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Die Sopkienliiitte, das Stammwerk der Budenis’schen 
Eisenwerke, wurde im Jahre 1872 an dem durch die 

Eisenbahnstrecken im Lahn- und Dilltal geschaffenen Ver
kehrsknotenpunkt Wetzlar auf der E rzgru n d lage der im 
Lahn- und Dilltal sowie in Oberhessen anstehenden und 
sowohl mineralogisch als auch ihren Gehalten an Eisen, 
Kieselsäure und Kalk nach zu den Rot-, Fluß- und Braun
eisensteinen gehörenden Erzen gegründet.

Schnitt A-B

Roteisensteinen gehören genetisch die F lu ß e isen ste in e , 
die sich nur durch den höheren Kalkgehalt unterscheiden 
und auf der gleichen Lagerstätte liegen. Der Uebergang 
von Rot- zu Flußeisenstein und umgekehrt ist sehr häufig 
und ohne jede Gesetzmäßigkeit. Dies erschwert die Gewin
nung und führt immer wieder zu starken Schwankungen in der 
Zusammensetzung der Fördenmg. Die tektonische Zerrissen
heit des Lahn- und Dillgebietes und die Vielzahl kleiner Vor- 

Schnitt C -0

iS550-

28 Bunker. 6 'fü r  Broberze je  SSm.ts tOOl 
12 * ,F~  • Feinerze • 65m1=1501

Bild 1. Erzmischanlage.

Die R o te isen ste in e  sind als Sediment in einem Devon
neer abgelagert worden und aus kolloidalen Lösungen mit 
nehr oder weniger hohen Gehalten an Kalk und Kieselsäure 
'ntstanden. Die flözartigen Vorkommen haben sich im 
-aufe der Erdgeschichte so weit verfestigt, daß die Erze 
lurch Schießarbeit hereingewonnen werden müssen. Zu den

*) Vorgetragen in der 47. Vollsitzung des Hochofenaus- 
Ausses am 22. November 1940 in Düsseldorf. —  Sonderabdrucke 
ad vom i  erlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließ- 
>ch 664, zu beziehen.

kommen hat zur Anlage zahlreicher kleiner Graben geführt. 
Das anfallende H aufw erk besteht zu 80 ° 0 aus Groberz 
bis zu 300 mm Stückgröße und zu 20 % aus Feinerz unter 
25 mm; es durchläuft deshalb eine A u fb ere itu n g , bei 
der das gesamte Fördergut auf 80 mm Korngröße ge
brochen und abgesiebt wird. Das Groberz wird auf Klaube- 
bändem von unhaltigem Nebengestein oder kieselsäure- 
reichen Stücken befreit. Das Feinkorn von 0 bis 25 mm 
geht entweder über Setzmaschinen oder unmittelbar zur 
Hütte.

529

a- Probenehmer 
b- Waage 
c - Backenbrecher 
d r Drehteller 
e - Walzenmühle 

f-Ü6erladebunker
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Die ob erh essischen  B rau n eisen ste in e  werden auf 
Lagerstätten, die in dem allgemeinen Verwitterungsvorgang 
der Erdrinde entstanden sind, gewonnen. Ihr Eisengehalt 
stammt aus dem Basalt als Muttergestein und ist als Eisen
hydroxyd ausgefällt worden. Für die Verhüttung müssen 
die Erzknollen aus dem Verwitterungslehm herausgewaschen 
werden. Ihre Zusammensetzung ist auch im verhüttbaren 
Erz ziemlich einheitlich. Ueberwiegcnd sind sie feinkörnig 
bis sandig. Grobe Stücke über 80 mm werden zerkleinert. 
Nur der Feuchtigkeitsgehalt schwankt mit dem Anteil an 
Feinkorn und erschwert die einwandfreie Absiebung, wes
halb diese Erze vorläufig unabgesiebt von 0 bis 80 mm 
Stückgröße angeliefert werden. In Zahlentafel 1 sind die 
Monatsförderungen der verschiedenen Gruben aufgeteilt 
in Grob- und Feinerze und zugleich die Gehalte an Eisen, 
Kieselsäure und Kalk der 22 Erzsorten angegeben. In der 
Förderm enge überwiegen die Flußeisensteine mit 53%  
gegenüber den Roteisensteinen mit 36 % und den Braun
eisenerzen mit rd. 11 %. Der Feinerzanteil beträgt 32 %. 
Von der gesamten Förderung gingen im Geschäftsjahr 
1939/40 an die Sophienhütte 50 %, an das Werk Oberscheld 
23 %, während 27 % an andere Hüttenwerke abgegeben 
wurden.

Die Vielzahl der Sorten sowie die Schwankungen der 
Fördermengen und der Zusammensetzung der Erze, beson
ders der Lahnerze, erschwerten nicht nur den Absatz an 
größere Hochofenwerke, sondern bereiteten auch den eigenen 
Hochofenwerken nicht geringe Schwierigkeiten. Da auf 
der Sophienhütte für die Lagerung dieser und weiterer 
fremder Erze, Zuschläge, Kalkstein usw. nur 14 große 
Bunker mit einem Fassungsvermögen von 7700 m3 oder 
14 000 t Erz zur Verfügung standen, war es unausbleiblich, 
daß gleichartige Erze ohne Rücksicht auf die Stückgröße 
im gleichen Bunker gelagert werden mußten. Dies führte 
zu Schwierigkeiten bei der Möllerung und machte eine rich
tige Schlackenführung fast unmöglich. Die Folge waren 
Schwankungen im Ofengang und in der Zusammensetzung 
des Roheisens, die durch einen höheren Kokssatz ausge
glichen werden mußten, was sich auf der Kostenseite sehr 
unangenehm adswirktp.

Hier lag es nahe, die von anderen Hüttenwerken ge
machten guten Erfahrungen mit der p h ysik a lisch en  
M öllerung anzuwenden, bei der durch Aufgeben eines 
klassierten Möllers eine gleichmäßige Beschickung des Ofens 
und damit eine bessere Durchgasung und erhöhte indirekte 
Reduktion bewirkt wird. S. P. K in n ey 1) konnte durch das 
Brechen des Erzes und einen klassierten Möller Koks
ersparnisse von 10 bis 15 % erreichen. Verhüttet wurde 
allerdings nur eine Erzsorte. Zu gleicher Zeit erreichten 
A. W agner und Mitarbeiter2) in Deutschland durch Auf
geben von klassierter stückiger Minette und gesintertem 
Feinerz bahnbrechende Erfolge. Die beschränkten Platz
verhältnisse und die hohen Frachtkosten für Koksgras 
standen einer Uebertragung dieser Arbeitsweise auf die Ver
hältnisse der Sophienhütte entgegen. Auch der Bau einer 
Erzvorbereitungsanlage, wie sie in den Vereinigten Staaten 
an den großen Seen in großzügigen Ausmaßen bestehen, 
hätte wegen der Vielzahl der Erzsorten und der stark 
schwankenden Fördermengen besondere Einrichtungen er
fordert.

Um die geschilderten Schwierigkeiten zu beseitigen, 
haben der Leiter der Buderas’schen Bergbaubetriebe, 
W. W itte , und der damalige Leiter des Hochofenbetriebes

0  Techn.Pap. Bur. Mines, W ash., Nr. 459,1930, S. 1/92; vgl. 
S tahl u. Eisen 51 (1931) S. 16/17.

2) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1109/18 (Hochofenaussch. 131).

Z ahlentafel 1. M o n a t l i c h e r  E r z a n f a l l  d e r  
B u d e r u s ’sc h e n  E i s e n e r z g r u b e n .

Menge
Chemische Zusammen
setzung im Peuchten

t
Fe
%

Si02
%

CaO
%

Ia )  R o t e i s e n s t e i n ,  
g r o b :

F r ie d r ic h s z u g ...................
K ö n i g s z u g .......................
Laufender Stein  . . . .  
Stillings Eisenzug . . .

1 330
2 890 

930 
750

35.50 
45,00
36.50 
41,60

27.00
23.00 
21,50
22.00

7.00
3.00
8.50
2.50

5 900 41,09 23,54 4,70

Anteil am  G esam tentfall 21,7 %

Ib )  F l u ß e i s e n s t e i n ,  
g r o b :

A l l e r h e i l i g e n ...................
G e o rg -Jo s e p h ...................
A m a lie ................................
Neue L u s t .......................
K ö n i g s z u g .......................

470
3 900 
2 660

770
4 200

22.50
30.50
34.00
38.00
32.50

9,00
12.50
22.50 
17,00
15.50

21,00
21,00

9,00
6,50

18,00

12 000 32,14 15,92 16,36

A nteil am  G esam tentfall 44,1 %

Ia )  - f  Ib )  G r o b e r z e
z u s a m m e n ................... 17 900 35,09 18,43 12,52

I l a )  R o t e i s e n s t e i n ,  
f e in :

A l l e r h e i l i g e n ...................
F r ie d r ic h s z u g ...................
A u g u s ts to l le n ...................
K ö n i g s z u g .......................
Stillings E isenzug . . . 
L aufender Stein  . . . .

1 500 
370 
800 
810 
170 
270

41,50
36.00
40.00
46.00
38.00
35.00

16,00
28.50
25.50
18.50
19.00
26.00

1,00
6,00
1,00
3.00
6.00 
6,00

3 920 41,01 20,46 2,45

A nteil am  G esam tentfall 14,4%

I lb )  F l u ß e i s e n s t e i n ,  
f e in :

A l l e r h e i l i g e n ...................
G e o rg -Jo s e p h ...................
A m a lie ................................
Neue L u s t .......................
K ö n i g s z u g .......................

130 
600 
340 
210 

1 300

23.00
32.50
38.00
38.00
34.50

11.50
11.50
19.00
19.00
15.50

15.50
20.50 

6,00 
6,00

12,00

2 580 34,20 15,12 12,83
Anteil am  G esam tentfall 9,5%

I l a )  +  I l b )  F e in e r z e
z u s a m m e n ................... 6 500 38,30 18,34 6,58

I I I )  B r a u n e i s e n s t e i n :
A b e n d s te rn .......................
A lbert ................................

800 
2 000

44.50
38.50

8,50
10,00

2 800 40,21 9,57 —

A nteil am  G esam tentfall 10,3%
I I )  +  I I I )  F e i n e r z e  u n d  

B r a u n  ............................ 9 300 38,88 15,60 4,60

| G esam tdurchschn itt . . . 27 200 36,39 17,50 j 9,81

der Sophienhütte, H. K ön ig , den Ban einer E rzm isch 
an lage vorgeschlagen. In dieser Anlage sollten alle ange
lieferten Rot-, Fluß- und Branneisenerze untergebracht und 
in wenige Sorten mit ähnlicher Zusammensetzung und 
gleichen Stückgrößen gemischt und zusammengefaßt wer
den. Der Mischvorgang sollte durch eine eingeschaltete 
selbsttätige Probenahme überwacht werden, die eine 
analytische Erfassung eines großen Erzquerschnittes ermög
lichte. Die Versuche des Konzernwerkes Oberscheld ergaben 
mit dem dort verwendeten physikalischen Möller Koks
ersparnisse von 7 bis 10 % und ließen die Wirtschaftlich
keit der vorgeschlagenen Anlage als gegeben erscheinen, 
worauf man im Jahre 1937 mit der Bauausführung begann.
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Die neue E rzm ise lian lage  (Bild 1 und 2) wurde als 
Eisenbetonbau auf der Westseite der alten Erzbunker und 
gleichlaufend mit diesen errichtet, -wobei der Unterbau 
als Luftschutzraum dient. Durch die Platzverhältnisse 
waren die Abmessungen leider eng begrenzt. Bei einer 
gesamten Baulänge von 124,7 m, einer Baubreite von 12.6 m

und 22,2 mgrößter Höhe umfaßt der Bau: B u n k eran lage, 
F ördereinrichtung, s e lb s t tä t ig e  P rob en ah m e, A n
triebs- und S ch a lte in r ic h tu n g en .

Die B u nk eranlage (Bild 3) besteht aus 26 Groberz- 
bunkem von je 96 m3 und 12 Feinerzbunkern von je 65 m3 
insgesamt also 38 in zwei Reihen zu 19 Bunkern 
angeordneten Erztaschen mit einem Fassungsver
mögen von 3280 m3 oder 55001 Erz. Die Aufteilung 
der Bunker auf die einzebien Erzsorten ist in 
großen Umrissen durch die vom Bergbau an
gelieferten Erzmengen bestimmt, wobei etwa 
26 % =  10 Bunker auf Roteisenstein grob und 
fein, 18 % =  6 Bunker auf oberhessischen Braun
eisenstein und 56% = 22 Bunker anf Flußeisenstein 
grob und fein kommen. Die Bunker haben Teller- 
alislauf mit mechanischer Austragung. Der Bunker
abschluß besteht aus einem festen und einem be
weglichen Trichter. Die Verstellbarkeit des beweg
lichen Trichters mittels Hubschrauben erleichtert 
und regelt besonders bei Groberz den Austrag.
Die weitere Regelung geschieht durch die in drei 
Stufen einstellbare Geschwindigkeit des Teller
motors und eine mit Handrad verstellbare Zunge.
An der Auslaufrutsche ist seitlich eine Ivlappe 
für die Probenahme des Einzelerzes angebracht.

Die F örd erein rich tu n g  (Bild 2) besteht aus vier 
Gummibändern, von denen zwei eine einfache Länge von 
je 118 m haben und das Erz von den Bunkern zur ersten 
Uebergabestelle (Bild 4) bringen. Von hier bringt das 
dritte Band mit 41 m einfacher Länge das Erz zu dem 
Querband IV mit 12 m einfacher Länge. Alle Bänder sind 
650 mm breit. Zu den Fördereinrichtungen gehören noch 
die Rutschen an den Uebergabestellen, von denen die eine 
am Zusammenlauf der beiden ersten Bänder als Hosenrohr 
ausgebildet ist. Mit Rücksicht auf die Feinerze, besonders

die mulmigen oberhessischen Brauneisenerze, mußte an 
dieser Uebergabestelle ein bestimmter ‘Höhenunterschied 
eingehalten werden. Um den Verschleiß des Hosenrohres 
durch das scharfkantige und harte Roheisenerz zu ver
mindern, sind darin schwenkbare Hartgußplatten zur 
Dämpfung aufgehängt und die Rutschflächen gleichfalls 

mit Hartguß gepanzert. Die Rut
schenausläufe haben Seitenbleche 
mit Gummistreifen, die ein seit
liches Verspritzen von Erzstük- 
ken verhindern sollen. Schließlich 
ist in dieFördereinrichtungennoch 
ein 40 t Erz fassender U eb er
gab ebunker eingeschaltet, der 
über zwei Geleisen der alten Erz- 
tasclienanlage steht. Durch Selbst
verteilerwagen wird aus ihm das 
Miseherz den hierfür vorgesehe
nen Erztaschen und von diesen 
aus den Hochöfen zugeführt.

In demUebergabebunker sind 
drei B egrenzer (Bild 5) einge
baut, die den Füllgrad bei Ein
drittel-, Zwei drittel- und voller 
Füllung durch Leuchtzeichen 
an der Schalttafel kenntlich 
machen. Mit der Anzeige der 
vollen Füllung wird gleichzeitig 
die ganze Förderanlage ein
schließlich der Dreliteller still
gesetzt.

Durch Unterbrechung des Gerüstes ist das zum Ueber- 
gabebunker führende Querband als Wiegeband (Bild 6) 
ausgebildet. Die selbsttätige Bandwaage zeigt einmal das 
jeweilige Gewicht an, zählt die Gesamtförderung und die 
einzelnen Mischerzsorten und gibt schließlich mit Hilfe

eines Schreibgerätes die stündliche Fördermenge in den 
Grenzen von 0 bis 250 t an.

Den B e tr ie b sa b la u f der Erzmischanlage zeigt Bild 2. 
Die von den Gruben kommenden Grob- und Feinerze von 
0 bis 80 mm Stückgröße werden in Selbstentladern über eine 
Hochbalm den neuen Erzbunkern zugeführt und auf die 
einzebien Bunker verteilt. Hierbei werden zur Abrechnung 
mit den Gruben aus jeder Wagenladung Proben entnommen. 
Die für die einzelnen Mischerzsorten bestimmten Erze werden 
durch den Telleraustrag den beiden sich mit 1,6 m/s Ge
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schwindigkeit bewegenden Bändern I und II zugeteilt, 
auf denen sie sich übereinander schichten. Bei demAbstürzen 
über die Rutschen und das Hosenrohr mischen sich die Erze 
und werden auf Band III in das Obergeschoß gefördert. 
Dort übernimmt sie das Querband IV mit der selbsttätigen 
Bandwaage und gibt sie in den Uebergabebunker weiter. 
Vom Uebergabebunker aus erfolgt die Verteilung auf die 
Mischerzbunker und von diesen auf die Hochöfen.

Maschinensatz, bestehend aus einem Backenbrecher, einer 
Walzenmühle, einem Stoßschubspeiser und dem Probe
nehmer 4, vorhanden. Dieser Maschinensatz dient zur Vor
bereitung der Proben von Fremderz. Nur die Kugelmühle 
ist beiden Maschinengruppen gemeinsam.

D ieelektrischenA ntriebsm otorender Erzmischanlage 
und der Probenahme arbeiten mit Drehstrom und sind in

Bild 4. Erzübergabe von Band 1 und 2 auf Band 3.

Die se lb st tä tig e  Pr obenahm e setzt an der von BandlV 
zum Uebergabebunker führenden Rutsche ein. Ein an einem 
Kettenförderband ( Bild 7) befestigter Probenbecher (Probe
nehmer 1) wird in bestimmten Zeitabständen unter der

Rutsche herge
führt. Das auf

genommene 
Probegut wird 
mit Hilfe des 
14 m langen und 
400 mm breiten 
Förderbandes V 
(Bild 2) einem 
Backenbrecher 

zugeführt, wo es 
auf etwa 25 mm 
Stückgröße vor
zerkleinert wird. 
Das Brechgut 
wird über einen 

Drehtelleraus- 
trag und eine 
Rutsche dem 
Probenehmer 2 

zugeführt. Dieser Probenehmer ist ein umlaufender Kegel
stumpf mit Ausschnitten für den Erzdurchfall (Bild 8).
Durch diese Ausschnitte wird die gewünschte Teilung
des Probegutes, z. B. 10 % Probe und 90 % Rückgut,
erreicht. Das Probegut fällt durch eine Rutsche in eine 
Walzenmühle, die es auf 3 bis 4 mm Korngröße zerkleinert. 
Das Mahlgut wird mit Hilfe eines Stoßschubspeisers dem 
Probenehmer 3 zugeführt, der wieder einen Teil der Probe 
abzweigt. Bei gleicher Einstellung der Probenehmer 2 und 3 
kommt demnach 1 % des vom Probenehmer 1 entnommenen 
Erzes zur Feinmahlung in eine Kugelmühle, von der aus 
das Probegut zum Laboratorium gelangt. Das Rückgut 
von der Probenahme wird auf einem 6 m langen und 400 mm 
breiten Förderband VI gesammelt und von dort auf die 
beiden Hauptbänder I und II zurückgegeben. Außer diesen 
laufend arbeitenden Maschinen der Probenahme ist noch ein

Bild 6. Selbsttätige Bandwaage.

drei Gruppen unterteilt. Die erste Gruppe umfaßt die 
38 Motoren für die Austragteller der Bunker und die Motoren 
für die Förderbänder I bis IV. In der zweiten Gruppe sind 
die Motoren der selbsttätigen Probenahme für das Mischerz, 
zusammen 7 Stück, in der dritten Gnippe zwei Motoren

Bild 7. K ettenförderband m it Probenbecher am W iegeband 4.

der Probenahme von Fremderz enthalten. Nlit Gleichstrom 
werden zwei elektrische Hebezeuge für die Beförderung von 
Probegut und Ersatzteilen betrieben, ebenso die beiden 
als zur Anlage gehörig anzusehenden zwei Selbstverteiler
wagen von je 20 t Tragfähigkeit, die das Mischerz aus dem 
Uebergabebunker auf die Hochofenbunker verteilen.

Die S ch a lta n la g e  ( Büd 9) ist mit einem schematischen 
Bild der Misch- und Probenahmeanlage versehen, das zu
gleich als Leuchtbild ausgeführt ist. Jeder in Betrieb befind
liche Teil der Anlage wird durch Leuchten der Signallampen 
angezeigt. Zu erwähnen ist auch der Störungssucher. 
Sobald innerhalb einer Schaltgruppe eine Störung auftritt, 
schaltet ein Ueberstrombegrenzer diese Gnippe sofort aus, 
und das Leuchtbild verschwindet. Durch Drehen des zu 
der gestörten Gruppe gehörenden Schaltrades, das soviel 
Tasten hat wie die Gnippe Motoren, wird jeder Motor
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geprüft, wobei die über dem Schaltrad angebrachte Signal
lampe aufleuchtet, falls der Motor in Ordnung ist. Bleibt 
die Lampe dunkel, so liegt die Stöning an dem durch den 
Zeiger des Schaltrades angezeigten Motor.

Ende März 1939 waren die Bauarbeiten so weit fort
geschritten, daß die neuen Bunker gefüllt werden konnten. 
Die endgültige Einschaltung in den Möllerbetrieb erfolgte 
ein halbes Jahr später, da sich bei den Abnahme- und Miscli- 
versuchen noch verschiedene Verbesserungen als notwendig 
erwiesen. Daß sich bei dieser erstmaligen Ausführung zu
nächst gewisse Schwierigkeiten ergaben, war unausbleiblich. 
Eine beim Entwurf schon vorgesehene und auch, wie sich 
schnell zeigte, notwendige E n tsta u b u n g sa n la g e  konnte 
erst kürzlich eingebaut werden.

Die mögliche F ö rd er le is tu n g  der Anlage ist 120 t/h  
und unter Berücksichtigung notwendiger Betriebspausen 
2400 t/24 h. Da der Hochofenbetrieb einen täglichen Erz
durchsatz von 650 t erfordert, kann die Anlage einschichtig

Bild 8. Drekteller und erster se lbsttä tiger Teiler.

(8 h) betrieben werden. Sie wird vom Möllermeister beauf
sichtigt und von 7 Mann bedient, nämlich:
1 Mann an den Austragtellern,
1 Mann an der Waage zur Ueberwachung der Mischerz

gewichte,
1 Mann an den Selbstverteilerwagen,
1 Schlosser für die Instandhaltung,
3 Mann für die Probenahme.

Mit Ausnahme der Probenehmer wird die Bedienungs
mannschaft auch noch zu Arbeiten in der Mölleranlage 
herangezogen.

Die bisher festgestellten B e tr ie b sk o sten  der Anlage 
belaufen sich je t Mischerz auf:
L ö h n e ......................................... 0,12 bis 0,14 JIM ,
Energie (Strom und Preßluft) 0,015 JIM ,
Instandhaltung........................ 0,04 JIM ,

zusammen 0,18 bis 0,20 JIM  f t  Mischerz.

Durch Verwendung geeigneter verschleißfester Werk
stoffe für die besonders stark beanspruchten Austragteller 
und Kutschen konnten der bei einer solchen Massenfördemng 
von hartem und stückigem Gut zu erwartende Verschleiß 
und danüt die Instandhaltungskosten sehr niedrig gehalten 
werden. Linerhalb des ersten Jahres seit Aufnahme des 
\  ollbetriebes sind rd. 150 000 t Erz in der Anlage durch
gesetzt worden. Dies sind etwa 80 % der insgesamt ver
hütteten eigenen Lahn-, Dill- und oberhessischen Erze. Der 
Rest waren ungebrochene und zu grobstückige oder ge
brochene, aber noch nicht klassierte Erze.

Die angelieferten zwölf Erzsorten, von denen die Braun
eisenerze noch unklassiert waren, wurden zu v ier  M isch - 
erzsorten  zusammengefaßt, nämlich:

1. eine R ot-G rob-M iscliung der sauren groben Roteisen
steine der Gruben Königszug und Friedrichszug;

2. eine B rau n -R ot-F ein -M isch u n g  der mulmigen und 
sehr feuchten sauren Brauneisenerze der Gruben Albert 
und Abendstem, sowie der trockenen, stark staubenden 
sauren Feinerze der Gruben Königszug und Fried
richszug;

3. eine F luß-G rob-M ischung der neutralen bis basischen 
groben Flußeisensteinerze der Graben Georg-Joseph. 
Königszug und Allerheiligen;

4. eine F lu ß-F ein -M ischu ng der Feinerze der gleichen 
Flußeisensteingraben.

Bild 9: Schaltanlage m it schematischem Leuchtbild.

Zahlentafel 2 bringt einige Beispiele dieser Mischerzsorten 
unter Angabe der chemischen Zusammensetzung der ein
zelnen Erze, ihrer Anteile im Mischerz sowie der errechneten 
und der tatsächlichen Zusammensetzung des Mischerzes. 
Da die aufgeführten Zusammensetzungen der Erze Monats
mittel sind, treten die mitunter recht erheblichen Schwan
kungen des Kieselsäure- und Kalkgehaltes nicht in Erschei
nung. Beispielsweise kommen bei den Flußeisensteinen 
Kieselsäuregehalte zwischen 9 und 22 % und Kalkgehalte 
zwischen 6 und 21 % vor.

Sobald die Schwierigkeiten in der Absiebung der feuchten 
Brauneisenerze beseitigt sind, beabsichtigt die Hochofen
betriebsleitung, nur noch drei Mischerzsorten herzustellen, 
nämlich: 1. Braun-Rot-grob, 2. Fluß-grob. 3. Braun-Rot - 
Fluß-fein. '

Die Mischerzsorten werden wie üblich mit Zuschlägen, 
Schrott usw. gemöllert und nüttels Seilbahn auf die Gicht 
gebracht. Vorläufig wir d nur an einem der beiden in Betrieb 
befindlichen Hochöfen nüt Schichtenmöller gearbeitet. 
Wechselweise werden drei Gichten Groberz und eine Gicht 
Feinerz aufgegeben. Dieses Verhältnis ist durch die berg
bauseitige Anfuhr bestimmt.

Wenn auch die Vorbedingungen für die volle Ausnützung 
der Anlage noch nicht ganz erfüllt sind und daher auch die 
A usw irku n gen  auf den H och ofen b etr ieb  noch nicht 
eindeutig in Erscheinung treten können, und überdies die 
Kriegsverhältnisse nüt den früheren Betriebsbedingungen 
schwer zu vergleichen sind, so sollen doch einige Angaben 
über die Erfahrungen im Hochofenbetrieb folgen. Erwartet
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A nteil
im

Mischerz
0/

Stückigkeit

mm

Chemische Zusam m ensetzung K alk
stein

zuschlag 
k g /t Erz

Schlak- 
ken- 

menge 
kg /t Erz

Nässe

%
Fe
%

ILn
°/,0

F
%

S i0 2
%

A120 3
%

CaO

%
MgO
%

Königszug R ot, g r o b ..................
Friedrichszug R ot, grob . . . .

70
30

20 bis 80 
20 bis 80

45,57
34,81

0,15
0,14

0,21
0,17

23,18
23,54

2,78
4,66

3,30
9,82

0,50
1,99

-f 440 
+  330

+  410 
+  450

300
390

330
340

1,08
1,25

Mischerz R ot, grob, rechnerisch 
Mischerz R o t, analytisch  . . . .

100 20 bis 80 42,34
41,19

0,15
0,15

0,20
0,17

23,29
24,12

3,34
4,17

5,26
4,81

0,95
0,78

1.13
1.13

Albert, Oberhessen1) .......................
A bendstern, Oberhessen1) . . .
Königszug, f e i n ................................
Friedrichszug, fein .......................

50
30
10
10

3 bis 80 
3 bis 80 
3 bis 20 
3 bis 20

38,50
44,40
45,56
32,83

0,52
0,17
0,14
0,11

0,48
0,33
0,25
0,28

10,21
8,63

18,74
24,40

10,85
7,77
4,54
6,88

0,43
0,30
2,93
6,51

0,21
0,36
0,79
0,82

+  410 
+  310 
+  390 
4- 480

220
170
270
390

10,63
6,38
2,50
5,00

Mischerz B raun-R ot, fein, rechn. 
Mischerz B raun-R ot, fein, analy t.

100 40,41
39,96

0,34
0,25

0,39
0,28

12,01
11,59

8,90
10,35

1,25
1,00

0,37
0,32

+  390 
+  410

230
230

7.98
7.98

Königszug, Flußeisenstein, grob . 
Georg-Joseph, Fl. grob . . . .  
Allerheiligen, Fl. g r o b ..................

40
50
10

20 bis 80 
20 bis 80 
20 bis 80

30,76
31,86
22,97

0,17
0,12
0,17

0,13
0,14
0,13

17,15
10,81

9,19

4,89
2,85
5,07

17,62
22,07
21,78

0,76
0,61
5,59

+  90
— 230
— 310

400
360
420

0,58
0,25
1,63

Mischerz, Fl. grob, rechnerisch 
Mischerz, Fl. grob, analytisch . .

100 30,53
31,40

0,15
0,13

0,14
0,15

13,18
16,91

3,89
3,68

20,26
18,00

1,17
0,55

—  110
— 50

380
390

0,52
0,52

Königszug, Fl. f e i n .......................
Georg-Joseph, Fl. f e i n ..................
Allerheiligen, Fl. f e i n ..................

20
65
15

3 bis 20 
3 bis 20 
3 bis 20

34,73
29,69
23,29

0,12
0,15
0,25

0,19
0,17
0,12

15,78
11,51
11,46

7,06
3,22
8,10

11,88
20,67
15,60

0,77
0,59
4,35

— 200
— 130
—  10

350
360
400

2,00
2,50
7,00

Mischerz, F l. fein, rechnerisch 
Mischerz, Fl. fein, analytisch  . .

100 29,74
29,41

0,16
0,15

0,17
0,18

12,36
12,52

4,72
4,17

18,15
18,22

1,19
0,87

—  50
— 50

360
360

3.08
3.08

x) Die Stückigkeit der oberhessischen B rauneisensteine liegt etw a bei 20 % : 20 bis 80 mm, 80 3 bis 20 mm.

Zahlentafel 3. M ö lle r -  u n d  B e t r i e b s k e n n z a h le n  
( S c h r o t t  h e r a u s g e r e c h n e t ) .

Vor Nach

Inbetriebnahm e
der Erzmischanlage

I. H alb jahr 1939 I . H alb jahr 1940
Möllergew.

% F e % Möllergew.
% F e %

F r e m d e r z ....................... 4,48 8,27 4,44 8,64
R oteisenstein . . . . 18,12 22,69 15,76 21,75
Oberhessen .................. 7,36 10,13 8,95 12,48
Flußeisenstein . . . . 55,26 56,22 54,92 54,75
Fernie ........................... 1,02 0,43 0,90 0,41
E r z .................................... 86,24 97,74 84,97 98,03
K a l k s t e i n ....................... 13,76 0,26 15,03 0,43
M ö lle r ................................ 100,00 98,00 100,00 98,46
K o k s ................................ — 2,00 — 1,54

100,00 100,00

Erz verbrauch k g /t RE 2542 2713
K alkstein
verbrauch . k g /t RE 405 480

Ausbringen . . .  % 33,97 31,31
Schlacken
menge . . . k g /t RE 1047 1145

K oksver
brauch . . - k g /t RE 1301 1273

Z ahlentafel 4. S i l iz iu m -  u n d  S c h w e f e lg e h a l t e  des 
R o h e is e n s  v o r  u n d  n a c h  I n b e t r i e b n a h m e .

