegangen,
die eine bewulRste Normung betreiben.

Die nationale Normung ist daher aber auch dem Ge-
samtschaffen des Volkes verantwortlich. Aus dieser hohen
Verantwortung folgt das Gebot, da die Normung dem Ge-
samtschaffen die schopferischen Impulse erhalten muRB.
Normung bedeutet stets Bindung, Einschrankung der Mdg-
lichkeiten des Schaffens; sie greift also in das fir den mensch-
lichen Fortschritt empfindlichste Gebiet, und man muB sich
daruber Kklar sein, dal3 sich die Normung in einer recht ge-
fahrlichen Zone bewegt. Aber auch der technische Fort-
schritt hat keinen Anspruch auf ausschlieBliche Geltung;
auch er findet seine Begrenzung in dem Nutzen flr die
Volksgemeinschaft. Es macht ja gerade das Wesen der
Normung aus, dal3 sie auBer den bisherigen Anforderungen,
namlich der technischen und wirtschaftlichen Brauchbarkeit,
eineweitere Bedingung erfillen muf3: den nationalen Nutzen.
Normung ist ein Grundelement nationaler Technik und
Wirtschaft. Als solches ist sie verantwortlich dafir, daf
das schopferische Vermdgen der Volksgemeinschaft unter
der Wirkung der Normung keine Einbufe erleidet. Normung
darf daher nur so weit binden, als es der nationale Nutzen
erfordert. Ihm wird in der MalRnormung vielfach schon
Genuge getan, wenn sie die Austauschbarkeit gewahr-
leistet. Die Normung der Eigenschaften darf nur auf eine
mittlere technische Tauglichkeit ausgerichtet sein. Der
Spitzentauglichkeit mufB die freie Entwicklung gewahrt
bleiben. Freiheit und Ordnung sind die beiden Pole, zwischen
denen jede beeinfluRte Entwicklung verlauft.

Die schopferische Gestaltungskraft begehrt Freiheit, die
berechnende Ratio verlangt Ordnung. Beide Willensimpulse
sind an den Nutzen fur das Gemeinwohl zu binden. Die
Normung wirkt schadlich, wenn sie den Wirkungskreis der
schopferischen Phantasie Uber den nationalen Nutzen hinaus
einengt und damit die fur die Entwicklung wichtigste Trieb-
1 t totet. Sie soll die Entwicklung zwar als Ordnungs-

idsatz begleiten, aber sie darf ihre Betétigung nur so weit
erstrecken, als Entwicklungen klar Gibersehen werden kénnen
oder zu ausgereiften Losungen gefuhrt haben.

Die Reife ist freilich ein voribergehender Zustand, der
von der Entwicklung standig Uberholt wird. Ueberholte
Reife ist Starre. Wenn die Normung die Gefahren der Er-
starrung vermeiden will, muf3 sie stets flissig bleiben, ohne
sprunghaft zu sein.

Jede Aenderung einer Norm bedeutet den Verlust von
vorher gebundenen Werten. Die Anpassung an einen aus
der Entwicklung geborenen hdéheren Grad der Reife muR
daher diesen Verlust auf ein fir die Allgemeinheit ertréag-
liches Mal einschranken. Eine leichtfertige Aenderung von
Normen schéadigt den Gemeinnltzen. Die Sicherungen
hiergegen sind wichtige Einrichtungen der nationalen Nor-
mung, die oft von der Kritik tGbersehen werden, die ein
schnelleres SchrittmalR der Normung fordert. Die Normung
mull lebendig sein. Leben bedeutet stets Absterben
alter Formen. Bewulites Leben aber &ndert die Formen
nicht willkurlich und unbedacht, sondern im Schrittmal}
eines moglichst verlustfreien FlieRens.

Welches Hilfsmittel steht uns nun zu Gebote, um dem
Grundgesetz der Normung, der gegenseitigen Abh&ngigkeit
aller Normen im Einzelfalle gerecht zu werden ? Soweit difc
Normung Zusammenhéange ordnen will, die nach Mal und
Zahl erfalBbar sind, ist das Hilfsmittel in Zahlenreihen ge-
geben, die geometrisch gesetzméafig gestuft sind. Indem
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die Normung an einen mdglichst weitgehenden Bereich ge-
setzmafig verlaufender Ordnung gebunden wird, wird sie
der gegenseitigen Abhéangigkeit am sichersten gerecht. Die
Gestaltung im einzelnen wird dadurch fur das Gefilige der
Gesamtheit ordnungsgerecht. So wie sich das Eisenteilchen
in das Gefuge des Kraftfeldes eines Magneten einordnet, so
findet eine gesetzmd&Rig gestufte Norm ihren richtigen
Standort in der Ordnung des Gesamtschaffens.

Die Erforschung gesetzmé&Riger Stufungen und ihrer
Auswirkungen ist eine unerlaBliche Forderung fir eine ge-
sunde Normung. Es ist daher ein sehr begrifRenswerter
Fortschritt, daf3 ein dem Lehrstuhl fir Betriebswissenschait
in der Charlottenburger Technischen Hochschule ange-
gliedertes Seminar fur technische Normung sich dieses
Forschungsgebiet zur Aufgabe gestellt hat.

Die Forderung, dafl Normen nur ausgereifte Entwick-
lungen festhalten sollen, hat bisweilen zu der Auffassung
gefuhrt, dal Vereinheitlichungen erst dann an den Normen-
ausschuB heranzubringen sind, wenn nach Ansicht der Be-
teiligten eine abgeschlossene Entwicklung vorhegt. Diese
Auffassung verwechselt die Normungsarbeit mit ihrem
Ergebnis. Eine nationale Normung kann nur bestehen,
wenn alle Arbeiten, die auf eine Vereinheitlichung abzielen,
von Beginn an sich in ihr Netz einfligen. Ein Verkehrsnetz
kann auf die Neben- und Kleinbahnen gleichfalls nicht ver-
zichten, wenn die Anschlisse gesichert sein sollen. Eine
ganz andere Frage ist, ob und wann eine Norm als abge-
schlossen anzusehen ist. Die vom Normenausschul3 ge-
schaffenen Formen, wie Einheitsblatter und Vomormen
werden jedem Zustand der Reife gerecht. In der Regel
entspringen Wiinsche nach einer von der nationalen Nor-
mung losgeldsten Vereinheitlichungsarbeit normenfremdem
Geltungsbestreben.

Ebenso abwegig und lebensfremd ist der Versuch, den
Begriff Normung auf die MalRnormung festzulegen und
Lieferbedingungen oder ahnliche Vereinbarungen neben dem
NormenausschuB aufzustellen. Aus MaR und Zahl allein
lalt sich nun pinmal ein Erzeugnis nicht formen. Der Werk-
stoff und seine Eigenschaften, kurz alles, was der Verbrau-
cher von einem Erzeugnis erwartet und der Hersteller
zu erfullen hat, muf3 Inhalt der Norm sein, soweit sie ein
Erzeugnis kennzeichnen soll. Bestrebungen, die in die
nationale Normung aus welchem Grunde auch immer Risse
hineintragen, vergehen sich am Gemeinwohl.

In den Bereich der nationalen Normung gehéren: Be-
griffe, Benennungen und Bezeichnungen, Bild- und Kenn-
zeichnungen, Arten, GroéfRen, Formen, Stoffe, Guten, Ge-
nauigkeiten, Prufverfahren, Lieferarten, Rechnungsverfah-
ren, Vordrucke, Bau- und Betriebsanweisungen, Sicherheits-
bestimmungen, kurz alle Ordnungen, die der Gemeinniitzen
fur die schaffende Arbeit erfordert. Es geht einfach nicht
an, aus dieser Ordnung das eine oder andere Stick heraus-
brechen und gesonderter Behandlung unterwerfen zu wollen.
Will man wirklich eine nationale Normung, so muB ric-h
eben jeder Zweig der schaffenden Arbeit in diese Ordnung
einfugen, wenn er mit seiner Normung dem Gemeinnutzen
dienen will. Wer das Verzeichnis des deutschen Normen-
werkes durchbléttert, der findet in ihm alle Aeste am Baum
des nationalen Schaffens vertreten: Industrie, Handwerk,
Landwirtschaft, Verkehrswesen, Hauswirtschaft. Was da-
neben noch an wilder Normung sein Dasein fristet, hat
bestenfalls den Wert der Erinnerung an ldngst Uberholte
Zeiten der Eigenbrotelei.

Eine zahlenmafige Uebersicht, die freilich nur einen
auBeren Anhalt geben kann, zeigt folgendes Bild.
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Die bislang erschienenen rd. 7700 deutschen Normen

verteilen sich wie folgt:

Grundnormen und ver- Kraftfahrbau 600

schiedene Gebiete . 1160 Landwirtschaft . . . 130
Bauwesen.... 620 Luftfahrt........... 150
Bergbau ... 420 Maschinenbau 930
Chemisches Apparate- Schiffbau.....c.occoee. 1480

WESEN .o 160 Textilindustrie . . . 190
Eisenbahnwesen 790 Werkzeuge und Werk-
Elektrotechnik . . . . 570 zeugmaschinen. 400
Hauswirtschaft . . . 100

SchlieBlich muB fur eine nationale Normung noch folgen-
der unabdingbarer Grundsatz mafgebend sein:

Ein nationaler Nutzen kann sich nur dann ergeben,
wenn die Belange aller Beteiligten zu einem gerechten
Ausgleich gebracht werden; daher mussen alle Normen stets
das Ergebnis der Gemeinschaftsarbeit von Erzeu-
gern, Verbrauchern und des Handels unter Mit-
wirkung der Behdrden und der Wissenschaft sein.
Dieser Grundsatz ist fur eine nationale Normung unabding-
bar. Wenn freilich eine Gruppe ihren Eigennutz nicht zu
Uberwinden vermag und sich der Gemeinschaftsarbeit in
voller Absicht oder aus Gleichgiltigkeit entzieht, so verwirkt
sie das Recht der Mitarbeit und kann niemals den Vorwurf
der Vergewaltigung erheben. Denn jedem Recht muB} eine
Pflicht gegenuberstehen.

Ein aufschluRreiches Beispiel der deutschen Normen-
entwicklung bildet die Werkstoffnrormung auf dem
Gebiete von Stahl und Eisen, die trotz aller Ver-
flechtung des Normenwerkes dem Leser dieser Zeitschrift
wohl am néchsten steht. Sie eignet sich auch deshalb zur
Behandlung am Erinnerungstage des Deutschen Normen-
ausschusses, weil die Arbeiten an den Werkstoffnormen
Stahl und Eisen von der Anfangszeit des Normenaus-
schusses an zu laufen begannen. Die deutschen Werkstoff-
normen fur Stahl und Eisen gehdren dabei zu jener Gruppe,
die nicht vollige Neuschdpfungen sind, sondern an Vorlaufer
anknupfen, die fir Stahl und Eisen bis in die Zeit des Er-
scheinens des Stahles als Massenware zuriickgehen.

Das Vorwort zu dem erstmalig 1924 erschienenen Beuth-
Heft 1, der Zusammenstellung der ersten Normblatter fir
Werkstoffe, enthdlt in kaum zu uberbietender Kirze eine
Darstellung von dem Werdegang, der Aufgabenstellung und
den Schwierigkeiten dieser Arbeit und ihrer ersten gluck-
lichen Ueberwindung. Es sei deshalb im folgenden nochmals
wiedergegeben.

Diese Zusammenstellung der bisher erschienenen Werkstoff-
normbléatter ,Stahl und Eisen® ist als die Fortsetzung der seit
dem Jahre 1881 vom Verein Deutscher Eisenhittenleute heraus-
gegebenen ,,Vorschriften fir die Lieferung von Eisen und Stahl*,
insbesondere der letzten Ausgabe 1911, zu betrachten. In dem
Vorwort zur Ausgabe 1889 ist wortlich gesagt:

Es soll durch die Vorschriften fir die Lieferung von Eisen
und Stahl ein fester Halt geschaffen werden, welcher zur
Erleichterung des Verkehrs zwischen Herstellern und Ver-
brauchern von Eisen- und Stahlmaterial dienen, und sowohl
letzteren wie ersteren eine knappe Zusammenstellung der
zweckdienlichen und notwendigen Erfordernisse an das ge-
samte Material an die Hand geben soll. Der Verein beab-
sichtigt dabei einerseits der Ausfihrung mangelhafter Liefe-

rungen, andererseits aber auch einseitigen und Ubertriebenen
Anspriichen vorzubeugen.

Diesen maRgebenden Grundlinien Rechnung tragend, hat
der Verein Deutscher Eisenhittenleute nicht gezdgert, als der
Deutsche NormenausschuBB bei Schluf des Krieges seine Tatig-
keit aufnahm, der Anregung Folge zu leisten, auch diese Liefer-
vorschriften fur Eisen und Stahl vor einem solchen erweiterten
Kreise mit den Verbrauchern zusammen zu behandeln. Er hat
dies in der Hoffnung getan, die Durchschlagskraft und den Gel-
tungsbereich dieser Vereinbarungen weiter zu erhéhen.
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Wenn die Werkstoffnormblédtter im Verhéltnis zu anderen
Normbléttern so spét erscheinen, so liegt das nicht daran, daR
ihre Bearbeitung erst spdt in Angriff genommen worden ist,
sondern an der Schwierigkeit des Gegenstandes selbst. Bei den
Verbrauchern fehlte ein Zusammenschlu, wie er fir die Er-
zeugerkreise durch die oben genannten Vorschriften seit langen
Jahren gegeben ist, vollstandig. Jeder Verbraucher war und ist
heute noch geneigt, seine besonderen Bedirfnisse als fiir die
Gesamtindustrie maBgebend anzusehen. Es wurde auch ver-
kannt, dal durch die paar Gitebestimmungen, die besten Falles
auf einem Normblatt aufgenommen werden kénnen, ein Werk-
stoff nicht eindeutig gekennzeichnet ist. Die eindeutige Material-
kennzeichnung ist heute noch weit von einer allgemein giltigen
Losung entfernt. Auch bei den MaB- und Gewichtstoleranzen
liegen die Verhaltnisse viel verwickelter als bei der reinen Form-
normung. Das Walzverfahren kann an sich nicht mit dem Kalt-
reckungs- und spanabhebenden Verfahren, was die Genauigkeit
betrifft, in Wettbewerb treten. Die Formgebung erfolgt bei so
hohen Temperaturen gegenliber dem MeRB- und Gebrauchs-
zustande, daB schon durch die Wéarmeausdehnung erhebliche
Unterschiede hineinkommen. UebergroBe, dem Verfahren nicht
angepalite Genauigkeiten konnen nur durch Auslese, d. h. mit
erheblichen Mehrkosten erzielt werden. Wie weit Sonderwiin-
schen gegentber die Allgemeinheit mit solchen Mehrkosten be-
lastet werden darf, ist eine Frage, Uber die die Ansichten weit
auseinandergehen kénnen. Tatsachlich konnte eine allen Teilen
genligende Losung der Frage in den Arbeitsausschiissen nicht
gefunden werden. Die in den Normbléttern getroffenen Fest-
legungen sind Gberhaupt nur durch ein gegenseitiges Zuriick-
stellen eigener Wiinsche mdoglich gewesen, zum Teil Uber das
MaR hinaus, das die Vertreter einzelner Gruppen glaubten ver-
antworten zu kdénnen. Bei der Kritik der Ergebnisse ist zu
berlicksichtigen, dal die Werkstoffnormbléatter noch mehr als
die sonstigen Normblétter nicht als etwas Abgeschlossenes,
sondern als das derzeitige Ergebnis einer lebenden Entwicklung
zu betrachten sind, die einen Stillstand nicht kennt.

Wie frither schon in den ,Vorschriften fir die Lieferung von
Eisen und Stahl“, sollen auch in den Werkstoffnormen die
Arbeiten nach Bedarf laufend weitergefihrt werden.

Das am SchlufR gegebene Versprechen der Weiterarbeit
ist in vollem Umfange erfullt worden. Das erste Beuth-Heft
enthielt 16 Normblatter, das neueste DIN-Verzeichnis 1942
weist in der Gruppe Stahl und Eisen nicht weniger als
rd. 100 bezugsfertige Blatter auf, ohne damit ganz voll-
standig zu sein, da manches strenggenommen in diesen
Aoschnitt gehdren wirde, was in den einzelnen Fachnormen
verschwindet. Das ist jedoch nur ein dufleres Zeichen fir die
Entwicklung, ebenso wie die Feststellung in dem Vorwort
zur letzten Ausgabe 1938 des Beuth-Heftes 1, daB sich die
Werkstoffnormen Stahl und Eisen einen festen Platz in der
Technik und Wirtschaft des Eisens errungen haben. Dafir
ist auch die Durchsetzung des Begriffs ,,Stahl*, wie ihn der
Normenausschu erstmalig umrissen hat, ein Beweis.

Aber auch um die innere Gestaltung der Werkstoff-
normen ist weitergerungen worden. Urgrund aller Zweifel
ist das Fehlen eines Malstabes fur die vollstdndige Beurtei-
lung eines Werkstoffes. Die Aneinanderreihung der Werte
noch so vieler Einzeleigenschaften gibt noch lange kein
eindeutiges Gesamtbild. Der Kampf, die Normung nach
Verwendungszwecken oder nach Werkstoffeigenschaften,
der zuné&chst zugunsten des erstgenannten Verfahrens aus-
gelaufen ist, ist von den Freunden einer sauberen Einord-
nung noch lange nicht aufgegeben worden. Bei Sonder-
stdhlen, bei denen gewisse Eigenschaften hervorstechen, ist
die Normung in diesem Sinne leichter als bei Massenstdhlen
mit einem allgemeinen Eigenschaftsbild. Vielleicht muf
man auch andere Wege beschreiten, um so verwickelte Er-
scheinungen, wie unsere Werkstoffe, durch bestimmte
Werte zu erfassen; unter Umstdnden muR man sich zu
einer Wahrscheinlichkeitsbetrachtung der Prufwerte be-
kennen. Denn was man durch die Priufung feststellt, ist
zunachst hur der Nachweis der Gleichmafigkeit im Gesamt-
verhalten und der Uebereinstimmung mit einem einmal
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vorhandenen Muster. Allerdings wird es dann auch einer
Korrektur der Auffassung der 10Oprozentigen Sicherheit
bedirfen, wie sie heute vielfach noch fir bestimmte Zweige
der Gestaltung verantwortlichen amtlichen Stellen vor-
schwebt. Es ist das nicht nur eine Frage der technischen
Maéglichkeiten, sondern auch der Wirtschaftlichkeit in
bestem volkswirtschaftlichen Sinne, deren Beachtung, nicht
zum Vorteil des Lieferers oder des Abnehmers, sondern dem
der Allgemeinheit, fur die Werkstoffnormen End-
ziel gewesen ist und auch fur die Zukunft wird bleiben
muissen.

Die beherrschende Rolle, die der Werkstoff Stahl und
Eisen in der Technik spielt, fuhrt bei den Normungsarbeiten
zwangslaufig zu einer Berlhrung mit einer Vielzahl von
Fragen der Verarbeitung und des Verbrauches, legt die Be-
trachtung von einer héheren Warte nahe und fordert die
Erkenntnis von der Einheit des Normenwerkes. Unter
diesem Gesichtspunkt ist auch die Normung des grofRRen
Bereiches von Eisen und Stahl nur ein Teil der allgemeinen
Werkstoffnormung. Dies zeigt sich besonders bei der ein-
heitlichen Festlegung der Bezeichnungen der Werkstoffe,
der Kennzeichnung ihrer Eigenschaften und bei der Nor-
mung der Prufverfahren.

Die Werkstoffnormung kann auch nicht an den natio-
nalen Grenzen haltmachen. Das Bedurfnis, abweichende
Normen verschiedener Léander aufeinander abzustimmen,
machte sich daher immer starker geltend und fihrte im
Rahmen der internationalen Arbeitsgemeinschaft der natio-
nalen Normenausschisse (ISA) nach eingehenden Ver-
handlungen zu vorlaufigen Ergebnissen, die aber wegen des
Kriegsausbruches im Jahre 1939 sich nicht mehr als inter-
nationale Empfehlungen auswirken konnten. Es ist damit
zu rechnen, dall nach dem Kriege unter Bericksichtigung
der seit 1939 gemachten Erfahrungen die Ausdehnung ein-
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heitlicher Normen U{ber groRe Wirtschaftsbereiche ihren
Weg machen wird.