Silizium

\

I .  H alb 
Anzahl 

Abstiche

ror
Inbetrie  

der Erzmi 
ah r 1939

%

N ach
nähme

schanlage
I. H alb jahr 1940 

A nzahl 1 Q/ 
A bstiche | '°

u n te r  2 % ............................
2,01 bis 3,5 % ...................
ü ber 3,5 % .......................

79
935

67

7,31
86,49

6,20

63
895

54

6,23
88,44

5,33

Schwefel

1081

I. H alb 
Anzahl

100,00

ah r 1939
%

1012 | 100,00

I .  H alb jahr 1940 
Anzahl | %

G esam tabstiche . . . .  
davon Abstiche über 

0,06 % S .......................

1081

45

100

4,2

1012

11

100

1,1

A usgebaute Form en . . 20 | 18

wird ein geringerer Koksverbrauch und ein bessererOfengang, 
der sich in einer durchschnittlich gleichmäßigeren Zusammen
setzung des Roheisens zeigen soll. Um ein V ergleichsbild  
zu schaffen, werden die Möllereinsätze und sonstigen Be
triebskennzahlen des mit nahezu gleichbleibendem Möller 
auf Gießereiroheisen I und III gehenden Ofens 2 in den 
ersten Halbjahren 1939 und 1940 einander gegenübergestcllt. 
Die sich zunächst ergebende eindeutige Verschlechterung 
gegenüber der Zeit, als die Erzmischanlage noch nicht in 
Betrieb war, ist leicht durch den stark verminderten Schrott
einsatz zu erklären. Deshalb wurde für beide Betriebs
abschnitte der Schrottanteil rechnerisch aus dem Vergleich 
herausgezogen und zugleich der Koksverbrauch entsprechend 
den praktischen Verhältnissen um 25 % je Einheit Schrott 
herabgesetzt. Zahlentafel 3 zeigt die Ergebnisse dieser Rech
nung. Zur besseren Uebersicht sind die Einzelerze für beide 
Zeiträume zu den Gruppen Rot-, Fluß- und Brauneisenerze 
zusammengefaßt. Zu beachten ist, daß im ersten Halbjahr

1940 infolge erforderlicher bergbaulicher Maßnahmen der 
durchschnittliche Eisengehalt der Erze bei gleichzeitigem 
leichten Ansteigen der Kieselsäuregehalte gesunken ist, was 
im verminderten Ausbringen und der erhöhten Schlacken
menge zum Ausdruck kommt, ebenso sich auch im Koks
verbrauch noch auswirkt, obwohl dieser zurückgegangen ist.

Die Auswirkung auf den Ofengang und damit zuletzt 
auf das R oheisen  zeigt Zahlentafel 4, in der sämtliche 
Abstiche in den beiden Bezugshalbjahren nach ihren Sili- 
ziumgehalten miteinander verglichen werden. Dabei wur
den drei Gruppen von Abstichen gebildet, von denen die 
erste die zu kalten Abstiche mit unter 2 % Si, die zweite 
die planmäßigen mit 2,01 bis 3,5 % Si und die letzte die zu 
heißen Abstiche mit mehr als 3,5 % Si enthält. Man erkennt, 
daß der Anteil der planmäßigen Abstiche nach der Inbetrieb- 
nahme der Mischanlage angestiegen ist. Noch deutlicher 
zeigt sich der Einfluß der Erzmischanlage bei einem Vergleich 
der Zahl von Abstichen, deren S ch w e fe lg e h a lt  den plan
mäßigen Grenzwert von 0,00 % übersteigt. Da die Zahl 
der wegen Leckwerdens ausgebauten Windformen in beiden 
Zeitabschnitten ziemlich gleich ist, so ergibt sich, daß die 
bessere Einhaltung der Schwefelhöchstgrenze zweifellos 
in der Beeinflussung des Ofenganges durch das Mischerz 
begründet ist, und daß sich die Abkühlung des Ofens durch
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Leckwerden von Formen weniger nachteilig auswirkt. — 
Eine W ir tsc h a ftlic h k e itsr ec h n u n g  kann vorläufig 
noch nicht vorgelegt werden, da durch die Zeitverhältnisse 
bedingte besondere Maßnahmen sowohl im Erzbergbau als 
auch im Hüttenbetrieb eindeutige Vergleichsmöglichkeiten 
nicht zulassen. Jedoch kann schon so viel gesagt werden, 
daß das mit dem Bau der Erzmischanlage angestrebte Ziel, 
die eigenen Erzvorkommen, auch die ärmeren, besser nutzbar 
zu machen bei gleichzeitiger Schonung der Kohlendecke, 
und damit eine Stärkung der deutschen Volkswirtschaft 
erreicht wird.

Z u sam m enfassung.
Die zahlreichen, zum Teil kleineren und auf einen ver

hältnismäßig ausgedehnten Raum verteilten und verschie

denartigen Erzvorkommen der Budeius’schen Eisenwerke 
lassen eine weitgehende Auf- und Vorbereitung der geför
derten Erze nicht zu. Der Hochofenbetrieb muß daher eine 
große Zahl von Erzsorten verarbeiten, wobei Schwierig
keiten unausbleiblich sind, zumal da auch die Anfuhr der 
einzelnen Sorten ungleichmäßig ist. Um eine bessere Stetig
keit des Möllers herbeizuführen und gleichzeitig Grob- und 
Feinerze getrennt aufgeben zu können, wurde eine Erzmisch
anlage errichtet, die fast die gesamte Erzanfuhr zu vier 
Mischerzsorten zusammenfaßt. Eine Gegenüberstellung 
der früheren und jetzigen Arbeitsweise zeigt, daß eine 
größere Gleichmäßigkeit des Hochofenbetriebes und des 
erzeugten Roheisens bei gleichzeitiger Einsparung von 
Hochofenkoks erreicht wird.

Bedeutung von Laboratoriumsversuchen für die Erforschung 
der Stahlkorrosion.

Von W olf Joh ann es M üller in Wien.

(Das K orrosionsverha lten von S tahl is t m it der a u f Laboratoriumsversuchen begründeten Theorie über Lokalström e und  
Deckschichtenbildung zu erklären. Berechtigung von Laboratoriumsversuchen fü r  die Erforschung auch der X aturkorros ion

gewöhnlichen Stahles.)

In seiner Arbeit über Erkenntnisse und Aufgaben auf dem 
Gebiete der Stahlkorrosionsforschung umschreibt K. 

D aeves1) als ihren Zweck, einen Abwehrkampf zu führen 
gegen
1. die Ueberschätzung der Wirkung des Korrosionsangriffes,
2. gegen eine unzulässige Verallgemeinerung der Lokal

elementtheorie und
3. gegen falsche Folgerungen aus Laboratoriumsversuchen.

Im ersten  P un kt ist K. Daeves vollständig beizu
stimmen, soweit es sich um den natürlichen Korrosions
verlauf an der Atmosphäre handelt; unter besonderen Be
dingungen, wo die Korrosion z. B. zum Lochfraß führt, ist 
die Frage nicht mehr einfach nach der durch die Korrosion 
abgetragenen Eisenmenge zu beurteilen.

Was den zw eiten  P un kt anbelangt, so erscheint mir die 
im weiteren Text gegebene Begründung nicht stichhaltig.

Dagegen ist der V orw urf, daß h ä u fig  aus L a b o 
ratorium sversuchen fa lsch e  oder zum  m in d esten  
zu w eitgehend e F o lgeru n gen  gezogen  werden, oft 
berechtigt.

Die Lokalelementtheorie, welche nach den Ergebnissen 
der Forschung in den verschiedensten Laboratorien, nicht 
zum mindesten durch die langjährigen Forschungsarbeiten 
in meinem Laboratorium, heute als völlig gesichert ange
sehen werden muß2), ist nicht, wie Athene, völlig fertig aus 
dem Haupte des Zeus entsprungen, sondern hat, wie fast 
alle umfassenden Theorien, einen Entwicklungsweg gehabt, 
auf dem Umwege und auch Irrwege nicht zu vermeiden 
waren. Der Grund dafür lag hauptsächlich darin, daß die 
hierfür grundlegenden Begriffe der Elektrochemie zum Teil 
strittig waren, was natürlich meistens auf einer nicht ge
nügenden versuchsmäßigen Klärung der in Betracht kom
menden Vorgänge beruhte.

Ich stimme mit K. Daeves vollkommen darin überein, 
daß bei dem Verhalten von Stählen gegenüber den Atmo
sphärilien die natürliche Schutzschichtbildung eine sehr 
wesentliche, wohl manchmal auch ausschlaggebende Rolle 
spielt und daß manche Vorstellungen, wie die der Wichtig
keit der Potentialunterschiede, experimentell völlig unge
rechtfertigt angewandt wurden. Ich möchte aber der Mei-

4) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1181/86 (W erkstoffaussch.518).
2) M ü lle r ,  W. J . : Chem. e t In d . 39 (1938) S. 31/39; 

vgl. Chem. Zbl. 109 (1938) I, S. 4716.

nung Ausdruck geben, daß die a llgem ein e V erurteilu ng  
von L ab oratoriu m sversu ch en , gemessen an dem, was 
diese an wichtigen Erkenntnissen gebracht haben, übers 
Z iel h in au sgeh t. Di einer größeren Arbeit3) wurde kürz
lich versucht, die Entwicklung und den Stand unserer 
Kenntnisse über das Rosten des Eisens zusammenzufassen; 
es sei hier nur an einigen Beispielen gezeigt, daß gerade die 
schwersten Vorwürfe, die Daeves erhebt, eigentlich mehr 
darauf zurückzuführen sind, daß bei der Bildung der land
läufigen Theorien die Erfahrungen von Laboratoriums
versuchen zu wenig berücksichtigt wurden.

Zur fa lsch en  B ew ertu ng von P o te n t ia ld if fe 
renzen  ist zu sagen, daß die Erkenntnis, daß das Eigen
potential der als Lokalkathoden wirkenden Stellen für den 
elektrochemischen Mechanismus der Korrosionserschei
nungen überhaupt nichts bedeutet, erst in neuerer Zeit 
klar erkannt wurde und leider noch keineswegs allgemein 
richtig bewertet wird. Zwar hat F. T ö d t4) schon 1930 klar 
herausgestellt, daß der elektrochemische Angriff beim 
Rosten einen Fall eines Grenzstromes darstellt, bei dem von 
einem bestimmten Kathodenpotential überhaupt nicht ge
sprochen werden kann; aber diese Erkenntnis blieb verein
zelt und fand nicht die gebührende Beachtung. Auch ich 
habe immer wieder auf Grund meiner an den Versuch eng 
angeschlossenen theoretischen Betrachtungen auf diese Un
richtigkeit hingewiesen und theoretisch wie versuchsmäßig 
den Nachweis geführt5), daß im Falle der Auflösung oder 
Korrosion unter Wasserstoffentwicklung lediglich das 
Wasserstoff-Ueberspannungspotential der Lokalkathoden, 
im Falle der Korrosion durch oxydierende Mittel lediglich 
die durch Diffusion an die Oberfläche des korrodierenden 
Metalls gelangende Menge des Oxydationsmittels maß
gebend ist.

Hieraus ergibt sich theoretisch ohne weiteres die F o lg e 
ru n g, daß die E inw irku ng von  Säuren in ihrer Ge
schwindigkeit w eitgeh en d  von den im M etall en t-

3) M ü lle r ,  W . J . :  R osten und K orrosionspassivität des 
Eisens. Berlin 1941.

4) Z. phys. Chem. 148 (1930) S. 434,40.
5) M ü lle r ,  W. J . :  Mh. Chem. 68 (1936) S. 431/49; vgl.

Chem. Zbl. 108 (1937) I, S. 3451/52; 69 (1936) S. 437/45; vgl. 
Chem. Zbl. 108 (1937) I I ,  S. 2652. M ü lle r ,  W . J . ,  und E . L ö w : 
Z. Elektroehem . 43 (1937) S. 561.
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lia lten en  V erun rein igun gen  abhängen m uß, w äh
rend der Angriff bei W irkung oxyd ieren d er M itte l, 
zu denen ja der Luftsauerstoff gehört, dadurch von der 
M enge der V erunrein igungen  u nab hän gig  is t ,  
daß die in Lösung gehende Menge Metall lediglich durch 
die an die Oberfläche des Metalls diffundierende Menge des 
Oxydationsmittels bestimmt ist. Wenn auch die klare 
theoretische Erkenntnis dieser Verhältnisse erst neueren 
Datums ist, so lagen im Schrifttum versu ch sm äß ige  
Festlegungen in dieser Richtung vor, die allerdings merk
würdigerweise nur wenig Beachtung gefunden haben. In 
ihrer großen, grundlegenden Arbeit, welche als „klassisch“ 
zwar viel angeführt, aber leider viel zu wenig studiert 
wurde, haben E. H eyn und 0 . B au er6) schon 1908 fest
gestellt, daß sich die Korrosionsgeschwindigkeit in ein
prozentiger Schwefelsäure von Flußstahl zu Schweißstahl 
und Gußeisen wie 1 : 2 :100 verhält; groß gedruckt heißt 
es in ihrer Arbeit: „Das V erhalten  des E isen s g eg en 
über verdü n nten  Säuren is t ,  w ie wir schon oft 
hervorgehoben  haben , k e in er le i M aßstab für 
seine W id erstan d sfäh igk eit gegen R osten .“

Sehr klar ist hier schon durch Versuche die Tatsache 
festgelegt worden, daß der Rostangriff von der Natur der 
in geringer Menge (bis zu einigen Prozenten) im Eisen 
enthaltenen Verunreinigungen unabhängig ist und diese auf 
die Rostgeschwindigkeit, wenn überhaupt, einen verschwin
dend kleinen Einfluß haben; geringe Unterschiede, die sich 
für Gußeisen ergaben, konnten zwanglos auf die Versuchs
bedingungen zurückgeführt werden. Heyn und Bauer 
ziehen aus ihren Versuchen den Schluß: „Sonach is t  es 
frag lich , ob überhaupt der R ostan griff auf Guß
eisen stärker is t  als der auf beide schm iedbaren  
E isen sorten . Jed en fa lls  is t  der U n tersch ied , 
wenn er überhaupt vorhanden  is t ,  gerin g und  
w esen tlich  geringer, als für gew öh n lich  in der 
P raxis angenom m en wird.“ Auch für sehr verschie
dene Gehalte an Phosphor und Mangan waren die Unter
schiede in der Korrosionsgeschwindigkeit verschwindend 
klein. Besonders bemerkenswert sind die von ihnen mit
geteilten Versuche in gleicher Richtung, die in destilliertem 
Wasser durch 20 Monate durchgeführt wurden und welche 
zwar Schwankungen im Verlauf — diese sind nach meinen 
Feststellungen hauptsächlich auf die Schwankungen der 
Temperatur zurückzuführen — im Mittel über die ganze 
Versuchszeit praktisch gleichbleibende Rostgeschwindig
keiten ergaben.

Alle d iese T atsachen sind in v ö llig em  E in k lan g  
m it der h eu tigen  Form  der L o k a lstro m th eo rie , 
wie sie sich zum Teil auf Grund umfänglicher Versuchs
arbeiten in meinem Laboratorium entwickelt hat3).

Gerade in unseren Arbeiten3) ist, vielleicht mehr als

6) M itt. dtsch. M at.-Prüf.-Anst. 26 (1908) S. 1/104; 28 (1910)
S. 62/137.

in den Arbeiten von U. R. E v a n s 7), auf die B edeutu ng  
der D eck sch ich ten  für die K orrosion  eingegangen 
worden, wobei besonders die Wichtigkeit der Porigkeit der 
Deckschichten, zu deren Messung wir geeignete Verfahren ent
wickelt haben8), betont wurde. So konnten wir mit Sicher
heit zeigen9), daß der Unterschied zwischen gewöhnlichem 
unlegiertem Stahl und nichtrostendem Stahl mit 18 % Cr 
und 8 % Ni im Korrosionsverhalten darauf beruht, daß die auf 
dem nichtrostenden Stahl befindliche Deckschicht mit Lösun
gen, welche bei dem gewöhnlichen Stahl diese verändern, 
nicht reagiert und so eben keine Korrosion zustande kommt.

Die von K. Daeves besonders behandelte N atu rk or
rosion und das h ierb ei gefu n d en e u n tersch ied lich e  
V erhalten  reiner und sch w a ch leg ier ter  S täh le ist 
auf Grund unserer h eu tig e n  th e o re tisch en  V or
ste llu n g en  sehr w ohl zu erklären. Rostkorrosion 
tritt nur dann ein, wenn Wasser in flüssigem Zustand nüt 
dem Eisen, und zwar mit dem in den Poren der immer vor
handenen Deckschicht frei liegenden Eisen, in Berührung 
kommt. Bei dem Rosten unter den Bedingungen der freien 
Atmosphäre wechseln nun Perioden von Nässe und Trocken
heit ab. Der sich in feuchten Perioden bildende Rost 
trocknet in den Trockenperioden auf. Hierbei kann sich 
die Natur der Nebenbestandteile des Stahles durch Bildung 
einer stärker oder schwächer porigen Schicht auswirken, und 
es ist durchaus denkbar, daß sich z. B. aus dem Rost und 
den an der Oberfläche bei einem kupferhaltigen Stahl 
frei liegenden Kupferteilchen eine wesentlich weniger porige 
Schicht bildet als aus dem Rost und z. B. Kohlenstoff
teilchen oder anderen, nicht in Lösung gehenden Teilen in 
einem gewöhnlichen Stahl.

Die Schutzwirkung derartiger Schichten läßt sich aber 
nach den von uns entwickelten Verfahren, wie z. B. die 
neuen Untersuchungen meines Mitarbeiters W. M aehu10) 
über die Natur der bei den Phosphatierungsverfahren ge
bildeten Schichten zeigen, einwandfrei feststellen. Hier
durch können die Ergebnisse von Langzeitversuchen, die für 
die Bildung derartiger Schichten natürlich unumgänglich 
notwendig sind, im Sinne der Theorie eine Aufklärung er
fahren, die unter Umständen auch einen Fortschritt in der 
Technik bedeuten kann.

Li diesem Sinne möchte ich feststellen, daß L a n g ze it- 
und G roßzah lversu ch e m it E rgeb n issen  von L a
b ora toriu m sversu ch en  nicht in Widerspruch zu stehen 
brauchen, sondern daß sie sich, richtig angestellt, h ar
m onisch  ergänzen  m üssen  und können.

7) E v a n s ,  U. R., L. C. B a n n i s t e r  und S. C. B r i t t o n :  
Proc. roy. Soe., Lond., Ser. A, 131 (1931) S. 355/75; nach Chem. 
Abstr. 25 (1931) S. 5586; E v a n s ,  U. R ., und T. P . H o a r:  
ebenda, Ser. A, 137 (1932) S. 343/65; nach Chem. Zbl. 103 (1932) 
I I ,  S. 2869.

8) M ü lle r ,  W . J .  Siehe Fußnote 3: a . a. 0 ., S. 3 ff.
9) M ü lle r ,  W . J . : Korrosion u. Metallsch. 11 (1935) S. 32.

10) Chem. Fabrik  13 (1940) S. 461/70.

Um schau.
V erwendung von S egm en tb len d en  zur M essung  

verun rein igter Gase.
Um bei schmutzigen Gasen der ständigen Verschmutzungs

gefahr von Normblenden zu begegnen, wurden versuchsweise 
Segmentblenden eingebaut. Da Form  und Berechnung der 
Segmentblenden noch nicht allgemein bekannt sein dürften, 
sollen zunächst hierüber einige Angaben gemacht werden. 
A u s fü h ru n g  u n d  B e r e c h n u n g  d e r  S e g m e n t bl e n d e n .

Im  Gegensatz zu dem kreisförmigen und konzentrischen 
Oeffnungsquerschnitt der Normblende wird der freie Querschnitt

der Segm entblende ( Bild 1 ) von einem K reisabschnitt gebildet. 
Diese neue Form  wurde vor allem  zur Messung s c h lä m m -  u n d  
s c h w e b e s to f f h a l t i g e r  F l ü s s i g k e i t e n  entw ickelt. W ährend 
sich die Sinkstoffe vor der Norm blende leicht ablagern und zu für 
die Messung nachteiligen Verschm utzungen führen können, ist 
diese Gefahr bei der Segm entblende weniger groß. Auch bei der 
Messung u n s a u b e r e r  G ase  war zu erw arten, daß die Segment
blende durch die Form  ihrer M eßkante und die besondere Art 
der E inschnürung des Gasstrom es weniger schmutzempfindlich 
ist als die Normblende, bei der sich Ablagerungen in wulstartigen 
Ansätzen an der M eßkante besonders nachteilig auswirken.



29. Mai 1941. Umschau. Stahl und Eisen. 537

Das Oeffnungsverhältnis 
der Segmentblende läß t sieh 
in Abhängigkeit vom Yer- 

a
hältn is — darstellen (a =

Höhe des K reisabschnitts). 
Die Größe der Durchflußzah

len in Abhängigkeit von g

sind bekannt durch Messun
gen im hydraulischen P rü f
feld der Siemens & Halske 
A.-G., B erlin1). D am it läßt 

sich also die Höhe a für jede Meßstelle berechnen. Die Ausführung 
der Segmentblende darf von folgenden, auch für die Normblende 
gültigen Vorschriften nicht abw eichen:
1. Die Anhohrungen für die D ruckentnahm e müssen dicht vor 

und h in ter dem Blendenblech liegen.
2. Die Bohrweite d arf 0,03 D nicht überschreiten.
3. Die rechtwinklige M eßkante m uß scharf sein.
4. Der zylindrische Teil der M eßkante muß kleiner als 0,02 D 

sein.
Aus der letz ten  Forderung geht hervor, daß die 45°-Ab- 

schrägung auch bei der Segm entblende fortfallen kann, wenn die 
Blechstärke 0,02 D nich t überschreitet. Das w ird aber etwa hei 
D 150 (t) (Blech 3 mm) ste ts möglich sein.

Die Segmentblenden wurden aus dem vollen Blech von 30 
bis 35 mm Stärke bis auf die W andstärke des Blendenblechs 
ausgedreht. Der K reisabschnitt wurde dann ausgebohrt und der 
Grat durch Schleifen und Feilen beseitigt, wobei die Meßkante 
besonders sorgfältig bearbeite t wurde. Größere Segmentblenden, 
wie sie m ittlerweile auch im Hochofenbetrieb benutzt werden, 
wurden als einfache Steckbleche zwischen zwei Flanschen ein
gesetzt. In  diesem F a ll wurde der K reisabschnitt herausgebrannt 
und dann ebenfalls sauber bearbeite t.

M e ß e rg e b n is se  m it  S e g m e n tb le n d e n  in  M is c h g a s 
le i tu n g e n  (K o k s o fe n  g a s  -G ic h tg a s - G e m is c h ) .

Nach drei M onaten B etriebszeit w urden drei Segm ent
blenden ausgebaut, um ihren  Z ustand  nachzuprüfen. Dabei 
stellte es sich heraus, daß die Segm entblenden tatsächlich  
w eniger s c h m u tz e m p f in d l ic h  sind, wie nachstehende Tafel 
zeigt:

Bilanz-
M onat m äßiger Bem erkungen

V erlast in  %  '

Juli 1940 .........................  15,4 Betrieb m it N orm blenden einen
M onat nach  Säuberung

August 1940 .................  0,2 E inbau d e r Segment blenden am
4. A ugust 1940

September 1940 . . . .  1,5
Oktober 1940 .........................  1,9 A usbau d e r Segm entblenden am

3. N ovem ber 1940

F r i t z  H e rn in g .

Neue B eheizungsart fü r  F eu erverzin ku n gskessel.
Feber eine neue B eheizungsart fü r Feuerverzinkungskessel 

und deren Vorteile berichtet A. S. B u r n e t t 2). D er Verfasser 
macht zunächst einige allgemeine Bemerkungen über den E in 
fluß der Z inkbadtem peratur auf die R eaktion  Zink-Eisen und 
deren Folgen für die K esselhaltbarkeit, H artzinkbildung und 
Güte der Verzinkung. B u rn e tt bezieht sich in diesem Z u
sammenhang noch auf die U ntersuchungen von C. D ie g e l3), 
ohne aber auf die neueren, ergänzenden E rkenntn isse  h inzu
weisen4). Die als üblich angegebene V erzinkungstem peratur 
erscheint m it 440 bis 470° reichlich hoch, da in Deutschland bei 
Feinblechen z. B. hei Tem peraturen von 42p bis 430° gearbeitet 
wird.

Der Verfasser stellt dann B etrachtungen über die Beheizung 
der Verzinkungskessel an. Bei jedem  von außen geheizten 
Kessel muß ein Tem peraturgefälle von der Außenseite des 
Kessels zum Zink bestehen, um dem Zink die erforderliche 
Wärmemenge zuzuführen. Dieses Tem peraturgefälle muß aber 
klein gehalten werden, um den erw ähnten, s ta rk  tem peratur- 
abhängigen Angriff des Zinks auf das Eisen in tragbaren  Grenzen 
zu halten. Möglich ist dies, wenn der W ärm eübergang gleich

x) Vgl. L o h m a n n , H . : Arch. techn. Messen 1938, V 1241-5, 
S. T 155/56.

2) Steel 108 (1941) Nr. 4, S. 48/50.
3) Z. VDI 57 (1913) S. 1132/35; vgl. S tah l u. Eisen 33 (1913) 

S. 1455.
4) G r u b i t s c h ,  H .: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1113/16.

mäßig auf der ganzen Kesseloberfläche erfolgt, da dann infolge 
der großen, w ärm eübertragenden Fläche die Kesselwandtem pe
ra tu r  nu r wenige Grad über der Z inkbadtem peratur zu liegen 
braucht. Als ideal erscheint dem Verfasser die Beheizung des 
Kessels durch ins Zink eintauchende Heizkörper, da in diesem 
Falle sogar ein Tem peraturgefälle von innen nach der Außen
seite besteht. Die Beheizungsart ist aber unmöglich, weil das 
Z ink die Heizkörper schnell zerstören würde. Um nun  wenig
stens den W ärm eübergang auf der ganzen Kesseloberfläche 
zu erreichen, se tzt der Verfasser den Zinkkessel in  ein durch 
eingetauchte elektrische Heizkörper beheiztes Bleibad. Das Blei 
bietet folgende Vorteile:

1. E s werden weder die Kesselwandungen noch die Heiz
körper angegriffen.

2. Blei ist ein ausgezeichneter W ärm eleiter und verte ilt die 
W ärm e gleichmäßig auf der ganzen Oberfläche des Kessels; 
örtliche Ueberhitzungen werden vermieden und so eine gleich
mäßige Z inkbadtem peratur und gute K esselhaltbarkeit erzielt.

3. Bei einem Leckwerden des Kessels läuft kein Zink aus, 
sondern Blei t r i t t  infolge seines höheren spezifischen Gewichtes 
in den Verzinkungskessel und sam melt sich auf dem Boden an.

Diese Ansicht ist allerdings nur bedingt richtig, denn je 
nach Lage der Leckstelle w ird auch ein Ausgleich der beiden 
Metalle erfolgen können, so daß dann der Blei- und Zinkspiegel 
in beiden Kesseln gleich ist. Jedenfalls t r i t t  aber ein früher u n 
vermeidlicher Verlust an  Zink nicht ein, ebenso wird eine B e
schädigung des Mauerwerks durch auslaufendes Zink vermieden.

Bild 1. Feuerverzinkungskessel.

B auart und Anordnung der Kessel sind aus Bild 1 zu 
erkennen. Der äußere Kessel ist nach unten  zu verjüngt, wo
durch einmal die erforderliche Bleimenge geringer is t und ander
seits der W ärmeübergang bevorzugt im oberen Teil der Kessel
wand erfolgt, also da, wo der hauptsächliche W ärm everbrauch 
ist. Dadurch w ird auch ein Aufwirbeln des H artzinks v er
mieden, das bei zu starker Beheizung der unteren Kesselwan
dung auftre ten  kann. Außerdem hat der Boden des Kessels 
dann eine etwas niedrigere Tem peratur. H ierdurch wird eine 
geringere H artzinkbildung und besseres Aussehen der ve r
zinkten Gegenstände bedingt. Aus den gleichen Gründen m ißt 
B urnett auch der A n o rd n u n g  d e r  H e iz k ö rp e r  erhebliche 
Bedeutung bei, ohne allerdings Angaben zu machen, wie die A n
ordnung erfolgen soll. Neben einer guten Regelbarkeit ist bei 
dieser Beheizung auch m it einfachen Mitteln eine selbsttätige 
Tem peraturüberwachung zu erreichen. Die Tem peratur wird 
hei kleinen Kesseln, bei denen keine großen Unterschiede in  der 
Blei- und Z inkbadtem peratur bestehen, im Bleibad gemessen. 
Bei größeren Kesseln empfiehlt B urnett die Messung im Blei- 
und Zinkbad, da hierdurch sowohl die Z inkbadtem peratur als 
auch das Tem peraturgefälle vom Blei- zum Zinkbad erfaßt 
werden. Die K osten für die elektrische Energie werden nach 
Ansicht des Verfassers schon allein durch die E rsparnis an 
Zink und U nterhaltungskosten aufgewogen.

Die elektrischen Heizkörper m ußten für diesen Verwen
dungszweck besonders entwickelt werden. Sie dürfen keine 
allzu hohe Tem peratur erreichen, da sonst örtliche U eberhitzun
gen auftre ten , die zu starker Bleioxydbildung führen. Die v e r
wendeten Heizkörper sind aber ohne Schwierigkeiten m it einer 
genügend großen Oberfläche gebaut worden. Das T em peratur
gefälle vom Heizkörper zum Bleibad beträgt nu r wenige Grad. 
Der W irkungsgrad ist sehr gut, da die W ärme fast vollständig 
an  das Bleibad abgegeben wird. Eine Beheizung des Bleibades 
m it Gas h ä lt der Verfasser für verfehlt.

Jsolierstein■= 
pulver

/ 16-Steine

Jso/ier=  
steine
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Die besehriehene Beheizungsart soll besonders für die Ver
zinkung kleiner und m ittlerer Teile geeignet sein, die billig und 
trotzdem  gut gegen Korrosion geschützt sein müssen, und für 
mäßige Erzeugungen. Leider gibt B urnett für diese, den W ert 
des Verfahrens doch s ta rk  begrenzenden Einschränkungen 
keine Aufklärung.