Wenn auch die Werkstoffnrormung Stahl und Eisen zu
den altesten Zweigen der deutschen Normenarbeit gehort,
so steht sie doch erst am Anfang ihrer Entwicklung und ist,
wie aus der Fulle der Fragen hervorgeht, von einem Ab-
schluB weit entfernt. Sie erfordert darum auch in Zukunft
ernste Arbeit und Pflege.

Von der Notwendigkeit und dem Nutzen einer nationalen
Normung zu schreiben, wére Papierverschwendung in einer
Zeit, die jedermann greifbar vor Augen fuhrt, dal phne
Normen die gewaltige Ristungsaufgabe nicht erfillt werden
kdnnte. Niemals wurden wir das erforderliche Heeresgeréat
herbeischaffen kénnen, wenn wir — ganz abgesehen von
allen ubrigen Normen — nicht schon langst Uber ein gut
ausgebautes Passungssystem verfugten. Dieser Hinweis
allein mag schon geniigen. Not kennt kein Gebot. Wenn
unter dem Zwang unausweichlicher Notwendigkeiten heute
so manche Norm in aller Hast geschaffen werden muR, so
ist das ein Beweis, daB sich die davon betroffenen Kreise
dem stédndigen Anruf des Deutschen Normenausschusses bis
dahin verschlossen haben. Was gut ausgereifte Arbeit sein
kénnte, muf? nun eben schnellstens behelfsmafRig geschaffen
werden. Wenn zu dem Mittel der Verbindlichkeitserklarung
gegriffen werden muB, so ist das eine MaRnahme, die von
denen zu verantworten ist, die nur unter Zwang tun, was
sie aus Einsicht hatten tun mussen. An den Grundsétzen
der Normung wird aber dadurch nichts geéndert, weil sie
unabdingbar sind. Nach dem Kriege wird eine umfassende
Bereinigung Platz greifen mdissen, die das, was die Not
erzwang, auf ihre Lebenstuchtigkeit Uberprift. Eines aber
wird der grofRe Lehrmeister Krieg als bleibenden Gewinn
zeitigen, dall eine nationale Wirtschaft ohne nationale Nor-
mung keinen Bestand haben kann.

Das neue Normblatt DIN 1691: Graugul.

Von Hans Jungbluth in Essen und Karl Pardun in Gelsenkirchen.

[Bericht Nr. 608 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiuttenleute im NSBDT.*).]

(Entwicklungsgeschichte des Normblattes D IN 1691. Griinde fiir die Neubearbeitung und die Wahl der Fassung.)

om Fachnormenausschul3 fir GielRereiwesen im Deut-
Vschen Normenausschul3 erging zu Beginn des Jahres
1939 die Anregung, das Normblatt DIN 1691: GuReisen dem
gegenwartigen Stand der Giellereitechnik anzupassen und
eine Neufassung vorzubereiten. Mit der Bearbeitung wurde
der UnterausschuR fiir Gufeisen beim Verein Deutscher
Eisenhittenleute im NSBDT. betraut. Nach Aufstellung
mehrerer Vorentwirfe, die in zahlreichen Verhandlungen
mit den beteiligten Kreisen durchberaten wurden, kam als-
dann das jetzt zur Einfihrung gelangende neue Normblatt
DIN 1691: Grauguf3l) zustande. Die Zeit fur die Fertig-
stellung mag etwas lang erscheinen. Sie erklart sich jedoch
dadurch, daR die neue Norm auf eine vdllig veranderte
Grundlage gestellt werden mufte, wozu fur die Festsetzung
neu einzufihrender Werte noch umfangreiche Betriebs-
untersuchungen und sonstige Ermittelungen erforderlich
waren; auBerdem konnten die nétigen Erdrterungen infolge
der Zeitlage fast nur schriftlich durchgefiihrt werden.

Das bisherige Normblatt DIN 1691 Uber GufReisen
wurde erstmalig im April 1928 herausgegeben, nachdem

*) Erdrtert in verschiedenen Sitzungen des Unterausschusses
fir GuBeisen. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

J) Zu beziehen durch Beuth-Vertrieb, G. m. b. H., Berlin
SW 68.

durch langwierige Verhandlungen zwischen Erzeugern und
Verbrauchern eine anndhernde Uebereinstimmung erzielt
worden war. Nur geringfligige Aenderungen sind in der
Zwischenzeit vorgenommen worden. In der zweiten Ausgabe
vom August 1929 wurden die Werte fur die magnetische
Induktion fir Maschinengu3 mit besonderen magnetischen
Eigenschaften gedndert. In der dritten Ausgabe vom Juli
1933 wurde eine Begriffsbestimmung fir GuReisen aufge-
nommen und auflerdem beriicksichtigt, daf in der Zwischen-
zeit die Normblatter DIN-Vornorm DVM-Prifverfahren
A 108 und A 109 fur die Ermittlung der Zugfestigkeit bei
GuReisen und DIN 2420 uber Muffen- und Flanschen-Druck-
rohre und zugehdrende Formstiicke erschienen waren. Nach-
dem nun also das letzte Normblatt mehr als dreizehn Jahre
in mehr oder weniger unverénderter Gestalt im Gebrauch
ist, ergibt sich die Frage nach den Griinden fir eine Neu-
bearbeitung des Normblattes.

Die bisherige Norm stellte im Grunde nur eine Ueber-
sicht Uber die Erzeugnisse dar, die aus Gufeisen her-
gestellt werden, wobei jedoch wesentliche Angaben meist
nicht gemacht werden konnten. Nur fur Maschinenguf3 ohne
und mit besonderen Giutevorschriften sowie fir Maschinen-
gul’ mit besonderen magnetischen Eigenschaften fanden sich
Gutevorschriften. Ueber Bau- und HandelsguB, HartguRB,
saurebestédndigen und alkalibestandigen GuR, feuerbestén-
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digen GufRR und besondere GuRBerzeugnisse sind nur Verwen-
dungsbeispiele aufgefuhrt. Dieser Aufbau deutete bereits
darauf hin, daB das alte Normblatt DIN 1691 eine gewisse
Anregung dazu geben sollte, wenn die Zeit dazu gekommen
ist, weitere Normblatter aufzustellen, z. B. fur alle die Er-
zeugnisse, fur die bisher keine Eigenschaften, sondern nur
Verwendungsbeispiele angegeben sind. So erstreckte sich
denn auch in der Praxis die Anwendung von DIN 1691
eigentlich nur auf Maschinengu3 ohne und mit besonderen
Gutevorschriften und auf MaschinenguR mit besonderen
magnetischen Eigenschaften, wéhrend alle anderen Angaben
des Normblattes praktisch nicht verwendbar waren.

Durch die Untersuchungen der letzten 15 bis 20 Jahre hat
eine wesentliche Eigenschaft des GufReisens, namlich der
Dickeneinflu, mit Recht an Bedeutung zugenommen.
Der Begriff ist heute allen GielRern und Konstrukteuren so
gelaufig, dalR Ausfihrungen hiertber sich eribrigen. Die
Wanddickenabhéngigkeit ist durchaus keine Sonderheit des
Guleisens allein; alle gegossenen und nicht nachbehandelten
Werkstoffe sind ihr in mehr oder weniger starkem Male
unterworfen. Sie kommt bei fast allen Prifvorschriften in
irgendeiner Form zum Ausdruck. Der Wandstérkenab-
héngigkeit des GufReisens wurde in dem bisherigen Norm-
blatt nur in geringem Umfange und nur unzulénglich Rech-
nung getragen. Es ist zwar die Bestimmung aufgenommen,
daR die Prifstabe, an denen die Eigenschaften des GuReisens
nachgewiesen werden sollen, der mittleren Wanddicke der
Gulisticke anzupassen seien; es wurde daruber hinaus aber
die wenig sinnvolle Einschrankung aufgenommen, daB nicht
verlangt werden kann, den Probestab dicker als 30 mm zu
machen. Damit war fir eine sachgemaRe Prufung dick-
wandiger GuBstiicke, beispielsweise solcher von 50 mm und
dartiber, kein Weg gezeigt.

In neuester Zeit liegt endlich zur Leistungssteigerung das
Bestreben vor, ganz allgemein Vereinfachungen und Ver-
einheitlichungen der Guteanforderungen an die Werkstoffe
vorzunehmen. Es lag nun nahe, alle Normen fir die ge-
gossenen Metalle der Eisengruppe auch in der duf3eren Form,
nadmlich die Normblatter uber Stahlgul? (DIN 1681), Grau-
gufl3 (DIN 1691) und TemperguBB (DIN 1692) einander anzu-
gleichen.

Fir die Umgestaltung des Normblattes DIN 1691 erschien
es erforderlich, eine Art Grundnorm fur GuReisen
schlechthin aufzustellen, worin alles Ueberflissige fortge-
lassen und Belassung der im alten Normblatt wirklich
normenreifen Angaben angestrebt wird. Es wurde deshalb
als erste Forderung herausgestellt, das Normblatt nur auf
das Grunderzeugnis, namlich auf unlegiertes oder niedrig-
legiertes GuReisen abzustellen, bei dem es nur auf Festig-
keitseigenschaften ankommt. Im wesentlichen sind das also
die im alten Normblatt unter ,,MaschinenguR ohne oder mit
besonderen Gutevorschriften* aufgefihrten GuBsorten. Es
sollten ferner auch nur Gufstiicke von solchen Wanddicken
beriicksichtigt werden, wie siefur den allgemeinen Maschinen-
bau Uberwiegend in Frage kommen. So wurde als aus-
reichend betrachtet, die vorliegende Norm nur auf Gufstiicke
mit Wanddicken zwischen 8 und 50 mm zu beschranken.
Man durfte vielleicht die Frage aufwerfen, warum man als
untere Begrenzung 8 mm wahlte, obwohl ein groBer Teil des
Gusses fur den allgemeinen Maschinenbau, z. B. der Motoren-
guf’, bei oder unter dieser Wanddicke liegt. Die Bearbeiter
waren aber der Meinung, da dem Gebiet des diinnwandigen
Gusses eine eigene Bedeutung zukommt und zu erwégen sei,
fur die besonderen Bedurfnisse dieses Guligebietes ein eigenes
Normblatt aufzustellen, wenn die Zeit dazu gekommen ist.
Im Ubrigen ist eine solche Beschrankung auf bestimmte
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Wanddicken bei der Normung nicht neu. Man findet ein
solches Vorgehen z. B. in den norwegischen, englischen und
amerikanischen Normen2). Weiter erschien es nicht mehr
angéangig, Anwendungsbeispiele fur die einzelnen Gularten
aufzufiihren, weil die Norm sich nunmehr nur auf die Fest-
legung von Festigkeitseigenschaften beschrankt. Es sind
jedoch bereits Erwégungen angestellt, ein weiteres erlautern-
des Normblatt zu schaffen, in dem &hnlich wie z. B. in
DIN 1606 fur geschmiedeten oder gewalzten FluBstahl
néhere Angaben uber die zweckmaRige Verwendung der ver-
schiedenen GufRlarten enthalten sind, wobei dieses gegebenen-
falls aufzustellende Normblatt sich nicht auf Graugufl3 zu
beschranken braucht, sondern auch Stahl- und Temperguf3
umfassen kénnte. Von dem Grundsatz, bei DIN 1691: Grau-
guB nur Festigkeitseigenschaften zu normen, wurde hinsicht-
lich der magnetischen Induktion abgewichen. Auf Wunsch
der Elektroindustrie und aus ZweckmaRigkeitsgrinden sind
die Angaben des alten Normblattes hiertber beibehalten
worden.

Der Kernpunkt eines jeden Normblattes fur gegossene
Metalle ist seine Klasseneinteilung. Es war zu ent-
scheiden, ob man die bisherige Klasseneinteilung Uber-
nehmen sollte, oder ob andere Gesichtspunkte als maf-
gebend anzusehen sind. Ueber die beiden in den Normen
der verschiedenen Staaten vertretenen Systeme, namlich
Einteilung in ,,Eigenschaftsklassen* oder Einteilung in
~Werkstoffklassen*, unterrichtet die bereits angefiihrte
Arbeit von H. Jungbluth2. Eine eingehende Prifung
dieses Punktes filhrte zu dem Beschlul3, die Wanddicken-
abhéangigkeit des GuBeisens zu berucksichtigen und somit
Werkstoffklassen und nicht wie bisher Eigenschaftsklassen
zu bilden, da so der Konstrukteur mit Nachdruck auf den
Wanddickeneinflu des GuReisens hingewiesen wird und
schon aus dem Normblatt erkennt, daR die gleiche Festigkeit
bei gréBeren Wanddicken die Verwendung eines hoher-
wertigen Gufeisens erfordert. Diesem BeschluR wurde von
allen zur Stellungnahme aufgeforderten Fachwissenschafts-
und Behordenkreisen beiféallig zugestimmt. Ferner war zu
entscheiden, wie man die Klasseneinteilung zahlenmafig vor-
zunehmen hatte. Aus dem Aufsatz von Jungbluth?) geht
hervor, daR die alte deutsche Klasseneinteilung mit Zug-
festigkeiten von 12, 14, 18, 22 und 26 kg/mm2fir den Stab
mit 30 mm Dmr. sich weitgehend auf dem europdischen
Kontinent eingefiihrt hat. Es wére deshalb unzweckméRig,
diese Stufung zu andern, obwohl sie unter Berucksichtigung
der natlirlichen Streuung der Festigkeitswerte fir GuReisen
eigentlich als zu eng angesehen werden kénnte. So ist denn
in dem neuen Normblatt D IN 1691 bei der Klasseneinteilung
fur den Prufstab von 30 mm Dmr. die Stufung nach Festig-
keitseigenschaften beibehalten worden. Der in der Zwischen-
zeit erfolgten Weiterentwicklung des GuReisens ist durch
Einfigung einer weiteren Klasse mit einer Zugfestigkeit von
30 kg/mm2 Rechnung getragen. Auflerdem wurde eine
Unterteilung nach gewdhnlichem und hochwertigem GuB-
eisen vorgenommen, womit besonders auch die unterschied-
liche Kostenfrage zum Ausdruck kommt.

Bei einer Berucksichtigung der Wandstarkenabhéangig-
keit des Gufeisens wiirden sich nun fur die Praxis beliebig
viele Probestdbe ergeben, wenn man die Vorschrift machen
wirde, daR die Abmessungen des anzugieffenden
Probestabes der mittleren oder der maRgebenden Wand-
dicke des GuRstuckes genau anzupassen seien. Vor allem
hétte man dann den Zusammenhang zwischen Wanddicke
und Festigkeit im Normblatt héchstens graphisch zum Aus-

2) Jungbluth, H.: GieBBerei 26 (1939) S. 433/37.
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druck bringen koénnen. Dies erschien unzweckméRig, da
genaue tabellenmé&Rige Zahlenangaben in einem Formblatt
vorzuziehen sind. Man hielt es aus diesem Grunde flr trag-
bar. die Wanddickenabhangigkeit dadurch zu berlcksich-
tigen. da man drei Gruppen von Wanddicken bildete, ndm-
lich von 8,0 bis 15,0, 15,1 bis 30,0 und 30,1 bis 50,0 mm.
Diesen Wanddicken muRten Probestababmessungen zuge-
wiesen werden, die mit ausreichender Genauigkeit die Eigen-
schaften der entsprechenden Wanddicken wiedergeben.
Dabei sind zwei Geskhtspunkte zu berticksichtigen. Einmal
ist die Zugfestigkeit eines angegossenen Stabes im allge-
meinen um ein geringes héher als die Zugfestigkeit des GuR3-
stiickes selbst; dieser Unterschied ist jedoch vornehmlich
bei hochwertigen GuReisensorten nicht allzu groR*). Auf der
anderen Seite war es erwiinscht, die FertigmaRe der ZerreiR-
stdbe den Angaben in dem Formblatt DIN-Vomorm DVM-
Prufverfahren A 109 anzupassen. Es wurde deshalb vorge-
sehen, dafl GuBstiicke mit 8 bis 15 mm Wanddicke durch
einen angegossenen Probestab von 20 mm Dmr. geprift
werden sollen. Bei 15,1 bis 30 mm Wanddicke hat der an-
gegossene Probestab einen Durch-

o m messer von 30 mm und bei einer

Ja Wanddicke von 30,1 bis 50 mm

Klhstab™/ \ elnen_solchen von"45 mm. Es erge-

ben sich daraus fur die Zugprobe

% - die in Bld 1 dargestellten Bezieh-

A |/ ungen zwischen dendreiWand dik-

20 / kengruppen und den zugehdrigen

m Durchmessern der Roh-und Fertig-

stabe. Die Spanabnahme betragt

3,75, 5 und 6,5mm. Siebedeutet

exrsi fur getrennt gegossene Stébe eine

Wanddickeinmm Wegnahme der festeren GuBhaut;

Bud 1 jedoch dirften hierdurch fur die

Beziehung zwischen Hersteller keine Schwierigkeiten
Probestabdurchmesser

entstehen. Diese Stababmessun-
gen entsprechen den Vorschrif-
ten nach DIN-Vomorm DVM-
Prufverfahren A 108 und 109.

Fur die den einzelnen Gufeisenklassen zuzuordnenden
Festigkeitseigenschaften wurde beschlossen, wie im alten
Formblatt, vor allem die Zugfestigkeit als maRgeblich
bestehen zu lassen, weil sie bei solchen Guf3eisensorten, die in
erster Linie auf Festigkeit beansprucht werden, die aus-
schlaggebende Eigenschaft ist. Nur sie ist deshalb fur die
Abnahme verbindlich. Da aber fiur eine Reihe von Féllen
die Kenntnis der Biegefestigkeit und Durchbiegung von
Bedeutung ist, wurden diese, wie friher, neben der Zug-
festigkeit als Richtwert mit aufgenommen. Fir die Fest-
legung der Werte wurden die Ergebnisse umfangreicher Ge-
meinschaftsuntersuchungen herangezogen. Die Biegefestig-
keit bietet nicht unbetrachtliche Vorteile, wenn man den
Biegeversuch wirklich so auswertet, wie das seiner Natur
nach angemessen ist, also zur Urteilsbildung Uber die ela-
stischen Eigenschaften. Vorschldge zu einer verbesserten
Auswertung des Biegeversuches sind im Schrifttuml) ver-
schiedentlkh gemacht worden. Die Ableitung dieser vorge-
v hlagenen Kennwerte ist aber verhéltnisméaRig umstandlich.
Deshalb wurde von einer Aufnahme in das Formblatt abge-
sehen. In einem Punkte wurde fir den Biegeversuch eine
Neuerung eingefuihrt. Bisher wurde ausschlieRlich ein Biege-
stab von 30 mm Dmr. und 600 mm Stutzweite verwendet.
Es ist aber klar, dal3, wenn ein GuBstick auf Grund seiner
mittleren Wanddicke das AngielBen beispielsweise eines

® Jungbluth, H.: Arch. 10 (1936,37)
S. 211/16 (Werkstoffaussch. 357).

fur den Zugversuch
und der Wanddic-ke
des Gufstiickes.

Eisenhittenw.
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Probestabes von 20 mm bereits nach der alten Norm er-
fordert, dann keine vertretbare Beziehung zwischen der
Zugfestigkeit und der Biegefestigkeit erwartet werden kann,
weil der getrennt gegossene Biegestab von 30 mm Dmr. einen
anderen Kristallaufbau zeigen wird als der angegossene Zug-
stab von 20 mm Dmr. Infolgedessen wurden in der umge-
anderten Norm auch die getrennt zu gieBenden Biegestébe
den Wanddicken angepallt. Im Ubrigen sind sie, wie friher,
mit GuRhaut zu prifen.