Die Vorteile einer gleichmäßigen Beheizung der Feuer
verzinkungskessel sind seit langem bekannt und im Schrifttum  
verschiedentlich beschrieben worden. Es ha t auch nicht an Be
strebungen gefehlt, durch entsprechende Bauweise die Gleich
mäßigkeit der Beheizung zu gewährleisten. Es sei nur an die 
W illiams-Feuerung, die Strahlungsbeheizung nach Lea-Wilson 
und die elektrische Beheizung erinnert. Auch der an sich nahe
liegende Gedanke, das Zinkbad indirekt durch ein Bleibad zu 
erhitzen, ist nicht neu und findet ja  z. B. beim Blei-Zink-Ver
fahren Anwendung. In  Verbindung m it elektrischer Beheizung 
ist er in ähnlicher Form , wie sie B urnett vorschlägt, durch das 
deutsche Gebrauchsm uster 1 403 669 geschützt. H ierüber 
fehlten aber bis jetz t Schrifttum sangaben in bezug auf Anwen
dung und Bewährung. Leider sind auch die Ausführungen 
B urnetts nur allgemeiner A rt und lassen alle für eine Beurteilung 
wichtigen Zahlenangaben vermissen. Zweifellos sind aber die 
Vorteile der Bauweise so groß, daß es sich empfiehlt, die E n t
wicklung aufmerksam zu verfolgen. Rolf Haarmann.

B eiträge zur E isenhüttenchem ie.
(Juli bis Dezember 1940.)

1. E in r i c h tu n g e n  u n d  G e rä te .
Eine möglichst geringe Angreifbarkeit der im Laboratorium  

verwendeten Geräte durch Säuren und Laugen und, dadurch 
bedingt, eine ideale Sauberkeit des Laboratorium s sind von j eher 
das Bestreben aller Chemiker. Die Erfüllung dieser Wünsche 
bringt nach einer Mitteilung von H. L e h m a n n  und H. T e ic h 
m a n n 1) eine Reihe n e u z e i t l ic h e r  L a b o r a to r iu m s g e r ä t e ,  
die zum Teil a u s  k e ra m is c h e n  S o n d e r s to f f e n  hergestellt 
werden und die im Laufe der vergangenen Jahre  in Laboratorien 
entwickelt und erprobt wurden. Als solche Geräte werden ge
nannt: Dreifüße, S ta tivp latten , Filtrierstative m it P la tten  aus 
keramischem Baustoff und W asserbäder.

Die gewöhnliche, hauptsächlich zum Filtrieren verwendete 
Saugflasche h a t den Nachteil, daß die Probenahme von F iltra t 
oder das Entleeren der Flasche während der Arbeit nur um ständ
lich un ter jedesmaligem Entfernen des Filtrieraufsatzes möglich, 
zumal wenn dieser noch teilweise m it Flüssigkeit gefüllt ist. Eine 
von P. F u c h s 2) hekanntgegebene v e r b e s s e r te  F o rm  d e r  
S a u g f la s c h e  ermöglicht eine leichte und saubere E ntnahm e 
des in ihr enthaltenen F iltra ts  un ter Vermeidung der oben
genannten Nachteile. Als Neuerung h a t die Saugflasche einen 
neben dem Hals und gegenüber dem Saugstutzen angeordneten, 
schräg nach oben gerichteten weiten Stutzen, der während der 
F iltration  m it einem durchbohrten und m it leicht herausnehm 
barem Glasstäbchen versehenen Gummistopfen verschlossen 
wird. Das Glasstäbchen dient zum leichten Einlassen von Luft 
in die Flasche. Ohne den Filtrieraufsatz abnehmen zu müssen; 
kann man in jedem Augenblick der F iltra tion  nach E ntfernen 
des Tubusstopfens m it der P ipette  Proben des F iltra ts entnehmen, 
oder man kann größere Mengen der Flüssigkeit, z. B. wenn die 
Flasche voll geworden ist, m ittels Hebers ablaufen lassen, worauf 
die F iltra tion  ohne Um stände fortgesetzt werden kann. Zum 
Abhebern stellt man die Flasche genügend erhöht oder am Rande 
des Tisches auf. Auch kleine Einzelproben von F iltra ten  oder 
Waschflüssigkeiten sind leicht zu erhalten, indem man sie in 
einem kleinen Glasgefäß auffängt, das durch den Stutzen einge
führt wird und an einen durch dessen Gummistopfen hindurch
gehenden Glasstab angeschmolzen ist. Das Auffanggefäß dient 
zugleich als Reagenzglas für die notwendige Prüfung des F iltra ts 
und ist auch bei M ikroarbeiten zweckmäßig, in denen insgesamt 
nur sehr geringe Mengen von F iltra t zu erw arten sind. Durch 
den Stutzen können fernerhin dem F iltra t Zusätze zugefügt 
werden, z. B. Verdünnungsm ittel zur Verhinderung der K rista lli
sation, oder irgendwelche Reagenzien. W eiter ist es möglich, 
m ittels eines durch den Stopfen eingeführten Rohres während 
der F iltration  Gase durch das F iltra t hindurchzuleiten; Therm o
meter oder sonstige Geräte sind leicht einzu bringen.

Platingeräte und Phosphor vertragen sich nicht m iteinander. 
Diese A n f ä l l ig k e i t  d e s  P l a t i n s  f ü r  P h o s p h o r  läß t sich 
nach einer M itteilung von K. W. F r ö h l i c h 3) unterbinden durch 
Zulegierung eines oder m ehrerer Metalle, deren Phosphidbildungs-

4) Chem. Fabrik  13 (1940) S. 359.
2) Chemiker-Ztg. 64 (1940) S. 264/65.
3) Chem. Fabrik  13 (1940) S. 431/32.

wärme größer ist als die Bildungswärme des Platinphosphids. 
Es wurden auf diesem Wege hochwertige Legierungen entwickelt, 
von denen eine z. B. aus 96 % P t, 3,5 % R u und 0,5 % Nb 
besteht. Sie ist dem Aussehen nach von reinem P latin  nicht zu 
unterscheiden. In  bezug auf Phosphorbeständigkeit ha t sie sich 
dem R einplatin bei allen gebräuchlichen A nalysenarten grund
sätzlich überlegen gezeigt. Gegenüber konzentrierten Säuren, 
schmelzenden Alkalien ist sie m indestens genau so w iderstands
fähig wie reines P la tin . Der Angriff von kochendem Königs
wasser ist bei reinem P la tin  25- bis 30mal so stark  wie bei der 
genannten Legierung. Die W erkstoff härte , die für die Form- 
lialtigkeit eines Tiegels oder einer Schale nicht unwichtig ist, 
beträgt bei der obengenannten Legierung rd. 100 kg/m m 2, für 
reines P la tin  dagegen nur 40 kg/m m 2. Andere Legierungszusam
mensetzungen, die qualitativ  gleichwertig sind, bestehen aus 
P la tin  m it einigen Prozenten T an tal und  Osmium, aus Platin  
m it Vanadin, m it R uthenium  u. a. m. E in  Nachlassen der 
spezifischen W irksam keit des phosphorbeständigen Platins t r i t t  
erst dann ein, wenn ganz ungewöhnlich große Phosphormengen 
vorliegen, wie es üblicherweise bei analytischen Arbeiten nie 
oder nur in Ausnahmefällen der Fall ist. E rw ähnt sei dann noch, 
daß auch Schädigungen des P latins durch Arsen, die auf ähnliche 
Weise wie die Phosphorbeschädigungen, nu r viel weniger häufig, 
erfolgen, auf die gleiche Weise, nämlich durch Verwendung 
ähnlich zusamm engesetzter Platinlegierungen erfolgreich be
käm pft werden können.

2. R o h e is e n ,  S t a h l  u n d  S o n d e r s ta h l .
R. I s h i i 4) veröffentlicht ein S c h n e l lv e r f a h r e n  z u r  B e 

s t im m u n g  d e s  S i l iz iu m s  in  E is e n  u n d  S ta h l .  Die Probe 
wird in Salzsäure gelöst und das Volumen des aus Kieselsäure 
bestehenden Niederschlages in der Zentrifuge gemessen. Das 
Verfahren eignet sich zur U ntersuchung unlegierter Stähle, 
Roheisen, der meisten legierten Stähle und  gewisser Ferrolegie
rungen. N icht anw endbar ist das Verfahren, wenn der Silizium
gehalt kleiner als 0,1 % ist, oder wenn die Probe Wolfram en t
hält. Die Bestimmung dauert bei unlegierten Stählen 15 min, 
bei Sonderstählen 30 min.

Es ist bekannt, daß man das Arsen in einem Arsenat mit 
Hilfe von Silbernitrat bestimmen kann. Der Grundgedanke 
des Verfahrens besteht darin, daß m an die Arsenatlösung, die 
vorher neutralisiert worden ist, m it einem Ueberschuß von 
S ilbernitrat versetzt. Man filtriert dann den braunen Nieder
schlag, der aus Trisilberarsenat besteht, ab, löst ihn in verdünn
ter Salpetersäure und bestim m t in der Lösung das Silber volu
metrisch m it R hodanid. Aus der gefundenen Silbermenge wird 
der Gehalt an Arsen in der ursprünglichen Arsenatlösung er
rechnet. Das Verfahren ist einfach; die Ergebnisse sind ebenso 
genau wie jene, die man auf gewichtsanalytischem  Wege erhält. 
Dieses Verfahren kann aber wegen der großen Löslichkeit des 
Silberarsenits nicht zur Bestim m ung des Arsens in Arseniten 
verwendet werden. -Das Verfahren, das E. C h i r n o a g a 5) zur 
B e s t im m u n g  d e s  d r e iw e r t ig e n  A rs e n s  a l l e in  o d e r  in  
G e g e n w a r t  v o n  A n t im o n  m it  S i l b e r n i t r a t  vorschlägt, 
beruht auf der beobachteten Tatsache, daß das dreiwertige Arsen 
in einer Arsenitlösung durch H inzufügen von Perhydrol beim 
Kochen q u an tita tiv  zu fünf wertigem Arsen oxydiert w ird; durch 
Hinzufügen von S ilbernitrat erhält m an dann den braunen 
Niederschlag von Silberarsenat. Auf diese Weise kann man 
nicht nur das A rsenit allein, sondern dieses auch in Gegenwart 
von einem A rsenat oder von Antim on bestimmen.

W. D i e t z 6) veröffentlicht ein neues Verfahren zur B e s t im 
m u n g  d e s  C h ro m s  in  S tä h le n ,  L e g ie r u n g e n  u n d  C h ro m 
e is e n s te in .  Das Verfahren beruh t auf der Abdestillation des 
Chroms als Chroraylchlorid aus siedender Ueberchlorsäure und 
der jodom etrischen T itra tion  des abgetrennten  Chroms. Durch 
die E inw irkung von Chlorwasserstoff, der zur Bildung des 
Chromylchlorids zugegen sein muß, auf Chromsäure in siedender 
Ueberchlorsäure läß t sich das Chrom aus beliebigen Gemischen 
vollständig verdam pfen, sofern nicht E lem ente, die un ter diesen 
Bedingungen Niederschläge geben, in größeren Mengen zugegen 
sind. Deshalb ist hier die Anwendung von Schwefelsäure, die 
sonst bei Aufschlüssen m it Ueberchlorsäure vielfach angewendet 
wird, auszuschließen, da  sie m it Chrom und Eisen bei Siede
tem peratu r schwerlösliche Sulfate ergibt. Dagegen wird Phos
phorsäure zugegeben, die W olfram säure und Molybdänsäure 
auch in größeren Mengen in Lösung hä lt. Dieser Zusatz h a t sich 
auch bei Abwesenheit von W olfram und M olybdän als günstig

4) Sei. Pap. In st. phys. chem. Res., Tokyo, 36 (1939) 
S. 491/96.

5) Z. anal. Chem. 120 (1940) S. 9/15.
°) Angew. Chem. 53 (1940) S. 409/12.
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erwiesen. Der Chlorwasserstoff wurde ursprünglich gasförmig 
und getrocknet zugeleitet. Da Chromylchlorid jedoch geringe 
Feuchtigkeitsgrade gu t verträg t, kann  konzentrierte  Salzsäure 
zugetropft werden; die Destillationsgeschwindigkeit wird d a 
durch noch erhöht. U n ter den sich som it ergebenden A rbeits
bedingungen destilliert außer Chrom von den übrigen Elem enten, 
die in Begleitung von chrom haltigen Stoffen zu erw arten sind, 
nur etwas Mangan, wohl als M anganheptoxyd Mn20 7, in  sehr 
geringer Menge über, was jedoch keine Störungen verursacht. 
Das neue Verfahren sieht seine Berechtigung in der Leichtigkeit 
seiner Ausführung bei großer Genauigkeit, während die gebräuch
lichen T itrationsverfahren, die auf eine A btrennung des Chroms 
verzichten, bei verwickelter Zusamm ensetzung des Analysen
stoffes nur bei großer Uebung m it gleicher Genauigkeit aus
geführt werden können. Auch bei s ta rk  wechselnder Zusamm en
setzung des Analysenstoffes kann das hier angegebene Verfahren 
von Vorteil sein, weil es seiner N a tu r nach gegen solche Aende- 
rungen unempfindlich ist.

H. P i n s l 7) beschreibt ein verbessertes photometrisches 
Verfahren zur V a n a d in b e s t im m u n g  in  l e g ie r t e m  R o h - 
und  G u ß e ise n  sowie in  säurelöslichen Stählen, das auf der 
W asserstoffsuperoxydreaktion beruht und durch gleichzeitig 
anwesendes T itan , M olybdän und andere Legierungselemente, 
außer W olfram, in seinem G enauigkeitsgrad n ich t beeinflußt 
wird. Durch Zusatz von Phosphorsäure und  Fluorsalzen w ird die 
Extinktion des T itans beseitigt.

Ch. W in t e r s t e i n 8) veröffentlicht ein Verfahren zur m a ß -  
a n a ly t is c h e n  B e s t im m u n g  d e s  T i t a n s  in  G e g e n w a r t  
der verschiedensten M engenverhältnisse v o n  N io b  u n d  T a n ta l .  
Das Verfahren beruh t auf der Beobachtung, daß T an tal und Niob 
mit Natriumfluorid leicht lösliche Komplexsalze bilden, die bei 
der Reduktion m it Zinkam algam  in  salzsaurer Lösung nicht ver
ändert werden, w ährend das entsprechende T itankom plexsalz 
unter diesen Verhältnissen unbeständig ist und in seine Kom po
nenten zerfällt. Das entsprechende T itan te tra fluo rid  läß t sich 
genau so wie das T itan tetrach lorid  durch Zinkam algam  und 
Salzsäure reduzieren und  g ib t dabei grünes Trifluorid, das dann 
mit einer Eisenlösung u n d  R hodankalium  als In d ik a to r titr ie rt 
werden kann. Dieses N atrium fluoridverfahren g esta tte t einmal 
die Bestimmung größerer Mengen T itan  neben kleinen Mengen 
der Erdsäuren, zum anderen die Bestim m ung kleiner Mengen 
Titan bei Gegenwart größerer Mengen von T an ta l und  Niob, bei 
denen die kolorimetrische E rm ittlung  wegen der zu s ta rk  werden
den Färbung nicht m ehr ohne weiteres möglich ist. Das Verfahren 
¡st verhältnismäßig rasch ausführbar und  gibt sehr gute W erte.

P. K l in g e r ,  W. K o c h  und G. B l a s c h c z y k 9) heben die 
Bedeutung quantitativer m ik r o a n a l y t i s c h e r  P r ü f v e r f a h r e n  
fü r d ie  U n te r s u c h u n g  v o n  E is e n  u n d  S t a h l  hervor und 
umreißen das Gebiet. F ü r  die w ichtigsten Legierungsbestand
teile werden erprobte B estim m ungsverfahren angegeben. Der 
Aufgabenkreis wird an  H and  einiger Beispiele erläu tert. Bei 
Betrachtung der beschriebenen U ntersuchungsverfahren ist zu 
bemerken, daß diese zunächst nu r Anfänge darstellen und noch 
wesentlich verbessert werden können. Im m erhin führten  die 
beschriebenen Verfahren schon zu m anchen Erkenntnissen  und  
praktischen Erfolgen.

Ueber die Möglichkeiten der E r k e n n u n g  d e r  B e s t a n d 
te ile  p l a t t i e r t e r  W e r k s to f f e  m i t t e l s  S p e k t r a l a n a l y s e  
äußerten sich M. P a s s e r  und A. L a u e n s t e i n 10). An einigen 
mit galvanischen Ueberzügen verschiedener S tärke versehenen 
Metallen in Blechform wurde m it Hilfe des Funkenspektrum s 
der Nachweis des Grundm etalls ohne A btrennung der Auflage- 
sehieht versucht. Bei dünnen Schichten ist die E rkennung des 
Grundmetalls nach kurzer Belichtungszeit meist ohne Schwierig
keiten möglich. An dickeren Schichten zeigt sich eine deutliche 
Abhängigkeit von den physikalischen Eigenschaften der betei
ligten Metalle, so daß der Nachweis des G rundm etalls un ter 
gleichbleibenden Prüfbedingungen nicht imm er gelingt. In  
solchen Fällen kann das Grundm etall nach längerer Vorfunkzeit 
ebenfalls naehgewiesen werden. Das V erfahren soll so w eiter
entwickelt werden, daß es für die Dickenmessung galvanischer 
Schichten angewendet werden kann.

Hinsichtlich der B e s t im m u n g  d e r  V e r z in n u n g s s t ä r k e  
teilen D. J e .  T o r s k i  und P . I .  I l j e n k o 11) m it, daß bei der 
Entfernung der Verzinnung mit. N atrium superoxyd  eine zu

’) Gießerei 27 (1940) S. 441/46.
s) Z. anal. Chem. 119 (1940) S. 385'99.
*) Techn. M itt. K rupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940) S. 255 73; 

Angew. Chem. 53 (1940) S. 537/49.
10) Metallwirtach. 19 (1940) S. 667/72.
u ) Konsserwnaja i Plodoowoschtschnaja Prom vschlennost 

10 (1939) Nr. 6, S. 17/18; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  S. 1206.

heftige Oxydation un ter Verrostung des Grundmetalls eintreten 
k ann ; überdies bedingt, ebenso wie beim Arbeiten m it W asser
stoffsuperoxyd, die R eaktion dieser Stoffe mit W asser einen 
beträchtlichen Verbrauch an  Reagens. Gute Ergebnisse erzielt 
m an bei I  erwendung eines Wismutsalzes und 5prozentiger 
Kali- oder Natronlauge. Bei Siedetem peratur ist die Z innab
lösung in 1 min beendet; zu lange Arbeitszeiten sind zu vermeiden, 
da sich das Grundm etall sonst m it einer W ismutschicht bedecken 
kann, was einen Verlust an  Reagens bedeutet. Das metallische 
W ism ut wird filtriert, m it Salpetersäure zu N itra t übergeführt 
und  kann erneut verwendet werden. Auch m it Hilfe einer Lösung 
aus Sprozentiger Kali- oder Natronlauge m it Zusatz von 1 °0 Ka=- 
lium jodat wird bei Siedetem peratur das ganze Zinn, selbst bei 
fe tten  verzinnten Oberflächen, innerhalb 1  m in  entfernt.
3. E r z e ,  S c h la c k e n ,  Z u sc h lä g e ,  f e u e r f e s te  S to f f e  u. a. m.

A. I e v in s  und F . O s is 12) befaßten sich mit der m a n g a n o -  
m e t r i s c h e n  B e s t im m u n g  d e s  K a lz iu m s . Das Verfahren 
beruht bekanntlich darauf, daß Kalzium durch Oxalat gefällt 
und die Oxalsäure im Niederschlag m it Kalium perm anganat 
t itr ie rt wird. Nach den in der vorliegenden Arbeit angestellten 
Untersuchungen gib t die manganometrisehe Kalzium bestim 
m ung gute W erte, wenn das Oxalat aus genügend verdünnten 
sauren salzfreien Lösungen ausgefällt wird. Bei größeren Salz
mengen ist eine Umfällung erforderlich. Dem Auswaschen des 
Oxalatniedersehlages muß m an besondere A u f m e r k s a m k e i t  
schenken, da der Niederschlag merklich in W asser und noch be
deutend besser in  Amm onium hydroxyd und Ammoniumsalzen 
löslich is t ; es m uß m it gesättigtem  Kalziumoxalatwasser erfolgen.

L. F . R ä d e r  j r .  und W. H. R o s s 13) teilten hinsichtlich 
des E in f lu s s e s  d e s  F lu o r s  b e i d e r  B e s t im m u n g  d e r  
z i t r a t u n l ö s l i c h e n  P h o s p h o r s ä u r e  n a c h  d em  o f f iz ie l le n  
V e r f a h r e n  m it, daß weder frisch hergestellte noch abgelagerte 
fluorfreie Phosphatm ischungen bei der Bestimmung der z itra t- 
unlöslichen Phosphorsäure merkliche Erhöhung während der 
Analyse ergaben, wenn diese in Stundenfrist durchgeführt wurde. 
Die Gegenwart von KaJziumfluorid erhöht die Ausbeute an 
zitratunlöslieher Phosphorsäure in  frisch hergestellten am 
m oniakhaltigen Mischungen kaum, dagegen tra t  ein merklicher 
Rückgang bei der Phosphorsäure ein, wenn die Mischungen 
N atrium fluorid oder ein anderes wasserlösliches Fluorid en t
hielten. Bei erhöhter Lagertem peratur begünstigen sowohl 
K alzium fluorid als auch N atrium fluorid den Phosphorsäure- 
rückgang.

Als in  Aussicht genommene Arbeitsvorschriften veröffent
licht die A m e r ic a n  S o c ie ty  f o r  T e s t in g  M a te r i a l s 14) 
Verfahren zur U n te r s u c h u n g  v o n  C h ro m e rz  u n d  c h ro m 
h a l t i g e n  f e u e r f e s t e n  S to f fe n . Beim Durchsehen der neuen 
A rbeitsvorschriften gewinnt m an ohne weiteres den Eindruck, 
daß  sie gegenüber den R ichtverfahren des Chemikerausschusses 
des Vereins Deutscher E isenhüttenleute keine Vorteile bieten. 
Einige Einzelheiten sind dennoch beachtenswert, andere Angaben 
sind etw as befremdend, z. B. wenn zur Kieselsäure- und Tonerde- 
bestim m ung die Probe in  einem Quarz- oder Porzellantiegel auf
geschlossen wird. W as den Untersuchungsgang seihst betrifft, 
so w ird zur Chromoxydbestimmung das getrocknete Erz oder 
die feuerfesten Stoffe in  einem Eisentiegel m it Natrium peroxyd 
bei sehr niedriger Tem peratur aufgeschlossen. Die Aufschlußzeit 
be träg t nu r 6 bis 8 min. Diese an  sich kurze Zeit kann auf / /  min 
herabgesetzt werden, wenn s ta tt  N atrium peroxyd ein Gemisch 
von N atrium peroxyd und  Zuckerkohle genommen wird. In  
der alkalischen Aufschlußlösung wird nicht nach Verkochen des 
W asserstoffsuperoxyds das Chrom jodometrisch bestim m t, son
dern die Chromatlösung wird reduziert, dann mit Ammonium
persulfat und etwas K alium perm anganat wieder oxydiert und 
w eiterverarbeitet. Ferner ist beachtlich und zur sehr scharfen 
E rkennung des E ndpunktes recht empfehlenswert, wenn zur 
R ück titra tion  der vorgelegten Ferrosulfatlösung als Indikator 
Ferroin zugesetzt wird. Zur Titansäure- und Tonerdebestim 
mung ist nichts Besonderes zu bemerken, die T itansaure wird 
kolorim etrisch, das E isenoxydul titrim etrisch  nach Kassler- 
R einhard  bestim m t. Kieselsäure, Tonerde, Kalk, Magnesia und 
M anganoxydul werden aus einer Einwaage bestim m t. Die Probe 
wird hierzu, wie bereits oben bemerkt, in einem Quarz- oder 
Porzellantiegel m it Kalium - oder N atrium pyrosulfat aufge
schlossen. Die Kieselsäurebestimmung ist die übliche. Zur 
Tonerdebestim mung werden die Sesquioxyde m it Ammoniak 
gefällt, nach dem Glühen bei 1200° ausgewogen und die Tonerde 
durch Abziehen des bereits erm itte lten  Eisen- und Chromgehaltes

13) Z. anal. Chem. 120 (1940) S. 401/10.
13) J .  Ass. off. agrie. Chemists 22 (1939) S. 400/08; nach 

Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  S. 2533.
14) A.S.T.M. 1940, C 18—T. S. 23/29.
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berechnet. Bemerkenswert ist ein zweiter Weg zur Fällung der 
Sesquioxyde, bei der an Stelle von Ammoniak H arnstoff ange
wendet wird. Durch Zusatz einer ausreichenden Menge von 
Harnstoff zur sauren Lösung, die vom Aufschluß her auch 
Sulfationen enthält, wird in der Lösung selbsttätig ein pn-W ert 
erreicht, bei dem die Sesquioxyde als basische Sulfate ausfallen, 
und zwar als dichter Niederschlag in sehr leicht filtrierbarer Form, 
ein F ortschritt also gegenüber den schleimigen Hydroxydnieder
schlägen. Eigenartig und um ständlich ist die Kalk-, Magnesia- 
und Manganbestimmung. Die drei Bestandteile werden zunächst 
im F iltra t der Sesquioxyde als Phosphate gefällt und ausge
wogen. Die geglühten Phosphate werden dann m it Schwefel
säure behandelt und m it konzentriertem  Alkohol versetzt. In  
der alkoholischen Lösung lösen sich Magnesium- und Mangan- 
sulfat; das Kalziumsulfat scheidet sich ab, wird abfiltriert, m it 
Salzsäure gelöst, und das Kalzium m it Ammoniumoxalat gefällt 
und durch T itration m it Kalium perm anganat erm ittelt. Im  
alkoholischen F iltra t wird nach Vertreiben des Alkohols das 
Mangan nach dem W ism utat- oder Persulfatverfahren bestimmt. 
Der K alk  wird dann auf Kalzium phosphat, Ca3(P 0 4)2, und das 
Mangan auf M anganpyrophosphat, Mn2P20 7, umgerechnet und 
von der Gesamtauswaage der Phosphate abgezogen, wodurch 
die Menge an Magnesiumpyrophosphat erhalten wird.

4. M e ta l le  u n d  M e ta l le g ie ru n g e n .
Ueber r a s c h e  V o rp rü fu n g e n  a u f  S c h w e rm e ta l le  

m it  D i th iz o n  in  d e r  q u a l i t a t i v e n  A n a ly se  berichten
H. F is c h e r  und Gr. L e o p o ld i15). Hiernach dient das Dithizon 
als Spezialreagens zum Nachweis und zur quantitativen Bestim 
mung von Spuren bestim m ter Schwermetalle, z. B. Silber, Queck
silber, Kupfer, Blei, Zink, Kadmium u. a. m. Darüber hinaus 
ist das Verfahren aber auch für die qualitative Makroanalyse 
recht gut geeignet, wenn seine hohe Empfindlichkeit absichtlich 
herabgesetzt wird. Es kann dann in zweierlei R ichtung besonders 
vorteilhaft verwendet werden, nämlich zunächst zur raschen 
Orientierung über die Anwesenheit bestim m ter Metalle als 
qualitative Vorprobe und weiterhin zur schnellen Feststellung 
bestimmter Metalle im üblichen Analysengang. Fü r die Aus
führung von Dithizonreaktionen in der Makroanalyse dient als 
Reagens eine grüne Lösung von Dithizon in reinem Tetrachlor
kohlenstoff. Vier H auptgruppen der Reaktionseinstellungen 
haben sich aus der Praxis für die Ausführung der Nachweise er
gehen, und zwar eine Mineralsäure-, eine Essigsäure-, eine 
alkalische und eine Zyanidgruppe. Jede Gruppe wird besprochen 
und eine Beurteilung der einzelnen Reaktionen gegeben.

Zur m a ß a n a ly t i s c h e n  S c h n e llb e s t im m u n g  v o n  
B le i wird nach einer Mitteilung von A. G r u p p 16) das Blei in 
schwach salpetersaurer Lösung m it überschüssiger Ammonium
chromatlösung als Bleichromat gefällt. Der Niederschlag wird 
abfiltriert und im F iltra t das überschüssige Ammoniumchromat 
in bekannter Weise m it Ferrosulfatlösung reduziert und das 
überschüssige Ferrosulfat m it Kalium perm anganatlösung zurück
titriert. Der Chromgehalt der zugegebenen Menge Ammonium
chromat wird bestim m t und der errechnete Chromgehalt des 
überschüssigen Ammoniumchromats davon abgezogen. Es bleibt 
als Rest der Chromgehalt des gefällten Bleichromats. Hieraus 
errechnet sich dann die Menge des gefällten Bleichromats selbst 
und hieraus weiterhin der Bleigehalt. Das Verfahren ist geeignet 
für Bleibronzen mit 15 bis 30 % Pb. K upfer und Sonderzusätze 
von Zinn, Antimon, Mangan, Eisen, Nickel u. a. m. stören die 
Analyse nicht.

Das klassische Verfahren aller Laboratorien zur T re n n u n g  
d es Z in n s  v o n  K u p f e r  b e i d e r  A n a ly s e  v o n  B ro n z e  
besteht darin, daß m an die Legierung in konzentrierter Salpeter
säure löst. Hierbei geht das Kupfer in Lösung, während das Zinn 
als unlöslicher kolloidaler Niederschlag zurückbleibt. Es ist 
bekannt, daß die nach diesem Verfahren erhaltenen Zinnergeb
nisse immer zu hoch ausfallen, weil der kolloidale Niederschlag 
durch Absorption gewisse Mengen von Kupfer, Blei, Eisen und 
Zink aus der gelösten Legierung zurückhält, die durch Waschen 
nicht entfernt werden können. Zur Beseitigung dieses Fehlers 
wird die Metazinnsäure m it Soda und Schwefel aufgeschlossen, 
wobei sich wasserlösliches T hiostannat bildet, während die übrigen 
Metalle als unlösliche Sulfide Zurückbleiben. Diese werden zu 
Oxyd geglüht und von dem zuvor erhaltenen unreinen Zinndioxyd 
abgezogen. Das Verfahren ist beschwerlich und zeitraubend. 
E. C h i r n o a g a 17) h a t sich daher bemüht, ein Verfahren zu fin
den, das weniger zeitraubend ist und darum  auch in Betriebs
laboratorien verwendet werden kann. Der Grundgedanke des

15) Chemiker-Ztg. 64 (1940) S. 231/33.
16) Z. anal. Chem. 119 (1940) S. 333/35.
” ) Z. anal. Chem. 120 (1940) S. 88/94.

Verfahrens gründet sich darauf, daß das vierwertige Zinn m it 
N atrium hydrogenkarbonat q u an tita tiv  aus der Lösung als 
a-Zinnsäure ausgefällt werden kann, die in Essigsäure unlöslich 
ist, während der un ter diesen Bedingungen entstandene K upfer
niederschlag in Essigsäure vollkommen löslich ist. Der Zinn
niederschlag wird abfiltriert, m it Salzsäure gelöst und das Zinn 
m aßanalytisch m it B rom at bestim m t.