7 e R.Rudeioff: GieBereiib im s/S. SFiiee, w /so u.eoilm
72- 2 ¢ 4 ThumutlUde:GieRerei B(m s/$50173usniss
3 o £ Meyersberg: Krupp. Mt. 12(i3Ji)S”sil30iMiltel#ertel
f ° i Pinsi:GieRereilSnS3VS.33H3S
& - 5 + ILZeyen:GieRereilBlisr/S.mlso
0, + AKochundE.Pi*Civarsky: GieSere/ 2iUH339S.7/7 %
7 » 4.Gimmy: GieBerei20l1333/S. 2351*0
8 °  Bcraentieueru.A.Reinhardt: e e
et GieRerei22(1335!S. ts/s z |
3 « PBardenheuerund W.B
KiltH-WUh.-Jnst. Elsenforschg 20hS3S _ 0
70 e RSertschinger: GieSerei28113*1)S.2i %
SO_— 77 0 Wertenach dem neuen Ncrmtiat BIN 7
96
56 *
0
8
e
S &7 e - @
: C 6
0o J .
s .
g_'yf o % &*SNF» e
«W * -
%g(i * 0 # +
W -
V * c t
#cof «
\Y,
36
o s i
&6 G s B
32 a +W/ ‘s
B %
oj'»* Vv
21 09 Q
9
=
s9
2t
70 n 76 78 20 22 2t 26 26

Zugfestigkeitin kgimml

Bid 2. Beziehung zwischen Biegefestigkeit und Zugfestigkeit
bei unlegiertem GuReisen nach dem Schrifttum.
(Biegestab von 30 mm Dmr. bei 600 mm Stitzweite.)

Es waren nun Entscheidungen dariber zu treffen, welche
Festigkeitswerte einzusetzen sind. Voraussetzung war,
dafR fur die Probestdbe mit 30 mm Dmr. die Werte des alten
Normblattes, ergénzt durch die héhere Klasse, Ubernommen
werden sollten, da sie, wie oben erwéahnt, weitgehend von
auBerdeutschen Normen Ubernommen wurden. Die Zahlen
fur die Festigkeiten der kleineren und gréReren Probestdbe
wurden aufler aus den verschiedenen veroffentlichten Ar-

*) Siehe Thum, A, und H. Ude: GieBerei 16 (1929)
S. 501,13, 547/56 u. 1164/74; 17 (1930) S. 105/16; vgl. Stahl u.
Eisen 50 (1930) S. 1135/36 u. 1305/07. Meyersberg, G.:
GieBerei 17 (1930) S.473/81 u. 587,91. Krupp. Mh. 12 (1931)
S. 301 30; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1305 07; 52 (1932)
S. 413. Gimmv, A.: GielRerei 20 (1933) S.235/40 u. 280/87;
vgl. Stahlu. Eisen 54 (1934) S. 10&4. Siebei,E., undM .Pfender:
GieRerei2l (1934) S.21/27; vgl.Stahlu. Eisen 55 (1935) S. 212/13.
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beiten Uber die Wanddickenabhéngigkeit von Gufeisenb)
aus vorliegenden Erfahrungswerten und neuen gro ange-
legten Gemeinschaftsuntersuchungen geschépft. Die Be-
ziehung zwischen Zugfestigkeit und Biegefestigkeit ist h&ufig
Gegenstand von Untersuchungen gewesen. Die gewonnenen

0= C-arm [RBarHenheueru. WBrohl: Mitt. K.-\Wh.-Jnst. Eisenforschg. 20(1938)S. 13561*6],

Biegefestigkeit in kgjmm

Bild 3. Durchbiegung von GuBeisen in Abhéngigkeit von der Biegefestigkeit
(Ermittelt an Proben von 30 mm Dmr. bei 600 mm Stitzweite.)
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Bild 4. Durchbiegung von GuBeisen in Abh&ngigkeit
von der Biegefestigkeit. (Ermittelt an Proben von
30,5 mm Dmr. bei 457,2 mm Stitzweite.)

Werte streuen zwar, wie beispielsweise Bild 2 zeigt, jedoch
1aBt sich mit hinreichender Genauigkeit jedem Wert fur die
Zugfestigkeit ein solcher fur die Biegefestigkeit zuordnen,
wie es auch schon im alten Normblatt DIN 1691 erfolgt ist.
Es erschien deshalb berechtigt, die angegebenen Biegefestig-
keitswerte im Normblatt einzusetzen. Der gleichen Streuung

6) u. a. Jungbluth, H. und P. A. Heller: Arch. Eisen-
huttenw. 5 (1931/32) S. 519/22; 8 (1934/35) S. 75/82. Hier findet
sich auch eine vollstandige Schrifttumszusammenstellung.
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unterliegen die Durchbiegungen in ihrem Verhéltnis zur

Biegefestigkeit, wie die Bilder 3 und 4 zeigen, in denen aus

dem Schrifttum eine groBe Anzahl von Werten zusammen-

getragen ist. Auch hier erschien es berechtigt, auf Grund

von theoretischen Ueberlegungen in Verbindung mit den
Bildern 3 und 4 und auf Grund der er-
neuten Untersuchungen die in dem
Normblatt niedergelegten Durchbie-
gungszahlen zu wahlen.

Es mag auffallen, da auch in dem
umgearbeiteten Normblatt keine Werte
furdieBrinellhdrteneingetragen sind,
obwohl ein Bedurfnis hierfur vorliegt.
Ueber diesen Punkt sind umfangreiche
Verhandlungen gefuhrt worden. Bei
Massenerzeugnissen lassen sich ohne
weiteres Hochstwerte fur die Harte fest-
setzen, nicht dagegen in einer Norm, die
alle nur denkbaren Werkstiucke umfaRt.
Die Hérte ist ebenfalls, wenn auch in
geringem Male, wanddickenabhéngig.
Aus gielltechnischen Grinden missen

ggoxberner  gelegentlich Schreckschalen
angelegt werden, die eine gesteigerte
Héarte bedingen. SchlieBlich bestehen
in der Praxis erhebliche Unterschiede
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Bild 5. Beziehung zwischen Brinellhdrte und Zugfestigkeit bei
GuBeisen nach dem Schrifttum. (Zusammengestellt von F. Roll.)

in der Auffassung, ob ein Gufistick fir die Bearbeitung
zu hart ist. Es wurde deshalb von der Einfihrung von
Hochstwerten fur die Héarte Abstand genommen und
deren Festsetzung besonders zu treffenden Vereinbarun-
gen Uberlassen. Die Beziehungen zwischen Zugfestigkeit
oder Biegefestigkeit und Brinellhdrte sind nur sehr locker.
Bild 5 gibt ein Schaubild nach F. R oll6) wieder, in dem das

« Z. VDI 79 (1935) S. 357; vgl. auch GieBerei 17 (1930)
S. 864/70.
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Streufeld aus Zugfestigkeit und Brinellh&rte eingetragen ist.
AuBerdem sind auch zuséatzlich kurvenmaéaRig die Beziehungen
angegeben, die verschiedene Forscher zwischen Zugfestigkeit
und Brinellhérte glaubten aufstellen zu kénnen. Bild 6 zeigt
die Beziehungen zwischen Zugfestigkeit und Brinellharte,

Bild 6. Beziehung zwischen Brinellhdrte und Zugfestigkeit bei
GuBeisen nach dem Schrifttum. (Ausgewertet von A. Leon.)

wie sie A. Leon? aus dem Schrifttum sammelte. Bild 7
endlich enthélt die gleichen Beziehungen, wie sie sich aus den
Arbeiten von P. A. Heller und H. Jungbluth8) und Jung-
bluth3) Uber die Wandstarkenempfindlichkeit von Gufeisen
und aus der Arbeitvon H. Jungbluth und A. Pom p9 tber
leichtlegiertes GufReisen ergaben. Die Arbeiten sind vor-
nehmlich deshalb beriicksichtigt worden, weil sie einen sehr
weiten Festigkeitsbereich umspannen. Auch hier sieht man
wiederum das starke Streuen der Brinellharte. Der von Roll
in Bild 5 angegebene Streubereich ist auch hier eingetragen;
man sieht, daB die Angaben von Roll durchaus bestatigt
werden. Wollte man den Punkthaufen durch ein Streufeld
mit einer Mittelgeraden wiedergeben, so wére die Gleichung
dieser Mittelgeraden etwa
<= 02 H— 16,
worin aB die Zugfestigkeit und H die Brinellhdrte bedeutet.
Diese Mittelgerade ist in Bild 6 unter der Bezeichnung Jung-
bluth und Pardun eingetragen. Nach oben wiirde das Streu-
feld durch eine Gerade etwa von der Gleichung
gb = 0,18 H — 16,4
und nach unten durch eine Gerade von der Gleichung
gB= 0,225 H — 15,25

abgeschnitten. Die Ausfihrungen zeigen, wie hoffnungslos
es ist, bei GuReisen eine auch nur ann&hernd genaue Be-
ziehung zwischen Zugfestigkeit und Brinellhdrte anzugeben,
und rechtfertigen damit weiterhin die MaBnahme, in das
Normblatt keine Brinellhdrten aufzunehmen.

Die ubrigen Punkte des Uberarbeiteten Normblattes
DIN 1691 sind von allgemeiner Bedeutung. Wichtig ist die

7) Z. VDI 80 (1936) S. 281/82.

8) Techn. Mitt. Krupp 2 (1934) S. 106/16.

9 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 15 (1933) S. 71/80;
vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 763.
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Vorschrift, daR die vorliegende Norm nicht gilt, wenn bereits
fur bestimmte GuRstiicke besondere Vereinbarungen be-
stehen. Das trifft z. B. zu fir Vorwarmerrohre, die nach wie
vor nach den Vorschriften der Vereinigung der GroRkessel-
besitzer zu prifen sind. Mit Ricksicht darauf, da neuer-
dings vielfach* angegossene Leisten zur Entnahme von
Proben verlangt werden, daR aber auch andere Kunden nach
wie vor den angegossenen oder den getrennt gegossenen
runden Probestab schatzen, wurden in der vorliegenden Um-
adnderungsnorm alle drei Félle vorgesehen. Weiter ist darauf
hinzuweisen, daB fir die Ermittlung der Biegefestigkeiten
stets ein Stiitzweitenverhalinis von d:1= 1: 20 gilt. Das
erfordert allerdings bei Proben von 45 mm Dmr. eine
Stitzweite von 900 mm. Ferner wurde folgende nicht
ganz unwichtige Aenderung vorgenommen. In der alten
Norm wurde der angegossene Probestab der ,mittleren*
Wanddicke des GuBstiickes angepallt, in der neuen umge-
anderten der ,,maRgebenden“ Wanddicke. Es soll dadurch
vermieden werden, dal Wanddicken zur Errechnung des
Probestabdurchmessers mit herangezogen werden, die kon-
struktiv vollig bedeutungslos sind.

Das nunmehr der Oeffentliehkeit zur allgemeinen An-
wendung Gibergebene Normblatt kam nicht in einem einzigen
GuB zustande, da es in diesem Fall nicht immer einfach war,
den gegenwartigen Stand der Technik mit den Forderungen
des Verbrauchers in Einklang zu bringen. Diese Aufgabe
wurde aber gemeistert durch die verstandnisvolle Zusammen-
arbeit der maRgebenden Vertretungen dieser beiden Gruppen.
Dies waren auf der Erzeugerseite die bestehenden GieRerei-
fachausschiisse mit der Wirtschaftsgruppe GieRRerei-Industrie
an der Spitze; hinzugezogen wurden auRerdem die fuhrenden
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Bild 7. Beziehung zwischen Brinellharte und Zugfestigkeit bei

GufBeisen nach dem Schrifttum. (Insgesamt 155 Werte.)

Firmen des GieRereigewerbes und nicht zidetzt die maR-
geblichen Vertreter der Wissenschaft. Die Federfuhrung lag
beim Unterausschul fir GuBeisen im Werkstoffausschu des
Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT. unter dem
Vorsitz des erstgenannten Verfassers. Die \ erbraucherseite

90
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wurde durch die Wirtschaftsgruppe Maschinenbau und die
Wirtschaftsgruppe Elektroindustrie vertreten, ergénzt durch
Heranziehung einzelner namhafter GroRunternehmungen,
besonders auch der amtlichen Verbrauchsstellen, wie die
Wehrmacht und die Reichsbahn. Besondere Erwdhnung
verdient die wertvolle Mitarbeit des Oberkommandos der
Kriegsmarine. Eine Selbstverstandlichkeit bildete die Mit-
wirkung des Staatlichen Materialprifungsamtes. Als Ob-
mann fir die Gesamtarbeit war der zweitgenannte Verfasser
vom Deutschen Normenausschuf3 bestellt.

Bei einer Grundnorm, wie es DIN 1691 darstellt, ist eine
genaue Kenntnis der auslandischen Normen unerléaBlich.
Das GieRereigewerbe ist in Friedenszeiten in erheblichem
Umfang an der Ausfuhr beteiligt; schon dieseriimstand legt
es nahe, nach Mdglichkeit eine Angleichung der Normen an-
zustreben. Auch in dieser Hinsicht ist den Erfordernissen
Rechnung getragen worden.

Richtlinien fur die Ermittlung der Schmelzenanalyse von Stahl und Stahlgu

62. Jahrg. Nr. 45

Zusammenfassung.

Der Entwicklungsgang des Normblattes DIN 1691: GuR-
eisen wird dargelegt. Um das Normblatt dem derzeitigen
Stand der Gielereitechnik anzupassen, wurde in ausge-
dehnten Verhandlungen eine Neufassung DIN 1691: Grau-
guR ausgearbeitet, die im einzelnen begrindet wird. Be-
sondere Aufmerksamkeit wurde dem Dickeneinflu des Guf-
eisens gewidmet. Die Klasseneinteilung erfolgte unter dem
Gesichtspunkt von Werkstoffklassen. Es wurden drei
Gruppen von Wanddicken gebildet, denen bestimmte Probe-
stababmessungen zukommen. Fur die Abnahme ist nur die
Zugfestigkeit verbindlich. Die aufgefihrten Werte fir
Biegefestigkeit und Durchbiegung dienen nur als Anhalt.
In das Normblatt wurden Werte fir die Brinellhéarte nicht
aufgenommen. Auf Grund des Schrifttums ergibt sich keine
genaue Beziehung zwischen Brinellhdrte und Zugfestigkeit
bei GuReisen.

Richtlinien fir die Ermittlung der Schmelzenanalyse von Stahl
und StahlguB.

Aufgestellt vom Unterausschul fir Probenahme im ChemikerausschuR des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute imNSBDT.

[Bericht Nr. 156 des Chemikerausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.*).]

ie Schmelzenanalyse soll die Durchschnittszusammen-

setzung des fertig erschmolzenen Stahles angeben,
der zu Blécken oder Stahlgufl vergossen wird. Als Probe-
gut fur die Schmelzenanalyse dienen Probebléckchen,
die wahrend des Vergiellens der Schmelze aus der Pfanne
genommen werden. Der Gul} der Probebléckchen kann auf
zweifache Weise erfolgen:

1. durch unmittelbaren Eingu des Stahles aus der Pfanne
in eine untergehaltene Probenform;

2. durch Auffangen des Stahles in einem Probeléffel und
sofortiges UmgieBen in die Probenform.

Beide Arten der Probenahme sind bei sauberer Aus-
fuhrung einwandfrei und zuléssig, doch sind bei dem un-
mittelbaren Einguf? in die Probenform weniger Fehlermég-
lichkeiten vorhanden.

Fehlermodglichkeiten.

Die Entnahme aus dem Gief3strahl muf3 zur Vermeidung
von Oxydation des Stahles durch Luftsauerstoff schnell
und moglichst nahe unter dem Pfannenboden erfolgen.
Beim UmgieRRen aus dem Loffel in die Probenform besteht
erhdhte Oxydationsgefahr. L&ffel und Probenform mussen
sauber und vollkommen trocken sein. Durch unter der
Pfanne haftende Stahlspritzer, die in die Probe gelangen
und oxydierend auf diese einwirken kdnnen, besteht eine
weitere Gefahr.

Form und GroRe der Probebldéckchen richten sich
nach den betrieblichen Anforderungen. Zu empfehlen sind
Vierkantformen mit oben etwas groRerem Querschnitt.
Blockgewichte zwischen 2 und 10 kg werden fur alle An-
forderungen gentigen. Unberuhigte Stéhle mussen zur
Vermeidung einer méglichen Seigerung in den Probcbléck-
chen durch Zugabe von etwas Aluminium in die Proben-
form beruhigt werden.

Zahl der Proben.
Bei Schmelzen bis 60 t aus einer Pfanne sind die Unter-
schiede in der chemischen Zusammensetzung der in verschie-
denen Zeitabschnitten des GielRens genommenen Proben

Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

im allgemeinen so gering, daf fir die Schmelzenanalyse
die Entnahme eines Probeblockchens gegen Mitte des Ver-
gieBens geniigt. Bei groBeren Pfanneninhalten iber 60 t
oder bei Schmelzen von langerer GieRdauer, bei Stahlen
mit Siliziumgehalten Uber 1 %, bei aluminiumlegierten Stéh-
len mit Uber 1% Al, sowie bei Stahlen, bei denen mit einer
Rickphosphorung gerechnet werden mufl (tber 0,07 % P),
ist eine zweite Probe empfehlenswert.

Der Zeitpunkt fur die Entnahme des Probe-
blockchens fiir die Schmelzenanalyse soll sowohl bei steigen-
dem als auch bei fallendem GuR mdglichst in der Mitte des
VergielRens der Schmelze liegen. Bei ungerader Anzahl zu
gieBender Gespanne oder Blocke kann die Probe vor oder
nach dem mittleren Gespann oder Block genommen werden.

Sonderféalle.

Wird der ganze Inhalt der Pfanne zum Gufl} nur eines
Blockes oder Gespanns bendtigt, so wird die Probe bei
BlockgulR vor dem Angief3en des Massekopfes, bei Gespann-
guB erst nach dem VollgieBen des Gespanns genommen.
Im letzten Fall ist besonders darauf zu achten, dal3 die Probe
nicht durch Schlacke verunreinigt wird. Bei sehr schweren
Schmiede- und StahlguBstiicken kénnen keine allgemein-
gultigen Richtlinien vorgeschrieben werden, da die bau-
lichen Verhaltnisse des Betriebes und die GielRart zu unter-
schiedlich sind.

Ist beim GuR schwerer Schmiedeblocke oder Stahl-
guBstiicke die Probenahme wéhrend des Vergielens aus
der Pfanne nicht méglich, so kann man die Proben fir die
Schmelzenanalysen aus den in den Abstichgruben stehenden
gefullten Pfannen entnehmen, indem man die Probenform
in geeigneter Weise durch die Schlacke tief in die Pfanne
eintaucht und mit dem flussigen Stahl fullt. Die Schmelzen-
analyse muf} in diesem Falle aber stets durch Analysen-
proben vom fertigen Stiick nachgeprift werden.

Spaneentnahme fiur die Analyse.

Aus dem Probeblockchen werden die Spéne fiur die
Analyse entnommen. Die untere Ha&lfte des Bldckchens
wird zu einem Querschnitt von etwa 15 X 30 mm2 ausge-
schmiedet; aus dem Mittelstiick der Ausschmiedung werden
die Spéane durch Bohren, Hobeln oder Frésen gewonnen.
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Beim Bohren -wird ganz durchgebohrt. Wenn die Einrich-
tungen es gestatten, empfiehlt sich ein waagerechtes Bohren.
Das Hobeln oder Frasen hat Uber den ganzen Querschnitt
zu erfolgen. Die Schmiedehaut muRl vorher entfernt werden.
Ist bei kleinen Probebléckchen von etwa 2 bis 4 kg Seige-
rung mit Sicherheit ausgeschlossen, so kann man die Spéne
fur die Analyse auch aus der unteren Halfte des Bléckchens
nach Entfernung der GieBhaut durch Bohren. Hobeln oder
Frésen unmittelbar entnehmen.

Bei sehr harten Schmelzen, deren Proben sich nicht
bohren lassen, wird ein aus der unteren Halfte des Block-

Umschau
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chens stammender Teil zu einer diinnen Platte ausgeschmie-
det, dieser in Wasser abgeschreckt, zerschlagen und im
Mérser zerkleinert.

Sollte infolge Schwierigkeiten beim GieRBen, z. B. durch
einen Stopfenlaufer, die ordnungsméaRige Entnahme einer
Schmelzenprobe unmadglich gewesen sein, so ist eine Stiick-
analyse zu nehmen.

Die Probenahme fir die Schmelzenanalyse ist so wichtig,
daB nur verantwortungsbewufRte, geschulte Krafte damit
beauftragt werden dirfen. Ohne eine einwandfreie Probe-
nahme ist die beste Analyse wertlos.

Umschau.

Die Haftfestigkeit bitumindser Bindemittel
an Hochofenschlacke.

Seit der Verlegung der ersten StraBendecken aus ge-
teerter Hochofenschlacke sind etwa 30 Jahre vergangen
und noch heute gibt es im rheinisch-westfalischen Industrie-
gebiet Hochofenschlacken-Teermakadambel&ge aus jener Zeit,
die inzwischen eine nur sehr geringe Nachbehandlung erfordert
haben. H. Lierl) hat nach etwa zwanzigjadhriger Liegezeit
solcher StraRendecken auf ihr gutes Verhalten, selbst bei schwerer
Verkehrsbeanspruchung, hingewiesen. Vom Verfasser unter-
suchte Proben zeigten nach 15 bis 20 Jahren Verkehrseinwirkung,
dal jedes Hochofensehlackenkom noch gut und gleichméRig
mit klebendem Teer umhillt war. Bei dieser Sachlage war die
volle Bewdhrung der Hochofenschlacke beim Bau
bitumindser Stralendecken erwiesen, und in der Folgezeit sind
mehrere Millionen Tonnen Hochofenschlacken-Teermakadam
und -Teersplitt, ferner auch Teerbeton aus Hochofenschlacke
eingebaut worden, ohne daR diese Beldge etwa mehr Nachbe-
handlung erfordert héatten als entsprechende Stralendecken
aus gutem Naturgestein. Besonders gute Vergleichsméglich-
keiten zwischen Hochofenschlacke und Naturgesteinen bieten
das Rheinland und Westfalen. C. GroRjohann2) weist u. a.
auf die fast gleichen Anteile von Hochofenschlacke und
Westerwalder Basalt hin, die beim Bau der Kraftwagen-
StraRe Koln—Bonn angewandt wurden, und betont, daf
die rheinische Provinzialverwaltung diese Baustoffe in ihrer
Eignung fir die Teerschotterherstellung fir gleichwertig hélt,
sowie daR man alle Flachen in dblicher Weise behandelt hat,
um eine dichtschlieBende Oberflache zu erhalten. W eidlich3)
faBt die an Splitte zu stellenden Anforderungen zusammen,
namlich mdglichst hohe Festigkeit gegen Druck und Schlag,
gleichméRiges Geflige, geringe Wasseraufnahmefahigkeit, rauhe
Oberflache und eine wirfelformige Kérnung. Hochofenschlacke
erfillt diese Bedingungen im besonderen MaRe, aulerdem bietet
sie groBe Sicherheit gegen unreine Beimischungen. SchlieRlich
weist er ausdricklich auf die auBerordentliche Festigkeit und
Haltbarkeit sowie Wetterbestdndigkeit, also wasserabweisenden
Eigenschaften von aus Hochofenschlacke hergestellten Strafen-
decken hin.

In gleicher Weise kénnte die Bewdahrung der Hochofen-
schlacke fur Teermakadamstralen mit weiteren Schrifttums-
angaben belegt werden. Ein weiterer Beweis ist, dal die ,,Richt-
linien* und die ,Technischen Vorschriften fir bitumindse
Deckenarbeiten auf Landstralen® keinen besonderen Decken-
schutz fur bitumindse Beldge mit Hochofenschlacke im Ver-
gleich zu Naturgestein vorsehen. Ein solcher Schutz ist auch,
wie langjahrige Erfahrung gezeigt hat, unnétig. Im Gegensatz
zu der anféanglichen Auffassung, daB Teermakadamdecken alle
1 bis 2 Jahre neu. geteert werden mufRten, ist auch bei starker
Verkehrsbeanspruchung von Hochofenschlackenteerbeldgen eine
Nachbehandlung nur in Abstdnden von 5 bis 8 Jahren, bei
schwerster Belastung von 3 bis 4 Jahren, erforderlich.

Wiéhrend zahlreiche Untersuchungen von Proben aus jahre-
lang im Verkehr gelegenen Teermakadam- und Teerbeton-
beldgen immer wieder gezeigt haben, dal der Teer gut am
Gestein haftet und dieses gleichméRig umhiullt4)5)6), wobei

*) Teerstralenbau unter besonderer Beriicksichtigung der
Hochofenschlacke. Berlin 1931.

2) Asph. u. Teer 32 (1932) S. 641/43.

3) Stralenbau 24 (1933) S. 227/29.

4 Hoepfner, K. A.: Untersuchung von Aufbruchstiicken
aus Stralendecken. Berlin 1935. (Mitteilungen der StraBenbau-
forschungsstelle Ostpreuen an der Technischen Hochschule
Danzig. 4.)

nach Untersuchungen des Verfassers auch Proben aus feuchter
Lage eine unzerstdrte Teerhaut aufwiesen, behauptete kiirzlich
B. Klinger7), daB mangelhafte Haftfestigkeit von Teer an
Hochofenschlacke eine besondere Unterhaltung solcher StralRen-
decken erfordere, weil sich beim Eindringen von Wasser in die
StraRendecke die schlechte Haftfestigkeit der Hochofenschlacke
sofort weit stdrker bemerkbar machen wirde als bei anderen
Splittarten. Diese Anschauung steht im Gegensatz zu den bis-
herigen praktischen Erfahrungen des StraBenbaues, so daR die
Annahme naheliegt, Klinger habe seine Schliusse nur aus Ver-
offentlichungen (ber wissenschaftliche Haftfestigkeitsunter-
suchungen im Laboratorium gezogen.

Die Frage der Haftfestigkeit bei W assereinwirkung
ist, wie W. Becker8) durch Aufzdhlung von 81 Arbeiten zeigt,
in den letzten Jahren sehr h&ufig untersucht worden, wobei
viele Widerspruche aufgetreten und somit die Frage noch nicht
endgliltig geklért ist. Vor allem ist es aber noch nicht in
allen Fallen, insbesondere bei Hochofenschlacke,
gelungen, die Ergebnisse der Laboratoriumsunter-
suchungen mit dem Verhalten der Baustoffe auf der
StraBe in Einklang zu bringen. Das 4lteste und am
meisten umstrittene Prifverfahren fur die Haftfestigkeit
bei Wassereinwirkung ist das von W. Riedel und H. W eber9).
Dieses Verfahren ist zundchst auch in DIN 1995, Ausgabe
von 1934, erwéhnt, bei der Neubearbeitung im Jahre 1941 aber
nicht wieder aufgenommen worden, obgleich N. Ewers10) es
als schérfer als die Beanspruchung in der Praxis bezeichnet.
Wie Riedel und Weber selbst sagen, haben sich die gepriften
Hochofenschlacken gegeniiber Teer als sehr gute Stralenbau-
stoffe erwiesen; in Verbindung mit bitumindsen Emulsionen, Kalt-
teer und Teer-Bitumen-Gemischen hat sich Hochofenschlacke be-
sonders gut bewéhrt. W. Geilller und H. Kleinertll) haben
mit Verschnittbitumen gute Haftfestigkeiten erhalten. Im Gegen-
satz zu verschiedenen Naturgesteinen weist Hochofenschlacke
bei diesem Prifverfahren eine sehr gute Haftfestigkeit auf.
Eigene Versuche des Verfassers mit Hochofenschlacken aus dem
rheinisch-westfdlischen Industriegebiet und mit verschiedenen
Teeren haben stets Haftfestigkeitsgrade zwischen 6 und 10,
das sind die gunstigsten Werte, ergeben. Da das Verfahren
von Riedel und Weber durch Kochen einer bestimmten Brech-
sandkdérnung in Wasser und Sodalésung durchgefiuhrt wird,
hat man schon bald nach seinem Bekanntwerden vorgeschlagen,
gebréuchlichen Splitt und Schotter zu verwenden und das
W asser bei gewodhnlicher Temperatur einwirken zu
lassen. Einen Uebergang zu diesem spateren Untersuchungs-
verfahren bilden die Untersuchungen von K. Moll12), der bei

5) Lier, H.: Die Forschungsarbeiten des Teerausschusses
Gber den inneren Stand von Teerdecken. Heft 1. Berlin 1934,
(Aus der Tatigkeit des Ausschusses , TeerstraBen“ der Studien-
gesellschaft fur AutomobilstraBenbau.)

6) Lier, H.: Auswertung von Teerbetonuntersuchungen.
Berlin 1937. (Schriftenreihe der Forschungsgesellschaft fiir das
Stralenwesen, e.V.)

7) Wass.- u. Wegebau-Z. 40 (1942) S. 59.

8) Mitteilungen der Forschungsgesellschaft fur das Stralen-
wesen, e. V., 1941. S. 21/26. Strale 8 (1941) S. 154/59.

9) Asph. u. Teer 33 (1933) S. 811/12; vgl. Chem. Zbl. 105
(1934) 1, S. 1593/94.

10) Mitteilungen der Forschungsgesellschaft fir das Stralen-
wesen, e. V., 1940. S. 53/58. Strale 7 (1940) S. 448/54.

“) Asph. u. Teer 36 (1936) S. 481/83, 500/03 u. 533/38;
vgl. Chem. Zbl. 107 (1936) Il, S. 1653.

12) Teer u. Bitumen 32 (1934) S. 231/34 u. 243/45; vgl.

Chem. Zbl. 105 (1934) 11, S. 2637.
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einigen Naturgesteinsorten unginstigere Ergebnisse an Splitten
als nach der Kochprobe an feinem Sandkorn erhielt, wahrend
W. Riedel13) auch an Splitten, z. B. an Hochofenschlacken-
Teersplitt, gute Haftfestigkeiten fand. W. GeiBlerll) erhielt
nach dem in DIN 1995 von 1934 beschriebenen Verfahren bei
Verschnittbitumensplitt zum Teil andere Befunde als nach
dem von ihm mit W. Riedel und H. Weber9) ausgearbeiteten
Prufverfahren. Spater machten H. M allisonundH. Schm idt14)
Vorschlage fir eine praktische Gebrauchsprifung zur Be-
stimmung der Haftfestigkeit von Teeren an Splitten,
die die Grundlage bildeten fiir das neue Prifverfahren der Haft-
festigkeit bei Wasserlagerung in der noch in Bearbeitung be-
findlichen 3. Ausgabe von DIN 1996. Bei der Erprobung seines
Verfahrens beobachtete Mallison, daB sich im Gegensatz zur
Koehprobe reine Silikate und Quarz gut verhielten, Hochofen-
schlacke aber nur dann, wenn sie vorher mit Wasser ausgekocht
war oder erst 24 h nach dem Teeren mit Wasser ubergossen
wurde. Anscheinend beeinfluRt der anhaftende Staub die
Haftfestigkeit unter Wassereinwirkung ungunstig, eine auch von
P. Herrmann16) geteilte Ansicht. Das Ergebnis seiner Unter-
suchungen Uber das unterschiedliche Verhalten der
Hochofenschlacke im Laboratorium wund auf der
Strale faBt Mallison dahingehend zusammen, daB sich ein
kugeliges Kieskom, auf dem sich der Teer unter dem Einflu
des Wassers zusammengezogen hat, praktisch anders verhalten
muB als ein Schlackenstiick, bei dem das gleiche beobachtet
worden ist. Beim Einwalzen in eine Stralendecke werden sich
die Kieskdrner nebeneinander legen und nur durch einzelne
Teertropfchen miteinander verbunden sein. Hat sich unter dem
EinfluB des Wassers der Teer zusammengezogen, so sind die
Kieskédmer gegeneinander beweglich, und der Bestand der
StraBendecke ist gefahrdet. Bei der Schlacke werden sich da-
gegen die sperrigen Stiicke miteinander verzahnen und so schon
ein festes Deckengefiige bilden. Nach der Einwirkung des
Wassers breitet sich der Teer wieder auf den Schlackenstiicken
aus und wirkt bei fortschreitender Verdichtung der Strale durch
die Verkehrsbelastung klebend innerhalb der in sich verzahnten
Decke. Die in diesem Zusammenhang von Mallison angeregten,
die Haftfestigkeit des Teeres verbessernden Zuséatze sind bisher
bei Hochofenschlacke noch nicht nétig gewesen. Das von
H. Mallison und H. Suida verbesserte Priifverfahren, das
mit der 3. Ausgabe der DIN 1996 demnéchst eingefiihrt werden
wird, bringt eine bessere Uebereinstimmung zwischen Labo-
ratoriumsversuch und praktischer Bewdahrung. Waéhrend bei
diesem neuen Verfahren das Gestein vor der Prifung gewaschen
und getrocknet werden mufB, fand der Verfasser auch bei
der Verwendung ungewaschener Hochofenschlacke bei der
Wasserlagerung keine Zusammenziehung des Teeres mehr, wenn
der Teersplitt vorher einige Tage der Luft ausgesetzt war oder
wenn man besonders zahflissige Teere verwendete. Am starksten
war die Zusammenziehung des Teeres bei mehr oder weniger
glasigen Schlacken, die aber zusammen mit den groBblasigen
Stiicken nach DIN 4301 (Vorschriften iber die Beschaffenheit
von Hochofenschlacke als StraRenbaustoff) nicht mehr als 5 %
vom Gewicht einer Lieferung ausmachen dirfen. Nach dem
Auftrocknen verteilt sich der Teer stets wieder gleichmaRig
auf der Schlackenoberflache.

Fast 30 Jahre Stralenbau mit geteerter Hochofenschlacke
und die Bewahrung der in dieser Zeit verlegten Stralendecken
haben im Gegensatz zu der Auffassung von B. Klinger7) ge-
zeigt, daB besondere MaRnahmen zur Sicherung solcher
StraBendecken nicht ndtig sind. Diese Erfahrung ist auch
dadurch anerkannt worden, daf in der Einleitung zu der neuen
Untersuchungsvorschrift in DIN 1996 darauf hingewiesen wird,
dalR auch bei unginstigem Prifungsergebnis besondere Siche-
rungsmalRnahmen nicht erforderlich sind, wenn aus der Er-
fahrung heraus die gute Brauchbarkeit des Bindemittel-
Gesteins-Paares bekannt ist.

In der Praxis stehende StraBenbauer haben die Erfahrung
gemacht, dal Teer an der Hochofenschlacke besonders
gut haftet. Nach J. Oberbach16) geben Gesteinsarten, an
denen der Teer gut haftet und auch unter Einwirkung der Feuch-
tigkeit nicht abplatzt, einen Teermakadam von hdherer Zug-
festigkeit und geringerer Neigung zur Wellenbildung. Oberbach

13) Teer u. Bitumen 32 (1934) S. 323/25; vgl. Chem. Zbl. 105
(1934) 11, S. 3074.

“) StraRe 5 (1938) S. 589/91.

15) Asph. u. Teer 35 (1935) S. 905/08; vgl. Chem. Zbl. 107
(1936) I, S. 2873.

16) Mitteilungen der Auskunft- u.
Teerstralenbau, 1935. S. 13/16.
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hebt dann weiter die besonders gute Haftung zwischen Gestein
und Teer bei Hochofenschlacke und Basalt hervor. H. Lierl)
erklart das gunstige Verhalten von Hochofenschlacken-Teer-
makadam damit, daB der Teer an der rauhen Schlackenober-
flache durch die zahlreichen angebrochenen Gasbl&schen in aus-
reichend dicker Schicht festgehalten wird. Wéhrend B. Klinger?)
die Meinung vertritt, da mikroporiges Gestein infolge des Ab-
saugens der Oligen Phase des Bindemittels schlechte Haftfestig-
keit hat, weist Sten Hallberg1?7) nach, dal blauen- und
kapillarporiges Gestein oft hervorragende Haftfestigkeiten zeigt,
besonders wenn das Bindemittel tiefer eindringt. Dabei scheint
die Oberflachenbeschaffenheit des Gesteins oft von entscheiden-
der Bedeutung zu sein, was auch fir die Hochofenschlacke
zutrifft.

Hochofenschlacke ist bldschenporig und nicht etwa
kapillarporig, sie kann also unmdglich 6lige Phasen aus dem
Bindemittel aufsaugen. Die kleinen Bléschen haben vielmehr
den groRen Vorteil, dal sie Gberschiissigen Teer in sich
aufspeichern, so daR ein Schieben der StraRendecke oder
eine Wellenbildung nicht auftritt. Basalt z. B. ist dagegen in
dieser Beziehung empfindlicher. Der Kornaufbau der
Stralendecke aus Hochofenschlacke ist durch die Form des
Schlackenkorns in sich so gut verzahnt und verspannt, daf
selbst bei einer voriibergehenden Herabsetzung der Klebkraft
des Bindemittels keine Beschadigungen der Decke eintreten.
Ein besonderer Vorteil der Hochofenschlacke ist, daB sie
stets vollig mineralrein ist, da in den Schlackenbetrieben
erdige und lehmige Bestandteile nicht vorhanden sind. Bei
Naturgestein ist immer Abraum vorhanden. Hochofenschlacke
ist auch immer vollig trocken, da sie im allgemeinen noch
warm verarbeitet wird18), wahrend in jedem Naturgestein Gru-
benfeuchtigkeit vorhanden ist, die sich auch bei scharfem
Trocknen nicht vollig beseitigen 1&4Rt, zumal da wegen der nach-
folgenden Teerung das Gestein nur auf verhéltnismaBig niedrige
Temperaturen erhitzt werden darf. Wilhelm Lorenz

Propangas an Stelle elektrischer Beheizung fur
Laboratoriumszwecke.

Manche Laboratorien oder auch Kleinwerkstatten der
Industrie verfligen auf Grund ihrer Ortslage Uber keinen Fem-
oder StadtgasanschluB, oder sie liegen so weit ab von anderen
Gasnetzen, daf ein Anschluf nicht lohnt. Bei der Frage der
Beschaffung einer fur sie wirtschaftlichen Brennstoffquelle sind
diese Betriebe gezwungen, irgendeine Wérmequelle zu suchen,
und sind dabei zum groRten Teil auf elektrische Beheizung tber-
gegangen. Einzelfeuerstellen, wie Bunsenbrenner, Blaubrenner
und Gebldselampen, ohne die aber ein solcher Betrieb kaum aus-
kommen kann, kénnen dann nicht eingerichtet werden.

Bild 1. Mit Propangas beheizte Laboratoriums-Kochplatten.

Solche Brennstoffsorgen werden durch die Einfihrung von
Propangas hinfallig. Im folgenden wird eine durchgefiihrte Um-
stellung von elektrischer Beheizung von Laboratoriums-
kochplatten auf Propangas beschrieben. Die vorhandene
elektrische Beheizung verursachte nebenher noch viele Stérungen.
Fir einen ersten Versuch wurde eine GraugufRplatte von 800 mm
Lange und 500 mm Breite gewdhlt; die Plattenstdrke betrug
8 mm und war mit Rippen versehen, damit eine madglichst

17) Mitt. Statens Vaginstitut, Stockholm, 1939, Nr. 60; vgl.

Asph. u. Teer 40 (1940) S. 503/06 u. 513/17.
15) Siehe Hupfer, K.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 920/24
(Schlackenausseh. 26).
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glnstige Warmeverteilung erreicht und ein Reien der Platten
vermieden wird. Vier Stabbrenner mit je 40 Bohrungen von
2 mm Dmr. fir den Austritt des Gas-Luft-Gemisches waren in
Abstanden von je 10 mm angeordnet (Bild 1). Die Austritts-
6ffnungen wurden versenkt gebohrt, um ein Abreien der Flamme
zu vermeiden. An jedem Stabbrenner befindet sich ein Gashahn
zur Einstellung einer Sparflamme. Zur Temperaturmessung
wurden mehrere Eisenkonstantanelemente auf der Platte ver-
teilt und vernietet; die verbrauchte Propangasmenge wurde mit
der Gasuhr gemessen.