R .  B e r g u n d E .  B e c k e r 18) berichten über ein n e u e s M e ta l l  - 
f ä l lu n g s r e a g e n s :  C h in o lin c h in o n - ( 5 ,8 ) - [ 8 - O x y c h in o ly l-  
(5)- im id ] -(5), g e n a n n t  „ I n d o - o x in “ , m it  I n d i k a t o r e i g e n 
s c h a f te n .  Das Reagens wurde auf seine analytische Verwen
dung hin untersucht, und es zeigte sich, daß es als Ind ikator bei 
der N eutralisationsanalyse und der • Argentom etrie und als 
Fällungsreagens zur M ikroanalyse von Kupfer, Nickel, Queck
silber gute Dienste leistet, besonders zur Bestimmung kleinster 
Kupfermengen neben großen Mengen Quecksilber.

H. B l u m e n t h a l 19) gib t die Versuchsbedingungen an, 
un ter denen es gelingt, die q u an tita tive  B e s t im m u n g  d es 
A lu m in iu m s  a ls  P h o s p h a t  in schwefligsaurer Lösung aus
zuführen. An Stelle von Salzsäure und N atrium thiosulfat, wie 
es das R ieht verfahren des Chemikerausschusses des Vereins 
Deutscher E isenhüttenleute vorsieht, wird m it schwefliger Säure 
gearbeitet, um einerseits den Reaktionsverlauf übersichtlicher 
zu gestalten und anderseits ein Reagens anzuwenden, das keine 
fixen Bestandteile en thält, so daß das Auswaschen des Alu
m inium phosphatniederschlages erleichtert w ird. E in weiterer 
Vorteil seiner Arbeitsweise erblickt Blum enthal darin, daß die 
Prüfung des F iltra ts  auf gegebenenfalls noch vorhandenes Alu
minium möglich ist und vor allem eine Bestimmung anderer 
B estandteile an die Fällung angeschlossen werden kann. Einen 
Nachteil, den das R ichtverfahren obengenannten Ausschusses 
n icht hat, hat die Blum enthalsche Arbeitsweise, sie kann nicht 
in  Gegenwart von Eisen ausgeführt werden.

5. B r e n n s to f f e ,  G ase , O ele, W a s s e r  u. a. m.
W. M a n te l  und W. S c h r e ib e r 20) machen weitere M ittei

lungen über die in einer früheren Veröffentlichung21) bekannt
gemachte B e s t im m u n g  d e s  G e s a m ts c h w e fe is  in  f e s te n  
B r e n n s to f f e n  n a c h  dem  V e r g a s u n g s v e r f a h r e n .  Das Ver
fahren ist nunm ehr d erart ausgebaut worden, daß es je tz t die 
Untersuchung säm tlicher festen Brennstoffe m it hohem und 
niedrigem Schwefelgehalt gesta tte t. Bei dieser Arbeitsweise 
werden die Brennstoffproben m it den die Vergasung regelnden 
Zusätzen innig gemischt und im überhitzten  W asserstoffstrom 
bei einer T em peratur von 1100°, bei Koks von 1150°, verascht. 
Der gesamte Schwefelgehalt geht dabei in  Schwefelwasserstoff 
über, der vom W asserstoff ström  in vorgelegte K adm ium azetat- 
lösung geleitet und dessen Menge anschließend durch jodometri- 
sche oder bromometrische T itra tion  bestim m t wird.

Die E inrichtung besteht aus einem Dam pfentwickler, zwei 
elektrischen Oefen, zwei durchsichtigen Quarzrohren und den 
Vorlagegefäßen. Die beiden Quarzrohre sind durch einen mit 
W asser berieselten porenarm en Korkstopfen verbunden; das 
eine dient als Vergasungs-, das andere als K ühlrohr. Das erste 
füh rt durch einen als D am pfüberhitzer dienenden Röhrenofen 
und dann durch einen aufklappbaren Silitstabofen, der nach der 
Beschickung des Rohres m it dem Probegut im Porzellanschiffchen 
in vorgeschriebenen Zeiten auf 1100 oder 1150° gebracht wird. 
Die Brennstoffe werden gepulvert (2500 Maschen Feinheit) je 
nach ihrer A rt und ihrem Schwefelgehalt in Mengen von 0,025 bis 
1 g m it 1,3 bis 0,8 g von einer von drei angegebenen Vergasungs
mischungen innig gemengt. Diese Mischungen üben auf die 
R eduktion der Schwefelverbindungen einen entscheidenden 
E influß aus und sollen ferner das unterschiedliche Vergasungs
vermögen der einzelnen Brennstoffarten ausgleichen. Als Vor
lage dienen zwei je 500 cm3 fassende Schliffkolben m it Gasein- 
und -austritt. Die erste en thä lt 135 bis 150 cm3 Salzsäure (1,2), 
zu der bei teerhaltigen Brennstoffen 0,1 bis 0,5 g A-Kohle zur 
Bindung der teerigen Destillate zugefügt werden. Die zweite 
Vorlage ent hält K adm ium azetatlösung; ein m it wenig der gleichen 
Lösung beschicktes Kölbchen wird zur Sicherheit nachgeschaltet. 
W ährend der Durchführung der Vergasung muß der Inha lt des 
ersten Schliffkolbens durch den Dam pfstrom  nach 15 bis 20 min 
zum Kochen gebracht werden. Die Vergasungsmischungen selbst 
en thalten  Schwefelspuren und erfordern zur Berichtigung der 
Analysenergebnisse einen Blindversuch. Da die Mischungen 
ihre volle R eduktionskraft und ihren B lindw ert erst in Gegenwart

18) Z. anal. Chem. 119 (1940) S. 81/90.
10) Metall u. Erz 37 (1940) S. 315/16.
20) Glückauf 76 (1940) S. 479/81.
21) Glückauf 75 (1939) S. 929/36; vgl. Stahl u. Eisen 60 

(1940) S. 690.
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der zu vergasenden Brennstoffe entfalten , legt man zweckmäßig 
ihren Jodverbrauch in Gegenwart einer Eichkohle mit bekanntem, 
nach dem Eschka-Verfahren erm ittelten  Sehwefelgehalt fest.

Das Verfahren ist geeignet für Steinkohlen und Braunkohlen, 
Mittelprodukt und W aschberge, für alle Steinkohlen- und B raun
kohlenkoksarten. B riketts, P yritkonzentrate  u. a. m. Es braucht 
an Zeitaufwand nur einen Bruchteil der für das Eschka-Verfahren 
notwendigen Zeit, erreicht jedoch hinsichtlich Zeit und E in 
fachheit der Durchführung nicht die S e u th e sc h e  Bestimmungs
weise durch Verbrennen im Sauerstoffstrom .

Weiterhin befaßten sich W . M a n te l  und W. S c h r e ib e r 22) 
mit U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  C h lo rs  
in f e s te n  B r e n n s to f f e n  m it anschließendem analytischen 
Schnellverfahren auf dem Wege der Vergasung. Der Aufschluß 
nach Eschka ist für Reihenbestim m ungen wohl geeignet, hat 
aber wie alle Aufschlußverfahren den Nachteil des erforderlichen 
Zeitaufwands und ist nach den E rfahrungen Mantels und Schrei
bers bei Chlorbestimmungen tem peraturbedingt. Bei dem Ver
brennungsverfahren im Sauerstoffstrom  ist die rasche Aus
führungsmöglichkeit hervorzuheben; jedoch sind bei größeren 
Alkaliehloridgehalten zu dessen restloser Verdampfung ziemlich 
hohe Tem peraturen erforderlich.

Mantel und Schreiber haben zunächst einige Versuche 
unternommen mit dem Ziel, die Arbeitsweise nach Eschka durch 
Abkürzung des Aufschlusses zu einem Schnellverfahren auszu
gestalten. Es gelang dabei, die Veraschungszeit durch Zugabe 
von Sauerstoffüberträgern und ferner durch Zuführung eines 
schwachen Luftstrom es in den Tiegel s ta rk  herabzusetzen. Z. B. 
erzielt man vollständige Veraschung bei einer Ofentem peratur 
von 870° bei einem Zuschlag von 0,1 g CuO in 55 min, von 
0,1 g CoO in 52,5 min und von 0,1 g V20 5 in 50 min. Mit 1 g CuO 
war bei einer O fentem peratur von 970° der Aufschluß nach 
30 min beendet; es tra ten  aber schon Verluste durch Verdampfen 
ein. Nach diesen einleitenden Versuchen wurde das im vorher
gehenden R eferat aufgeführte, für die Schwefelbestimmung 
ausgearbeitete Verfahren der Vergasung im W asserdampfstrom 
zu einem analytischen Schnellverfahren fortentw ickelt. Zur 
katalytischen Förderung der Vergasungsgeschwindigkeit wurde 
dabei in zahlreichen Versuchen eine wirksam e Vergasungs
mischung herausgefunden, die 65 Gewichtsteile CaC03, 20 Ge
wichtsteile Ca(OH),, 10 Gewichtsteile CuO, 2,5 Gewichtsteile CoO 
und 2,5 Gewichtsteile K 2C 03 en thä lt und von der ein Zusatz 
von 0,3 g auf 2 g Kohleneinwaage genügt. Nach der gegebenen 
Arbeitsvorschrift ist die Vergasung im Quarzrohr nach etwa 
20 bis 25 min bei Kohlen bei einer Tem peratur von 1100°, bei 
Koks bei 1150° beendet. Die H auptvorlage m it 150 bis 170 cm3 
0,5prozentiger chlorfreier N atronlauge muß nach etwa 20 min 
ins Kochen geraten; hei teerbildenden Brennstoffen wird ihr 
1 g A-Kohlepulver zugefügt. Eine nachgeschaltete Sicherheits
vorlage m it 30 cm3 Lauge wird nach Versuchsschluß mit der 
Hauptvorlage vereinigt. Es wird heiß filtriert, der Rückstand 
heiß ausgewaschen, der Schwefelwasserstoff im F iltra t mit 
Perhydrol oxydiert und der Chlorgehalt m it 0,1 n-Silbernitrat 
unter Verwendung einer M ikrobürette nach Volhard titriert. 
Ein Blindversuch un ter E inhaltung der Menge der im H au p t
versuch angewandten Chemikalien m uß durchgeführt und der 
Verbrauch an S ilbem itrat abgezogen werden. Die Fehlergrenze 
des Verfahrens liegt im Bereich der Titrierfehler.

In einer Mitteilung aus dem G asinstitu t K arlsruhe23) werden 
die V e r fa h re n  f ü r  d ie  U n te r s u c h u n g  v o n  S ta d tg a s  
bekanntgegeben, die seit langem in genanntem  In s titu t und auf 
deutschen Gaswerken gebräuchlich sind, ständig verbessert 
wurden und sich je tz t bew ährt haben und die außerdem  auch 
Reinheitsforderungen festlegen. Sie umfassen die Bestimmung von 
Sauerstoff, Schwefelwasserstoff, Ammoniak, N aphthalin , orga
nisch gebundenem Schwefel, Zyanwasserstoff, Stickoxyd und Teer. 
Einige Verfahren, wie die Schwefelwasserstoffbestimmung mit 
Bleiazetat und vor allem die Stickoxydbestim m ung durch 
Oxydation des Stickoxyds beim Durchleiten durch eine schwefel- 
saure K alium perm anganatlösung und anschließende kolori- 
metrische Bestimmung des gebildeten Stickstoffoxyds, sind 
Vereinbarungsverfahren, bei denen nu r bei genau gleicher An
ordnung des Versuchs gleiche oder vergleichbare Ergebnisse 
erhalten werden. Die anderen Verfahren sind quan tita tiv . Die 
Reinheitsforderungen sind fü r Sauerstoff =  un ter 0,5 tunlichst 
unter 0,3 V o l.-% ;fü r Schwefelwasserstoff =  frei von Schwefel
wasserstoff, im äußersten Fall in langen Leitungen 2 g/100 m 3; 
für Ammoniak =  un ter 0,3 g/100 in3, für N aphthalin  je nach 

5 __ 10
Tem peratur----------- • g in 100 cm3 (p =  a t  abs.); für organisch

22) Glückauf 76 (1940) S. 397/400.
23) Gas- u. Wasserfach 83 (1940) S. 485/92.

gebundenen Schwefel =  bis etwa 25 g/100 m 3;fü r  Zyanwasser
stoff =  bis etwa 15 g/100 m3; für S ticksto ff=  un ter 0,5 p Mio NO 
(d. i. 0,5 cm3 NO in 1 Million cm3 Gas) und für Teer =  praktisch 
frei von Teer.

Eingehende U ntersuchungen von H . H. M ü l le r - N e u 
g lü c k 24) über die k o lo r im e tr i s c h e  S c h n e llb e s t im m u n g  
d e s  M a g n e s iu m s  m it  H i l fe  v o n  T i t a n g e lb  erbrachten 
den Nachweis, daß dieses Verfahren f ü r  d ie  A n a ly s e  v o n  
G e b r a u c h s w ä s s e r n  d e s  D a m p f k e s s e lb e tr ie b e s  sehr ge
eignet ist. Die große Empfindlichkeit in  den Farbunterschieden 
m acht aber eine genaue Festlegung der Untersuchungsgeräte 
und Arbeitsbedingungen erforderlich. Eine Reihe von Verbin
dungen, m it deren Vorkommen in den W ässern des Dampfkessel
betriehes zu rechnen ist, beeinflußt die Farbanalyse nicht, so 
N itrate , N itrite, B ikarbonate, Kohlensäure und Ammoniumsalze. 
Als störend haben sich dagegen Eisen-, Mangan- und Aluminium
salze, Silikate und organische Verbindungen erwiesen. Durch 
Zusatz von Schwefelsäure oder Behandlung m it Ammonium
chlorid, Ammoniak und Tierkohle gelingt es fast immer, die F a rb 
veränderung zu beheben. Auch bei der Untersuchung von 
Kesselsteinen, Brennstoffaschen oder feuerfesten Baustoffen 
kann die kolorimetrische Schnellbestimmung des Magnesiums 
m it Vorteil angewendet werden. Allerdings müssen hierbei 
Kieselsäure, Aluminium- und Eisenoxyd vorher entfernt werden.

6. S o n s tig e s .
In  einer Reihe von Arbeiten konnte C. M a h r 25) zeigen, daß 

S u l f o c a r b a m id  [Thioharnstoff, CS(NH2)2] in  d e r  q u a n t i 
t a t i v - a n o r g a n i s c h e n  A n a ly s e  in vielseitiger Weise anwend
bar ist. Einerseits bildet diese Verbindung m it einer Reihe von 
Schwermetallsalzen Anlagerungsverbindungen, die als unlös
liche Kom plexverbindungen zur selektiven Ausfällung und  Be
stimm ung einiger Elemente dienen können, anderseits sind 
einzelne Thioharnstoff-Metall-Verbindungen schon als solche 
durch ihre starke Farbe zu kolorimetrischen Bestimmungen 
brauchbar, und schließlich kann das Sulfocarbamid durch 
Oxydationsm ittel zum Disulfid oxydiert werden, wodurch es 
m aßanalytisch als Reduktionsm ittel zu benutzen ist. U nter den 
Verfahren, die auf Grund dieser Anwendungsmöglichkeiten aus
gearbeitet worden sind, finden sich Bestimmungen, z. B. die 
kolorimetrische W ismutbestimmung, die m aßanalytische Be
stimm ung von Bleioxyd, die m aßanalytische Bestimmung von 
Braunstein, die m aßanalytische Bestimmung von Perverbin
dungen und die m aßanalytische Bestimmung von Chrom in 
Gegenwart von Molybdän, Vanadin und W olfram, die m an bisher 
häufig un ter Verwendung von Kalium jodid durchgeführt hat. 
Die neuen Verfahren m it Sulfocarbamid verdienen daher augen
blicklich besondere Beachtung, weil sie gestatten, der Forderung 
nach möglichster E in s p a r u n g  v o n  J o d id e n  nachzukommen.

E. S c h u le k  und I. B o ld iz s ä r 26) befassen sich in längeren 
Ausführungen m it der Frage, ob die N ie d e r s c h lä g e  in  d e r  
G e w ic h ts a n a ly s e  g e t r o c k n e t  o d e r  g e g lü h t  werden sollen, 
und nehmen hierbei Stellung zu den Arbeiten von D. B a la r e w 27) 
und C. W. W in k le r 28). W ährend W inkler die Bestimmung 
mit, nichtgeglühten Niederschlägen durchführt un ter E inhaltung 
einer genauen Vorschrift, lehnt Balarew dieses Verfahren ab, 
da die Niederschläge, die bei verschiedenen K onzentrationen der 
Lösungen abgeschieden werden, verschieden verunreinigt sind 
und nach dem Trocknen verschiedene Mengen von Restwasser 
enthalten. Durch das Glühen von Kalzium oxalat und Ammo
niummagnesiumphosphat wird m itgefälltes K alzium sulfat oder 
M agnesiumnatrium phosphat kaum  im Gewicht verändert, w äh
rend diese Verbindungen sich im Molekulargewicht nu r wenig 
vom H auptniederschlag unterscheiden. E s t r i t t  m ithin beim 
Trocknen ein weit kleinerer Fehler auf als heim Glühen dieser 
Niederschläge. Aus diesen Gründen ist ein Trocknen an Stelle 
des Glühens vorzuziehen. W eiter wird auf die Abkühlung und 
Behandlung der Tiegel vor der W ägung eingegangen. Nach
W inkler werden die Tiegel in ein Wägeglas gebracht, in  dem
Tem peraturausgleich erfolgt; die Innehaltung der von W inkler 
angegebenen Zeiten ist nicht so genau erforderlich. Ueher das 
Trocknen von Niederschlägen in Trockenschränken angestellte 
Untersuchungen ergaben, daß das Trocknen in Trockenschränken 
bei höherer Tem peratur überflüssig, wenn nicht gar nachteilig ist. 
In  m anchen Fällen kann sogar die Entwässerung der L uft m ittels 
Chlorkalzium unterbleiben. A . Stadeier.

24) W ärme 63 (1940) S. 446/50 u. 457/58.
25) Chemiker-Ztg. 64 (1940) S. 479/80.
26) Z. anal. Chem. 120 (1940) S. 410/33.
27) Z. anal. Chem. 115 (1938) S. 104/09.
28) Die chemische Analyse. Hrsg. W. Böttger. Bd. 29. 

(Ausgewählte Untersuchungsverfahren für das chemische L a
boratorium .) S tu ttg a rt 1931.
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Aus Fachvereinen.
Verein deutscher Gießereifachleute.

Am 10. Mai 1941 hielt der Verein deutscher Gießereifach
leute eine Arbeitstagung in der Stadthalle  zu Hannover ab, die 
von mehr als 300 Teilnehmern besucht wurde.

Nach Begrüßung der Anwesenden, darunter zahlreicher Gäste, 
V ertreter des Staates, der Partei und der Behörden, durch den 
Vorsitzenden, H errn Dipl.-Ing. W. B a n n e n b e r g ,  Velbert, 
sprach zunächst Professor Dr.-Ing. H .U h l i tz s c h ,  Freiberg, über 
die E n tw ic k lu n g  d e s  G u ß e is e n d ia g ra m m s  v o n  M a u re r .

Ausgehend von den dem Schaubild zugrunde liegenden 
theoretischen Erwägungen, ging er auf die Erweiterungen und 
Berichtigungen ein, die sich durch Vergleichsversuche bei ver
schiedenen W anddicken ergeben hatten . Die übliche Ansicht, 
daß das gleiche Gefüge bei einer dem doppelten S tabdurch
messer entsprechenden W anddicke erreicht wird, beruht auf der 
Ueberlegung, daß die Abkühlungsgeschwindigkeit auch von 
der Oberfläche abhängig ist. Dies gilt aber nur für kleine W and
dicken bis zu etwa 10 mm, während bei größeren Abmessungen 
die Maße des angegossenen Stückes neben der Oberfläche eine 
wesentliche Rolle spielen. Bei einem Stabdurchm esser von 
90 mm ist es für den Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit auf 
das Gefüge praktisch gleichgültig, ob es sich um Trocken- oder 
Naßguß handelt. Fü r den praktischen Gebrauch der Gußeisen
gefügeschaubilder ergibt sich, daß ab etwa 10 mm der S tab
durchmesser der W anddicke gleichgesetzt werden kann, was an 
verschiedenen Beispielen belegt wurde. Zum Schluß ging der 
R edner noch auf Erweiterungen des Diagramms durch E in 
tragung von Festigkeitszahlen und Berücksichtigung der Le
gierungsmetalle Nickel, Chrom und Molybdän ein.

In  dem anschließenden Bericht sprach Dr.-Ing. habil. C. W. 
P f a n n e n s c h m id t ,  Augsburg:

U e b e r  d e n  W e r k s to f f  f ü r  d ie  Z y l in d e r  v o n  
V e r b re n n u n g s m o to re n .

Ausgehend von dem Einfluß der Brennstoffzusammen
setzung und der Einwirkung der Explosionsgase, wurde zunächst 
die A rt des Angriffes der Explosionsgase auf den Zylinderwerk
stoff gekennzeichnet. Im  Gegensatz zu der Entwicklung im Aus
lande ging man in Deutschland schon vor 15 Jahren  dazu über, 
durch perlitisches Gefüge und einen hohen Phosphorgehalt sowie 
eine kurzadrige Graphitausbildung bewußt auf einen W erkstoff 
m it gutem Verschleißwiderstand hinzuarbeiten. Neben der A rt 
des W erkstoffes gibt es eine Reihe von Einflüssen, welche für 
den Verschleiß widerstand mindestens ebenso wichtig sind. 
Hierher gehören die Fragen der Schmierung, der Luftfilterung 
und der Gehalt der Verbrennungsgase an schädlichen B estand
teilen, was noch durch Lichtbilder näher erläu tert wurde.

Nachdem der Vorsitzende an Stelle des durch K rankheit 
verhinderten Herrn Dr.-Ing. C. E n g lis c h  aus F rankfu rt dessen 
B ericht:

V a n a d in le g ie r te r  G ra u g u ß  f ü r  V e n t i l s i t z r in g e  in  
F a h r z e u g m o to r e n

in einem kurzen Auszug verlesen h a tte , bildete den Abschluß der 
V orm ittagssitzung ein Bericht von W . C a lle n b e rg  in Leipzig 
über
N e u e  E r k e n n t n i s s e  b e i d e r  T r o c k n u n g  v o n  F o rm e n  

u n d  K e rn e n .
Nach einer Begriffserklärung und Schilderung des Trocken

vorganges und der dabei auftretenden Einflußgrößen behandelte 
der Vortragende die Einwirkung des Sandgefüges und des Binde
m ittels auf Trockenzeit und Trockentem peratur. Mit zunehmen
der Trocknung t r i t t  ein stufenweiser Abbau des Kernöles ein, 
wobei die Oxydation durch den Sauerstoff der vorgewärmten 
Luft eine nachgeordnete Rolle spielt, was durch Trockenergeb
nisse im Stickstoffstrom  belegt wurde. F ü r den V erdunstungs
vorgang ist die A rt der Form stoffe und der B indem ittel von 
besonderer Bedeutung. Im  Gegensatz zu den Oelkernen ist die 
W arm behandlung von wassergebundenen K ernen und Masse
formen ein reiner Trockenvorgang. Bei der W arm behandlung 
von Masseformen h a t sich herausgestellt, daß die früher für e r
forderlich gehaltenen Tem peraturen zwischen 400 und 600° nicht 
immer nötig sind und bei fortlaufend arbeitenden B andtrocknern 
auch niedrigere Tem peraturen zum Erfolg und zu entsprechenden 
Ersparnissen an Brennstoff geführt haben.

Nach einer M ittagspause hörten  die Teilnehm er einen Vor
trag  von Professor D r.-Ing. F . K n o o p s ,  Freiberg:

E l e k t r i z i t ä t s w i r t s c h a f t  in  d e r  G ie ß e re i.
An H and eines Strom lieferungsvertrages wurden vom Vor

tragenden die verschiedenen Begriffe, wie Leistungs- und Arbeits
preise, B enutzungsdauer, Maximum, Sperrzeiten, Leistungs
faktor, erläu tert. An einigen B elastungsdiagram m en von Gieße
reien wurde dargelegt, wie m an durch geeignete Maßnahmen 
den Strom preis verbilligen kann. Die Anwendung der E lek tri
z itä t in Gießereien für Beleuchtung, K ra ft und  W ärm e wurden 
dabei von ihm  kurz gestreift. Es folgten Hinweise auf die Ver
wendung von Nachtenergie, welche m eist zu ermäßigtem  Preis 
abgegeben wird. Zum Schluß wurden noch die E lektrow ärm e
anwendungen für das Schmelzen und Trocknen gegeben.

Abschließend berichtete an  Stelle des verhinderten Herrn 
D irektor D ipl.-Ing. H. Allendorf H err Dr. W. W e ic h e l t ,  
Leipzig, über

P r e ß l u f t w i r t s c h a f t  in  d e r  G ie ß e re i.
E r stellte  zunächst den Vorteilen der P reß luft als Betriebs

stoff für die Gießerei eine Reihe von N achteilen gegenüber. 
Dabei zeigte es sich, daß für bestim m te A rbeiten immer ein 
Bestwert des B etriebsdruckes eingehalten werden muß, wenn 
die P reßluft sowohl technisch als auch w irtschaftlich günstig 
angewendet werden soll. An anschaulichen Bildern wurde gezeigt, 
welch großen Veränderungen die Erzeugungskosten bei schwan
kendem Druck unterw'orfen sind. Auch über die richtige Anlage 
der D ruckluftleitung wurden wertvolle Angaben gem acht und 
dabei betont, daß eine dauernde Ueberwachung des P reßluft
netzes durch richtiges Messen notwendig ist.

E in kam eradschaftliches Zusammensein in der Stadthalle 
beschloß die anregend verlaufene Tagung.

Patentbericht.
D e u tsc h e  P a ten ta n m eld u n g en 1).

(P a ten tb la tt N r. 21 vom 22. Mai 1941.)

Kl. 7 b, Gr. 4/40, M 143 597; Zus. z. Pa t. 706 573. Maschine 
zum Abwalzen von k a lt über die Stange gezogenen Rohren für 
eine Anlage nach P a t. 706 573. E r f . : Adolf Wefing, W itten 
(Ruhr). A nm .: Mannesmannröhren-W erke, Düsseldorf.

Kl. 7 d, Gr. 6, W 103 658. Verfahren zur Herstellung von 
insbesondere dünndrähtigen, engmaschigen verschweißten D rah t
gittern. E rf.: Paul Richter, Ham m  i. W. Anm.: W estfälische 
Union, A.-G. für D rahtindustrie, Hamm i. W.

Kl. 18 a, Gr. 6/01, D 81 620. Vorrichtung zum Beschicken 
von Schachtöfen, insbesondere Hochöfen. E rf .: G ustav Wagner, 
Angermund b. Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 a, Gr. 18/01, R 98 779. Verfahren zum Herstellen 
von Roheisen im Hochofen. Oie Rolfsen, Oslo.

Kl. 18 b, Gr. 16/01, H 160 299. Verfahren zum Herstellen 
von Stahl niedrigen Phosphorgehaltes nach einem zweistufigen 
Thomasverfahren. E rf.: Dipl.-Ing. Ju lius W alter, Differdingen, 
Luxemburg. Anm.: Differdinger Stahlwerke, A.-G., Luxemburg.

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in
sprucherhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

Kl. 18 d, Gr. 2/10, H 162 243. Aus gewickelten Bändern 
oder Stanzteilen aufgebaute W erkstücke oder A pparateteile m it 
hoher Anfangsperm eabilität. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G., 
H anau a. M.

Kl. 21 g, Gr. 37/01, S 130 955. E lektronenm ikroskop. Erf.: 
D r.-Ing. Bodo von Borries, B erlin-Spandau, undD ip l.-Ing . Heinz 
O tto Müller, Berlin-Pankow. Anm .: Siemens & Halske, A.-G., 
Berlin-Siem ensstadt.

K l. 24 c, Gr. 7/03, 11 75 049. U m steuervorrichtung für Gas 
und V  ind bei Regenerativheizungen, insbesondere von Schmelz
oder \\ä rm ö fen . E rf.: Adolf K rus, Stürzelberg-Neuß, und H ans 
Hofmeister, Duisburg. Anm.: Demag, A .-G., Duisburg, und 
, ,Sachtleben“ , A.-G. für Bergbau und chemische Industrie, Köln.

Kl. 35 b, Gr. 7/08, H 152 064; Zus. z. P a t. 677 484. Strom 
schiene, insbesondere für Fahrw erke von K ranen od. dgl. E rf.: 
R obertD rinnhausen, D ortm und. A nm .: Hoesch A.-G., D ortm und.

K l. 40 b, Gr. 2, Sch 118 417. Verfahren zur Herstellung von 
H artm etallform körpern. Dr. Josef Schreiner, Düsseldorf- 
Grafenberg.

Kl. 42 k, Gr. 29/04, Sch 116 654. V orrichtung zum Messen 
des Schnittdruckes bei zerspanender B earbeitung. E rf.: D r.-Ing. 
Heinrich Schallbroch, München, D r.-Ing . H ans Schaumann, 
Düsseldorf-Oberkassel, und D r.-Ing. R einhard  W allichs, Aachen. 
Anm.: Dr.-Ing. Heinrich Schallbroch, München.
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KJ. 80 b, Gr. 5/07, D 82 351. Verfahren zur Hom ogeni
sierung von Schmelzgut zur H erstellung von Schlackenwolle 
oder Schlackenfasern. E lf .:  D r.-Ing. E . h. Adolf W irtz und 
Dipl.-Ing. A lbrecht v. F rankenberg und Ludwigsdorf f ,  Mülheim 
(Ruhr). Anm .: Deutsche Eisenwerke, A .-G., Mülheim (Ruhr).

D e u tsc h e  G e b r a u c h sm u ste r -E in tr a g u n g e n .
(P a te n tb la tt N r. 21 vom  22. Mai 1941.)

Kl. 18 c, Nr. 1 502 224. Fördereinrichtung für Oefen, ins
besondere Glühöfen. Bergische S tahl-Industrie , Remscheid.

Kl 18 c, N r. 1 502 243. H erdp latte  für elektrische Oefen. 
Firma R obert Zapp, Düsseldorf.

Kl. 18 c, N r. 1 502 301. Kam m erofen zum H ärten  in 
Schutzgas. Allgemeine E lektricitäts-G esellschaft, Berlin NW 40.

D e u ts c h e  R e ich sp a te n te .

Kl. 40 a, Gr. 230, Nr. 700 638, vom 6. Ju li 1937; ausgegeben 
am 10. Jan u a r 1941. M e ta l lg e s e l l s c h a f t ,  A.-G., in  F r a n k 
fu r t  a. M ain . (E rfinder: D ipl.-Ing. K u rt R udolf Göhre und 
Dipl.-Ing. Johannes K rause in F ran k fu rt a. M.) Verfahren und 
Vorrichtung zum Rösten und Sintern von sulfidischen Erzen.