Die Aufheizzeit der kalten Platte betrug 45 min bei einem
Gasverbrauch von 247 1/h und 185 1bezogen auf die Aufheizzeit.
Wéhrend der Aufheizzeit erreichte die Platte eine Oberflachen-
temperatur von270c; bei kleinster Brennereinstellung, d. h. bei
einem Verbrauch von 70 1/h, fiel die Plattenoberflachentempera-
tur auf 220° und blieb dann gleich. Bei einer Platte von 4 mm
Starke ohne Rippen, die nach einem halben Jahr stetigen
Gebrauchs nicht gerissen war, konnte die Anheizzeit der kalten
Platte bei gleicher Gasmenge auf 30 min vermindert und 320°
Oberflachentemperatur erreicht werden. Die Temperatur wurde
mit 70 1 Gas/h auf 275° gehalten. Durch die Anordnung der
vier Brennerrohre war es moglich, auch nur eine Halfte der Platte
zu beheizen und die andere Halfte fiir langsames Eindampfen
zu benutzen.

1 kg Propan wird mit einem unteren Heizwert von
11300 kcal/kg geliefert und ergibt 550 1 Propangas. Die Kosten
fir 1 kg Propan betragen

bei Kleinstbezug....
bei mittlerem Bezug 0,50 J?.#/kg,
bei GroRbezug und AbschluB . 0,35 JI*H/kg.

Propan wird in Flaschen von 3, 15 und 33 kg bis zu FaRk-
und Tankanlagen von 15 bis 20 t geliefert. Die Kosten der
Plattenbeheizung stellen sich wie folgt:

Im Mittel wurden 80 1/h fir eine Platte von 800 X500
X4 mm3 verbraucht, das sind bei einem Propanpreis von

75 PLkg = o

50 Pf./h 7,3 Pf./h. Demgegeniber kostet die elektrische Behei-
zung fir je eine Platte gleicher GroBe und gemessenem Ver-
brauch von 3,5 kW zu 3,0 Pf./kWh = 10,5 Pf./h.

Da eine Verteuerung der Beheizung bei Einfihrung von
Propangas nach obiger Berechnung nicht eintritt, sondern sich
im Gegenteil bei einem Preis von 50 Pf./kg Propan um rd. 30 %
billiger stellte als elektrische Beheizung, wurden acht neue Platten
gegossen, auf 4 mm Plattenstdrke gehobelt und angeschlossen,
die Propangasflaschen in 60 m Entfernung in einem geschiitzten,
leicht temperierten Raum (-j- 12°) aufgestellt und das Gas Uber
einen selbsttatigen Druckregler durch eine ~z6llige Leitung
zugefihrt. Eine Entliftungsmdglichkeit des Raumes, in dem
die Propangasflaschen untergebracht sind, ist gesetzlich vor-
geschrieben. Ein Uber den Brennerhdahnen angeordnetes Blech
schitzt die aus RotguB hergestellten Brennerhahnteile vor
Séurespritzem.

Eine Reihe aufgestellter Bunsen- vind Blaubrenner gab
weiter jede Mdglichkeit, auch einzelanalytische Bestimmungen
in klrzester Zeit durchzufiihren, ohne daB elektrisch beheizte
Platten in der oben angegebenen Grdofenordnung fir ein kleines
Becherglas oder einen Erlenmeyerkolben voll in Betrieb gehalten
werden muften. W ilhelm O ffenberg.

.0,75

X80 = 10,9 Pf./h, bei einem Propanpreis von

Beitrdge zur Eisenhittenchemie.
(Januar bis Juni 1942))
[SchluR von Seite 926.]
4. Metalle und M etallegierungen.

R. W einer20) stellte Versuche an Uber die potentio-
metrische Titration zyankalischer Kupferldsungen.
Dieunmittelbare Titration mit Kupfersulfat, analog der Titration
von zyankalischen Silberlésungen mit Silbernitrat, wobei in
einem einzigen Arbeitsgang freies Zyanid und Komplex be-
stimmt wird, gelingt nicht. Auch mit Silber und verschiedenen
anderen lonen ist die Titration nicht méglich. Fur die potentio-
metrische Titration von Kupferkaliumzyanidldsungen ist Queck-
silber I-nitrat bei Anwendung eines verquickten Platindrahtes
als Indikatorelektrode gut geeignet. Da es aber fir die genaue
Titration von freiem Zyanid und von zyanidhaltigem Kupfer-
kaliumzyanid nicht gebraucht werden kann, wird vorteilhafter
das auch fir diese Félle ausgezeichnet verwendbare Quecksilber
Il-nitrat angewendet. Wegen der schwach sauren Reaktion
der Titerlésungen wird der zu titrierenden Ldsung Natriumazetat
zugegeben. Zur Beseitigung der schéadlichen Wirkung meist

20) Z. anal. Chem. 123 (1942) S. 385/99.
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vorhandener Karbonationen wird Bariumchlorid zugesetzt. Die
schadliche Wirkung geringer Mengen Alkalihydroxyd in der
Zyanidlésung kann durch Zugabe von Magnesiumchlorid auf-
gehoben werden.

Will man die metallischen Verunreinigungen, die in
sehr geringer Menge in Zink und Zinkverbindungen Vor-
kommen kdnnen, mdglichst in einem Arbeitsgang erfassen und
mengenméalig bestimmen, bietet die Spektralanalyse erhebliche
\ orteile. G. Heyne und F. Schaefer2l) zeigen, wie man
spektrographisch Spuren dieser Fremdmetalle teilweise hinab
bis zu Konzentrationen unter 1 Teil in einer Million Teile Grund-
metall anndhernd mengenmaRBig erfassen kann. Zur Durch-
fuhrung der Spektralaufnahme wird reinste Spektralkohle mit
starker Salzldsung getrankt.

Die Bestimmung des Zinks in Aluminium und
Aluminiumlegierungen hat durch den steigenden Anfall an
Umschmelzgut und die erneut in den Vordergrund tretende
Verwendung von Zink als Legierungsbestandteil in den letzten
Jahren stark an Bedeutung gewonnen. Das gab R. Bauer
und J. Eisen22) Veranlassung, die bekanntesten Verfahren zur
Bestimmung dieses Gehaltes nachzuprifen. Es wurde nach-
gewiesen, daR die bekanntesten elektrolytischen Verfahren zur
Bestimmung des Zinks sehr unsichere Ergebnisse liefern. Auch
in den bekanntesten Verfahren auf der Grundlage einer Fédllung
mit Tetrarhodanomerkuriat wurden methodische Fehler fest-
gestellt, die bei den meisten Legierungen zu Fehlergebnissen
fuhren. Daher wurden die Fallungsbedingungen von Zinktetra-
rhodanomerkuriat untersucht, und fiir dieses Verfahren wurde
ein Leitverfahren fir Reinaluminium und Aluminiumlegierungen
ausgearbeitet. Weiterhin wurde ein genaues Betriebsverfahren
fur die vorgenannten Legierungen entwickelt, mit Ausnahme
solcher Legierungen, deren Siliziumgehalt 5 °0 Ubersteigt. Bei
beiden Verfahren liegt die Erfassungsgrenze bei 0,01 °0 Zn.

K. Steinhduser23) teilt die in der vorhergehenden Arbeit
gezogenen SchluRfolgerungen nicht und empfiehlt fir die Be-
stimmung des Zinks in Aluminium und seinen Le-
gierungen einschlieRlich L'mschmelzmetall nach-
stehende elektrolytische Arbeitsweise. Man lost je nach dem
Zinkgehalt 1 bis 3 g Spéne in 15 bis 45 cm325prozentiger Natron-
lauge. Nach Beendigung des Losens kithlt man ab, versetzt mit
40 bis 60 cm3 Schwefelsdure (1 -f- 1), um die Lésung leicht an-
zusauem, und kocht unter Zusatz von etwa 5 cm3 Wasserstoff-
superoxyd bis zur volligen Lésung des Metallschwammes. Nach
der Beendigung des Ldsens versetzt man mit 5 cm3 Sprozentiger
Hydrazinsulfatlésung, macht mit Natronlauge alkalisch, gibt
nochmals 10 cm3 Hydrazinsulfatlésung hinzu und kocht 5 min.
Dann verdinnt man auf 250 cm3 und filtriert. Man waéscht
4- bis 5mal aus, versetzt die Lésung mit 30 Tropfen SOprozentiger
Weinsaureldsung und elektrolysiert bei 2 A unter kraftigem
Rihren bei Zimmertemperatur 30 bis 45 min lang. Auf der gut
verkupferten Platinelektrode scheidet sich das Zink hellgldnzend
ab, wenn nicht mehr als 50 mg Zn abgeschieden werden. Bei
groBeren Mengen wird der Niederschlag hellgrau.

Zur Durchfiilhrung der Bestimmung von Zinn in Um-
schmelzaluminium durch Titration mit Methylenblau ver-
fahrt man nach einer Mitteilung von K. Steinhduser und
K. H. Aust24) folgendermaBen: Man versetzt 2 g Spane mit
50 cm3Wasser, 2 g Kaliumchlorid und 40 cm3 Salzsaure (1 + 1)
und kocht bis zur vollstdndigen Ldsung. Nach Beendigung der
Wasserstoffentwicklung setzt man etwa 1 g Kaliumchlorat
hinzu, um den Metallschwanun zu lésen. Sind groRere Mengen
Silizium und Kieselsaure vorhanden, so versetzt man die Ldsung
mit konzentrierter Salzsaure, dampft auf ein geringes Volumen
ein und setzt nach dem Erkalten 10 cm3 2prozentige Gelatine-
l6sung zu, rihrt gut um, 1aB8t absitzen und filtriert das Gemisch
von Silizium und Kieselsdure ab. Die Kieselséure 14B8t sich sehr
leicht filtrieren und gut auswaschen. Das Filtrat dampft man
bis zur beginnenden Kristallisation ein, um die Uberschissige
Séure zu entfernen. Dann verdlinnt man, erhitzt auf 80° und
leitet 1 h lang Schwefelwasserstoff ein. Man filtriert die Sulfide,
die das’gesamte Zinn enthalten, ab und wascht einige Male mit
Schwefelwasserstoff enthaltendem Wasser ab. Den Niederschlag
zieht man mit Natriumsulfidlésung aus. Den Auszug versetzt
man mit 20 cm3 Salzsaure (1 -f 1) und einigen Tropfen 3pro-
zentio-er Wasserstoffperoxydlésung und 16st das zunéchst aus-
gefalfene Zinnsulfid durch Erhitzen zum Sieden. Vor Beginn
des Erhitzens missen jedoch etwa 3 g Kaliumchlorid zugesetzt
werden, um eine Verflichtigung des Zinnehlorids zu verhindern.

21) Chemie 55 (1942) S. 78/79.

22) Metall u. Erz 39 (1942) S. 100/06.

23) Aluminium, Berl., 24 (1942) S. 173/76.
24) Aluminium, Berl.,, 24 (1942) S. 172,73.
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Den zusammengeballten Schwefel filtriert man ab und verkocht
das Peroxyd durch Einengen auf etwa 10 cm3. Das Filtrat wird
mit 70 cm3 ausgekochter konzentrierter Salzsdure versetzt, an-
schlieBend mit 50 cm3 Wasser und 1 bis 2 g Reinstaluminium
zur Reduktion. Man erhitzt unter Einleiten von Kohlenséure
zum Sieden, bis das gesamte Aluminium geldst ist. Hierauf setzt
man nochmals 60 cm3ausgekochte konzentrierte Salzsdure hinzu
und titriert unter weiterem Einleiten von Kohlenséure mit
Methylenblau. Die Bestimmung &8t sich in 1% h ausfiihren,
wenn die Kieselsdureabscheidung wegfallen kann.

Obgleich in der Reaktion des dreiwertigen Eisens mit
Rhodaniden fur die qualitative chemische Analyse eine kenn-
zeichnende und &uRerst empfindliche Reaktion gegeben ist,
wird hiervon fir die quantitative kolorimetrische Eisenbestim-
mung bisher in Metallaboratorien nur wenig Gebrauch gemacht,
da sich einerseits gewisse auferst stérende Einflisse nicht voll-
kommen beseitigen lieBen und anderseits der angegebene Weg
der Extraktion des Eisenrhodanids mit schwefligsdurehaltigem
Aether aus hygienischen Griinden sich fir die Dauerbestimmung
nicht eignet. So werden bis heute neben der Spektralanalyse
selbst fir Gehalte unter 0,01 % Fe noch maRanalytische Ver-
fahren angewendet. Da fir Reihen- oder laufende Betriebs-
untersuchungen diese Verfahren sehr zeitraubend und teuer sind,
haben W. Leitgebel und G. MuRR25) das eingangs erwéhnte
Rhodanidverfahren zur kolorimetrischen Bestim-
mung kleiner Eisenmengen, insbesondere in Magne-
sium, verbessert, d. h. die Einflisse auf die Farbanderung, die
Farbtiefe und Einflisse durch die Gegenwart von Salzen, die
hinsichtlich des Eisenrhodanids bestehen, praktisch ausgeschal-
tet. Um den verschiedenen Einfliissen vorzubeugen, ist eine
rasche Durchfiihrung des Analysenverfahrens anzustreben, die
nachstehend fiir Magnesium angegeben ist. 0,5 bis 3 g der zu
untersuchenden Legierung werden in Salzsdure mit einem Ueber-
schufl von etwa 5 cm3 konzentrierter S&ure gelést. Nach be-
endetem Ld&sen versetzt man mit einigen Tropfen Perhydrol,
erhitzt bis zum Sieden, 1Rt bis auf Zimmertemperatur abkiihlen,
versetzt mit 5 bis 10 cm3 20prozentiger Kaliumrhodanidlésung,
figt genau die gleiche Menge Kaliumrhodanidldsung und 5 cm3
konzentrierte Salzsdure in ein weiteres Becherglas, verdiinnt
beide Lésungen auf etwa 60 cm3, versetzt mit 3 bis 5 Tropfen
Perhydrol und flgt aus einer Birette zu der Vergleichsldsung
so lange eine Eisenlésung mit 0,05 mg Fe/cm3, bis beide Ldsungen
annahernd den gleichen Farbton zeigen. Hierauf fillt man die
beiden Lésungen in die entsprechenden Buretten des Kolori-
meters und kolorimetriert auf Farbgleichheit. Die Dauer der
Analyse von der Probenahme bis zum Ergebnis betrdgt bei der
Einzelbestimmung 20 bis 30 min, bei Reihenbestimmungen 5 bis
10 min, d. h. die Analyse hat das Kennzeichen eines Schnell-
verfahrens und erscheint daher besonders geeignet fiir die Be-
triebsuiberwachung.

Bei einem von H. K istner26) entwickelten Verfahren zur
Schnellbestimmung von Magnesium in Aluminium-
Magnesium-Legierungen auf rdntgenographischem
W ege wird aus der flissigen Schmelze mit vorgewérmtem Eisen-
16ffel eine geringe Probe entnommen und auf eine Kupferplatte
gespritzt, so daB Metallblattchen von 0,10 bis 0,20 mm Dicke
entstehen. Diese werden zur Homogenisierung bei einer Tempe-
ratur dicht unter der Soliduslinie etwa 5 min gegliiht und dann
abgeschreckt. Die so hergestellten Proben werden réntgeno-
graphisch an Hand von Rickstrahlaufnahmen auf Film mit
bloBem Auge, Komparator oder Photometer ausgewertet. Die
Fertigstellung einer Analyse dauert 3h und gibt den Magnesium-
gehalt auf i 0,06 % genau an. Die Verwendung einer Z&hl-
rohrinterferenzkammer, die eine unmittelbare Messung der
Reflexe gestattet, ermdglicht bei wesentlich groferer Genauig-
keit eine Magnesiumbestimmung in 20 min und kirzerer Zeit.
Das Verfahren kann ebenso auf weitere Zweistofflegierungen,
wie z. B. Aluminium-Zink oder Magnesium-Aluminium, ange-
wendet werden, bei denen das zulegierte Metall die Gitter-
konstante des Grundmetalls beeinfluBt. SchlieBlich ist es auch
anwendbar auf Dreistofflegierungen mit einem festen, bekannten
oder nach anderem Verfahren schnell zu analysierenden Legie-
rungsbestandteil, der die Gitterkonstante des von den beiden
anderen Komponenten gebildeten Mischkristalls in gesetzméRiger
Weise beeinflufit.

5. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

Der Zweck einer von W. Mantel und W. Schreiber27)
ausgefihrten Arbeit Uber die Bestimmung des Gesamt-

26) Metallwirtsch. 20 (1941) S. 1089/90.
26) Z. Metallkde. 34 (1942) S. 114/16.
27) Gluckauf 78 (1942) S. 185/90 u. 220/23.
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schwefels in Brennstoffen nach Eschka war, durch
Zusatz von Katalysatoren und Aenderung der Versuchsbedin-
gungen eine wesentliche Abkirzung der bislang erforderlichen
Veraschungszeit von 3 h zu erreichen. Eingehende Versuche
gestatteten einen tieferen Einblick in die physikalischen und
chemischen Reaktionsvorgdnge bei der Eschka-Tiegelveraschung
und lieRen die entscheidenden Reaktionshemmungen erkennen.
Die Zufuhr von Frischluft in einen mit besonderem Kamin und
Luftschlitz versehenen Verbrennungsofen fiihrte zusammen mit
einer besonderen Bodenschicht im Tiegel und durch Zusatz
eines als Sauerstoffiibertrager wirkenden und als Beschleuniger
dienenden Metalloxyds zu weitgehender Beseitigung der vor-
herrschenden Diffusionswiderstdnde. Bereits nach 50 min wurde
restlose Veraschung erzielt. Von den ausgewéhlten Metall-
oxyden (ZnO, CuO, CoO, V205 und Mo003) bewdhren sich die
beiden letztgenannten am besten; ihre hohe Wirksamkeit hangt
mit der Beweglichkeit ihres betrdchtlichen und immer wieder
rasch ergdnzten Sauerstoffvorrates in den verschiedenen auch
aktiven Wertigkeitsstufen zusammen. Mit der Anwendung von
Ammoniummolybdat, das erst wahrend der Veraschung in
Molybdantrioxyd bzw. Alkalimolybdat (bergeht, wurde ein
besonders aktiver Zerteilungsgrad erreicht. Fir die Eschka-
Schnellverbrennung im Kaminofen geben Mantel und Schreiber
nachstehende Analysenvorschrift an: Der auf einem normalen
Silitstabofen aufgesetzte Kamin soll eine L&nge von etwa 130 cm
bei einem Durchmesser von 2 cm haben. Durch im Ofen ent-
sprechend angebrachte Luftschlitze ist fir eine gleichmaRige
Verteilung der Luftstromung zu sorgen. Die dem Schwefelgehalt
entsprechend bemessene Einwaage des feingepulverten und bei
105° getrockneten Brennstoffes wird in einem geeigneten Misch-
gefalchen mit etwa 6 g Eschka-Ammoniummolybdat-Mischung
(99 Gewichtsteile Eschkamischung - 1 Teil Ammoniummolyb-
dat) sorgféltig gemischt und auf eine im Pythagorastiegel be-
findliche Bodenschicht von 1 g Eschka- oder Eschka-Molybdat-
Mischung, ohne nochmals zu mischen, gegeben. Das Brennstoff-
AufschluR-Gemisch deckt man mit so viel Eschka- bzw. Eschka-
Molybdat-Gemisch ab, daR der Tiegel bis fast zum Rande ge-
fullt ist. Nach Beschickung des kalten Ofens wird die Strom-
zufihrung zweckméRig so geregelt, da der Ofen selbsttatig nach
70 min etwa 860 bis 880° erreicht. Kohlen sind dann schon
nach 60 min und Koks nach dieser Aufheizzeit von 70 min
restlos verascht. Bei Anwendung vonEschkagemisch ohneMolyb-
datzusatz sowie bei Beschickung des Ofens mit mehrals 16 Tiegeln
sind die jeweiligen Veraschungszeiten um etwa 15 min zu ver-
langern, ohne daB Temperaturen von 880° uberschritten werden
sollen. Die weitere Behandlung der aus den erkalteten Tiegeln
sehr leicht herauszustiirzenden Aschenkuchen geschieht in be-
kannter Weise nach der bisherigen Eschkavorschrift ,,LV 2“ 28).
Eine Nachoxydation durch Perhydrol oder Bromwasser ist bei
Anwendung von Eschka-Molybdat-Mischung nicht erforderlich.