Beim R östen der sulfidischen Erze im Drehrohrofen oder 
Mehretagenofen m it R ührw erk w ird im E rz so viel Schwefel be
lassen, daß die W ärme, die dieser Schwefel bei der nachfolgenden
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V erblaseröstung in  einem dem Drehrohrofen 
un m itte lb a r angeschlossenen Schachtofen oder 
in  einer am  E nde des D rehrohrofens angeord
neten  und  m it ihm  verbundenen S in terab
teilung entw ickelt, zusam m en m it der W ärme, 
die das heiße vorgeröstete Gut aus der R östung 

mitbringt, ausreichen, um  bei u n m itte lb a r an  die R östung a n 
schließendem Verblasen das Gut zu sin tern . Das E rz gelangt 
durch die Aufgebevorrichtung a in  den R östofen b und von da 
in den Schachtofen c. Düsen d führen die R östluft ein.

Kl. 42 k, Gr. 25, Nr. 700 704, vom  11. Septem ber 1938; 
ausgegeben am 27. Dezember 1940. V e r e in ig te  L e i c h t m e t a l l 
w erke, G. m. b. H ., in  H a n n o v e r - L in d e n .  (E rfinder: H ans 

G üth in Hem mingen-W esterfeld über H an 
nover.) Verfahren zur Bestimmung der B ie
gefähigkeit von Blechen.

Das Prüfw erkzeug a h a t die Biege
kan te  b oder den Biegedom  in  G estalt des 
Kreiskegelsektors e, d , e m it verschieden 
großen B iegehalbm essem, wobei im P unk t d 
der Biegehalbmesser gleich Null ist. B richt 
ein Blech bei diesem Biegehalbmesser, so 
re iß t es von der Spitze d aus bis zu der 
Länge ein, bei der der Halbm esser des 
K egelquerschnittes so groß geworden ist, 

daß das Blech die Biegung aushält. Die Länge des Bruches ist 
also verhältnisgleich dem Biegehalbmesser, so daß m an die 
Biegefähigkeit m it einem Längenm aßstab s ta t t  m it einer um 
ständlichen Krümmungsmessung bestim m en kann.

Kl. 31c , Gr. 1004, Nr. 700 819, vom  25. Ju li 1939; aus
gegeben am 3. Ja n u a r 1941. A u g u s t - T h y s s e n - H ü t t e ,  A .-G.. 
in D u is b u rg -H a m b o rn . (E rfinder: F ranz Sandig in Duis
burg-Alsum.) Vorrichtung zum gefahrlosen Zusammensetzen von 
auszumauernden Gußtrichterhälften.

Auf den auf Schienen gegenläufig fahrbaren W agen a, b 
sind K lauen c. d angebracht, die in entsprechenden Ausneh
mungen der Trichterhälften e, f eingreifen und die H älften fest- 
halten . W enn diese fertig 
ausgem auert worden sind, 
können sie durch eine an 
jedem W agen angebrachte 
H ebevorrichtung g vom B o
den abgehoben werden, so
bald die W agen zum Ver
einigen der H älften zum 
geschlossenen Gießtrichter 
gegeneinander in der P feil
richtung gefahren werden.

Kl. 7 a, Gr. 7, Nr. 700856,
vom  20. September 1938; 
ausgegeben am 2. Jan u a r 
1941. S c h lo e m a n n  A.-G. in  
D ü s s e ld o r f .  (Erfinder:
E duard  Schramm in Düssel
dorf.) Senkrecht gestelltes 
Stauchgerüst, besonders für 
kontinuierliche Walzwerke.

Die W alzen a werden in 
einem besonderen heb- und 
senkbaren Traglager b so 
aufgehängt, daß sie in den 
Lagerbüchsen ihrer R adial
lager c, d in  der Achsrich- 
tung verschiebbar sind.

Kl. 7 a, Gr. 1701, Nr. 700 857, vom 1. April 1937; aus
gegeben am 2. Ja n u a r 1941. „ K r o n p r in z “ , A.-G. f ü r  M e ta l l 
i n d u s t r i e ,  in  S o lin g e n -O h lig s .  Vorrichtung zur Herbeifüh
rung des schrittweisen Vorschubes in  Pilgerwalzwerken.

Ueber das Getriebe a , b und die Kurbelstange c wird das 
als W agen ausgebildete und auf Schienen d verfahrbare W alz
gerüst e h in  und her bewegt, wobei die Walzen f durch die fest
stehende Zahnstange g über das Zahnrad h angetrieben werden.
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Die auf der Gleitbahn i laufende E inspannvorrichtung k  für das 
W erkstück 1 w ird durch die Spindel m vorgeschoben, deren An
trieb  sich im Gehäuse n befindet. Die Vorschubspindel m it 
einer auf ihr laufenden M utter steh t unter dem Einfluß von zwei 
voneinander unabhängigen K räften , von denen die erste unm ittel
bar in der Achsrichtung der Spindel w irkt und Spindel und M utter 
gemeinsam vorw ärts schiebt, während die zweite K raft der 
M utter eine ständige Drehung m it regelbarer Geschwindigkeit 
e rte ilt, durch die das Maß des Vorschubes bestimmt wird.

Kl. 7 a, Gr. 260,, Nr. 700 858, vom 3. April 1937; ausgegeben 
am 3. Jan u a r 1941. Zusatz zum Paten t 674 904 [vgl. Stahl u. 
Eisen 59 (1938) S. 998]. D e m a g , A .-G., in  D u is b u rg . (E r
finder: Franz Zabel in 
Mülheim, R uhr.) Atiflauf- 
rollgang für die Kühlbetten 
von Walzwerken.

Die linke aufsitzende 
A ußenkante a der zu einer.
H aube b verbundenen 
Führungsleisten fü h rt die 
auf den abw ärts geneigten 
Rollen auflaufenden Stäbe, 
wobei sich beim Anheben 
der Zugstange c die H au 
be b um  den P u n k t a
schwenkend nach unten  -----
bewegt, bis sie sich m it der rechten Außenkante bei d aufsetzt. 
Beim weiteren Anheben der Stange c geht der geführte Teil an 
dem Steuerhebel e in  die obere K urvenführung f über, dessen 
M ittelpunkt d  und  dessen Halbmesser g ist. Die Kurvenführung 
der Steuerhebel e m acht die früher vorgesehenen Stütznocken 
für die haubenförmige Rinne b unnötig , da die Aufsetzstellen a 
und  d  für die R inne wegen der eigenartigen Führung unverrück
bar liegen.
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B S bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p re c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt. 
Wegen der nachstehend aufgeführten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  wende m an sich an  die B ü c h e re i  des V e re in s  

D e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. —  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.

G e sch ich tlich es .
Büchner |> E ritz : H u n d e r t  J a h r e  G e sc h ic h te  d e r

M a s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - N ü r n b e r g .  (1840-1940.) [Selbst
verlag der M .A .N . 1940-1 (219 S. u. 7 Bl.) 4°. — Vgl. Stahl
u. Eisen 61 (1941) H eft 22, S. 556.

G ru n d la g en  des E isen h ü tten w esen s.
Physik. Wobser, Rudolf: D ie  in n e r e  R e ib u n g  v o n  G asen  

u n d  D ä m p fe n  u n d  ih re  M essu n g  im  H ö p p le r -V is k o s i 
m e te r .  (Mit 27 Abb. und 122 Tab.) (Dresden 1940: Wilhelm 
Lim pert.) (96 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hochschule), N atur- 
wissenschaftl. Diss. B  B 2

B ergbau .
Lagerstättenkunde. Dannenberg, A .: G e o lo g ie  d e r  S t e in 

k o h le n la g e r .  2., völlig neu bearb. Aufl. Berlin: Gebrüder 
Borntraeger. 8°. — Bd. 1, T. 1. Mit einem Beitrag von Dr.-Ing. 
K arl Patteisky. Mit 79 Textabb. 1941. (IV, 317 S.) B B S

Rolshoven, Hubertus: D e r E is e n e r z b e r g b a u  in  M i t t e l 
po len .*  S tandortkarte  und Allgemeines. Geologische V erhält
nisse. Zusammensetzung der Brauneisenerze und einiger anderer 
mittelpolnischer Eisenerze. Betriebsverhältnisse. Aufbereitung 
und Röstung. W irtschaftliche Bedeutung. [Glückauf 77 (1941) 
Nr. 11, S. 169/74.]

Schwanebach, H. v .: D ie  R o h s to f f b a s is  d e r  s o w je t 
r u s s is c h e n  M e ta l l in d u s tr i e .  Besprechung der Nichteisen
metalle. D arunter Kupfer, W olfram, Molybdän, Nickel, Kobalt 
und Vanadin. Vorkommen, Gehalte und Vorräte. [Metallwirtsch. 
20 (1941) Nr. 13/14, S. 335/39.]

E rze u n d  Z u sch lä g e .
Eisenerze. Klärding, Josef: D ie  E n t f e r n u n g  d es A rse n s  

a u s  o x y d is c h e n  E rze n .*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) 
Nr. 10, S. 473/74; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 17, S. 424.]

E n tg a su n g  u n d  V ergasu n g  der B ren n sto ffe .
Gasreinigung. Collin, F . C.: R e in ig u n g  m e ta l lu r g is c h e r  

G ase  u n d  G e w in n u n g  v o n  S c h w e fe ld io x y d .*  Bedeutung 
der Entschwefelung von Abgasen. Verfahren zur Reinigung und 
Kühlung schwefelhaltiger Gase: Staubkam m ern, W irbler und 
Elektrofilter. M ittelbar und unm ittelbar wirkende Gaskühler, 
mechanische und elektrische F ilter. sowie mechanische Gaswä
scher. [T. Kjemi Bergves. 20 (1940) Nr. 9, S. 158/62.]

F eu erfeste  S to ffe .
Rohstoffe. Seil, Gilbert E ., und Staff: O r th o s i l ik a t e  d e r  

E r d a lk a l i e n  m it  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  ih r e r  
V e rw e n d u n g  in  d e r  f e u e r f e s te n  I n d u s t r i e .*  Chemische 
Zusammensetzung, Bildung, kristallographischer Aufbau, 
Schmelzpunkt, Feuerfestigkeit, Umwandlungen beim Erhitzen 
und spezifisches Gewicht von Barium -, Strontium -, Kalzium- 
und Magnesium-Orthosilikaten und deren Mischungen. [ J . Amer. 
ceram. Soc. 24 (1941) Nr. 1, S. 1/22.]

Prüfung und Untersuchung. McMullen, J . C.: E in  n e u e r  
O fen  f ü r  d ie  V e r s c h la c k u n g s p r ü f u n g  f e u e r f e s t e r  
S te in e .*  Auftropfen flüssiger Schlacke m it selbsttätiger Zu
führung in Form  von Stangen auf den in einem elektrischen Ofen 
bei Tem peraturen bis 1600° in schräger Lage befindlichen P rü f
stein und Erm ittlung der durch den Angriff eingetretenen A us
höhlung im Stein. [Bull. Amer. ceram. Soc. 19 (1940) N r 11, 
S. 439/42.]

Seil, Gilbert E ., Bradford S. Tueker und H. A. Heiligman: 
G e rä t  u n d  V e r f a h r e n  f ü r  d ie  E r m i t t l u n g  d e r  P o r ig k e i t  
v o n  f e u e r f e s te n  S to ffe n .*  Beschreibung eines nach dem 
Grundsatz der Quecksilberverdrängung arbeitenden Gerätes. 
Genauigkeit der Porigkeitsbestimm ung i  0,15 % . [J . Amer. 
ceram. Soc. 23 (1940) Nr. 11, S. 330/33.]

Eigenschaften. Heindl, R. A., und W. L. Pendergast: 
E in f lu ß  d e s  W a s s e r g e h a l te s  u n d  d e r  M is c h u n g s z e it  
a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  l u f ta b b in d e n d e n  f e u e r 
f e s te n  M ö r te ln  m it  N a t r iu m s i l ik a tg e h a l t .*  Einfluß eines 
W assergehaltes bis 60 %, einer Mischungszeit bis 20 h, einer Lage
rung un ter verschiedenen Bedingungen und des Silikatgehaltes

auf die Biegefestigkeit von Proben aus verschiedenartiger 
Scham otte nach Trocknung. Zusam m enhang zwischen Feuer
festigkeit und Silikatgehalt. [Bull. Amer. ceram. Soc. 19 (1940) 
Nr. 11, S. 430/34.]

Schurecht, H. G., und H. I. Sephton: V e rw e n d u n g  v o n  
m e ta l l i s c h e m  A lu m in iu m  in  d e r  k e r a m is c h e n  I n d u 
s t r i e .  I. E ig e n s c h a f t e n  v o n  f e u e r f e s t e n  S te in e n  a u s  
M is c h u n g e n  v o n  A lu m in iu m , T o n  u n d  S c h a m o tte .*  
U ntersuchung von Proben aus Mischungen von Aluminium, Ton 
und Scham otte bei den verschiedenartigsten M ischungsverhält
nissen auf Trockenschwindung, Brennschwindung, T em peratur
verlauf in den Proben beim Brennen, Druckerweichung, Druck- 
und Rißfestigkeit. A lum inothermische Um setzung bei 930° 
zwischen Aluminium und dem Silikabestandteil im Ton und in 
Scham otte. Günstiges Druckerweichungs- und R ißfestigkeits
verhalten der alum inium haltigen Steine. [ J .  Amer. ceram. Soc. 
23 (1940) Nr. 9, S. 259/64.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. Loux, Jo h n  H .: 
E in w ir k u n g  d e r  S c h u tz g a s e  b e i  G lü h ö fe n  f ü r  k o h le n 
s to f f r e i c h e  S tä h le  a u f  d ie  O fe n a u s m a u e ru n g .*  Brennen 
der Ofenausmauerung von Haubenglühöfen un ter reduzierenden 
Bedingungen, bis alle Eisenoxyde des feuerfesten W erkstoffs zu 
magnetischen um gewandelt und an  Silikat gebunden sind, als 
Schutz gegen den Angriff der Gase. [Trans. Amer. Soc. Met. 28
(1940) Nr. 4, S. 877/91.]

S ch la ck en  u n d  A sc h e n .
Sonstiges. Michael, G.: P r ü f u n g s e r g e b n is s e  m it  R ö c h 

l in g - P h o s p h a t .  Nach dem Ergebnis der bisherigen Vegeta
tionsversuche s te llt das Röchling-Phosphat ein brauchbares 
D üngem ittel dar. [Forschungsdienst 10 (1940) S. 232/36; nach 
Chem. Zbl. 112 (1941) I, N r. 2, S. 261.]

O efen  u n d  F e u e r u n g e n  im  a llg e m e in e n .
(Einzelne B au a rten  siehe u n te r den betreffenden Fachgebieten.)

Allgemeines. H eiligenstaedt, W erner, D r.-Ing .: W ä rm e 
te c h n is c h e  R e c h n u n g e n  f ü r  I n d u s t r i e ö f e n .  2., gänzl. 
um gearb. u. erw. Aufl. Mit 76 Abb., 109 Zahlentaf. und 49 Bei
spielen. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1941. (X II, 
332 S.) 8°. Geb. 19,20 JW.U. (Stahleisen-Bücher. Bd. 2.) S B S

Gasfeuerung. Tettweiler, R obert: D e r  V e r la u f  d e r  H e iz 
z u g te m p e r a tu r  g a s b e f e u e r te r  O e fen  b e i Z u f ü h r u n g  d e r 
g e s a m te n  H e iz g a s m e n g e  a m  A n fa n g  d e r  Z ü g e .*  Anleitung 
zur Errechnung der Mischvorgänge in den Heizzügen gasbefeuer
te r  Oefen. G rundlagen und Voraussetzungen des Berechnungs
verfahrens. Theoretische V erbrennungstem peratur und  Heizzug
tem peraturverlauf. B erechnungsverfahren über die Umsetzung 
der Stoff- und Energiem engen in den Zügen, Anlauftem peratur 
und Verbrennungsablauf. Anregungen für die Bauausführung. 
[Feuerungstechn. 29 (1941) Nr. 2, S. 31/38.]

W ä rm ew ir tsch a ft.
Allgemeines. Neum ann, G ustav: A n w e n d u n g  d e r  E r g e b 

n is s e  d e r  G le ic h g e w ic h t s f o r s c h u n g  a u f  O f e n a tm o s p h ä 
r e n  u n d  F r a g e n  d e r  e n tk o h l u n g s f r e ie n  u n d  B la n k 
g lü h u n g .  A: A n s a tz  ( E in le i tu n g )  u n d  E rg e b n is s e .  
B: E n tw ic k lu n g  d e r  Clges- K u r v e n  im  G a s z u s ta n d s b i ld .  
C :V e r t ie fu n g  d e r  E r k e n n t n i s s e  ü b e r  d ie G le ic h g e  w ic h t  s- 
z u s a m m e n h ä n g e  in n e r h a lb  d e r  G a s p h a s e  u n d  z w isc h e n  
d e r  G a s p h a s e  u n d  d e n  B o d e n k ö r p e r n .*  [Arch. E isenhüt
tenw. 14 (1940/41) Nr. 9, S. 429/38; Nr. 10, S. 479/88 (W ärme
stelle 291); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 12, S. 299/300; 
Nr. 17, S. 424.]

K ra fterzeu g u n g  u n d  -V erte ilu n g .
Zahnradtriebe. Jones, J .  H .: V e r s c h le iß  u n d  B r u c h 

g e f a h r  a n  Z a h n r ä d e r n  f ü r  H ü t te n w e r k e .*  [Tron Steel 
Engr. 17 (1940) Nr. 10, S. 50/58.]

Gleitlager. Heidebroek, Enno, und  Arno Döring: V e r 
g le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  a n  L a g e r s c h a l e n w e r k 
s to f fe n .*  W echselwirkung zwischen W erkstoffoberfläche und 
Schmierfilm. Versuchsanordnung u nd  Versuchsdurchführung. 
Tragfähigkeit abhängig von dem Zusamm enwirken von Lager

| Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die e in s e it ig  b e d r u c k te  S o n d e r a u sg a b e  der Zeitschriftenschau.
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schalen, W ellen Werkstoff und Schmierstoff. H ärte  des Schalen
werkstoffes kein M aßstab für die Tragfähigkeit. Reibungszahl 
unabhängig von Zapfengeschwindigkeit, dagegen lastabhängig. 
[Dtsch. K raftfahrtforschg. Nr. 52, 1941, 10 S.]

Neuse, 0 . :  V e r g le ic h s v e r s u c h e  m it  f e t t g e s c h m i e r t e n  
A u s ta u s e h w e r k s to f f e n  u n d  R o tg u ß la g e r n  f ü r  K r a n 
b e tr ie b  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  v o n  „ S i n 
t e r e is e n “ .* [Techn. M itt., Essen, 34 (1941) Nr. 3/4, S. 17/25; 
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 459/60.]

A llg em e in e  A rb e itsm a sch in en , u n d  -v er fa h ren .
Pumpen. Grüner, P au l: N e u e r e  P u m p e n -  u n d  E x h a u 

s to r e n b a u a r te n  z u m  F ö r d e r n  v o n  f lü s s ig e n  o d e r  g a s f ö r 
m igen  L a u g e n  u n d  S ä u re n .*  [S tah l u. Eisen 61 (1941) Nr. 15, 
S. 376/77; Berichtigung: Nr. 19, S. 484.]

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. H ilbert, H (einrich): 
S ta n z e r e i t e c h n ik .  Bd. 2: Umformende W erkzeuge. A rbeits
pläne, Entw urf und H erstellen der W erkzeuge, Maschinen zum 
Umformen, K alku lation  von W erkzeugen und Stanzteilen. Mit 
311 Abb. und 23 Taf. München 27: Carl H anser, Verlag, 1941. 
(301 S.) 8°. Geb. 9 JIM . S  B S

F ö r d e r w e se n .
Hebezeuge und Krane. D ie  A u s r ü s tu n g  d e r  A n t r i e b e  

von K r a n b e t r ie b e n .*  Cramer, F . W .: W ichtigkeit der Aus
gestaltung der K rane. H arry , R . J . : Geschwindigkeit und 
Betriebsanforderung. Ball, H. W .: Anordnung der K ranbrücken
antriebe. Heinle, W. C .: Zulässige Beschleunigung. Brongersma, 
C.: Rollreibung. Rice, E . C.: E influß der Lagerausführung und 
der Lagerreibung. W add, R . J . : Anforderung an  Prellböcke und 
Schienenbremsen. Caldwell, G. A .: K raftbedarf. Jackson, J .  A.: 
Zahnradübersetzung und  M otorgröße. Lewis, J .  R .: V erbund
motoren. Harwood, P . B . : W iderstandsbem essung und Beschleu
nigung. Puette , R . L .: Brem sleistung für Kranbrückenbrem sen. 
Wilcox, H. L .: Dynam ische K ranbrem sen. Cox, J .  C.: Ausfüh
rung von K ranbrem sen. [Iron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 11, 
S. 34/62.]

W er k sb e sc h r e ib u n g e n .
S ta h l-  u n d  W a lz w e r k s a n la g e  in  B h a d r a v a t i .*  Be

schreibung der 1936 in  B etrieb genommenen Stahl- und W alz
werksanlagen der Mysore Iron  and  Steel W orks in B hadravati, 
Mys., bestehend aus einem 25-t-Siemens-M artin-Ofen, einer drei- 
gerüstigen 500er V orstraße und einer fünfgerüstigen 300er T rio
fertigstraße für Flach-, Band-, V ierkant-, Rund- und W inkelstahl 
sowie für kleine T-, U- und I-T räger. [Demag-Nachr. 14 (1940) 
Nr. 3, S. C 17/21.]

R o h e ise n e r z e u g u n g .
Hochofenverfahren und -betrieb. Paschke, Max, und Paul 

Hahnei: D ie  s t a r k  s a u r e  V e r h ü t tu n g  k i e s e l s ä u r e r e i c h e r  
Erze.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 16, S. 385/92; Nr. 17, 
S. 417/21 (Hochofenaussch. 197).] —- Auch Dr.-Ing.-D iss. 
(Auszug) von P. H ahnei: C lausthal (Bergakademie).

Slater, J . H .: S i n t e r  im  H o c h o f e n m ö l le r .  Aufgabe des 
Sinters als M öllerbestandteil. G ichtstaub, Gichtschlam m  und 
Mesabi-Feinerz als Sinterrohstoffe. E rfahrungen im Hochofen
betrieb mit Sinteranteilen bis zu 75 %  im Möller. [Amer. Inst, 
min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1263, 3 S., Metals 
Techn. 7 (1940) Nr. 8.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Fulton , J .  S.: D ie  
B e e in f lu ssu n g  d e r  G ic h tg a s e r z e u g u n g  d e s  H o c h o fe n s .  
Einfluß der R eduktion auf dgs V erhältnis CO : C 0 2 im Gichtgas. 
Auswirkung der Vorbereitungsvorgänge im Hochofen auf die 
Gaszusammensetzung. [Iron  Age 146 (1940) Nr. 14, S. 80.]

Hedberg, C. W ., und L. M. R oberts: E l e k t r i s c h e  G a s 
re in ig u n g  in  H ü t t e n w e r k e n .  R einigung von Hochofengas. 
Schwierigkeiten an den E lektroden. Erzeugung des pulsierenden 
Gleichstroms. Entw urf der Anlagen. B etriebskosten. Reinigung 
des Gichtgases von auf Ferrom angan und hochsiliziertes R oh
eisen, also sehr heiß gehenden Hochöfen. E n tteerung  von K oks
ofengas, Arbeitsweise und W irkungsgrad. Hochdruckreinigung. 
[Iron Coal Tr. Rev. 141 (1940) Nr. 3790, S. 379/80; Nr. 3792, 
S. 448/49.]

E ise n -  u n d  S ta h lg ie ß e r e i.
Schmelzöfen. Knoops, F r .:  E le k t r o w ä r m e  in  d e r  G ie ß e 

rei. Besprechung der Vorteile der Anwendung von E lek tro 
wärme in der Gießerei. Gegenüberstellung von Schmelzöfen mit 
Widerstands-, Induktions- und Lichtbogenheizung. [Gießerei 28
(1941) Nr. 8, S. 179/81.]

22-ei

S ta h lerzeu g u n g .
Metallurgisches. S ta n d a r d l e g i e r u n g e n  d e r  V e r e in i 

g u n g  d e r  d e u ts c h e n  A lu m in iu m s c h m e lz w e rk e  (V ddA .). 
S ta n d  v o m  16. D e z e m b e r  1940. U. a. Zusammensetzung der 
verschiedenen für die Desoxydierung von Stahl bestim m ten 
Sorten von Umschmelzaluminium LTSt-Al-I, U St-A l-II und 
U S t-A l-III. [Aluminium, Berl., 23 (1941) Nr. 1, S. 4.]

Losana, Luigi: D ie  V i s k o s i t ä t  d e r  S c h la c k e n  u n d  d a s  
F e in e n  v o n  S ta h l.*  Besprechung der im Schrifttum  beschrie
benen Verfahren der Viskositätsmessung. Beschreibung eines 
neuen \  iskosimeters, wobei als Maß der Viskosität diejenige 
K raft gilt, die zur R otation  eines zylinderförmigen Körpers in 
dem zu prüfenden Stoff aufgewendet werden muß. V iskositäts
w erte von Schlacken des Systems C a0-S i02-Al20 3 bei 1400, 
1500,1600 und 1700°. [Metallurg, ital. 33 (1941) Nr. 2, S. 63/76.] 

Elektrolyteisen. Piontelli, R ., G. Boeri und E. Berini: 
B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d e r  D a r s t e l l u n g  d es E le k t r o ly t -  
-m an g an s . I . Versuche m it verschiedenen E lektrolyten. Die 
besten Ergebnisse wurden m it schwefelsaurer Lösung erzielt. 
H ier kann  als Anode Blei oder eine Blei-Zinn-Kobalt-Legierung 
verwendet werden. Als K athode eignet sich Chromstahl oder 
K upfer. Mit einer Lösung von 200 g M nS 04 • 4 H 20 , 100 g 
(NH4)2S 0 4 und 2 g N H 3 im L iter als Kathodenflüssigkeit und 
100 g (NH4)2S 0 4 im L iter als Anodenflüssigkeit wurden bei 
500 A /m 2 52 %  Strom ausbeute erzielt. [Chim. e Ind ., Milano, 
22 (1940) Ju li, S. 321/29; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 3, 
S. 339/40.]

Thomasverfahren. Geller, W erner, und A rthur Wilrns: 
B e i t r a g  z u r  M e ta l lu r g ie  d e s  T h o m a s v e r fa h re n s .*  [Stahl
u. Eisen 61 (1941) Nr. 14, S. 337/49 (Stahlw.-Aussch. 382).] — 
Auch Dr.-Ing.-Diss. von A rthur W ilms: Aachen (Techn. Hoch
schule).

Elektrostahl. Bjune, R eidar: S e l b s t t ä t ig e  R e g e lu n g  v o n  
E le k t r o d e n ö f e n .*  Theoretische Grundlagen. Gegenüber
stellung der verschiedenen Regelsysteme bekannter Firmen. 
[T. K jem i Bergves. Metall. 1 (1941) Nr. 1, S. 1/7.]

Gießen. Trubin, K ., im dN . Kusnetzow: D ie  V e rä n d e ru n g  
in  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  d es S ta h le s  w ä h 
r e n d  d e s  V e rg ie ß e n s .*  Untersuchungen an beruhigten und 
unberuhigten Stählen aus basischen Siemens-Martin-Oefen. An 
den Seigerungen und  nichtm etallischen Einschlüssen im Block 
tragen  auch die Einwirkungen der Schlacke in der Pfanne auf 
den S tah l und die Reaktion der Schlacke auf die Pfannenaus
m auerung Schuld. Angaben zur Ausschaltung dieser Einflüsse. 
[S ta l 10 (1940) Nr. 7, S. 6/13.]

Sonstiges. E is e n  m it  9 9 ,9 9  % R e in h e i t .*  Schmelzen 
elektrolytisch abgeschiedenen Eisens im Induktionsofen zu 
obiger R einheit für Versuchszwecke. Kohlenstoffgehalt 0,001 %. 
Gehalt weiterer 27 Elem ente. [Iron Age 144 (1939) Nr. 2, S. 89.] 

Danilow, A .: U m sc h m e lz e n  v o n  c h r o m h a l t ig e n  A b 
f ä l l e n  in  E le k t r o o f e n .  Zur Wiedergewinnung der wertvollen 
Legierungsbestandteile aus Gieß- und W alzabfällen von hoch
legiertem  W erkzeugstahl wurden die Abfälle in einem Induktions
ofen m it saurer Tiegelauskleidung umgeschmolzen. Vorteil des 
Induktionsofens gegenüber anderen Schmelzöfen, da kein Ab
b rand an  W olfram und Vanadin e in trat. [Nowosti Techniki 9
(1940) Nr. 7/8, S. 23/24; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 6, 
S. 817.]

K ikuchi, R im pei: W ie d e rg e w in n u n g  v o n  L e g ie r u n g s 
m e ta l l e n  a u s  S c h n e l l s t a h ls c h r o t t .*  Besondere Angaben 
fü r die Rückgewinnung von K obalt, Vanadin und W olfram. 
[Tetsu to  H agane 27 (1941) Nr. 2, S. 78/81.]

M e ta lle  u n d  L e g ie r u n g e n .
Schneidmetalle. Thompson, Gaylord G.: F o rm g e b u n g  

v o n  K a r b id s c h n e id w e r k z e u g e n .*  Zweckmäßigste Form 
von Schneidspitzen aus Hartm etallegierung bei verschiedenen 
Verwendungszwecken. [Iron Age 146 (1940) Nr. 21, S. 43/46.] 

Sonstige Einzelerzeugnisse. Patch , E arl S.: G re n z e n  d e r  
P u lv e r m e ta l lu r g ie .*  Hinweis auf die Unterschiede der durch 
Sinterung von M etallpulvern hergestellten W erkstücke gegenüber 
den durch Gießen hergestellten W erkstücken in den Festigkeits
eigenschaften. Maßabweichungen und K osten. [Iron Age 146
(1940) Nr. 25, S. 31/34.]

V erarb eitu n g  d es S ta h les .
Walzvorgang im allgemeinen. Chein, A. Ja .:  K r a f tw i r -  

k u n g e n  u n d  K r a f tv e r b r a u c h  b e im  s y m m e tr i s c h e n  W a l 
z e n  r e c h tw in k l ig e r  S t r e i f e n  z w isc h e n  g l a t t e n  W alze n .*  
U nter Entw icklung zahlreicher Gleichungen und Aufstellung von 
D iagram m en werden nachstehende W alzvorgänge kritisch be
tra c h te t:  Das Ergreifen des W alzgutes bei selbsttätigem  E in 
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ziehen und bei zwangsweisem Eindrücken; Voreilung; die auf 
das W alzgut wirkenden K räfte  und der Einfluß der entstehenden 
Gegenkräfte auf die W alzen; Gleichgewichtsannahme radialer 
D ruckkräfte; die durch die Walzen übertragene K ra ft; K ra ft
verbrauch für die Verformung; Einfluß der Vorspannung des 
W alzgutes (durch äußere Belastung) auf den K raftbedarf für die 
Verformung; Verformungsausnutzungszahl; W alzenabplattung.
[Metallurg 15 (1940) Nr. 10, S. 36/55.]

Walzwerkszubehör. F ö r d e r b a n d  m it  a b s a tz w e is e r  B e 
w eg u n g .*  Kurze Beschreibung einer Fördereinrichtung für ein 
Streifenwalzwerk. [Steel 107 (1940) Nr. 18, S. 52 u. 54.]

Klein, Adolf, und Paul Paech; A n s te l lv o r r i c h tu n g e n  
f ü r  V ie rw a lz e n u m k e h rg e rü s te .*  [Stahl u. Eisen 61 (1941) 
Nr. 16, S. 397/99.]

Scheitel, N .: K r a f tv e r b r a u c h  u n d  L e is tu n g  v o n  
W a rm sä g e n .*  Untersuchungen über den K raftverbrauch von 
Pendelsägen eines Schienenwalzwerks in Abhängigkeit von den 
Abmessungen, von der Festigkeit und der Tem peratur des W alz
gutes. Bestimmung des K raftbedarfs der Antriebsmaschine bei 
gegebenen Betriebsbedingungen. Formeln für die Berechnung 
der Leistung von Warmsägen. [S tal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 40/43.] 

W ratzki, M., und I. R udy: S p a n n u n g e n  in  d e n  S p in d e ln  
u n d  M u ffe n  v o n  W alzw erk e n .*  Zuschriftenwechsel zwischen 
N. Ssobolewski und M. W ratzki. Beschreibung und Berechnung 
einer als Sicherheitsmuffe umgebauten Ortm ankupplung m it 
eingebauten Sicherheitsbolzen, die bei auftretenden Ueber- 
lastungen brechen. Untersuchungen über die Berechnungsweise 
dieser Sicherheitsmuffe. [Stal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 44/51.] 

Kalibrieren. Ssidelkowski, M. P ., A. M. Usijenko und B. P. 
Bachtinow: V e rb e s s e ru n g  d e r  K a l ib r ie r u n g  d e s  M a g n ito -  
g o rs k e r  B lo c k w a lz w e rk s .*  Untersuchung des Einflusses der 
Kalibrierung auf die durch unregelmäßige Breitungserschei
nungen verursachten W alzfehler und deren Beseitigung durch 
Umkalibrierung. Verringerung der Ausbauchung des K aliber
grundes ergab geringere Breitungsunterschiede im Querschnitt. 
Durch Vertiefung der Kaliber wurde ein zu schnelles Füllen 
verhindert. Die Oberflächenbeschaffenheit der Walze ha t keinen 
nennenswerten Einfluß auf die Breitung. E in „Anschweißen“ 
der Walzen verursacht Oberflächenfehler am W alzgut und kann 
durch Vergrößerung des ersten Kalibers beseitigt werden. 
[Metallurg 15 (1940) Nr. 11/12, S. 49/60.]

Blockwalzwerke. Alekssandrow, A.: L e i s tu n g s b e r e c h 
n u n g  e in e s  B lo c k w a lz w e rk e s .*  Entwicklung von Formeln 
zur Berechnung der erforderlichen reinen Walzzeit für die W al
zung auf einem Zweiwalzen-Umkehr-Bloekwalzwerk. F ü r die 
Berechnung der Jahresleistung wird die Formel

p  3600 , ,P n  ’ q • n H • k B • k n

vorgeschlagen, in der q =  Blockgewicht, n n  =  wirkliche Ar
beitsstunden des Blockwalzwerks, k B =  Zeitausnutzungszahl, 
kn =  Leistungszahl und Tt =  theoretisch erforderliche W alzzeit 
je Block in s bedeutet. Vorteile dieser Formel. K ritische 
Betrachtung der Berechnungsformeln nach M. L. Saroschtschinski 
und Gordon Fox. [S tal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 35/40.]

Walzen von flüssigem Stahl. Naeser, G erhard: U n m i t t e l 
b a re s  W a lz e n  v o n  f lü s s ig e m  S ta h l.*  [S tahl u. Eisen 61
(1941) Nr. 17, S. 409/16.]

W eiterverarb eitu n g  u n d  V erfe in eru n g .
Ziehen und Tiefziehen. Dawihl, W ., und O. F ritsch .: N e u e  

V e r fa h re n  zu m  B e a r b e i t e n  v o n  D ia m a n te n .*  Technische 
Anwendungsformen des D iam anten, gegliedert in drei Gruppen. 
Durch Schleuderverfahren verbesserte Trennung von D iam ant
körnungen. Besondere Auswirkung auf die Ziehsteinherstellung 
durch Erzielung besserer Politur und leichterer Bohrung feinster 
D iamantziehsteine von etwa 10 y. Dmr. Neue Bearbeitungs
verfahren. Herstellung von Bohrungen m it Hilfe elektrischer 
Funkenentladung. Einwirkung von Sauerstoff bei der Bearbei
tung. Vorgänge beim Diamantschleifen. [Z. VDI 85 (1941) 
Nr. 11, S. 265/68.]

Mucke, H .: A m e r ik a n is c h e  Z ie h g e s c h w in d ig k e i te n  
fü r  E is e n -  u n d  S t a h ld r ä h t e .  Vorbedingungen für die E r
höhung der Ziehgeschwindigkeit und Vergleich amerikanischer 
und deutscher B etriebsverhältnisse sowohl in den D raht ver
arbeitenden Betrieben als auch auf dem Gebiet der Herstellung 
von Mehrfachziehmaschinen. [D rahtw elt 34 (1941) Nr 9 
S. 111/12; Nr. 10, S. 125/26.]

Einzelerzeugnisse. Glade, E rn st: D ie  S c h la g lä n g e .*  E n t
stehung, Abhängigkeit und Einstellm öglichkeit der Schlaglänge 
bei der D rahtseilherstellung. [Drahtw elt 34 (1941) Nr 14 
S. 175/77.] '

Mai, A .: W e lc h e m  V e r s c h le iß  s in d  T a c k s m a s c h in e n  
u n te r w o r f e n ?  Fehlerm öglichkeiten an  dem Einzelerzeugnis 
und ih r Zusamm enhang m it den verschlissenen Teilen der 
Maschine. Besonders werden die Fehlerm öglichkeiten durch 
Verschleiß der Drehbolzenbohrungen an  den Preß- und Ham m er
hebeln, der an den D ruckstücken des Backenkastens sich bilden
den Vertiefungen hervorgehoben. Verschleiß der Backenkasten 
selbst sowie der Scherenlager. Das einwandfreie Arbeiten des 
Abstreifers (Schnellers) und das richtige E instellen der Backen. 
[D rahtw elt 34 (1941) Nr. 12, S. 149/50; N r. 13, S. 161/62.]

S c h n e id e n , S c h w e iß e n  u n d  L ö te n .
Schneiden. Ogijewetzki, A. S .: D ie  m e ta l lu r g is c h e n  

G r u n d la g e n  d e s  B r e n n s c h n e id e n s .*  W irkung von Legie
rungselem enten im Stahl auf die Schneidbarkeit m it dem Gas
brenner. Einflüsse auf die Brennschnittgeschwindigkeit und den 
Sauerstoff verbrauch. Auswirkung des B rennschnittes auf die 
Festigkeitseigenschaften und das Gefüge bei unlegierten B au
stählen m it 0,10 bis 0,30 %  C. [Awtogennoje Delo 11 (1940) 
Nr. 4/5, S. 1/5.]

R ykalin, N. N „ und A. I. Ssam odurow: D a s  S c h n e id e n  
v o n  S ta h l  m it  K o h le e le k t r o d e n .*  Schneiden von S tahl
blöcken m it einem Q uerschnitt bis zu 80 X 80 m m 2 m it G raphit
elektroden. Angaben über verwendete Spannungen, Strom stärken 
und Schnittgeschwindigkeiten. [Awtogennoje Delo 11 (1940) 
Nr. 11/12, S. 5/7.]

Tiffin, W illiam T .: S c h n e id e n  m it  d e r  S a u e r s to f f -  
P ro p a n -F la m m e .*  W irtschaftlichste Arbeitsweise und Kosten 
beim Schneiden von verschieden dicken S tah lp la tten  m it der 
Sauerstoff-Propan-Flam m e. [Iron Age 146 (1940) Nr. 24, 
S. 61/64.]

Elektroschmelzschweißen. Röll, W alter: E le k t r i s c h e
S p a n n u n g s g r ö ß e n  im  S e h w e iß l ic h tb o g e n .  (Beitrag zur 
Mechanik des W erkstoff Überganges und der Frage der Polung 
in der Schweißtechnik.) (Mit 49 Bild.) (Berlin 1940: T rias
druck, G. m. b. H.) (30 S.) 8°. —  Berlin (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-D iss. — U ntersuchungen über die Spannungsverhält
nisse in Abhängigkeit von der Lichtbogenlänge bei v e r 
schiedenen Elektrodendurchmessern. S  B S

L ic h tb o g e n s p a n n u n g ,  E i n s c h a l td a u e r  u n d  G le ic h - 
z e i t i g k e i t s f a k t o r  b e i d e r  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  
Einige Untersuchungen über die Schw eißstrom stärke und die 
L ichtbogenspannung beim Verschweißen von E lektroden mit 
Durchm essern von 1,5 bis 5 mm und verschiedenen Umhüllungen 
sowie über die Anzahl verschw eißter E lektroden je Arbeitsstunde 
in  Abhängigkeit von der E inschaltdauer und  der E lektrodenart. 
[Smit-M eded. 1 (1940) Nr. 4, S. 128/34; 2 (1941) N r. 5, S. 31/40.] 

E le k t r i s c h e s  S c h m ie d e s c h w e iß e n  s c h w e r e r  Q u e r 
s c h n i t t e .*  K urze Beschreibung eines neuen Punktschw eißver
fahrens der Progressive W elder Co., D etro it, und der dazu
gehörigen Maschinen. Das Verfahren arb e ite t zunächst in üb
licher Weise, dann m it S trom unterbrechung und zum Schluß 
m it Hammerbewegung der E lektrode. E s gelingt so, Stücke bis 
25 mm Dicke punktzuschw eißen. [Iron Age 146 (1940) Nr. 14. 
S. 33.]

Djatlowr, W. I .:  W eg e  z u r  S te ig e r u n g  d e r  L e i s tu n g s 
f ä h ig k e i t  b e i d e r  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Leistungs
steigerung durch V erstärkung des Lichtbogens und  durch bessere 
Ausnutzung der Lichtbogenwärm e durch das Schweißen unter 
einer F lußm ittelschicht. E lektrodendurchm esser in Abhängigkeit 
von der S trom stärke. [Awtogennoje Delo 11 (1940) Nr. 8/9. 
S. 1/3.]

Gloor, K .: P r e ß m a n t e l - E le k t r o d e n  u n d  E le k t r o d e n 
p re sse n .*  Versuche zur Feststellung des Flusses verschiedener 
Umhüllungsmassen beim Verpressen. Beschreibung einer danach 
entw ickelten Presse. [Elektroschweißg. 12 (1941) Nr. 4, S. 53/58.] 

Hägglund, Arne: G r u n d la g e n  u n d  A n w e n d u n g  d e r  
U n io n -S c h m e lz s c h w e iß u n g .*  [Tekn. T. 71 (1941) M ekanik 
Nr. 4, S. 33/42.]

Kotschanowski, N. J a .:  D ie  W id e r s ta n d s s c h w e iß u n g .*  
Physikalische Vorgänge bei der W iderstandsschweißung. Schnell 
aufeinander folgende oder parallel verlaufende Erwärm ungen der 
hervorstehenden P unk te  auf den Berührungsflächen der zu 
schweißenden W erkstoff teile. [Awtogennoje Delo 11 (1940) 
Nr. 7, S. 1/5.]

Kotschanow'ski, N. J a .:  D ie  K e n n z e ic h n u n g  d e r
S c h w e iß g e s c h w in d ig k e i t  b e i d e r  W id e r s t a n d s s c h w e i 
ßu ng .*  Beziehungen zwischen dem Q uerschnitt des Schweiß
gutes, der Schweißdauer und der Vorschubgeschwindigkeit. 
[Awtogennoje Delo 11 (1940) N r. 8/9, S. 8/12.]

Kotschanowski, N. J a .:  D e r  E in f lu ß  e in e s  m a g n e t i 
s c h e n  l e i d e s  a u f  d ie  W id e r s ta n d s s c h w e iß u n g .*  [Awto
gennoje Delo 11 (1940) Nr. 11/12, S. 8/9.]
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X e d s w e tz k i ,  G. W .: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  P u n k t 
sc h w e iß u n g  v o n  n i e d r ig g e k o h l t e n  S tä h le n .*  Die höchste 
F e s t ig k e i t  der Schweißverbindung und die günstigste Oberflä- 
chenbeschaffenheit w ird bei einem spezifischen Preßdruck von
1,5 bis 3 kg/m m 2 und  einer S trom dichte von 30 bis 80 A mm 2 
e rz ie lt Strom erspam isse durch eine Drucksteigerung. [Awto- 
c e n n o je  Delo 11 (1940) X r. 8/9, S. 4/8.]

Auftragschweißen. Dshelomanow, W. S.: K o m b in ie r te  
S c h w e i ß u n g  m it  „ l i e g e n d e r  E le k t r o d e “ .* Schweißver
fa h re n , b e i  dem eine dünnum hüllte  E lektrode in die Schweißfuge 
e in g e leg t u n d  d ie s e  b e im  Schweißen dann m it einer dickum hüllten 
m it v e r s c h m o lz e n  w ird. [Awtogennoje Delo 11 (1940) Xr. 7, 
S. 18/19.]

Gurewitsch, S. M.: S e l b s t t ä t i g e s  S c h w e iß v e r f a h r e n  
m it b la n k e n  E le k t r o d e n  u n t e r  e in e r  S c h ic h t  v o n  
S c h w e i ß p u l v e r . *  Beschreibung der Schweißvorrichtung und 
Vergleich mit anderen selbsttätigen Schweißverfahren. Zusam 
mensetzung des Schweißpulvers. Gefüge und Festigkeitseigen
s c h a f te n  der Schweißnaht an  unlegiertem  Stahl mit rd . 0,10 bis 
0,15 % C. [Awtogennoje Delo 12 (1941) X r. 2, S. 1/9.]

Kalatschew, B. P ., und X . I .  W oronow: E r f a h r u n g e n  
beim S c h w e iß e n  m it  g e n e ig te n  E le k t r o d e n .*  Schweißen 
mit einer 1 m langen E lektrode, die u n te r einem bestim m ten 
Winkel in einen H a lte r eingespannt ist. Zusamm ensetzung von 
Draht und Um hüllung der E lektrode. [Awtogennoje Delo 11
(1940) Xr. 8/9, S. 32/35.]

Krjukowski, X. X .: P r a k t i s c h e s  a u s  d e r  Z e r k le in e r u n g  
der K o m p o n e n te n  d e r  U m h ü llu n g s m a s s e .*  Zusamm en
se tz u n g  gebräuchlicher E lektrodenum hüllungen und ihre gün
s tig s te n  Körnungen. Aufbau und  Leistung von Kugelmühlen zur 
Zerkleinerung der Ausgangsstoffe für die Umhüllungsmasse. 
[A w to g e n n o je  Delo 12 (1941) Xr. 3, S. 23/25.]

Michailow, G. P ., und X. I .  Tschunshin: S e l b s t t ä t i g e s  
S c h w e iß v e r fa h re n  f ü r  D re h s t r o m .*  Schweißverfahren, 
bei dem eine um hüllte E lektrode in  die Schweißfuge gelegt und 
eine blanke E lektrode verschoben wird. [Awtogennoje Delo 11
(1940) Xr. 8/9, S. 3.]

Pogodin, G. I „ und  G. S. Jakow tsch ik : E r f a h r u n g e n  b e im  
s e lb s t tä t ig e n  S c h w e iß e n  u n t e r  e in e r  S c h ic h t  v o n  
g e k ö rn te r  S c h la c k e . Zusam m ensetzung der deckenden 
Schlackenschicht und  der E lek troden  beim Schweißen von 
unlegiertem Stahl m it rd . 0,1 %  C. E rzielte Festigkeitsw erte 
in der Schweiße. [Awtogennoje Delo 12 (1941) Xr. 3, S. 15/16.] 

Sacharow, A. X .: D a s  S c h w e iß e n  v o n  S ta h lb l e c h e n  
g e rin g e r D ic k e  m it  u m h ü l l t e n  E le k t r o d e n .*  Arbeitsgang 
beim Schweißen von 2 bis 3 mm dicken Stahlblechen auf der 
Schweißmaschine ST-2. Verwendung einer Um hüllungsmasse 
mit 29,9 % T itanerz, 22,6 %  M anganerz, 16,1 %  Ferrom angan, 
10,5% Feldspat, 20,9 %  W asserglas und 5 0 %  Feuchtigkeit. 
[Awtogennoje Delo 11 (1940) X r. 6, S. 18/19.]

Sehaschkow, A. X .: G r u n d la g e n  f ü r  d ie  B e r e c h n u n g  
von le g ie re n d e n  E le k t r o d e n u m h ü l lu n g e n  f ü r  d a s  
Schw eißen . Angabe von Form eln, die eine Berechnung der 
Komponenten m it einer Abweichung von höchstens +  10 %  
erlauben. [Awtogennoje Delo 11 (1940) X r. 11/12, S. 1/5.]

Sehaschkow, A. X .: X e u e  W e r k s to f f e  f ü r  E l e k t r o d e n 
u m h ü llu n g e n . Verwendung von B entonit und Pyroxen und 
deren W irkung. [Awtogennoje Delo 12 (1941) X r. 2, S. 10/11.] 

Ssemenow, A. G .: B e d in g u n g e n  f ü r  d ie  Z u s a m m e n 
se tzu n g  d e r  A u s g a n g s s to f f e  f ü r  d ie  H e r s t e l l u n g  v o n  
E le k t r o d e n u m h ü llu n g e n  n a c h  d e n  V o r s c h r i f t e n  d es 
V o lk s k o m m is s a r ia ts  f ü r  d e n  S c h i f f b a u  f ü r  d a s  J a h r  
1941. Angaben über die chemische Zusam m ensetzung von v er
wendetem Manganerz, T itankonzen tra t, T itanoxyd, Feldspat. 
Kaolin. Flußspat, Kreide, Quarzsand, Quarz, Marmor, W asser
glas, Ferromangan, Ferrosilizium , F e rro titan u n d  Ferrom olybdän. 
[Awtogennoje Delo 12 (1941) X r. 2, S. 27.]

Taran, W. D .: D ie  H e r s t e l l u n g  p o r e n f r e i e r  X ä h te  
beim S c h w e iß e n  m it  S c h u t z s c h i c h t  b i ld e n d e n  E l e k t r o 
den.* Verhinderung der Porenbildung in der Schweiße durch 
Verwendung einer geeigneten E lektrodenum hüllung. [Awtogen
noje Delo 11 (1940) Xr. 8/9, S. 15/18.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Elin, L. V .. 
und D. X. Anisskow: D e r  E in f l u ß  v o n  w ie d e r h o l te n  X a c h -  
sc h w e iß u n g en  a n  d e n  N ä h te n .*  E in  m ehrm aliges N ach
schweißen an den N ähten  setzt die Festigkeitseigenschaften der 
Schweißverbindungen herab. K om vergröberung und W achstum  
der Karbide in der Nähe der Schw eißnaht. [Awtogennoje Delo 
12 (1941) Nr. 3, S. 6/10.]

Gmzburg, Ja . S., und S. B. D reisenstok: D ie  N e ig u n g  d es 
m a n g a n h a l t ig e n  S c h i f f b a u s t a h l s  z u r  B iß b i ld u n g  w ä h 
rend d es S c h w e iß e n s .*  M anganhaltige Stähle m it über 
0>2 % C sind für Schweißbauteile von un ter 6 mm Dicke nicht

zu empfehlen. Am häufigsten tre ten  Risse auf, wenn die 
Schweißung in  der W alzriehtung erfolgt. Norm alglühung ver
m indert die Rißbildung, hebt sie jedoch nicht auf. [Awtogennoje 
Delo 11 (1940) N r. 8/9, S. 12/14.]

Knjasew, G. P .: D a s  S c h w e iß e n  v o n  C h ro m -M a n g a n -  
S i l iz iu m  - S tä h le n  m it  Z u s a tz w e r k s to f f e n  d e r  g le ic h e n  
Z u s a m m e n s e tz u n g .  Untersuchung von Schweißverbindungen 
an Stählen m it 0,10 bis 0 ,2 8 %  C, 0,1 bis 1 ,1 %  Si, 0,3 bis
1.1 %  Mn, 0 bis 1,1 %  Cr und 0 oder 0,25 %  Mo, die bei Verwen
dung verschiedener Schweißdrähte und E lektroden durch Gas- 
und Elektroschweißung hergestellt waren, auf Festigkeitseigen
schaften. Schlackeneinschlüsse und Gefüge. [Awtogennoje Delo 
11 (1940) Nr. 11/12, S. 28/29.]

Kochow, I .  I .:  D a s  S c h w e iß e n  m it  h o c h w e r t ig e n  
E le k t r o d e n  b e i  t i e f e n  T e m p e r a tu r e n .*  Untersuchungen 
über den E influß der A ußentem peratur beim Schweißen ( + 1 0  
bis — 32°) auf die Festigkeitseigenschaften von Schweißproben 
aus unlegiertem  S tah l m it 0.10 bis 0.13 %  C. [Awtogennoje 
Delo 12 (1941) N r. 2, S. 14/16.]

K rjukow , I .  I . :  A u f t r a g s c h w e iß u n g  v o n  W a lz w e rk s 
g e r ü s t t e i l e n  m it  S t a l i n i t - P u lv e r .  Auftragschweißung zur 
Ausbesserung abgenutzter Teile und Erhöhung der Verschleiß
festigkeit neuer Teile. [Awtogennoje Delo 11 (1940) X r. 11/12, 
S. 25/28.]

L ipetzki, I . A .: D ie  E n t s t e h u n g  v o n  P o r e n  a n  d e r  
O b e r f lä c h e  v o n  S c h w e iß n ä h te n .*  Beziehung zwischen der 
Beendigung der Gasausscheidung und der E rstarrung  der 
Schlacke. U m stände, un ter denen die Gasausscheidung nach dem 
E in tre ten  der kritischen Zähigkeit der Schlacke noch sta ttfindet. 
[Awtogennoje Delo 11 (1940) N r. 11/12, S. 9/11.]

Skworzow, A. A .: D a s  A u s g lü h e n  d e r  S c h w e iß s te l le n  
b e im  V e r le g e n  v o n  R o h r le i tu n g e n .*  Die Erhöhung der 
Festigkeitseigenschaften an geschweißten Rohrverbindungen 
sollte vorzugsweise durch W ärmebehandlung der Stoßstellen 
erfolgen. E in  Anbringen von Verstärkungen, wie Muffen und 
R ippen, ist n icht zweckmäßig. Vorrichtungen zum Glühen der 
Stoßstellen. [Awtogennoje Delo 12 (1941) Nr. 3. S. 4 6.]

Ssiomak, E . A .: D ie  G a s s c h w e iß u n g  v o n  H o c h d ru c k -  
ro h re n .*  Angaben über die chemische Zusammensetzung der 
H ochdruckstahlrohre und des Schweißdrahtes, über die Schweiß
durchführung mit  und ohne Schweißpaste sowie über die Festig
keitseigenschaften der Schweißverbindungen. [Awtogennoje 
Delo 11 (1940) N r. 11/12, S. 18/22.]

Stieler, C.: S c h w e iß e r f a h r u n g e n  m it  S t a h l  St 52. 
S t a n d  d e r  E r k e n n t n i s s e  n a c h  n e u e r e n  V e rö ff  e n t  l ie h  u n -  
gen .*  Einfluß der S tah lart, Blechdicke, Normalglühung und 
V orw ärm tem peratur beim Schweißen auf die Bewährung ge
schweißter Bauteile aus Stahl St 52. Es besteht für den Maschi
nenbau kein Grund, auf den Stahl St 52 wegen Schwierigkeiten 
beim Schweißen zu verzichten. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) 
N r. 3, S. 117/20.]

Prüfverfahren von Sehweiß- und Lötverbindungen. Ogije- 
wetzki, A. S.: B e m e rk e n s w e r te s  b e im  S c h w e iß e n  n i e d r ig -  
l e g i e r t e r  S t ä h le  u n d  z e i tg e m ä ß e  P r ü f v e r f a h r e n  d e r  
S c h w e iß b a r k e it .*  Bedeutung der kritischen Abkühlungs
geschwindigkeit des Stahles, der Diffusionsvorgänge zwischen 
W erkstoff und  Schweiße und der durch die Schweißwärme 
hervorgerufenen Spannungsverhältnisse für die Schweißdurch
führung. Zusammenstellung angewendeter Prüfverfahren für 
die Schweißbarkeit. [Awtogennoje Delo 11 (1940) Nr. 6! S. 1 6.] 

Shabotinski, E . J a .:  K e r b s c h la g z ä h ig k e i t  v o n  W id e r 
s ta n d s - S c h w e iß v e r b in d u n g e n .*  Die Kerbschlagzähigkeit der 
Schweißverbindungen in  überlappter Anordnung ist un ter 
gewissen Bedingungen der des Ausgangswerkstoffes gleichwertig. 
[Awtogennoje Delo 12 (1941) N r. 2, S. 16 19.]

O b erflä ch en b eh a n d lu n g  u n d  R o stsc h u tz .  
Allgemeines. Machu, W illi, D ipl.-Ing., Dr. techn. habil., 

Dozent an der Technischen Hochschule in  W ien. Regierungsrat 
und Mitglied des Reichspatentam tes, Zweigstelle Oesterreich: 
M e ta l l is c h e  U e b e rz ü g e . Mit 191 Abb. u. 49 Zahlentaf. 
Leipziv; Akademische Verlagsgesellschaft Becker & Erler. Kom.- 
Ges., 1941. (XX , 595 S.) 8». 40 MM, geb. 42 Ji.H . S  B S

Wills, H . J . :  O b e r f lä c h e n g ü te .*  R ichtlinien über die 
Abstufung der Oberflächengüte nach dem jeweiligen Verwen
dungszweck. Vermeidung zu hoch gestellter Anforderungen, 
die sich sogar gegenteilig auswirken können. Beispiele. [Iron 
Age 146 (1940) Nr. 22, S. 36/37.]

Verzinken. Bablik, H ., und  F . G ötzl: D ie  L e g ie r u n g s 
z u s ä tz e  z u  F e u e r v e r z in k b ä d e r n .  I I .  B e e in f lu s s u n g  d e r  
E is e n lö s l i c h k e i t .*  Bei praktischen Verzinkungsbedingungen 
sind die üblichen Legierungszusätze m it Ausnahm e von A lu
minium ohne Einfluß auf die Löslichkeit des E isenuntergrundes.
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Für die Lebensdauer eines Verzinkungskessels ist geringes Zu
legieren von K upfer ohne Einfluß, Blei- und Zinnzugabe nicht 
günstig und Zulegieren von Antimon und Kadm ium  sehr schäd
lich. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 4, S. 128/30.]

Verzinnen. Linsley, H. E .: V e rz in n e n  u n d  A n s t r i c h - 
b e h a n d lu n g  v o n  F lu g z e u g z y l in d e r n .*  Arbeitsweise bei 
einer selbsttätig  arbeitenden Verzinnungsanlage iür Zylinder
trom m eln von Motoren (Verzinnung wird zur Erreichung nur ö rt
licher W irkung bei der anschließenden Verstickung durch
geführt). Phosphatierungsbehandlung von fertigen M otor
zylinderteilen vor dem Aufbringen des Anstriches. [Iron Age 146
(1940) Nr. 24, S. 43/47.]

Sonstige Metallüberzüge. Bilger, W. A. 0 .:  O b e r f lä c h e n 
p a n z e r u n g  d u r c h  C h ro m  (C h ro m h ä rtu n g ) .*  E lek tro ly ti
sches Aufbringen von Chrom auf Oberflächen, die der Korrosion 
oder Abnutzung unterworfen sind. Chromschichtdicke bei Zier- 
und H artverchrom ung. Verchromung für stoßbeanspruchte 
Teile unangebracht. [Polyt. Weekbl. 35 (1941) Nr. 2, S. 45/47.] 

Plattieren. Bungardt, K arl: P l a t t i e r u n g e n  m it  s ä u r e 
b e s tä n d ig e n  S tä h le n .*  Festigkeitseigenschaften, H aftfestig
keit, W ärmeleitfähigkeit, Bearbeitungsverhalten und Schweiß
barkeit von Plattierungen m it säurebeständigem Stahl auf 
Kesselbaustahl. Eignung dieser Plattierung im Gerätebau. 
Flanschverbindung an einem dampfbeheizten p lattierten  Druck
kessel für hohen und niedrigen Druck. Verwendung von Stahl 
mit 17 % Cr als Plattierungswerkstoff bei Salpetersäure-Transport
kesseln. P la ttierte  Zellstoffkocher für die Zellstoffgewinnung 
durch Salpetersäureaufschluß. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) 
Nr. 3, S. 123/25.]

Kinkead, R. E .: M it n ic h t r o s te n d e m  S ta h l  p l a t t i e r t e  
S ta h lb le c h e .  Hinweis auf die Notwendigkeit und Möglichkeit, 
m it nichtrostendem  Stahl p lattierte  Bleche an Stelle von W eiß
blech und verzinktem Stahlblech einzusetzen. [Iron Steel Engr. 
17 (1940) Nr. 11, S. 29.]

Emaillieren. H a a r r i s s e  in  b o r f r e ie n  G u ß e is e n e m a ils .  
Mit Verminderung des Sodaanteils, besonders aber durch E in 
führung von Zinkoxyd, läß t sich die Bildung von Haarrissen ver
meiden. Durch Aufbringen einer Schmelzgrundschicht auf die 
zu emaillierenden Gußeisenflächen wird eine Ueberoxydation 
verhindert und die H aftfestigkeit gesteigert. Zu große Mahlfein
heit begünstigt die E ntstehung von Haarrissen. [Sprechsaal 74
(1941) S. 30/32; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 17, S. 2299/2300.] 

Eckel, Joseph C., und John A. Eckel: E ig e n s c h a f te n  v o n
S ta h lb le c h e n  f ü r  d ie  E m a ill ie ru n g .*  Anforderungen an 
chemische Zusammensetzung, W alzbehandlung und weitere 
Verarbeitung, W ärmebehandlung, Oberflächenbeschaffenheit 
und Gefüge von Stahlblech für die Emaillierung. Auswirkung 
der Beschaffenheit des Stahlbleches auf die Emaillierung. 
Verwendung von unberuhigtem  Siemens-M artin-Stahl mit 
0,03 %  C, 0,009 %  Si, 0,06 % Mn, 0,008 % P, 0,02 % S und 
0,04 %  Cu. [Bull. Amer. ceram. Soc. 19 (1940) Nr. 11, S. 419/23.] 