DerLaboratoriums-UnterausschuB29) des beim Verein
fur die bergbaulichen Interessen in Essen und beim Verein
Deutscher Eisenhittenleute in Disseldorf bestehenden Kokerei-
ausschusses verdffentlicht die Laboratoriumsvorschrift ,LV 2a*
die die Bestimmung des Gesamtschwefels in festen,
Brennstoffen nach dem Vergasungsverfahren be-
handelt. Das Verfahren beruht auf der katalytischen Vergasung
des Brennstoffes mit Wasserdampf, wobei der Schwefel in Form
von Schwefelwasserstoff an Kadmiumazetat gebunden und an-
schlieBend jodometrisch oder bromometrisch bestimmt wird.
Es gestattet die Bestimmung des Gesamtschwefels in allen festen
Brennstoffen mit der gleichen Genauigkeit, die sich bei Anwen-
dung des Eschkavcrfahrens nach der Laboratoriumsvorschrift
»LV 2“28) erreichen laRt.

Die vom gleichen Ausschuf30) weiterhin verdffentlichte
Laboratoriumsvorschrift ,,LV 2b“ befaBt sich mit der Be-
stimmung des Gesamtschwefels in festen Brenn-
stoffen durch Verbrennung im Sauerstoffstrom. Das
Verfahren beruht darauf, dal bei der Verbrennung des Brenn-
stoffes im Sauerstoffstrom samtlicher Schwefel, auch der der
Sulfate, in S02 bzw. S03 Gbergefihrt wird. Die Verbrennungs-
gase werden in Wasserstoffsuperoxydldsung geleitet, und die
gebildete Schwefelsdure wird mit eingestellter Natronlauge
titriert. Das Verbrennungsverfahren ergibt bei allen praktisch
vorkommenden und mdglichen Gehalten an Sulfaten und Sul-
fiten, Nitraten und Nitriten oder organischen Stickstoffverbin-
dungen mit dem Eschkaverfahren ({bereinstimmende Werte.
Bei natriumchloridhaltigen Proben wird jedoch das Natrium-

25) Gluckauf 70 (1934) S. 533/34; vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) S. 44.

29) Gluckauf 78 (1942) S. 150/51.

3) Gluckauf 78 (1942) S. 163/64.
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chlorid unter Bildung von Chlorwasserstoff oder chloriger Séure
zersetzt und als Salzséure in der Vorlage zuriuickgehalten und
mittitriert. Entsprechend dem Aequivalentgewicht findet man
daher etwa die Halfte des vorliegenden Chlorgehaltes als Schwefel
zuviel. Da die meisten Brennstoffe aber nur wenige hundertstel
Prozent an Xatriumchlorid enthalten, eribrigt sich hierbei die
Bertcksichtigung; bei groBeren Gehalten mull jedoch in der
austitrierten  "Wasserstoffsuperoxydlésung anschliefend eine
Chlorbestimmung durchgefiihrt und der Chlorgehalt von der
Schwefelsduretitration abgezogen werden.

In der gegenwartigen Wirtschaft hat die Kohlenaufbereitung
nicht nur die Aufgabe, die geférderten Rohkohlen zu sichten
und zu waschen, sondern sie auch als Rohstoff und Ausgangs-
erzeugnis verschiedener Veredelungsverfahren in Betracht zu
ziehen, die beste und wirtschaftlichste Verwendungsmaéglichkeit
nachzuprifen und sie je nach der Art der Kohle als Kokskohle,
Schwelkohle, Hydrierkohle, Generatorkohle u. a. m. zusammen-
zufassen. In Zukunft wird es mehr denn je notwendig sein,
Kohlenuntersuchungen an Flézen der dem neuen Grof3deutschen
Reich einverleibten oder angegliederten Kohlenbezirke durch-
zufihren. Ueber die einheitliche Durchfihrung eines Teiles
der wichtigsten Kohlenuntersuchungen, wie Uber die Bestim-
mungen der Feuchtigkeit, der Asche, der flichtigen Bestand-
teile, des Heizwertes u. a. m., herrscht Klarheit, wéhrend fur
andere Untersuchungsverfahren, darunter auch fur die Back-
fahigkeitsbestimmung von Steinkohlen, noch keine ein-
heitliche Form gefunden worden ist. Wenn auch die Backfahig-
keit nur Uber eine der flr die Weiterverarbeitung von Kohlen
wichtigen Eigenschaften, namlich Uber das Bindevermdgen,
Aufschlul? gibt, hat ihre Bedeutung zur Beurteilung der Ver-
kokbarkeit, besonders aber der Schweiwirdigkeit in letzter Zeit
sehr zugenommen. Da Uber die Zuverléssigkeit der in Deutsch-
land Ublichen Backféhigkeitsverfahren Meinungsverschieden-
heiten herrschen, hat H. Rode3l) die wichtigsten Backfahig-
keitsbestimmungsverfahren an Hand von Flézuntersuchungen
aus verschiedenen Steinkohlenbezirken Deutschlands nach-
geprift mit dem Ziel, nach Mdglichkeit ein fur das ganze Reichs-
gebiet geeignetes Verfahren zu ermitteln. Die zahlreichen ver-
gleichenden Untersuchungen ergaben, dalR die unterschiedliche
Beschaffenheit der Kohlen in den einzelnen Bezirken auch ver-
schiedene Backféhigkeitsverfahren verlangt. Jedoch hat sich
das ostoberschlesische Trommelverfahren fur alle deutschen
Kohlenbezirke mit Ausnahme des Ruhr- und Saargebietes als
das weitaus zuverlassigste erwiesen.

Die Laboratoriumsvorschrift , LV 14“, veroffentlicht vom
Laboratoriums-Unterausschuf332) des bereits vorhin ge-
nannten, beim Verein fur die bergbaulichen Interessen in Essen
und beim Verein Deutscher Eisenhittenleute in Dusseldorf be-
stehenden Kokereiausschusses, behandelt die Untersuchung
des Waschdls, und zwar die Bestimmung des Wassergehaltes,
des Benzolgehaltes, der Viskositat nach Engler und im absoluten
MaRsystem, des Naphthalingehaltes (Verfahren Bichler), des
spezifischen Gewichtes, des Asphaltgehaltes und die Molekular-
gewichtsbestimmung nach dem Gefrierpunktverfahren. Fir
jede Bestimmung werden Angaben Uber die erforderlichen Ge-
rate und gegebenenfalls Chemikalien, die Ausfihrung und die
Berechnung gemacht.

Neben anderen analytischen Werten ist fur Mineraléle und
deren Destillate der Paraffingehalt kennzeichnend. Die Paraf-

3l) Gliickauf 78 (1942) S. 144 50.
3i) Gluckauf 78 (1942) S. 235,38.
») Oel u. Kohle 38 (1942) S. 470/79.
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finbestimmung in Mineraldlen bezweckt die Feststellung
des Gehaltes an kristallinem Paraffin. Der Paraffingehalt gibt
im Zusammenhang mit anderen Kennzahlen, z. B. Viskositéat,
Siedeanalyse, Kreosotgehalt u. a. m., brauchbare Hinweise auf
die Verarbeitungsmaglichkeiten und auf die besonderen An-
wendungsbereiche der aus Teer oder Rohdl gewinnbaren Er-
zeugnisse. Zur analytischen Ermittlung des Paraffingehaltes
ist eine Reihe von Verfahren vorgeschlagen und eingefiihrt
worden, die sich in Art und Menge der jeweils angewendeten
einzelnen oder gemischten Lose- bzw. Fallungsmittel sowie in
der Fallungstemperatur voneinander unterscheiden. Auf Grund
dieser groBen Verschiedenheiten in der Art der Bestimmung
ergaben sich erhebliche Unterschiede in der prozentualen Aus-
beute von Paraffin; es ist deshalb schwierig, die nach dem einen
Verfahren gewonnenen Ergebnisse auf andere Arbeitsweisen zu
Ubertragen. SchlieRlich sind die Ergebnisse mancher Verfahren
zu sehr von &ufReren Einflissen, z. B. von der Fallungstemperatur,
abhéangig, so daB verschiedene Beobachter leicht Unterschiede
in den Ergebnissen erhalten, obwohl nach der gleichen Arbeits-
weise verfahren worden ist. Ein klares Bild uber den Paraffin-
gehalt eines Oeles erhalt man demnach durch die Anwendung
eines der bisher Ublichen Bestimmungsverfahren nicht. R.
Heinze und E. H. Goebel33) setzten sich deshalb das Ziel,
durch kritische Untersuchung aller die Entparaffinierung be-
einflussenden Faktoren zu einer zuverldssigen vereinfachten
Paraffinbestimmungsweise zu gelangen. Durch kombinierte
Anwendung eines sehr guten Oelverdiinnungsmittels, dem
Dichlorathylen, mit einem sehr guten Paraffinfallungsmittel
(Aethanol bzw. Methanol) wurde ein analytisches Verfahren der
Paraffinbestimmung ausgearbeitet, das gegen auBere Einflusse,
besonders Fallungstemperatur, Zeit und Mengenverhaltnisse,
weniger empfindlich ist als die bisherigen Arbeitsweisen.

A. Stadeier.

EinfluB von Chrom auf die Zunderbestandigkeit
von Gufeisen.
In dem Bericht tber die Arbeit von C. O. Burgess1) sind
in Bild 1 die Temperaturangaben vertauscht worden. Die unterste
Kurve gilt fir 700*, steigend bis 1000° fur die oberste Kurve.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung
zu Disseldorf.

W eitere Untersuchungen Uber die Durchhéartung
von molybdéanfreien Vergltungsstahlen.

Die Untersuchungen uber die mechanischen Eigenschaften
von molybdéanfreien Austauschstéhlen, Gber die bereits berichtet
worden war?2), wurden von*A. Pomp und A. Krisch3)an einem
Manganstahl und einem Mangan-Chrom-Vanadin-Stahl fort-
gesetzt. AuBerdem wurden frihere Untersuchungen4) an einem
Chrom-Molybdan-Stahl auf héhere Festigkeitsstufen erweitert.
Der Arbeitsplan geht aus Zahlentaftl 1 hervor. Wie friher
wurden von mehreren Stahlwerken Stangen betriebsméaRig her-
gestellt und vergutet, nur die dinneren Abmessungen wurden

') Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 908.

*) Pomp, A., und A. Krisch: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 23 (1941) S. 135/85; vgl. Krisch, A.: Stahlu. Eisen 62
(1942) S. 48/53.

3) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 11,
S. 145/58.

4 Pomp, A, Tind A. Krisch: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 20 (1938) S. 103/23; vgl. Stahlu. Eisen 58 (1938) S. 980.

Zahlentafel 1. Arbeitsplan fir die Untersuchung.

Chemische Zusammensetzung

Festigkeits- Ver-
Werkstoif c si Mh cr Vb v stufe giitung dorchmesser
a % % % D jir mm

Stahl 0 0,12 bis 0,20 0,3 bis 0,6 2,0 bis 2,4 — — — 70 bis 90 Wasser 10 30 60
(Manganstahl)

Stahl P 0,24 bis 0,30 < 0,4 1,0 bis 1,3 0,6 bis 0,9 0,1 bis0,2 65+ 5 (gegl[_]ht) 10 30 60
(Chrom-Mangan- 75 bis 90 | teils 10 30 60
Vanadin-Stahl) 90 bis 105 IWasser, 10 30 60

110 bis 125 jteilsOel 10 20

Stahl Q 0,22 bis 0,28 < 0,35 < 0,7 0,9 bis 1,2 0,15 bis 0,25 — 110 bis 125 \(/)\/ﬁllsser 18 ;g

e

(Chrom-Molybdén-
Stahl)



952 Stahl und Eisen

ffand. -70°C

10

stuien, getrennt nach

Umschau — Patentbericht
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KI. 18 ¢, Gr. 11/20, M 151314. Beschickungs-
vorrichtung fir Glihofen. Erf.: Franz Pechart,
Dusseldorf. Anm.: Dipl.-Ing. Otto Michaelis,
Glih- und Hartetechnik, Dusseldorf.

KI. 18c, Gr. 11/20, R ill 134. Beschickungs-

Q
(Wasser) m

vorrichtung, insbesondere fur Gluhofen. Erf.:
Richard Stenske, Disseldorf. Anm.: Ratinger
Maschinenfabrik  und EisengieBerei, A.-G.,

Ratingen.

KI. 21 h, Gr. 15/60, S 136 631. Einrichtung
zum Regeln der Heizleistung eines elektrisch be-
heizten Durchgangsofens, insbesondere Bloekroll-
ofens. Erf.: Dipl.-Ing. Bernd v. Huene, Berlin-
Siemensstadt. Anm.: Siemens-Schuckertwerke,
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 21h, Gr. 32/10, M 141 707. Schweif-
maschine zum SchweilRen groRer Rohre oder Kessel
mit Hilfe der elektrischen Schmelzschweilung.
Erf.. Otto Janicke, Minchen-Gladbach. Anm.:
Maschinenfabrik Meer, A.-G., Miinchen-Gladbach,
und Dipl.-Ing. Fritz Stiehl, Disseldorf.

KIl. 24 ¢, Gr. 9, K 148 411. Gas- und Luft-
zufuhrungskanal fir Industrie6fen. Erf.: Dr.-Ing.
Karl Daeves, Ddisseldorf, Dipl.-Ing. Caspar
Heinrich PottgieRer, Witten (Ruhr), und Dr. Fritz
Schultz-Grunow, Aachen. Anm.:Kohle- undEisen-
forschung, G. m. b. H., Disseldorf.

KI. 40 b, Gr. 17, S 107 339. Verfahren zur
Herstellung harter Metallegierungen. Wallram,
Hartmetallwerk und Hartmetallwerkzeugfabrik
Meutsch, Voigtlander & Co., Essen.

KI. 47 g, Gr. 26/02, Z 25 950. Absperr-
schieber mit zwei Schieberplatten, fur heiBe Gase
od. dgl. Erf.: Josef Wink, Diren. Anm.: Zimmer-
mann & Jansen, G. m. b. H., Diren.

KIl. 48 a, Gr. 14/03, D 77 718. Verfahren
zur Erzeugung von metallischen Ueberziigen auf
Eisen und Eisenlegierungen. Erf.: Dr.-Ing. Robert
Weiner, Frankfurt a. M. Anm.: Deutsche Gold-
und Silber-Scheideanstaltvormals RoeRler, Frank-
furt a. M.

Lieferwerken.

\10\30 BO\
70bis90

\10 3060\
75bis90

omo
inmm: \10\30\60\
kglmm*: 65-5

\10\30\BO\
90bis 105

im Institut wérmebehandelt. Gemessen wurde die Hérte an
der Oberflache und Uber den Querschnitt, auBerdem wurden
Zerrei- und Kerbschlagproben aus der Rand-, der Kernzone
und bei den 60-mm-Stangen auch in Querrichtung entnommen.
Bei den 30-mm-Stangen wurde die Kerbschlagzéahigkeit bis zu
— 70° bestimmt.

Im allgemeinen wurde bei den einzelnen Stangen festgestellt,
daB diese von den Stahlwerken entsprechend den Anforderungen
hergestellt worden waren, so daf in den aus dem Arbeitsplan
zu entnehmenden Grenzen eine genligende Durchhartung fur
die Stdhle besteht. Nur in der Festigkeitsstufe 110 bis 125 kg/mm 2
gelang es nicht, mit allen Lieferungen die vorgesehene Festigkeit
zu erreichen. Die Ergebnisse der Zug- und Kerbschlagver-
suche sind in der Hauptarbeit2) ausfuhrlich wiedergegeben;
in Bild 1sind die bei den Kerbschlagversuchen gefundenen Werte
an Rand-, Kern-, Quer- und bei — 70° gepriften Proben zu-
sammengefalt. Alfr:d Rrisch

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 43 Tom 22. Oktober 1942.)

KIl. 7a, Gr. 20, D 83 231. Gelenkkupplung, insbesondere
fur Walzwerke. Erf.: Karl Backhaus, Duisburg. Anm.:Demag,
A.-G., Duisburg.

KIl. 18a, Gr. 4/03, B 189 806. Aufhé&ngevorrichtung fir
fahrbare Stichlochstopfmaschinen. Erf.: Karl Weinei, Berlin-
Charlottenbirg. Anm.: H. A. Brassert & Co., Berlin-Char-
lottenburg.

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

KIl. 48 d, Gr. 2/03, G 104 901. Einrichtung
zur Verhitung der Korrosion von Transportmit-
teln in Metallbeizereien. Erf.: Georg Freuden-
reich, Siershahn (Westerwald). Anm.: Gewerk-
schaft Keramchemie-Berggarten, Siershahn (We-
sterwald).

KI. 49 h, Gr. 37, G 103 191. Vorrichtung zum Schélen von
brennschneidbaren Metallkérpern durch Sauerstoffstrahlen. Erf.:
H. W. Jones, Elizabeth, New Jersey (V. St. A.). Anm.: Gesell-
schaft fir Linde’s Eismaschinen, A.-G., Héllriegelskreuth b.
Minchen.

(Patentblatt Nr. 44 vom 29. Oktober 1942.)

KI. 1 b, Gr. 2, K 154 588. Ofenanlage fiir ein Aufbereitungs-
verfahren zur magnetisierenden Rd&stung, insbesondere von
Eisenerzen. Erf.: Gerhard Brunkow, Magdeburg. Anm.: Fried.
Krupp Grusonwerk AG., Magdeburg-Buckau.

KIl. 7a, Gr. 5/01, S 131451; Zus. z. Pat. 721298. Ein-
richtung zum Spannen faden- oder bandférmigen Gutes, ins-
besondere von Walzgut, zwischen zwei Walzgeristen. Erf.:
Gerhard P. LeBmann, Wilkinsburg (V. St. A.). Anm.: Siemens-
Schuckertwerke AG., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 7a, Gr. 12, S 137 222. Walzwerk fiir draht- oder band-
formiges Gut. Erf.: Gerhard P. LeBmann, Wilkinsburg, Pa.
(V. St. A), Glenn E. Stoltz, Pittsburg (V. St. A.), und Alonzo
P. Kenyon, Wilkinsburg, Pa. (V. St. A). Anm.: Siemens-
Schuckertwerke AG., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 7a, Gr. 24/02, K 156 065. Umbau mechanisch ange-
triebener Rollgdnge, insbesondere Walzwerksrollgédnge, in
Elektrorollgange. Erf.: Wilhelm Mullenbach, Magdeburg. Anm.:
Fried. Krupp Grusonwerk AG., Magdeburg-Buckau.

KIl. 7b, Gr. 5/30, K 155948. Aufwickelvorrichtung fur
bandférmiges Walzgut. Erf.: Wilhelm FaR, Magdeburg. Anm.:
Iried. Krupp Grusonwerk AG., Magdeburg-Buckau.

KI. 18 ¢, Gr. 3/25, J 66 604. Verfahren zur Beseitigung
oder Vermeidung der AnlaBsprédigkeit nitrierter Werksticke
aus molybdanfreiem Stahl. Erf.: Dipl.-Ing. Ernst Rossow,
Dessau. Anm.: Junkers Flugzeug- und -Motorenwerke AG.,
Dessau.

KI. 18 ¢, Gr. 8/55, K 161171; Zus. z. Anm. K 153 324.
Verfahren zur Erzielung einer konstanten Permeabilitdt im Be-
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reich kleiner Felder bei Eisen-Chrom-Legierungen
und deren Verwendung. Erf.: Dr. phil. Hermann
Fahlenbrach. Essen-Steele, und Dr. phil. nat. Heinz
Schlechtweg, Essen. Anm.: Fried. Krupp AG,,
Essen.

KI. 18¢c, Gr. 11/01, S 145452. Deckelbetatigungs-
vorrichtung fir Industrieéfen. Erf.: Dipl.-Ing. Rudolf
Brinckmann. Berlin-Siemensstadt. Anm.: Siemens-
Schuckertwerke AG., BerlLn-Siemensstadt.

KI. 18 e, Gr. 14, H 159 074. Verfahren zur Er-
zielung einer von der Feldstarke weitgehend unab-

hangigen Permeabilitdit und guter Stabilitdt in
weichmagnetischen ~ Werkstoffen. Erf.: Dr.-Ing.
Sigfrid Schweizerhof. Stuttgart. Anm.: Heraeus-

Vacuumschmelze AG., Hanau a. M.

Kl. 18 ¢, Gr. 14, H 165 390; Zus. z. Anm. 159 459. Verfahren
zur Verringerung der Feldstarke fur die S&ttigungsmagnetisie-
rungvon Eisen-Nickel- und Eisen-Silizium-Legierungen. Heraeus-
Vacuumschmelze AG., Hanau a. M.

Kl. 21 h. Gr. 30/10, M 150 985. Verfahren zur Verbesserung
von durch Lichtbogenschweifung erzeugten Stumpfschweil3-

nahten. Erf.: Franz Theilig, Leipzig. Anm.: Mannesmann-
réhren-Werke, Dusseldorf.
Kl. 24e, Gr. I/OIl, K 142 210. Schachtofen zur stetigen

Gaserzeugung aus festen Brennstoffen.
G. m. b. H., Essen.

KI. 40 b, Gr. 17, K 140 195. Verfahren zur Herstellung von
Hartmetallegierungen. Fried. Krupp AG., Essen.

KI 40 c, Gr. 16/01, T 50 475. Vorrichtung zum Duichfihren
von Reaktionen an Metallschmelzen. Kjell Magnus Tiger-
‘chiéld, Stockholm.

KIl. 42 k, Gr. 20/03, C 55 928. Vorrichtung zur werkstoff-
mafigen zerstorungsfreien Prifung von ferromagnetischen Werk-
sticken. Erf.: Dipl.-Ing. Hans Andrees, Dusseldorf. Anm.:
Dr. Reinhold Claren. Dusseldorf.

Kl 42 k. Gr. 20 03, D 81 690. Vorrichtung zum Feststellen
von Fehlstellen in Werkstiicken, insbesondere von Rissen in
zylindrischen Stahlkdrpern im magnetischen Streufeld mittels
einer magnetischen MeRspule. Erf.: Heinz Allendorf, Dr. Otto
Engler und Dr. Karl Hermann Knauerhase, Libeck. Anm.:
Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken AG., Berlin-Char-
lottenburg.

KI. 49 h, Gr. 34/01, K 159 876. Verfahren zur Herstellung
einer Schweilnaht fur stumpf voreinander zu stoBende Bleche
mit einer Oberflachenschicht edleren Metalls. Erf.: Dr. phil.
Gottfried Becker, Biderich b. NeuB, und Dipl.-Ing. Gustav
Tichy. Dusseldorf. Anm.: Kohle- und Eisenforschung G. m. b.H.,
Dusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Xr. 43 vom 22. Oktober 1942.)

KI. 7a. Nr. 1524 247. Vorrichtung zum Ausblasen der zu
walzenden Rohre beim Stopfenwalzwerk. Deutsche Rdéhren-
werke, A.-G., Dusseldorf.

KI. 24 k, Nr. 1524 190. Decke fur Herdéfen. Dynamidon-
Uerk Engelhorn & Co., G. m. b. H.. Mannheim-Waldhof.

KI. 31 ¢, Nr. 1524 351. Kiuhlkokille. Reichswerke, A.-G..
Alpine Montanbetriebe ,,Hermann Géring*, Wien I.

(Patentblatt Xr. 44 vom 29. Oktober 1942.)

KIl. 7a, Nr. 1524 531. Vorrichtung zur Ueberleitung von
aus einem zweireihigen Ofen anfallenden Walzstiicken (Blechen)
auf einen dem Ofen nachgeordneten Walzwerkswipptisch.
Schloemann AG., Disseldorf.

Heinrich Kdppers

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7a, Gr. 12, Nr. 721 988, vom 27. November 1935; aus-
gegeben am 25. Juni 1942. Amerikanische Prioritat vom 4. De-
zember 1934, The Cold Metal Process Company in
Youngstown, Ohio (V. St. A.). Vorrichtung zum Warmuralzen
tob Streifen, Bandern und Blechen.

Zu beiden Seiten des Walzwerkes mit den Arbeitswalzen a
sind Haspeldfen b angeordnet, in die das auf eine haspelfahige
Dicke gewalzte Walzgut zum Nachwarmen geleitet und von denen
es nach der Erwarmung wieder ins Walzwerk zurickgefihrt wird,
wobei in der Hohe verstellbare Treibwalzen die Beférderung des
Walzgutes unterstiitzen. Die Treibwalzen sind mit einer Rieht-
vorrichtung fir das Glatten der Walzgutenden so verbunden, daR
heide Vorrichtungen gemeinsam in die Arbeitsstellung gebracht
und aus dieser entfernt werden kénnen. Die obere Treibwalze c
und die oberen Richtrollen d, e sind in einem gemeinsamen, in

Patentbericht
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der Hohe verstellbaren, unter der Einwirkung einer Hubvor-
richtung, z. B. Druckluftzylinder f. stehenden Tragkdrper g an-
geordnet. Eine in der H6he verschiebbare Rolle h der Richtvor-
richtung dient bei Bruch des Walzgutes als Steuervoirichtung fur
den Antriebsmotor der Walzen a. Diese Rolle h steht unter der
Einwirkung einer Hubvorrichtung i, die beim Bruch des Bandes
die Rolle nach oben verschiebt und dadurch eine in den Strom-
kreis des Walzenantriebsmotors eingeschaltete Kontaktvor-
richtung zum Unterbrechen des Stromkreises des Antriebs-
motors steuert.

KI. 1 e, Gr. 70, Nr. 722 031, vom 24, Juni 1937; ausgegeben
am 27. Juni 1942. Deutsche Gold- und Silber-Scheide-
anstalt vormals Roessler in Frankfurt a. M. Verfahren
zur Schmmmaufbereitung.

Bei diesem Verfahren zur Schwimmaufbereitung von
Mineralien oder sonstigen Stoffen unter Zufiihrung von Luft oder
anderen Gasen in die Tribe von unten her und Verwendung von
mechanischen Ruhrvorrichtungen wird die Luft oberhalb der
Trube abgesaugt, so dal’ die Luftblaschea in der Tribe aus ihren
durch die Schleuderwirkung der Ruhrvorrichtung bedingten
Bahnen abgelenkt werden und beschleunigt nach oben steigen,
wobei sie die Bahnen der nach auflen geschleuderten Festteile
standig schneiden.

KI. 24 m, Gr. 101, Nr. 722 058, vom 13. Médrz 1938; ausgegeben
am 29. Juni 1942. Friedrich Siemens, K.-G., in Berlin.
(Erfinder: Arthur Sprenger in Berlin-Halensee.) Selbsttatige
Regelung fiir Oefen mit Baumen verschieden hoher Temperatur.

Hierbei werden zwei Pyrometer verwendet, von denen das
eine in dem heiBeren, das andere in dem kalteren Ofenteil ange-
ordnet ist. Beide Pyrometer beeinflussen die die Feuerung unter-
haltenden Stoffe, wobei das Pyrometer im heifReren Ofenteil die
fuhlbare Warme der die Feuerung unterhaltenden Stoffe bei
gleichbleibender, chemisch gebundener Wéarme regelt, wahrend
das Pyrometer im kalteren Ofenteil die Mengen der Verbrennungs-
stoffe (Gas und Luft) unter Einhalten des einmal bestimmten
Verhaltnisses beider Stoffe zueinander regelt.

KI. 80 b, Gr. 80, Nr. 722 159, vom 2. August 1938; ausge-
geben am 6. Juli 1942. Dynamidon-Werk Engelhorn &Co.,
G. m. b. H., in Mannheim-Waldhof. (Erfinder: Dr. Josef
Schaefer in Mannheim-Feudenheim und Felis Baumhauer in
Mannheim.)  Verfahren zur Herstellung von hochfeuerfesten
basischen Steinen.

Gesinterter oder geschmolzener Dolomit oder &hnliche kalk-
reiche Sinter- oder Schmelzerzeugnisse werden in gekdérntem
Zusténde unter Zusatz von Stoffen, die unter Wasserzugabe er-
harten, wie Zement oder Gips, mit Wasser an-
gemacht, wie ublich geformt und gepref3t, und
die Formlinge werden im Vakuum getrocknet
und dann bei Ublichen Temperaturen gebrannt.

Kl. 24 k, Gr.50s, Nr. 722 327, vom 22. Marz |
1939; ausgegeben am 8. Juli 1942. Alphons a o
Custodis in Dusseldorf. Héangedecke fir
Feverungen und Oefen.

Die Hangedeckensteine a haben aufler
den Aussparungen oder Lochern fir ihre
eigene Aufhangung noch durch die Decke
durchgehende, mit einer feuerfesten Stampf-
masse mit hohem Sinterungspunkt ausgefillte

Locher oder Nuten b. Durch diese werden La
nach Abnutzen der Decke Halteeisen e hin-

durchgefiihrt, an denen feuerfeste Steine d, ui
z. B. kegeliger Gestalt, befestigt werden; U1
zwischen diesen Steinen wird eine Schicht von T

feuerfester Stampfmasse e eingebracht.
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Wirtschaftliche Rundschau
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Wirtschaftliche Rundschau.
Errichtung, Aufgaben und Bedeutung der Rustungskommissionen.

Dem Reichsminister fir Bewaffnung und Munition und
Generalbevollmachtigten fiur Ristungsaufgaben im Vierjahres-
plan, Albert Speer, untersteht die gesamte Ristungswirt-
schaft und kriegswirtschaftliche Fertigung. Die damit ver-
bundene Gefahr einer Ueberbelastung der zentralen Stellen
in Berlin hat der Reichsminister dadurch zu vermeiden gewuft,
daB er im Zusammenhang mit dem im Mai 1942 gebildeten
Rustungslieferungsamtals behodrdliche Zwischenstellen die
Ristungsinspektionen geschaffen und daneben als selbst-
verantwortliche Stellen der Ristungsindustrie besondere
Hauptaussohiusse und Industrieringe ins Leben gerufen
hat, die durch Bezirksobménner ihre bezirkliche Vertretung
erhalten haben. Um die behdrdlichen Dienststellen der Mittel-
instanzen und der Selbstverantwortungsorgane der Wirtschaft
noch enger als bisher zusammenzufassen und ihr Zusammen-
wirken entsprechend zu regeln, hat der Reichsmarschall des
GrofRdeutschen Reiches und Beauftragte fir den Vierjahresplan,
Hermann Goéring, deshalb auf Vorschlag von Reichsminister
Speer mit ErlaB vom 17. September 19421) die Errichtung
von Riustungskommissionen angeordnet, die aus den mit
Aufgaben der Rustungswirtschaft befaBten Behdrden, Dienst-
stellen und Beauftragten gebildet werden. Der gebietsmaRige
Bereich der neuen Ristungskommissionen ist auf die erst kiirzlich
vom Reichsminister fir Bewaffnung und Munition an die Gau-
grenzen angeglichenen Rustungsinspektionen abgestimmt. Die
Berufung der Vorsitzer der Ristungskommissionen und ihrer
Stellvertreter sowie den Erla von Durchfiihrungsbestimmungen
zu seinem ErlaB hat der Reichsmarschall dem Reichsminister
fir Bewaffnung und Munition und Generalbevollméachtigten
fur Rustungsaufgaben im Vierjahresplan lbertragen.

Nach der ersten Durchfilhrungsverordnung des Reichs-
ministers fir Bewaffnung und Munition vom 10. Oktober 1942
werden mit sofortiger Wirkung Ristungskommissionen gebildet.
Ihr gehdren an:

. der zustdndige Rustungsinspekteur,

. der zustdndige Wehrkreisbeauftragte,

. der Riustungsobmann der Ausschiisse und Ringe,

. die Leiter der zustdndigen Landeswirtschaftsamter,

. die Préasidenten der zustdndigen Landesarbeitsdémter,

. die Gauwirtschaftsberater,

. die Préasidenten der zustandigen Gauwirtschaftskammem?2),
sofern die Gauwirtschaftskammer nicht schon durch ein Mit-
glied ihres Prasidiums in seiner Eigenschaft als Rustungs-
obmann der Ausschiisse und Ringe in der Ristungskommission
vertreten ist.

Soweit erforderlich, werden von Fall zu Fall weitere Dienst-
stellen und Beauftragte zur Lésung der zur Beratung stehenden
Aufgaben herangezogen. Die Weisungen der Ristungskom-
missionen sind fir alle darin vertretenen Behdrden, Dienst-
stellen und Beauftragten verbindlich.

Anordnungen anderer bezirklicher Stellen bedirfen, soweit
sie die Belange der Ristung berlhren, der Zustimmung des Vor-
sitzers der Rustungskommission. Bei Meinungsverschieden-
heiten in der Rustungskommission entscheidet der Vorsitzer.
Einspriche der Mitglieder gegen seine Entscheidung, die keine
aufschiebende Wirkung haben, sind dem Reichsminister fir Be-
waffnung und Munition vorzulegen und werden von ihm im
Einvernehmen mit den zustdndigen Reichsministerien ent-
schieden.

Nach dem ErlaR des Reichsmarschalls Godring muf3 den
Notwendigkeiten der Leistungssteigerung durch zusammen-
gefalte Ausnutzung der auf ristungswirtschaftlichem Gebiete
von der Industrie gesammelten technischen, betriebsorgani-
satorischen und wirtschaftlichen Erfahrungen Rechnung ge-
tragen werden. Die Durchfihrungsbestimmungen regeln dem-
gemal die Aufgaben der Ristungs komm ission en wie folgt:

Die Ristungskommission hat innerhalb ihres Bereiches
die Weisungen aller mit ristungswirtschaftlichen Aufgaben be-
faBten Dienststellen einheitlich zu steuern. Sie hat bestehende
Méngel zu beseitigen und dafiir zu sorgen, daB Doppelbearbei-
tungen in verschiedenen Dienststellen vermieden, gleiche Ar-
beiten grundsatzlich nur von einer Dienststelle bearbeitet und
Doppelbeanspruchungen der Betriebe verhindert werden. Das
fir gleiche Aufgaben in verschiedenen Dienststellen tdtige Per-

J) Reichsanzeiger Nr. 242 vom 15. Oktober 1942.
2) Bis zur Bildung der Gauwirtschaftskammern: die
Leiter der zustdndigen Wirtschaftskammern.
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sonal soll bei einer dieser Dienststellen unter einheitlicher Lei-
tung zusammengefalt werden; fir diese Zusammenfassung
unterbreiten die Ristungskommissionen unverziiglich Vorschléage,
Gber die der Reichsminister im Benehmen mit den zustdndigen
Reichsministerien entscheiden wird.

Die Riustungskommission hat durch den Ristungsinspekteur
den Ausgleich des Kréftebedarfs der Ristungswirtschaft gegen-
Uber den Wehrersatzdienststellen zu vertreten. Der Vorsitzer
der Ristungskommission sorgt dafiir, daB die Betriebe — auch
bei gleichzeitiger Belegung mitR{stungs- und ziviler Fertigung —
grundsatzlich nur von einer Dienststelle betreut werden. Er
ist daflir verantwortlich, daR Umbetreuungen nur insoweit
vorgenommen werden, als zwingende Griinde sie erfordern.
Meinungsverschiedenheiten hiertiber soll er nach Madglichkeit
ausgleichen. Gelingt dies nicht, so hat er die Entscheidung des
Reichsministers Speer einzuholen, die dieser im Benehmen mit
dem Reichswirtschaftsminister treffen wird.

Die Ristungskommission hat fur sachlich umfassende
Unterrichtung der Ristungsindustrie zu sorgen und auftretende
Schwierigkeiten hinsichtlich des Erfahrungsaustausches der ein-
zelnen Betriebe untereinander zu beseitigen. Alle von einer der
nachgeordneten Dienststellen beabsichtigten Anordnungen von
grundsatzlicher Bedeutung fir die Rustungswirtschaft sind,
sofern sie nicht von zentraler Stelle besonders veranlaBt sind,
zuvor von der Rustungskommission zu billigen. Die Ristungs-
kommission ist bei ihren Sitzungen laufend Gber den Ristungs-
ablauf zu unterrichten. Alle Funktionen der bisherigen Pri-
fungskommission auf dem Gebiete des Arbeitseinsatzes gehen
auf die Rustungskommission uber. Die technischen Kom-
missionen der bisherigen Prifungskommission unterstehen den
Wehrkreisbeauftragten; sie werden der Ristungskommission
angegliedert.

Die Aufgaben der Mitglieder der Rustungskommis-
sionen finden in den Durchfihrungsbestimmungen klare Ab-
grenzungen.

Die

Ristungsinspektionen und Ristungskommandos
haben als AuRendienststellen des Reichsministeriums fir Be-
waffnung und Munition die Aufgabe, die gesamte Ristungs-
industrie zu betreuen, ihren Bedarf an Produktionsmitteln zu
prifen, den Auftragsablauf und den Werkzeugmaschineneinsatz
auf Vorschlag der technischen Kommissionen zu steuern, den Aus-
gleich zwischen dem personellen Bedarf der Truppe und der ge-
werblichen Wirtschaft — wie bisher die Prifungskommissionen —
zusichern und im Einvernehmen mit den Ausschiissen und Ringen
tber die Einhaltung der Reihenfolge der Dringlichkeit in der
Riustungsfertigung zu wachen. Im allgemeinen tUbernehmen
Riustungsinspektionen oder Ristungskommandos auch die Ge-
schaftsfihrung der neuen Ristungskommissionen.

Der Wehrkreisbeauftragte

ist als Beauftragter des Reichsministers fiir Bewaffnung und
Munition verantwortlich fir den Einsatz der Technik im Bereich
der Ristungsinspektion. Zur Durchfiihrung seiner Aufgaben
bedient sich der Wehrkreisbeauftragte der Gau&dmter fir Technik
mit den im NSBDT. zusammengeschlossenen Ingenieuren und
der unter einem Bezirksobmann zusammengefaliten Bezirks-
beauftragten der Ausschiisse und Ringe.

Der Riustungsobmann und die Bezirksobmé&nner

der Ausschiisse und Ringe werden im Auftrage des Reichsministers
vom Chef des Ristungslieferungsamtes im Einvernehmen mit den
zustandigen Gauleitern und nach Abstimmung mit dem Leiter
der Reichsgruppe Industrie berufen. Der Ristungsobmann im
Bereich der Ristungsinspektion und die Bezirksobménner in den
Bereichen der Reichsverteidigungskommissare vertreten die Auf-
gaben der Ausschiisse und Ringe. Sie Uberwachen den Ablauf
der Ristungsfertigung und veranlassen die nétigen MalRnahmen
fur die Leistungssteigerung und Rationalisierung. Sie haben
vor allem die Fertigungsvoraussetzungen in der Riustungswirt-
schaft zu gewdhrleisten.

Der Ristungsobmann unterstiitzt als Beauftragter der
Selbstverantwortungsorganisation den Rustungsinspekteur und
den Wehrkreisbeauftragten im Sinne eines stérungsfreien Ab-
laufes der gesamten Ristungsfertigung. Die Bezirksobméanner
sind an seine Weisungen gebunden. Er ist berechtigt, fiir seine
Geschaftsfihrung sich der Einrichtungen der Gauwirtschafts-
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kammer (Wirtschaftskammer) am Sitz der Rustungsinspektion
zu bedienen.

Der Bezirksobmann steht mit den von ihm zusammen-
gefaBten Bezirksbeauftragten der Ausschisse und Ringe dem
Rustungsobmann zur Durchfiithrung seiner Aufgaben im Bereich
des Reichsverteidigungskommissars zur Verfigung. Er arbeitet
engstens mit den betreuenden Dienststellen zusammen. Er
wirkt mit bei der Auftragssteuerung durch Vorschlage bzw.
Einspruch bei der Inbetriebnahme, Belegung und Stillegung von
Betrieben. Er hat in seinem Bezirk fir einen weitgehenden
uberfachlichen Erfahrungsaustausch und fur die Verbindung
der Ausschiisse und Ringe untereinander zu sorgen. Er hat den
Abgleich des von den Bezirksheauftragten angegebenen Bedarfs
an Arbeitskraften und sonstigen Fertigungsvoraussetzungen
(Energie, Kohle usw.) in seinem Bezirk in engstem Zusammen-
arbeiten mit den betreuenden Dienststellen vorzunehmen und
ist fur die sich ergebenden Forderungen mitverantwortlich.