K autz, K arl: M o ly b d ä n  in  E m a ils .  I. S te ig e r u n g  d e r  
H a f t f e s t i g k e i t  d u rc h  Z u s a tz  v o n  M o ly b d ä n v e r b in -  
d u n g en .*  Bessere Haftfestigkeit von Grundemailüberzügen 
auf gebeizten Stahlblechen durch Zusatz bestim m ter M olybdän
verbindungen. Eignung der verschiedenen M olybdänoxydver
bindungen und Em ailarten. Erklärungsversuch für die W irkung 
von Molybdän- und Antimonoxyd in den Em ails. [J . Amer. 
ceram. Soc. 23 (1940) Nr. 10, S. 283/87.]

TracHtenberg, A. M.: S ä u r e b e s tä n d ig e s  E m a i l  f ü r  
S t a h la p p a r a tu r e n .  Emails m it 56 bis 67 %  S i0 2, 15 bis 
22 %  Na20 , 0 bis 8 % K 20 , 0 bis 6 %  CaO, 0 bis '8 %  T i0 2, 
2 bis 4 % A120 3, 0 bis 3 % CaF2, 0 bis 3 % MgO, 0 bis 4 %  B20 3, 
0 bis 4 % Z r0 2 und 0 bis 4 % ZnO sind gegen Salzsäure, Salpeter
säure, Schwefelsäure, eine Reihe organischer Säuren sowie 
Gemischen von organischen und Mineralsäuren vollkommen 
beständig. Der W ärmeausdehnungsbeiwert entspricht dem von 
Walzstahl. [Chimitscheskoje Maschinostrojenije 9 (1940) Nr. 7, 
S. 18/21; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 17, S. 2299.]

W ärm eb eh an d lu n g  v o n  E isen  u n d  S tah l.
Glühen. Koebel, N orbert K .: W ä r m e b e h a n d lu n g  von  

S tä h le n  in  S c h u tz g a se n .*  Entkohlungs- und verzunderungs
freie W ärmebehandlung von unlegierten und legierten W erkzeug
stählen, Schnellarbeitsstählen und Stahl m it 2,3 % C und 13 %  Cr 
durch Erhitzung in  Schutzgasen. Schutzgaserzeugung 1. durch 
E inhaltung eines bestim m ten Luft-Gas-M ischungsverhältnisses 
im Ofen, 2. E inpacken der W erkstücke in Holzkohle oder Guß
eisenspäne, 3. Einm auern der W erkstücke in K ästen aus einer 
kohlenstoffreichen Masse und Erhitzung der K ästen im Ofen 
oder 4. Einbringen flüssiger organischer Stoffe (Oel) in den Ofen, 
die vergasen. Günstige Schutzgaszusammensetzungen. Reini
gungsbehandlung und Schutzwirkung gegen Entkohlung und

Verzunderung von Stickstoff- und wasserstoffreichen Schutzgas
gemischen, u. a. eine Mischung von /5 %  H 2 und 25 % N2. 
Verwendung von Holzkohlengeneratorgas. E ntkohlen und Ver
zundern von unlegierten Stählen m it 0,07 bis 1,1 %  C in verschie
den zusamm engesetzten Gasen. [Iron Age 146 (1940) Nr. 21, 
S. 33/39; Nr. 22, S. 40/46; Nr. 23, S. 45/51; Nr. 24, S. 48/53.] 

Härten, Anlassen, Vergüten. B üros, John  L .: H ä r t b a r k e i t  
v o n  S ta h l.*  Möglichkeit der Berechnung der H ärtbarke it von 
unlegierten Stählen m it 0,10 bis 1 %  C aus dem Kohlenstoff-, 
Mangan-, Chrom-, Nickel- und K upfergehalt. H ärtbarke it der 
unlegierten Stähle. Einfluß der Korngröße und des W erkstück
durchmessers auf die H ärtbarke it. Schaubild über den Zu
sam menhang zwischen der chemischen Zusamm ensetzung und 
der Tiefe der E inhärtung  bei verschiedenen W erkstückdurch- 
messern. [Iron  Age 146 (1940) Nr. 24. S. 55/60.]

O b e rf lä c h e n h ä r tu n g . Jachnina, W . D .: K o r r o s io n s f e s te  
V e r s t ic k u n g .  B austahl und W eichstahl -werden am besten bei 
550° (1 bis 1 ]/2 h) bis 620° (rd. 30 min) im Am m oniakstrom  ver- 
stick t. Vor- und N achbehandlung der M etalloberfläche bei E r
zeugung korrosionsfester W erkstücke und  bei der Verstickung 
zur Verschönerung. V erstickte Oberflächen sind gegen Nebel 
und Leitungswasser w iderstandsfähig, e rhalten  in WTasserdam pf 
korrosionsschützende Oxydschichten, werden aber von Seewasser 
und besonders Säuren sta rk  angegriffen. [W estnik Inshenerow 
i Technikow 1940, Sept., S. 532/35; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, 
Nr. 17, S. 2311/12.]

Sonstiges. Shukewitsch-Stoscha, A.: D a s  A n la s s e n  u n d  
e in e  q u a n t i t a t i v e  E r m i t t l u n g  d e r  d a b e i  e n ts te h e n d e n  
S p a n n u n g e n .  Berechnung über die T em peraturverteilung beim 
Abschrecken in  einem unendlich langen Zylinder und der sich 
daraus ergebenden Volum enänderungen infolge der Um wand
lung des Stahles. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) 
S. 478/90; nach Zbl. Mech. 10 (1941) Nr. 9, S. 403/04.]

E ig e n sc h a fte n  v o n  E ise n  u n d  S ta h l.
Allgemeines. Rossi, P .: D ie  V o r te i l e  e in e r  ü b e r e i n 

k o m m e n f re ie n  D e h n g re n z e .*  Zustim m ung zum Vorschlag 
von H. Esser und H. Arend (Arch. E isenhüttenw . 13 (1939/40) 
S. 425/28), die 0,2 % -Grenze durch eine übereinkommenfreie 
Dehngrenze zu ersetzen, da diese eine viel einfachere Darstellung 
des Verhaltens der W erkstoffe ermöglicht. [M etallurg, ital. 33
(1941) Nr. 2, S. 77/81.]

Gußeisen. Lorig, C. H ., und V. H. Schnee: D ä m p f u n g s 
f ä h ig k e i t ,  W e c h s e l f e s t i g k e i t ,  e l e k t r i s c h e  u n d W ä r m e -  
l e i t f  ä h ig k e i t  v o n  g r a u e m  G u ß e ise n .*  E influß des 
Kupfergehaltes von 0 bis 3 %  auf D äm pfungsfähigkeit, Wechsel
festigkeit, elektrische und W ärm eleitfähigkeit, Zugfestigkeit, 
Biegefestigkeit, Durchbiegung und H ärte  von Gußeisen mit
2,9 bis 3,4 % C, 1,0 bis 1,6 %  Si, 0,52 bis 0,58 %  Mn, 0,21 bis 
0,23 % P, 0,09 bis 0,11 %  S und 0 bis 3 %  Cu. [Foundrv Trade 
J .  63 (1940) Nr. 1264, S. 297/99.]

Pom p, A nton, und Max H em pel: B e a n s p r u c h u n g s a r t  
u n d  W e c h s e l f e s t i g k e i t  v o n  G u ß e is e n  u n d  T e m p e rg u ß .*  
[M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 11, S. 169/201; 
Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 9, S. 439/49; Nr. 10, 
S. 505/11 (W erkstoffaussch. 535 u. 538); vgl. Stahl u. Eisen 61
(1941) Nr. 12, S. 300; Nr. 17, S. 424.]

Roll, F .: G u ß e is e n  f ü r  h o c h w e r t ig e  M a s c h in e n te i l e  
u n d  a ls  A u s ta u s c h  W e rk s to ff .*  Entw icklung der Zug
festigkeit von Gußeisen von 1880 bis 1940. Vergleich der Biege
wechselfestigkeit und Dauerschlagfestigkeit von Gußeisen mit 
Stahlguß und S tah l St 37. Verbesserung der Laufeigenschaften 
von Gußeisen durch Verstickung und Phosphorzusatz. Flächen
belastung von Lagerbüchsen aus Gußeisen Ge 26 bis zum E in 
t r i t t  des Pressens. Z erspanbarkeit, Volum enbeständigkeit, 
Tem peraturspannungen und K orrosionsverhalten von Guß
eisen. [Masch.-Bau B etrieb 20 (1941) N r. 3, S. 127/29.]

Weichstahl. Passtuchow, A. I.: F e s t l e g u n g  d e r  T e c h 
n o lo g ie  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  H u f e i s e n n a g e l s ta h l .  E in
fluß der chemischen Zusamm ensetzung, Schmelzführung und 
Desoxydation auf das E rgebnis von Zug- und Biegeversuchen 
an Hufeisennagelstahl, der unberuhigt sowie m it Aluminium, 
Ferrosilizium  oder F erro tltan , Mangan und Aluminium und 
T itan  beruhigt im Siemens-M artin-Ofen erschmolzen wurde. Die 
nur m it 0,20 bis 0,25 %  Al beruhigten Stähle h a tten  die besten 
Festigkeitseigenschaften. [U ralskaja M etallurgija 9 (1940) Nr. 7, 
S. 12/18; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, N r. 17, S. 2310.]

Baustahl. Altm ann, F ritz  G.: W e r k s to f f u m s te l l u n g  im  
G e t r ie b e b a u .*  Ueberblick, im wesentlichen auf Grund von 
Schrifttum sangaben, u. a. über sparstoffarm e Stähle für Wälz- 
und Schraubgetriebe. [Z. VDI 85 (1941) N r. 1, S. 8/14.]

 ̂ Clark, C. L .: N e u e  S t ä h le  f ü r  h o h e  T e m p e r a tu r e n .  
Einfluß von Chrom, Molybdän, Niob und Silizium auf W arm 
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festigkeit, Korrosions- und Z underbeständigkeit, W armrissigkeit 
und L ufthärtbarkeit von S tah l m it 0,15 % C  und 5 %  Cr. [Min.& 
Metall. 21 (1940) S. 521/23; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 16,
S. 2170.]

Eilender, W alter, Heinrich Arend und Eugen Schm idtm ann: 
H o c h fe s te  s c h w e iß b a r e  C h r o m - M a n g a n - B a u s tä h le .*  
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 16, S. 392/96.] — Auch H abili
tationsschrift (Auszug) von H . Arend.

H auttm ann, H u b ert: M it S i l iz iu m  u n d  A lu m in iu m  
b e ru h ig te r  h ä r t e r e r  T h o m a s - B a u s ta h l .  Erörterung 
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 15, S. 377/79.]

Werkzeugstahl. L ä n g e r e  L e b e n s d a u e r  u n d  g e r in 
gerer K r a f tb e d a r f  d u r c h  g e h ä r t e t e  S c h rä m z ä h n e .*  
Angaben über einen S tah l m it 0,6 %  C, 2,25 %  Si, 0,9 % Mn,
1,2 % Mo und 0,5 %  V für Schrämzähne. [Nachr.-Bl., Vana
dium, G. m. b. H ., Berl., 1940, N ov./D ez., S. 53/57.]

M a r k ie r u n g s w e r k z e u g e  a u s  l e g ie r t e m  S ta h l.*  H a lt
barkeit eines Stahles m it 0,55 %  C, 2,0 %  Si, 1,0 %  Mn, 1,3 %  Mo 
und 0,5 % V. [Nachr.-B l., Vanadium , G. m. b. H., Berl., 1940, 
Nov./Dez., S. 57/59.]

Berndt, G.: B e s t ä n d i g k e i t  v o n  C h r o m - M o ly b d ä n - 
und C h ro m -N ic k e l-M o ly  b d ä n  - S t ä h le n .  U ntersuchung der 
Formbeständigkeit von 10 mm langen Endm aßen aus Chrom- 
Xickel-Stahl (ECN 35 und 45), Chrom -M olybdän-Stahl (ECMo 80) 
und zwei Chrom -Nickel-M olybdän-Stählen, die entweder durch 
oder im Einsatz gehärtet, bei vier Tem peraturen  von 120 bis 
200° je 12 h gealtert und 2 Jah re  abgelagert waren, ohne oder 
nach 17 h Erw ärm ung auf 80, 140 und 240°. Größte G esta lt
änderungen bei den einsatzgehärteten  Proben. Form beständig
keit der einsatzgehärteten m olybdänhaltigen Stähle besser als 
die der Chrom-Nickel-Stähle, dazu bei gleicher H ärte  noch ge
ringerer Verschleiß der m olybdänhaltigen Stähle. [W erkzeug
maschine 44 (1940) Nr. 23, S. 501/04; nach Phys. Ber. 22 (1941) 
Nr. 5, S. 564/65.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Janus, R . I ., und  W . I .  D roshshina: U e b e r  d e n  
z e i t l ic h e n  A b f a l l  d e r  P e r m e a b i l i t ä t  v o n  T r a n s f o r 
m a to re n s ta h l .  Keine Beeinflussung des zeitlichen Abfalls der 
Permeabilität durch W ärm ebehandlung des T ransform atoren
stahls in M agnetfeldern. Annahm e eines makroskopischen Auf
baues des Stahles aus zwei, ihren  m agnetischen Eigenschaften 
nach gänzlich verschiedenen Phasen. [Shurnal technitscheskoi 
Fisiki 9 (1939) S. 1960/70; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, N r. 14,
S. 1790.]

Schur, J .  S.: D ie  A n i s o t r o p ie  d e r  H y s te r e s i s  v o n  
fe rro m a g n e t is c h e n  E i n k r i s t a l l e n . i l .  B eträchtliche Aniso
tropie der K oerzitivkraft von Eiseneinkristallen, die rekristalli- 
siertem Transform atorenblech von 0,5 mm Dicke m it 3,5 %  Si 
entnommen waren. Höchst- und T iefstw ert der K oerzitivkraft 
hängen unm ittelbar von der kristallographischen Ausbildung der 
Proben ab. [Fisitscheski Shurnal 2 (1940) N r. 1, S. 5/10.]

Einfluß von Zusätzen. Edw ards, C. A., D. L. Phillips und
H. N. Jones: E in f lu ß  v e r s c h i e d e n e r  L e g ie r u n g s e le m e n te  
auf d ie  R e c k a l t e r u n g  u n d  S t r e c k g r e n z e  v o n  S ta h l  
m it n ie d r ig e m  K o h l e n s t o f f g e h a l t .  A bhängigkeit der 
Veränderung von Streckgrenze und  Zugfestigkeit durch Reck- 
altefung (bei den Versuchen wurde um 6 %  gereckt und dann 
auf 250° erwärm t) von dem Kohlenstoff-, Aluminium-, K upfer-, 
Nickel-, Molybdän-, M angan-, Chrom-, Vanadin-, Niob-, T itan-, 
Sauerstoff- und Stickstoffgehalt des Stahles. D eutliche Aus
bildung der Streckgrenze in der Spannungs-D ehnungs-K urve ist 
auf den Kohlenstoffgehalt zurückzuführen. Aufhebung der W ir
kung des Kohlenstoffgehaltes auf die R eckalterung durch die A n
wesenheit von K arbidbildnern. [Iron  Coal Tr. Rev. 141 (1940) 
Nr. 3791, S. 410/11 u. 419.]

Insehakow, N. N .: D ie  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  
S tah lg u ß .*  Auswertung von Abnahm eergebnissen (Häufig
keitskurven) über den E influß des Silizium- und M angangehalts 
auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung und  E inschnü
rung von unlegiertem saurem  E lek tro stah l und basischem Sie
mens-Martin-Stahl m it rd . 0,10 bis 0,30 %  C, 0,25 bis 0,65 %  Si 
und 0,3 bis 1,0 % Mn. G ünstiger E influß von Silizium und Man
gan beim sauren E lek trostah l; ungünstiger E influß von Mangan 
auf Bruchdehnung und E inschnürung beim basischen Siemens- 
Martin-Stahl. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) N r. 11/12, S. 10/14.]

M ech an isch e u n d  p h y s ik a lisc h e  P rü fv er fa h ren .
Zugversuch. Scheele, H ans: Z u g v e r s u c h e  u n t e r  G l e i t 

b e h in d e ru n g .*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 10,
S. 513/20 (W erkstoffaussch. 539); vgl. S tah l u. Eisen 61 (1941) 
^•h 1”' ^ ^  — Auch D r.-Ing .-D iss.: S tu ttg a r t  (Techn. Hoch-
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Tapsell, H. J . ,  und A. E. Johnson: D a u e r s ta n d v e r h a l t e n  
u n t e r  g l e i c h z e i t i g e r  Z u g - u n d  V e r d r e h b e a n s p r u 
c h u n g . I .  V e r h a l t e n  v o n  S ta h l  m it  0,17 %  C b e i 455  °.* 
Versuche an R ohrproben von 12,7 mm Innendurchm esser und 
0,5 mm W anddicke bei 50 mm Meßlänge. Aufnahme von Zeit- 
Dehnungs-K urven an diesen Rohren sowie an  Vollproben in 
150stündigen Versuchen. Vergleich der erm ittelten Dehnge- 
schwindigkeiten in Richtung der Achse und des Umfanges mit 
verschiedenen Theorien. Empirische Formel und Grundlagen 
der Theorien über das D auerstandverhalten bei mehrachsigen 
Spannungen. Vergleich der Theorien m it den Versuchsergeb
nissen. [Engineering 150 (1940) Nr. 3887, S. 24/25; Nr. 3889,
S. 61/63; Nr. 3891, S. 104/05; Nr. 3892, S. 134; Nr 3894
S. 164/66.]

Härteprüfung. H aller, K .: M ik ro s k o p is c h e  H ä r t e 
p rü f u n g .  Anwendung eines M ikrohärteprüfers zu H ärtem es
sungen an einem Chrom -M atrizenstahl und an einem Schnell
arbeitsstahl, zur E rm ittlung der H ärteverteilung im Boden einer 
Patronenhülse, zur Prüfung der H artlö tung  von Stahl, zur E r
m ittlung des H ärteverlaufes in gestörten und ungestörten Ober
flächenschichten sowie zur Bestimmung der KristaHerholung. 
[W erkzeugmaschine 44 (1940) S. 465/70; nach Chem. Zbl. 112
(1941) I, Nr. 17, S. 2315.]

Schwingungsprüfung. Erlinger, E .: E in e  S c h w in g u n g s 
p r ü f m a s c h in e  f ü r  200  k g  Z u g - o d e r  D r u c k - K r a f t .*  
Aufbau der fliekrafterregten Resonanzmaschine. K rafterzeu
gung durch Schraubenfedern und ihre Messung über den Feder
hub. Abstim m ung des Schwingungsruhepunktes durch eine 
veränderliche Gegenmasse. Gleichhaltung der W echselkraft 
durch einen elektrischen Regler. [MetaUwirtsch. 20 (1941) Nr. 17,
S. 414/16.]

Hänchen, R .: B e r e c h n u n g  d e r  B o lz e n , A c h se n  u n d  
W e lle n  a u f  D a u e r h a l tb a r k e i t .  Berechnung von Bolzen, 
Achsen und  W ellen des Maschinen- und Hebezeugbaues auf 
D auerhaltbarkeit un ter Berücksichtigung der Kerbwirkung 
(Form-, Kerbem pfindlichkeits- und Kerbwirkungszahl), der 
Oberflächenbeschaffenheit und der W echselspannungen sowie 
u n te r Heranziehung der Annahme gleichbleibender G estalt
änderungsarbeit. WechseHestigkeit von Stahl St 42, 50 und 60. 
[Fördertechn. 33 (1940) Nr. 19/20, S. 145/53; Nr. 21/22, S .166/73; 
N r. 23/24, S. 185/90; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 5, S. 537/38.] 

Siebei, E .: D a s  V e r h a l t e n  d e r  W e rk s to f f e  b e i s c h w in 
g e n d e r  B e a n s p ru c h u n g .*  Ermüdungsvorgänge bei großen 
und kleinen W echselverformungen. Beeinflussung der Wechsel
festigkeit durch die Beschaffenheit der W erkstückoberfläche, 
durch K orrosion und Kerbwirkung. Verhalten der Werkstoffe 
bei überlagerter Wechsel- und ruhender Beanspruchung. W ech
selbeanspruchung bei hohen Tem peraturen. W irkungen einer 
Vorbeanspruchung. Verfahren zur E rm ittlung der Schädigung. 
M aßnahm en zur Erhöhung der WechseHestigkeit. [MetaU- 
w irtsch. 20 (1941) N r. 17, S. 409/14.]

Siebei, E ., und G. S tähli: P r ü f u n g  v o n  K u rb e lw e lle n .*  
N euartiger Kurbelwellenprüfstand, bei dem die Beanspruchung 
der wie im  M otor gelagerten WeHe durch wechselnde Massen
krä fte  bis ins Gebiet der Zeitfestigkeit gesteigert werden kann. 
Ergebnisse von Biegewechselversuchen an einer gegossenen und 
geschmiedeten Kurbelwelle. [Gießerei 28 (1941) Nr. 7, S. 145/50.] 

Swift, H . W .: B rü c h e  b e i w e c h s e ln d e r  u n d  s t a t i 
s c h e r  B e a n s p ru c h u n g .*  Zulässige Betriebsspannung bei 
biege- und verdrehwechselbeanspruchten W erkstücken gegen
über den W echseHestigkeits- und Zugfestigkeitswerten des 
W erkstoffs. [Engineering 150 (1940) Nr. 3896, S. 218/20.]

Prüfung der m agnetischen Eigenschaften. Masch, D. I .:  
N e u e  M e ss u n g e n  d e r  m a g n e t is c h e n  P e r m e a b i l i t ä t  d e s 
E is e n s  in  H o c h f r e q u e n z fe ld e r n .  Perm eabilitä t von 
Armco-Eisen in  Abhängigkeit von der Feldstärke. Die Perm e
ab ilitä t erreicht zwischen einer Induktion  von 1 und 2 Gauß 
einen steilen H öchstwert, nim m t dann langsam er ab. 
Vom Halbmesser der verwendeten Kugeln ist die Perm eabilität 
unabhängig. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 9 (1939) S. 339/42; 
nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 17, S. 2222.]

Schweizerhof, Sigfrid: V e r f a h r e n  z u r  M e ssu n g  v o n  
H y s te r e s i s -  u n d  N a c h w ir k u n g s k o n s t a n t e ,  A n f a n g s 
p e r m e a b i l i t ä t  u n d  I n s t a b i l i t ä t  a n  P r o b e n  k le in e n  
Q u e r s c h n i t t s .*  [Z. techn. Phys. 22 (1941) Nr. 3, S. 66/75.] 

Sonderuntersuehungen. Jellinghaus, W ., und  F . Stäblein: 
Z e r s tö r u n g s f r e i e  F e s t s t e l l u n g  v o n  D o p p lu n g e n  in  
B le c h e n .*  Beschreibung eines Gerätes, das W erkstofftren
nungen in  m etallischen Leitern auf Grund des dadurch verur
sachten  höheren W iderstandes durch Strom - und  Spannungs
messungen erm itte ln  läß t. Beispiele für die Anwendung des 
Verfahrens. [Techn. M itt. K rupp, A .: Forsch.-Ber., 4 (1941) 
N r. 3, S. 31/36.]

44*
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Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Berthold, R udolf: E in  
n e u e s  V e r f a h r e n  d e r  z e r s tö r u n g s f r e i e n  W e r k s to f f 
p rü fu n g .*  Zerstörungsfreie W erkstoffprüfung durch Messung 
der W ärm eleitfähigkeit des Prüfkörpers m it Tem peraturm eß
farben. Anwendung zum Nachweis guter H aftung zwischen 
Stahlbuchsen und überzogenen Bronzeringen. [Metallwirtsch. 20 
(1941) Nr. 17, S. 425/26.]

Woods, R obert C.: R ö n tg e n o g r a p h is c h e  G robgefüge^- 
u n te r s u c h u n g  n a c h  e in e m  v e r b e s s e r te n  V e r fa h re n .  
Steigerung der Bildschärfe und Verminderung der Bestrahlungs
zeit durch Einschließen von Film und Kalziumwolframatschirm
m it zwei B leiplättchen. [Iron Age 146 (1940) Nr. 23, S. 35/39.]

M eta llograp h ie .
Allgemeines. Jenkinson, E . A.: E le k t r o ly t i s c h e r  E i s e n 

ü b e rz u g  a p f  B ru c h p r o b e n  f ü r  d ie  G e f ü g e u n te r s u 
ch u n g .*  Zweckmäßige Arbeitsbedingungen, besonders h in
sichtlich B adtem peratur und Strom stärke, bei der Herstellung 
elektrolytischer Eisenüberzüge auf zerrissenen Zug- und Dauer
standproben aus unlegiertem Stahl m it rd. 0 bis 1,1 % C, um die 
einwandfreie Anfertigung eines Schliffes senkrecht durch die 
Bruchfläche zu ermöglichen. [Iron Coal Tr. Rev. 141 (1940) 
Nr. 3791, S. 409 u. 411.]

Geräte und Einrichtungen. Brüche, E .: Z u r  E n tw ic k lu n g  
d e s  E le k t r o n e n - U e b e rm ik r o s k o p s  m it  e l e k t r o s t a t i 
s c h e n  L in sen .*  Die Entwicklung der verschiedenen Formen 
des Elektronen-Uebermikroskops. Ausführliche Beschreibung 
des Aufbaues des elektrostatischen Uebermikroskops. Beispiele 
für die Anwendung des elektrostatischen und elektrom agneti
schen Uebermikroskops. Daseinsberechtigung sowohl des 
elektrischen als auch des magnetischen Uebermikroskops. 
[Z. VDI 85 (1941) Nr. 10, S. 221/28.]

Prüfverfahren. Keller, F .: E le k t r o ly t i s c h e s  P o l ie r e n  
v o n  M e ta l le n  f ü r  d ie  G e f ü g e u n te r s u c h u n g .*  Durch
führung des elektrolytischen Polierens von Schliffproben aus 
Aluminiumlegierungen. [Iron Age 147 (1941) Nr. 2, S. 23/26.] 

Skoblo, S. J a .:  Q u a n t i t a t i v e  E r m i t t l u n g  z w is c h e n 
d e n d r i t i s c h e r  S e ig e r u n g s e r s c h e in u n g  im  S ta h l.*  E r
m ittlung des Seigerungsgrades durch elektrolytische Aetzung. 
[Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 11/12, S. 20/23.]

fAetzmittel. Schräder, Angelica, Dr.-Ing., Metallographin 
am In s titu t für Metallkunde der Technischen Hochschule B erlin : 
A e tz h e f t .  Anweisung zur Herstellung von Metallschliffen. Ver
zeichnis von Aetzm itteln. Verfahren zur Gefügeentwicklung. 
Auf Grund praktischer Erfahrungen ausgewählt und zusammen
gestellt. 3., verb. u. erw. Aufl. (Mit 2 Abb. u. 2 Tab.) Berlin: 
Gebrüder Borntraeger 1941. (2 Bl., 28 S.) 8°. 1,60 JtJZ. Die 
Tatsache, daß das Aetzheft schon nach etwa zwei Jahren  in 
einer neuen Auflage erscheint, spricht für seine gute Verwend
barkeit. Die K nappheit der Angaben ist für ein Betriebslabo
ratorium  durchaus erwünscht. 3  B S

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Austin, 
Charles R ., und Carl H. Samans: U n te r s u c h u n g  v o n  G efü g e  
u n d  e in ig e n  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  K o b a l t -  
E is e n - T i ta n - L e g ie r u n g e n .*  Untersuchung der Neigung von 
Legierungen m it 81 bis 94 %  Co, 4,2 bis 13,2 %  Fe, 0,3 bis 
0,4 % Mn, 0,3 bis 0,6 %  Si und 1,2 bis 4,7 % Ti, die von Tempe
raturen  von 950 bis 1300° abgeschreckt wurden, zu Ausschei
dungshärtung beim Erhitzen auf 600 bis 900° durch Prüfung 
der Veränderung der H ärte  m it der Zeit und Durchführung von 
Langzeit-Dauerstandversuchen bei verschiedenen Belastungen 
bis zu 1000 h. [Amer. In st. .min. metallurg. Engrs., Techn. 
Publ. Nr. 1257, 11 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 8.]

Kurdjumow, G., und N. Osslon: D ie  S t r u k t u r  d e s a n 
g e la s s e n e n  M a r te n s i t s  u n d  d e r  A n la ß v o rg a n g  b e im  
g e h ä r t e t e n  S ta h l .  Röntgenuntersuchungen ' über die U m 
wandlungsvorgänge in abgeschrecktem Stahl m it 0,11 bis
1,18 % C beim Anlassen. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 9 
(1939) S. 1891/1909; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 15, 
S. 2026.]

Tschishewski, N. P ., und B. A. Schmelew: S y s te m  K o b a l t -  
B o r. Aufstellung des Zustandsschaubildes Kobalt-Bor auf Grund 
von chemischen, thermischen, metallographischen, röntgeno
graphischen und H ärteuntersuchungen an Legierungen m it bis 
10 %  B. Große Aehnlichkeit des Zustandsschaubildes m it dem 
des Systems Eisen-Bor. [Trudy Mosk. In st. Stali, I. W. Stalina 
17 (1940) S. 3/39; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, N r 14 
S. 1787/88.]

W allbaum ,H ans Joachim : D ie  S y s te m e  d e r  E is e n m e ta l l e  
m it  T i t a n ,  Z irk o n ,  N io b  u n d  T a n ta l .*  [Arch. E isen
hüttenw . 14 (1940/41) Nr. 10, S. 521/26; vgl. Stahl u. Eisen 61 
(1941) Nr. 17, S. 424.]

E rs ta r ru n g s e rs c h e in u n g e n .  Cohen, Morris, und William P.
K im ball: D ie  G le ic h g e w ic h t s e r s t a r r u n g  f e s t e r  L ö s u n 
gen.*  K onzentrationsverschiebung bei der E rstarrung  von Eisen- 
Kohlenstoff-Legierungen m it 0,04, 0,14, 0,28, 0,83 und 1,5 %  C. 
[Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1256, 2 S., 
Metals Techn. 7 (1940) Nr. 8.]

Sauerwald, F .: U e b e r  d ie  V o lu m e n g e s ta l tu n g  v o n  
L e g ie r u n g e n  im  h e te r o g e n e n  G e b ie t  f l ü s s ig - f e s t .  I.* 
M annigfaltigkeit der V olum engestaltung bei der E rstarrung  
von Legierungen. Notwendigkeit der B etrach tung  der Einzel
volumina der flüssigen und festen Phasen und ihre Abhängig
keit von T em peratur und K onzentration. Tem peratur-Volumen- 
K urven des Systems Eisen-K ohlenstoff. [M etallwirtsch. 20 
(1941) Nr. 17, S. 405/08.]