Die Leiter der Landeswirtschaftsdamter.

Die Landeswirtschaftsimter und ihre nachgeordneten
Dienststellen betreuen als AuRenstellen des Reichswirtschafts-
ministeriums die fur die Kriegswirtschaft wichtigen Betriebe
der gewerblichen Wirtschaft, soweit sie nicht zur Rustungs-
produktion im engeren Sinn gehort, die Ausfuhr und den Zivil-
bedarf. Sie haben weiter die Entscheidung in allen Fragen der
Energie-, Kohle- und Treibstoffzuteilung, mit Ausnahme des
bei der Fabrikation (ohne Werkverkehr) und der Abnahme von
Wehrmachtsgerat erforderlichen Mineraldls. Sie fihren auf
Vorschlag der technischen Kommissionen den Ausgleich aller
Maschinen mit Ausnahme der Werkzeugmaschinen durch. Sie
verfigen die Einschrdnkung oder Stillegung von Betrieben,
wobei sie bei Meinungsverschiedenheiten mit den Ausschissen
und Ringen die Entscheidung des Reichswirtschaftsministers
einzuholen haben, die, soweit Rustungsaufgaben bertuhrt werden,
vom Einverstdndnis des Reichsministers Speer abhangig ist.

Die Présidenten der Landesarbeitsamter.

Die Landesarbeitsdmter und Arbeitsamter filhren den ge-
samten Arbeitseinsatz in der Ristungswirtschaft durch. Bei
Einspriichen von Betrieben gegen MaRnahmen der Arbeitsdmter
haben die Landesarbeitsamter die zustandige betreuende Dienst-
stelle einzuschalten. Kommt eine einheitliche Auffassung nicht
zustande, entscheidet die Rustungskommission endgiiltig.

Die Gauwirtschaftsberater

stellen die Verbindung zwischen der Rustungskommission und
der politischen Fihrung im Gau her.
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Gesetz Gber den Aufbau der Reichsbergbehdrden.

Die Reichsregierung hat das folgende Gesetz uUber den
Aufbau der Reichsbergbehdrden vom 30. September
19421) beschlossen:

§ 1. Reichsbergbehérden sind: die Bergdmter, die Ober-
bergamter, der Reichswirtschaftsminister. Die Sitze und die
Verwaltungsbezirke der Bergdmter und der Oberbergdmter wer-
den durch Verordnung des Reichswirtschaftsministers bestimmt.

§ 2. Fur die Aufgaben und die Zustandigkeit der Reichs-
bergbehérden bleiben die bestehenden reichs- und landesge-
setzlichen Vorschriften maBgebend; dabei treten die Bergdmter
an die Stelle der unteren, die Oberbergamter an die Stelle der
mittleren Landesbergbehdrden.

Die Aufgaben der obersten Landesbergbehérden gehen, falls
in einem Lande eine mittlere Landesbergbehdrde nicht vor-
handen ist, auf die Oberbergdmter, sonst auf den Reichswirt-
schaftsminister tber. Dieser kann eine abweichende Regelung
treffen.

§ 3. Gegen Entscheidungen des Bergamts ist die Beschwerde
an das Oberbergamt, gegen Entscheidungen des Oberbergamts
die Beschwerde an den Reichswirtschaftsminister binnen einem
Monat nach Zustellung oder Bekanntgabe der anzufechtenden
Entscheidung zuléssig, soweit nicht die Entscheidung unanfecht-
bar oder der Verwaltungsrechtsweg eroffnet ist.

Hat das Oberbergamt seine Entscheidung nach landes-
gesetzlicher Vorschrift gemeinsam oder im Einvernehmen mit
einer Landesverwaltungsbehorde getroffen, so entscheidet der
Reichswirtschaftsminister Uber eine nach Abs. 1 zuldssige Be-
schwerde nach Anhéren der zustdndigen obersten Landesbehdrde.

Im Ubrigen gelten fir die Anfechtung der Entscheidungen
der Reichsberghehdrden die landesgesetzlichen Vorschriften,
soweit reichsrechtlich nichts anderes bestimmt wird.

§ 4. Das Gesetz tritt am 1. April 1943 in Kraft.
auch in den eingegliederten Ostgebieten.

Der Reichswirtschaftsminister erlaBt, soweit erforderlich
auch schon vor dem 1. April 1943, die zur Durchfiihrung des Ge-
setzes erforderlichen Rechts- und Verwaltungsvorschriften und
entscheidet bei Anwendung dieses Gesetzes entstehende Zweifels-
fragen. Werden hierbei Geschéaftsbereiche anderer Minister be-
rihrt, so ist ihr Einvernehmen erforderlich.

Die Ueberleitung der Beamten der Landesbergverwaltungen
regelt der Reichsminister der Finanzen im Einvernehmen mit
dem Reichswirtschaftsminister.
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Es gilt
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Eisenhitte Studost,

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

Im Rahmen ihrer Vortragsveranstaltungen hielt die Eisen-
hitte Sidost am Samstag, dem 3. Oktober 1942, in Leoben einen
Vortragsabend ab, dessen erfreulich hohe Besucherzahl die
Notwendigkeit, in bestimmten Zeitrdumen derartige Veran-
staltungen auch in der heutigen Zeit durchzufiihren, unterstrich.
Nach der Begrifung durch Professor Dr. R. W alzel, Leoben,
berichtete der kommissarische Leiter der Zweigstelle Leoben,
Dr.-Ing. K. Guthmann, Dusseldorf, Gber

Die neue Organisation der Energie- und
W drmew irtschaft.

Die Warmestelle Dusseldorf und ihre Zweigstellen sind in
die neuen Organisationen der ,Reichsvereinigung Eisen“ und der
Hauptringe ,,Eisenerzeugung“ und ,Eisenverarbeitung“ weit-
gehend eingeschaltet; auch fir eine Verbindung mit der ,,Reichs-
vereinigung Kohle* ist gesorgt. Im Vordergrund der Aufgaben
und Arbeiten steht heute die sparsamste Bewirtschaftung von
Wérme und Strom. Die Betreuung der Energie-Ingenieure
erfolgt im amtlichen Auftrag ausschlieflich durch die Warme-
stelle Dusseldorf und ihre verschiedenen Zweigstellen. Da die
Warmestelle Disseldorf und ihre Zweigstellen auferdem mit
den Organisationen, die die Verteilung von festen und gas-
formigen Brennstoffen sowie von Strom in der Hand haben,
Fihlung héalt und zumindest in jene Korperschaften einbezogen
ist, die zentral und generell die entsprechenden Plane aufstellen,
ist auch hier die Mdglichkeit der Saehbearbeitung gegeben,
die auRerdem durch gutachtliche Nachpriufungen ergénzt wird.

Im Anschluf hieran sprach Dr.-Ing. M. Casutt, Kapfen-
berg, tber

Das Heizkraftwerk in der GroRindustrie und seine
Bedeutung fir die Huttenindustrie in der Ostmark.

Ausgehend von der allgemeinen Energieversorgungslage und
dem derzeitigen Anteil der Wasserkraftenergie, der durch den
Ausbau der Wasserkrafte Norwegens und weiterer Energiewirt-
schaftspldne eine bedeutende Steigerung erfahren kdnnte, wurden
besonders die Energieverhdltnisse der Steiermark erértert und
an Hand von mittleren Tageslastlinien des Netzes der hohe An-
teil der kalorischen Energie im Winter (mit zwei Drittel und im
Sommer mit einem Drittel) gezeigt. In diesem Zusammenhang
ist der hohe Heizbedarf fir Werkshallen, Raume usw. in den
Edelstahlwerken beachtlich, da er bedingt ist einerseits durch
die Forderung, dem Arbeiter die besten Arbeitsbedingungen zu
geben, und anderseits durch die Entwicklung der Werke nach
der Weiterverarbeitung, wodurch die Warmbetriebe natur-
gemé&R zurlickgedrangt werden. Diese Tatsachen fihrten zu
bedeutenden Heizleistungen, wobei die spezifische Heizleistung
je Kopf der Belegschaft weit Uber jener der Maschinenindustrie
liegt. Als Heizungen werden fast ausschlieBlich HeiBwasser-
anlagen verwendet.

Die starke kalorische Energiedeckung im Winter durch
thermodynamisch unginstig arbeitende Kondensationskraft-
werke, die bereits installierte Heizleistung und die Notwendigkeit,
Energie einzusparen, l&dBt auch hier die Forderung nach
Kopplung der Energieerzeugung mit den Heizwerken zu Heiz-
kraftwerken als den zweckmé&Rigsten Weg zur Entlastung
erkennen.

Nach Erdrterung der thermodynamischen Grundlagen der
Gegendruck-Energiegewinnung wurde das Heizkraftwerk als
jenes System dargestellt, das, abgesehen von dem Kesselverlust,
Wérme nahezu zu 100 % in Arbeit Uberfihrt. Unter Berilick-
sichtigung der Verluste des Kessels der Turbine und des Gene-
rators kann mit einer Ausnutzung der Kohlenenergie zu 70 %
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gerechnet werden. Dem steht die Ausnutzung in Konden-
sationskraftwerken mit im besten Falle zu 30 % gegeniber.
Fur die Kilowattstunde, im Heizkraftwerk erzeugt, kann mit
einem Kohlenaufwand von 1200 kcal gerechnet werden, wéhrend
fur neuzeitliche Kondensationsanlagen mittlerer und grofRer
Leistung das 2y2- bis 3fache und fiur kleinere und altere Bau-
arten das 4- bis 6fache erforderlich ist. Diese Zahlen sprechen fiir
die Entlastung und Schonung unserer Kohle, auf deren Be-
deutung als Rohstoffgrundlage hingewiesen wurde.

Die giinstige Energiegewinnung im Gegendruckbetrieb 1aRt
die Forderung nach hdchster Ausbeute folgern. Diese hangt ab
von den Dampfeintritts- und -austrittsverhéltnissen. Die ersten
mussen daher so hoch gewé&hlt werden, wie es Bauart, Stoff und
Wirkungsgrad der Turbine zulassen. Fir die klimatischen Ver-
haltnisse der Ostmark wurde gezeigt, daR die Turbine, deren
Grundbauarten kurz gestreift wurden, fur die halbe Heizleistung
auszulegen ist und fir bereits installierte Heilwasseranlagen
der glinstigste Gegendruck zwischen 3und 6 kg/cm2, fir neue An-
lagen um 3 kg/cm2und darunter liegen wird. Die Bedeutung der
Energiegewinnung weist auf eine weitestgehende Senkung des
Gegendrucks hin, was eine Erniedrigung der HeiBwasservorlauf-
temperatur zur Folge haben wird.

Der Wunsch, bei HeiRwasseranlagen mit Ricksicht auf das
Sinken der Anlagekosten mit den Druck- und Vorlauftempe-
raturen hinaufzugehen, muB dort, wo eine Gegendruckgewin-
nung in Frage kommt, zugunsten der Energiegewinnung auf-
gegeben werden. Die Mdglichkeit, die Energieerzeugung mit
einer Heizung der Werkshallen usw. zu koppeln, ist sicherlich
heute fir den Energie-Ingenieur eine wichtige Frage, an der er
nicht Vorbeigehen darf.

Am Vormittag des gleichen Tages fand in Kapfenberg die
erste Sitzung des

Arbeitsausschusses der Energie-lngenieure
in der Ostmark

statt, zu der die Energie-Ingenieure aller angeschlossenen ost-
markischen Werke eingeladen waren. In der Begriffung wies
der Vorsitzende dieses Arbeitsausschusses, Direktor Dr.-Ing.
F. Sommer, Kapfenberg, darauf hin, daB die Wérmestelle
Disseldorf auf eine tber 20jéhrige umfassende Erfahrung in der
Energie- und Warmewirtschaft zuriickblicken kann und bisher
erfolgreichste Arbeit auf diesem Gebiet geleistet hat. Im An-
schluR hieran sprach der kommissarische Leiter der Zweigstelle
Leoben, Dr.-Ing. K. Guthmann, Disseldorf, iber die neue
Organisation der Energie- und Warmewirtschaft, wobei er be-
sonders auf die Frage der Zustandigkeit der verschiedenen Or-
ganisationen einging. Sodann berichtete der Vortragende
tUber Aufgaben und Arbeitsbereich der Wéarmestelle Dussel-
dorf und ihrer Zweigstellen, allgemeine und SofortmaRnahmen
zur Durchfihrung der Energie- und Waéarmesparaktion auf
Grund der umfangreichen bei den angeschlossenen Werken
gemachten Erfahrungen, sowie (iber MaBnahmen zur Verminde-
rung des Energieverbrauchs. Besonders wichtig ist heute auch
die Aushildungsfrage: Die Warmestelle Disseldorf hat in enger
Zusammenarbeit mit der ,Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende
Industrie” sowie den groReren Hittenwerken oder ihren Kon-
zernverwaltungen ein Berufshild des ,energietechnischen Ge-
hilfen* aufgestellt, das in Kurze der ,Reichsgruppe Industrie®
zur Anerkennung dieses Berufs zugeleitet wird. Es ist zu hoffen,
daR sich die angeschlossenen Werke fiir ihre Werkswarmestellen
bald selbst den dringend bendtigten Nachwuchs heranziehen
kénnen. AuBerdem wurde eine Reihe von Tagesfragen der Energie-
und Warmewirtschaft erdrtert.

Im AnschluR an die Sitzung fand ein Besuch der Neu-
anlagen des Werkes Deuchendorf der Firma Gebr. Béhler & Co.
A.-G., Kapfenberg, statt.

Fachausschiisse.

Dienstag, den 17. November 1942, 10 Uhr, findet in Dissel-
dorf, Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die
170. Sitzung des Ausschusses fur Betriebswirtschaft
statt mit folgender Tagesordnung:
1. Der Festigkeitsgrad der Kosten.
K. Rummel, Disseldorf.
2. Praktische Beispiele hierzu:
a) im Hochofen, Berichterstatter:
Saarbricken;
b) im Stahlwerk, Berichterstatter: A. M. W olter, Gleiwitz;
c) im Walzwerk, Berichterstatter: W. Grenz, Disseldorf.
3. Rationelle Auflésung und Auswertung der Zu-
sammenhénge zwischen Kosten und Beschéaftigungs-
grad durch das Lochkartenverfahren. Berichter-
statter: A. M. Wolter und H. Brodmeier, Gleiwitz.
4. Aussprache.

Berichterstatter:

W. Heiligenstaedt,
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Eisenhiitte Sudwest,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhtttenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Mittwoch, den 11. November 1942, 15.30 Uhr, findet im
Haus der Technik Westmark, Saarbriicken, Hindenburgstr. 7,
eine Sitzung des

Fachausschusses ,,Maschinenwesen*

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Neuerungen bei der Schmierung von Gasma-
schinen. Berichterstatter: Dr.-Ing. F. Reimer, Rombach.
2. Verschiedenes.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Altendorf, Peter, Ingenieur, Hasenclever Maschinenfabrik A.-G.,
Disseldorf 1; Wohnung: Disseldorf 10, Zietenstr. 40. 27 004
Baukhage, Wilhelm, Oberingenieur, Rautal-Werke G. m. b. H.,
Wernigerode; Wohnung: Schillerstr. 9. 38 369
Fischer, Manfred, Dipl.-Ing., Hochofenchef, August-Thyssen-
Hitte A.-G., Hutte Ruhrort-Meiderich, Duisburg-Meiderich;
Wohnung: Baustr. 8. 37 104
Friederich, Philipp, Dr. phil., Waéarmeingenieur, Leiter der
Energie- u. Betriebswirtschaftsstelle der Eisen- u. Stahlwerke
,Carlshitte”, Diedenhofen; Wohnung: Poststr. 7. 38 269
Oirsch, Wilhelm, Oberingenieur, Silika- u. Schamotte-Fabriken
Martin & Pagenstecher A.-G., Betriebsstatte Erkrath, Erkrath;
Wohnung: Steinhof 1a. *3$033
Kahnis, Walter, Dipl.-Ing., Abteilungsleiter, Reichsvereinigung
Eisen, Berlin W 9, Saarlandstr. 128; Wohnung: Berlin-
Tempelhof, Manfred-v.-Richthofen-Str. 14. 36 200
Kintzinger, Karl, Dipl.-Ing., stellv. Vorstandsmitglied der
Deutschen Eisenwerke A.-G., Werk Schalker Verein, Gelsen-
kirchen, Hohenzollernstr. 2—4; Wohnung: Hohenzollern-
strale 97. 19 053
Kleinermanns, Franz Josef, Dr.-Ing., Technische Hochschule,
Naumann-Institut, Aachen; Wohnung: Sisterfeld 26. 38 086
Langenohl, Max, Direktor, stellv. Vorstandsmitglied der Deut-
schen Eisenwerke A.-G-, Werk Schalker Verein, Gelsenkirchen,
Hohenzollernstr. 2—4; Wohnung: Bulmker Str. 83. 75018
Lohse, Rolf, Dipl.-Ing.. Betriebsleiter der Kupferrohhiitte Bunz-
lau der Berg- u. Hitten-AG. ,BUHAG", Bunzlau. 42 014
Mertens, Hans, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Mitteldeutsche Stahl-
werke A.-G., Lauchhammerwerk Groditz, Groditz Uiber Riesa;
Wohnung: Glaubitz ber Riesa. 23 122
Platzer, Franz, Dr.-Ing., o. Professor, Direktor, Deutsche Berg-
werks- u. Huttenbau-G. m. b. H., Geschéaftsstelle Linz, Linz
(Donau), Postfach 62. 37 333
Poppe, Kurt Erberhard, Dipl.-Ing., Bekkelagshdda (pr. Oslo/Nor-
wegen), Bekkelagsterrassen 27 B. 27 209
Pracchi, Raoul, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Waagner-Biro
A.-G., Wien XXI11/147, Genochplatz 1. 39 282
Sprosec, Karl, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, VDM-Luftfahrt-
werke Steiermark, Harterei, Marburg (Drau, Steiermark);
Wohnung: Landwehrgasse 6. 36 423
Stohr, Arno, Ingenieur, Geschéftsfuhrer der Fa. Elektrolytische
Verzinkereien, Hagen-Vogelsang; Wohnung: Hagen (Westf.),
An der Hitte 24. 42 054
Tinti, Karlheinz Reichsfreiherr v., Dipl.-Ing., Leiter der Werk-
stoffgruppe der Fa. H. Walter K.-G., Kiel-Tannenberg,
Projensdorfer Str.; Wohnung: Kiel, Gutenbergstr. 64. 41 334

Neue Mitglieder.

Brohl, Hans, Prokurist der Fa. Otto Wolff, Kdln, Zeughaus-
strale 2; Wohn.: KéIn-Marienburg, Von-Groote-Str. 54. 42 263
Dabrowski, Theo, Dipl.-Ing., Leiter der Geschéaftsstelle Metz
der Hartmann & Braun A.-G., Metz; Wohnung: Karolinger-
strale 9. 42 264
Fontane, Hellmut, Dipl.-Ing., Werksdirektor der Schmidhitte
Liezen Schmid & Co. K.-G., Liezen (Steiermark); Wohnung:
Rottenmann, Willi-Egger-Str. 41. 42 265
Gastmann, Willy, Betriebsassistent, Ruhrstahl A.-G., Hattingen
(Ruhr); Wohnung: Strale der SA. 13. 42 266
Hess, Friedrich August, Ingenieur, Koénigs- u. Bismarckhitte
A.-G., Konigshitte-Bismarck (Oberschles.); Wohnung: Her-
mann-Goring-Str. 39. 42 267
Knoop, Rudolf, Dr.-Ing., Leiter des Verkehrswesens der Reichs-

werke A.-G. fir Erzbergbau und Eisenhitten ,Hermann
Goring“, Berlin; Wohnung: Bad Harzburg, Hindenburg-
ring 12 a. 42 268

Xawrath, Franz, Leiter der Abteilung Betriebswirtschaft der
Stahlwerke Braunschweig G. m. b. H., Werk Stalowa Wola,
Stalowa Wola Il iber Krakau Il (Generalgouvernement);
Wohnung: Viktoriastr. 5. 42 269