Gefügearten. Brager, A.: E in e  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  
v o n  T i t a n n i t r i d .  I. E in k r i s t a l l u n t e r s u c h u n g .  II. D ie  
S t r u k t u r  e in ig e r  b e i d e r  D a r s t e l l u n g  v o n  T i t a n 
n i t r i d  e r h a l t e n e r  Z w is c h e n p r o d u k te .  [Acta physicochim. 
URSS. 10 (1939) S. 593/600 u. 887/902; nach Chem. Zbl. 110
(1939) I I ,  N r. 19, S. 3245; 112 (1941) I ,  N r. 11, S. 1396.]

Owen, E. A.: G e fü g e  v o n  M e te o r e is e n .  Gefüge des 
Meteoreisens durch sehr langsam e Abkühlung bestim m t. An
nahm en über die Um wandlungen (Phasen) bei der Abkühlung. 
[Phil. Mag. 29 (1940) Nr. 197, S. 553/67; nach Phys. Ber. 22 
(1941) N r. 5, S. 563.]

Kalt- und Warmverformung. Pöschl, Theodor: U e b e r  
G le i tv o r g ä n g e  in  M e ta l lk r i s ta l l e n .*  Schema für die bei 
der Reckung von M etallkristallen auftretenden Gleitschichten. 
Beobachtungen und Aufnahm en über den Gleitvorgang bei Ver
suchen in der Mikrozerreißmaschine. [Z. techn. Phys. 22 (1941) 
Nr. 3, S. 47/50.]

F e h le r e r sc h e in u n g e n .
Brüche. Ryshkow, P . J a .:  U r s a c h e n  v o r z e i t i g e r  S c h ie 

n e n b rü c h e .*  Von vorzeitigen Schienenbrüchen sind soge
nannte K ältebrüche am häufigsten. Ausgeprägte Seigerungs- 
zonen und H aarrisse als Ursache der Brüche. Es wird empfohlen, 
an den besonders beanspruchten Strecken Schienen m it m ittleren 
Kohlenstoff- und M angangebalten und d ritte  und  vierte  Schienen 
von einem W alzgang zu verlegen. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) 
Nr. 11/12, S. 44/46.]

Rißerscheinungen. Michejew, G. P .: E in f lu ß  d e s  z u r  
Z e r s tä u b u n g  f lü s s ig e n  B r e n n s to f f e s  v e r w e n d e te n  
D a m p fe s  a u f  d ie  F lo c k e n b i ld u n g  im  l e g i e r t e n  S ta h l.*  
Einfluß der Anwendung von D am pf oder L uft als Zerstäuber 
von M asut-Brennstoff, der D esoxydation m it Silikomangan oder 
Mangan und der W ärm ebehandlung der Blöcke auf die Flocken
bildung in S tahl m it 0,2 %  C, 0,6 %  Mn, 1 %  Cr und  2,7 %  Ni 
sowie m it 0,3 %  C, 0,6 %  Mn, 1,2 %  Cr und  0,3 %  Mo. W asser
stoff als Ursache der Flockenbildung. Bei der Herstellung von 
flockenanfälligen legierten Stählen is t die Anwendung von Luft 
als Zerstäuber während der gesam ten Schmelzzeit erforderlich. 
[Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 11/12, S. 9/10.]

Saito, Seizo, und Nobukim i Y am am oto: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d a s  V e r s c h w in d e n  v o n  F lo c k e n  u n t e r  D ru ck .*  
Feststellung, daß durch Drücke von 40 bis 60 kg/m m 2 bei 
T em peraturen oberhalb 1200° und durch Drücke von 60 bis 
100 kg/m m 2 bei T em peraturen von 1000° Flocken in wenigen 
Sekunden zum Verschwinden gebracht werden. [Tetsu to  Hagane 
27 (1941) Nr. 2, S. 81/88.]

Korrosion. Alekssejew, N. F .:  D ie  K o r r o s io n  v o n  
S c h w e iß n ä h te n  in  S a l p e t e r s ä u r e  m it  G e h a l t  a n  f r e ie r  
S t i c k s to f f s ä u r e .*  Gewichtsverluste von Schweißproben aus 
dem S tah l E J a —1 in Salpetersäure in A bhängigkeit von der 
Säurekonzentration. E lektrisch geschweißte Proben weisen 2- 
bis 3mal geringere Gewichtsverluste auf als die m it Gas oder 
kom biniert geschweißten. [Awtogennoje Delo 11 (1940) Nr. 6, 
S. 12/14.]

Bablik, H ., und  R. G arzu ly-Janke: K o r r o s io n  f e u e r 
v e r z i n k te r  G e fä ß e  d u r c h  S c h w e in e f u t te r .*  Giftigkeit 
des Zinks. Abhängigkeit des Z inkgehaltes der Trankflüssigkeit 
in feuerverzinkten Futterkesseln  von der G ärdauer bei 20°. Bei 
üblicher Zusamm ensetzung des T ranks fü h rt die Däm pfung in 
feuerverzinkten Futterkesseln  zu keinen gesundheitlichen Stö
rungen. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) N r. 4, S. 131/33.] 

Bätz, K . : S c h ä d e n  a n  e l e k t r i s c h e n  M a s c h in e n  d u rc h  
K o r r o s io n s e in w ir k u n g e n .*  Besondere Schadensfälle an 
elektrischen Maschinen, wie Strom erzeugern und Motoren, durch 
Einw irkungen der Feuchtigkeit, von chemischen Angriffsstoffen 
aus der L uft, wie Schwefelverbindungen, und von Lagerströmen. 
M aßnahmen zum K orrosionsschutz. [M asch.-Schad. 18 (1941) 
Nr. 3/4, S. 21/27.]
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Beythien, R .: K o r r o s io n  v o n  F e in z in k le g ie r u n g e n  
d u rch  F e n e r lö s c h m i t t e l .  U ntersuchung des Gewichtsver
lustes und der Veränderung des Aussehens von Proben aus Fein- 
zinklegierungen in derzeit üblichen Feuerlöschlösungen. Eignung 
von Feinzinklegierungen fü r den Bau von Handfeuerlösehern 
und Zubehörteilen. [K orrosion u . M etaliseh. 17 (1941) Nr. 4, 
S. 133/40.]

Börsig, F .:  U n te r s u c h u n g  e in e s  K o r r o s io n s s c h a d e n s  
an  e in e r  K ü h la n la g e .*  Korrosionen an  Stahlrohrleitungen 
einer Milchkühlanlage durch den Sauerstoffgehalt der Kühlsole. 
Untersuchungsergebnisse über die V erstärkung des Angriffes 
von Kühlsole auf weichen S tah l und K upfer durch den Sauer
stoffgehalt. E ine erhöhte Korrosion änderte zwangsläufig den 
pH-Wert der Kühlsole. [M aseh.-Schad. 18 (1941) X r /  3/4, 
S. 36/39.]

Daeves, K arl: E r k e n n t n i s s e  u n d  A u fg a b e n  a u f  dem  
G eb ie t d e r  S t a h lk o r r o s io n s - F o r s c h u n g .  Zuschriften
wechsel zwischen dem  Germ anischen L loyd und K arl Daeves 
[Stahl u. Eisen 61 (1941) X r. 14, S. 349/50.]

Friend, J .  X ew ton: Z e r s tö r u n g  v o n  B a u w e rk e n  a u s  
H olz, M e ta l le n  u n d  B e to n  d u r c h  S e e w a s se r . E in 
weiterer Bericht über das V erhalten verschiedenartiger Stahl
sorten mit und ohne W alzhaut und  von Gußeisen gegen See
wasser in verschiedenen H äfen der W elt nach mehr als 15 Jahren. 
[Iron Coal T r. Rev. 141 (1940) X r. 3789, S. 358/59; vgl. Engi
neering 150 (1940) X r. 3894, S. 177/78.]

Haase, L. W .: U e b e r  d e n  A u ß e n a n g r i f f  m e ta l l i s c h e r  
R o h r le itu n g e n .*  Mögliche U rsachen fü r den Außenangriff 
von Stahl- und Bleirohren in  Böden. Bedeutung der Boden- 
zusammensetzung und  des Grundw asserstandes. Korrosion 
durch Irrström e nicht so häufig verursacht, wie vieKach ange
nommen. Schutzm aßnahm en gegen die Bodenkorrosion. [Masch.- 
Schad. 18 (1941) X r. 3/4, S. 27/31.]

Korpiun, J . :  D ie  E ig n u n g  d e r  g a lv a n i s c h e n  V e r 
z in k u n g  z u m  K o r r o s io n s s c h u tz  v o n  E is e n . Rostsc-hutz 
der galvanischen Zinküberzüge, in  Land- und Industrieluft im 
allgemeinen besser als Kadm ium überzüge, jedoch besteht diese 
Ueberlegenheit nicht bei Seewasser. D estilliertes W asser und 
Schwitzwasser greifen Z inkschichten im Gegensatz zu Kadm ium 
schichten an. Zink-Chrom -Schichten bieten bei Bewitterung 
einen schlechteren R ostschutz als ungeschützte Zinkschichten, 
verhalten sich jedoch besser als Xickel-Chrom-Schiehten. [K or
rosion u. Metaliseh. 17 (1941) X r. 4, S. 123/27.]

Paquay, H .: K o r r o s io n  in  S t a h l f l a s c h e n  f ü r  v e r 
d ic h te te s  L e u c h tg a s .  Die K orrosion w ird im wesentlichen 
auf den W assergehalt des Gases zurückgeführt und deshalb als 
Abhilfe Trocknung durch Tiefkühlung und  K alziumchlorid 
vorgeschlagen. [Rev. un iv . Mines 8. Ser., 17 (1941) Xr. 3, 
S. 120/24.]

Schlotter, M., und H . SchmeUenmeier: U e b e r  g a lv a n i 
sche V e rz in k u n g  in  s a u r e n  u n d  a lk a l i s c h e n ,  m a t t  
und g lä n zen d  a r b e i t e n d e n  B ä d e r n .  U n te r s u c h u n g e n  
über d en  E in f lu ß  d e r  S t r u k t u r  v o n  Z in k s c h ic h te n  
auf das V e r h a l te n  g e g e n  k o r r o d ie r e n d e  E in f lü s s e .*  
Untersuchungen an Zinküberzügen, die aus verschiedenen 
Bädern elektrolytisch auf S tahl niedergeschlagen worden waren, 
auf Beständigkeit in Säuren, Alkalien und an  der W itterung 
(Versuche m it Proben von 50 X 70 mm* über 2 Monate). [Kor
rosion u. Metaliseh. 17 (1941) X r. 4, S. 117/23.]

Sonstiges. Z e r s tö r u n g s f r e i e  P r ü f u n g  v o n  S t a h l 
rohren.* Kurze Beschreibung einer von der Sperry Products, 
Inc., Hoboken, X. J . ,  ansgeführten E inrichtung, die in der Lage 
ist, Fehler von 3 mm A usdehnung in axialer und halber W and
stärke in radialer R ichtung aufzudecken. [Steel 107 (1940) 
Xr. 17, S. 38/40 u. 75.]

C h e m isc h e  P rü fu n g .
Polarographie. K rössin, E rw in : D ie  p o la r o g r a p h is c h e  

B estim m ung v o n  B le i  u n d  W is m u t  in  K u p f e r ,  Z in k  
sowie k u p fer- u n d  a lu m i n iu m h a l t i g e n  Z in k le g ie 
rungen.* Verfahren, das g esta tte t, nach vorheriger Xatrium - 
sulfidfäUnng in zyankalischer Lösung größere Mengen sowie 
Spuren von Blei und W ismut q u an tita tiv  in aUen Sorten Kupfer, 
Zrnk und kupfer- und alum inium haltigen Zmklegierungen zu 
bestimmen. Beispiel: E lek tro lv tkupfer. [MetaH u. Erz 38 
(1941) Xr. 1, S. 10/12.]

Metalle und Legierungen. L auenstein, A., und M. Passer: 
Die B estim m u n g  d e r  S c h ic h td i c k e  g a lv a n i s c h e r  
L eberzüge du rch  S p e k t r a l a n a ly s e .*  Beschreibung von 
2 Verfahren zur Bestimmung der Schichtdicke: 1. E s wird mit 
Standardblechen gearbeitet, die m it den auf der gleichen P la tte

aufgenommenen Proben zu vergleichen sind. Versuche an  ver
zinktem  oder verchrom tem  Eisen, verkupfertem  Zink und v e r
kupfertem  Aluminium. 2. Durchführung von Reihenaufgaben 
für vernickeltes oder kadm iertes Eisen. E ichkurven für einzelne 
W erkstoffkom binationen. Dieses Verfahren eignet sich zur 
schneHen D urchführung von Sehichtdickenbestimmungen. [Me- 
taUwirtsch. 20 (1941) Xr. 9, S. 209/15.]

Schlackeneinschlüsse. WiUems, F ranz: R ü c k s t a n d s b e 
s t im m u n g  n a c h  d e m  K u p f e r a m m o n iu m c h lo r id v e r 
f a h r e n .  I .  D ie  B e s t im m u n g  n i c h t m e t a l l i s c h e r  S to f f e  
in  E i s e n p u lv e r n .  Durch Lösen des Eisens in  K upferam m o
niumchlorid un ter Stickstoff ist eine schneU und sicher durch
führbare Bestim m ung der nichtm etallischen Bestandteile und 
dabei eine gesonderte Bestim m ung der Kieselsäure möglich. 
[Z. anorg. allg. Chem. 246 (1941) X r. 1, S. 46/50; vgl. Stahl u. 
Eisen 61 (1941) S. 423/24.]

Feuerfeste Stoffe. Daubner, W ilhelm: D ie  m a ß a n a l y t i 
sc h e  B e s t im m u n g  d e s  T i t a n s  u n d  V a n a d in s  in  T o n 
g e s te in e n .*  V erhalten von T itan- und  Vanadinverbindungen 
bei der B estimmung anderer E lem ente in  der Vollanalyse. [Ber. 
dtsch. keram . Ges. 22 (1941) X r. 3, S. 107/10.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Silizium. W eihrich, R obert, und W alter Schwarz: P h o t o 

m e tr i s c h e  S c h n e l lb e s t im m u n g  v o n  S i l iz iu m  in  S t ä h 
len .*  [Arch. Eisenhüttenw . 14 (1940/41) X r. 10, S. 501/03; vgl. 
S tah l u. Eisen 61 (1941) Xr. 17, S. 424.]

Vanadin. Vetlicky, B ., und  V. M aver: E in f a c h e s  V e r 
f a h r e n  z u r  V a n a d in - B e s t im m u n g  n e b e n  C h ro m . U n ter
suchungen an  einem M aterial, das neben 1 %  V bis zur fünf
fachen Menge Chrom enthielt. Geringfügige Abänderungen des 
Verfahrens von G. Thanheiser und P . Dickens. [Chemiker-Ztg. 
65 (1941) X r. 13/14, S. 67.]

M e ß w e se n  (V erfa h ren , G erä te , R eg ler ).
Temperatur. Fom ander, Sven: D e r  E in f lu ß  d e s  F a r b -  

s in n e s  a u f  d ie  T e m p e r a tu r a b le s u n g e n  m it  B io p t ix -  
g e rä te n .*  Wesen der Tem peraturm essung m it dem Bioptix- 
pyrom eter. Bei Eichversuehen m ehrerer Bioptixgeräte gegen eine 
W olframbandlampe von unveränderlich gehaltener Tem peratur 
durch vorher auf den Farbsinn untersuchte Beobachter ab 
weichende Ergebnisse. [Jem kon t. Ann. 125 (1941)Xr.2, S. 67/80.] 

Todd, W . J . :  M e ssu n g  h o h e r  T e m p e r a tu r e n  in  S t a h l 
w e rk e n .*  Versuchsmessungen am  schwarzen K örper. Vergleich 
der m it dem Farbpyrom eter gemessenen Tem peraturen m it 
Thermoelementmessung. Messungen an glühenden Bändern 
aus verschiedenen MetaUen und Stählen. Emissionskoeffizient 
ist nicht konstan t, sondern sinkt etwas m it steigender Tem pe
ra tu r. [Metal Treatm . 5 (1940) Xr. 20, S. 171/74 u . 184.]

E ise n , S ta h l u n d  so n s tig e  B au sto ffe .
Allgemeines. Schwerber, P .:  S t a b i l i t ä t ,  G e w ic h t s 

e r s p a r n i s ,  S ic h e rh e i t .*  Erörterungen über die Xotwendig- 
keit, Bauteile auf ihre Sicherheit, auf statische Festigkeit, auf 
elastische G esam tstabilität und  auf örtliche W anddickensteifig
keit zu berechnen; die hierfür in  B etracht kommenden Eigen
schaften. [Aluminium, Berl., 23 (1941) Xr. 3, S. 141/49.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Eiselin, O tto : D ie  „ e c h te  
T r o g b r ü c k e “ .* [Bautechn. 18 (1940) X r. 43, S. 493/96; vgl. 
Stald  u. Eisen 61 (1941) X r. 14, S. 350/53.]

Föppl, L .: M e c h a n is c h e  G r u n d la g e n  f ü r  d e n  B a u  
v o n  L u f ts c h u tz r ä u m e n .*  U . a. Hinweis, daß fü r s ta rk  
stoßweise Beanspruchungen hochwertige Betonstähle dem n o r
malen Betonstahl nicht überlegen sind. [Bauingenieur 22 (1941) 
Xr. 13/16, S. 120/22.]

L eonhardt, F r itz : L e i c h tb a u  —  e in e  F o r d e r u n g  
u n s e r e r  Z e i t .  A n re g u n g e n  f ü r  d e n  H o c h -  u n d  B r ü c k e n 
bau .*  Grundlagen des Leichtbaues. Günstige Bauform en. 
Fertigung. K onstruktionsfragen. Baustoffe. Gerüst- und 
M astenbau. [Bautechn. 18 (1940) Xr. 36/37, S. 413/23; vgl. Stahl 
u. Eisen 61 (1941) X r. 14, S. 350/53.]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Ewald, K u rt, D r.-Ing ., 
Oberingenieur, Kassel: 20 000 S c h r i f t  q u e lle n  z u r  E i s e n 
b a h n k u n d e .  Hrsg. von Henschel & Sohn, G. m . b. H ., Kassel. 
(Mit einigen Abb.) (Kassel: Henschel & Sohn, G. m. b. H ., 1941. 
F ü r den Buchhandel: Ju lius Springer.) (928 S.) 8°. S  B S  

Beton und Eisenbeton. Em perger, F ritz  v .: D ie  S t r e c k 
g re n z e  d e s  S ta h le s  u n d  d ie  T r a g f ä h ig k e i t  d e s  E is e n -  
b e to n t r a v w e r k e s .*  Hinweis, daß neben der Streckgrenze 
auch die H aftfähigkeit zu berücksichtigen ist. [Bauingenieur 22 
(1941) X r. 13/16, S. 122/29.]
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Sonstiges. Funk, W erner: D ie  U m s te l lu n g  d e r  B le c h 
p a c k u n g s in d u s tr ie .*  S tand des Einsatzes von Schwarzblech, 
Aluminium und Papier oder Pappe an Stelle von Weißblech. 
[Vierjahresplan 5 (1941) Nr. 7, S. 414/16.]

N o r m u n g  u n d  L ie fer u n g sv o rsch r iften .
Allgemeines. G e d a n k e n  z u r  N o rm u n g  in  d e r  D r a h t 

s e i l i n d u s t r i e .  Besprechung der einzelnen in der D rahtseil
industrie gegebenen Normungsmöglichkeiten. [Drahtwelt 34 
(1941) Nr. 11, S. 137/38.]

B etriebsw irtsch aft.
Allgemeines und Grundsätzliches. W inschuh, Josef: D er 

U n te r n e h m e r  im  n e u e n  E u ro p a .  Bewährung der U nter
nehmerwirtschaft. M itarbeit an der Preissenkung. W irtschaft 
lenken, nicht verwalten. Ein Bild der europäischen W irtschafts
ordnung. Gegliederte Hierarchie. Der Sezessionskrieg Europas. 
Nachrücken der Versicherungswirtschaft. Große Unternehm er
aufgaben. Umfang der Unternehmerfreiheit. S taatsbetrieb und 
Privatbetrieb. Europäische M arktordnung. Die Entfesselung 
des Ingenieurs. Die Zukunft des Kaufmannes. [P rakt. Betr.- 
W irt 21 (1941) Nr. 3, S. 137/47.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. Förster, 
M artin: D ie  B i ld u n g  v o n  G e d in g e - L e is tu n g s g r u p p e n  
b e i d e r  S o r te n f e r t ig u n g .*  [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 17, 
S. 421/22.]

Eignungsprüfung, Psychotechnik. Faber, E. von: D ie  B e 
w e r tu n g  d e r  A r b e i ts s c h w ie r ig k e i t .  Gesetzliche Grund
lagen. Arten der Arbeitsschwierigkeitsbewertung. Klassifikation 
der Arbeit sowie der Leistungen. Bewertung der A rbeits
schwierigkeit durch Einflußnahme auf die Zeit. Beispiele von 
Verfahren zur Bewertung der Arbeitsschwierigkeit aus der 
Praxis. Amerikanische Anregungen. Das Bedaux-System. Ver
fahren aus der Praxis deutscher Betriebe: Klassifikation der 
Arbeit nach K. Hegner. K lassifikation der vom Arbeitsplatz 
verlangten Leistung nach von Schütz. Berücksichtigung der 
Arbeitsschwierigkeit und der Leistung nach H. W alter. Be
wertung nach Zeit und W ert der Arbeit nach 0 . Gautzsch. Ver
fahren aus der Verbrauchsgüterindustrie nach K . Pentzlin. 
Lohnverfahren aus der M etallindustrie nach Schaumann. 
[Industr. Psychotechn. 17 (1940) Nr. 12, S. 265/90.]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Dinkelbach,
H .: D as W esen  u n d  d e r  A u fb a u  d e r  i n d u s t r i e l l e n  K o n 
z e rn b i la n z .  [Z. handelswiss. Forschg. 35 (1941) Nr. 1/2, 
S. 55/66.]

Flegler, Adolf: D e r a n g e m e s se n e  U n te r n e h m e r lo h n  
im  R a h m e n  d e r  P r e is b i ld u n g s g e s e tz e .  Angemessener 
Unternehmerlohn als Entgelt für die in der Unternehm ung ge
leistete Unternehm erarbeit. Maßstäbe für die Beurteilung der 
Angemessenheit des Unternehmerlohnes. Allgemeiner M aßstab 
des Aufgabenbereichs und der Leistung des Unternehm ers. 
Sachliche Hilfsm ittel zur Bestimmung der Angemessenheit des 
Unternehmerlohnes. Maßgeblichkeit der Bezüge der im Ange
stelltenverhältnis bei Kapitalgesellschaften tätigen Geschäfts
leiter. Richtlinien des Reichsfinanzhofs für die steuerrechtliche 
Beurteilung der Angemessenheit der sogenannten Gesellschafter - 
Geschäftsführer-Bezüge. Allgemeine Schwierigkeiten der Be
messung des Unternehmerlohnes. [Z. handelswiss. Forschg. 35 
(1941) Nr. 1/2, S. 27/55.]

Kostenwesen. Steinhaus, H anns: D ie  Z a h le n  d e r F a b r i k .  
Material-, Lohn-, Anlagen- und Kostenrechnung m it Lochkarten. 
Eine schaubildliche Darstellung der m aschinellen B etriebs
abrechnung m it Beispielen und Erläuterungen. (Mit 119 Abb.) 
Berlin, Wien und Leipzig: Otto Elsner, Verlagsgesellschaft, 1941 
(125 S.) 4». Geb. 12 JIM . S B S

Nägele, G .: K o n z e rn  V e r re c h n u n g s p re is e  im  R a h m e n  
d e r  P r e i s b i ld u n g s p o l i t ik .  M inderheitenschutz und Ver
rechnungspreis. Verrechnungspreise sind M ittel der Konzern- 
Innenpolitik. Folgerungen und Fragestellungen. [Dtsch. Volks
w irt 15 (1941) Nr. 28/29, S. 1050/53.]

Beschäftigungsgrad. Engelhardt, H arald : D e r  B e s c h ä f t i 
g u n g s g ra d  in  i n d u s t r i e l l e n  U n te r n e h m u n g e n  u n d  s e in e  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  im  R e c h n u n g s w e s e n . Borna-Leipzig 
1941: Robert Noske. (94 S.) 8°. — Leipzig (Handels-H och
schule), W irtschaftswissenschaft!. Diss. S  B 5

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Denck, 
Joachim : D ie  A n la g e k a r te i .  K artei oder Liste ? K a r te id e r  
Buch- und Steuerwerte für den bilanzmäßigen und steuerlichen

Nachweis (Geschäftsbuchhaltung) und K arte i der kalkulatori
schen W erte sowie Abschreibungen und Zinsen. K arteikarten . 
Ausgangswerte (Buchwert, S teuerw ert und kalkulatorischer 
W ert). Selbsterstellte Anlagen. N utzungsdauer. Grenze der 
kalkulatorischen Abschreibungen. Betriebsnotwendigkeit der 
Anlagen. Technische K arte i (technische D aten in besonderer 
K artei sammeln). K artei in den Kostenstellen. [W irtsch.-Treuh. 
10 (1941) Nr. 3, S. 53/58.]

K rähe, W alter: D ie  A b s c h ö p f u n g  d e r  K r ie g s g e w in n e  
n a c h  § 22 KWVO. [P rak t. B etr.-W irt 21 (1941) Nr. 4, S. 203/09.]

R ichter, A rtu r: K r i e g s p r e i s r e c h t  — P r e i s s e n k u n g  — 
G e w in n a b f ü h r u n g .  Z u r  A n w e n d u n g  d e s  § 22 K r i e g s 
w i r t s c h a f t s v e r o r d n u n g .  U ebersicht über das Kriegspreis
recht. In h a lt des § 22 KWVO. Gewinn im Sinne des § 22 KWVO. 
E in besonderer Gewinnbegriff. Errechnung des Gewinns. Be
urteilung der Angemessenheit des Gewinns. Maßnahmen auf 
Grund des § 22 KWVO. V erpflichtung der Unternehm en. 
Preissenkung. Gewinnabführung. Leistung des Unternehm ens 
als M aßstab. [W irtsch.-Treuh. 10 (1941) Nr. 4, S. 69/74.]

Verkaufs-, Absatz- und Werbewesen einschl. betriebswirt
schaftlicher Konjunkturauswertung. W itt, E rn s t: A u f- u n d  
A u s b a u  d e r  A n g e b o t s a b te i l u n g  e in e r  M a s c h in e n 
f a b r ik  o d e r  e in e s  v e r w a n d te n  B e t r i e b e s  u n t e r  B e 
r ü c k s i c h t ig u n g  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e r  G e s i c h ts 
p u n k te .  (Mit 8 Abb.) Speyer a. R h. 1940: Pilger-Druckerei, 
G. m. b. H. (72 S.) 8°. — H annover (Techn. Hochschule), Dr.- 
Ing.-D iss. S B S

V o lk sw ir tsch a ft.
Wirtschaftsgeschichte. D ie  B e r g b a u i n d u s t r i e  G r i e 

c h e n la n d s .  Angaben über sichere und wahrscheinliche Vor
rä te  an Eisenerzen in L arym na, auf Euböa, Skiros, Serifos und 
an anderen Orten. Förderung und A usfuhrländer. E infuhr von 
Eisen- und Stahlerzeugnissen. E ntsprechende Angaben über 
Vorkommen, Förderung und Verw ertung von Chrom- und 
Nickelerzen. Brennstoff Versorgung. [Iron  Coal Tr. Rev. 141
(1940) Nr. 3793, S. 472/73.]

Bergbau. Sarcander, E .: D ie  w ic h t i g s t e n  E is e n e r z  
f ö r d e r n d e n  G e s e l ls c h a f te n  L o th r in g e n s .*  S tan d o rt
k a rte  und Ueberblick über die an der Eisenerzförderung L o th 
ringens im Jah re  1938 beteiligten U nternehm ungen. [G lückauf 
77 (1941) Nr. 13, S. 203/06.]

Eisenindustrie. J u g o s la w ie n s  E is e n -  u n d  S t a h l 
i n d u s t r i e .  [S tah l u. Eisen 61 (1941) N r. 17, S. 437.]

Faulhaber, U .: M ö g l ic h k e i te n  z u m  A u fb a u  e in e r  
E i s e n i n d u s t r i e  in  A r g e n t in ie n .  [S tah l u. Eisen 61 (1941) 
Nr. 16, S. 404/07.]

Loerzweiler, H .: D ie  L ä n d e r  S ü d o s te u r o p a s  —  m e 
t a l l w i r t s c h a f t l i c h  g e se h e n . I I .  S lo w a k e i.  Vielseitiger 
E rzbergbau. Vorkommen, V orräte und  Gewinnung von Eisen, 
Mangan, K upfer, Nickel, K obalt und anderen Buntm etallen. 
Kurze Angaben über die H ü tten industrie . [Metallwirtsch. 20
(1941) Nr. 13/14, S. 331/35.]

S o z ia le s .
Allgemeines. Ley, R obert, D r.: U n s e r  S o z ia l i s m u s  — 

d e r  H a ß  d e r  W e lt .  (24 S.) —  A r b e i te r ,  B a u e r n  u n d  
S o ld a te n .  (Mit Abb.) (38 S.) B erlin: Verlag der Deutschen 
A rbeitsfront o. J .  J e  0,10 J lJ t.  Zw<?i Schriften des Reichs
organisationsleiters, deren Titel schon für sich sprechen, die uns 
aber in eindrucksvoller Form  die V erworrenheit der sozialen Be
strebungen vor 4933 und den Siegeslauf der Idee des Führers 
verm itteln , die dem deutschen A rbeiter seine H eim at und sein 
V aterland zurückgegeben h a t und deren Auswirkungen unsere 
gewaltigen heutigen Erfolge sind. S  B S

R e c h ts -  u n d  S ta a tsw isse n sc h a ft .
Finanzen und Steuern. W ir t s c h a f t  u n d  S t e u e r  m it  b e 

s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  k r i e g s w i r t s c h a f t l i c h e r  
F r a g e n .  8 Vorträge von M inisterialdirigent J .  Gebhardt, 
R eichsfinanzm inisterium , Berlin, D ipl.-K aufm ann Dr. W. 
K rähe [u .a .], Essen: Verlag Glückauf, G. m. b. H ., 1941. (149 S.) 
8°. 4,50 JIM . (Schriften der Verwaltungs-Akadem ie Essen.
H rsg .: Professor Dr. W. D äbritz  und Dr. W. Brandenburger. 
H eft 1.) — Vgl. S tahl u. Eisen 61 (1941) S. 528. S  B -

S o n st ig e s .
\  ögler, E u g en : D ie  B a u i n d u s t r i e  u n d  ih r e  Z u k u n f t s 

a u f g a b e n .  [S tahl u. Eisen 61 (1941) N r. 15, S. 361/64.]
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die italienische Eisenhüttenindustrie im  i .  Vierteljahr 1941.

Zum Tätigkeitsbereich der italienischen Eisenhüttenindu- 
strie gehört nicht nur die Erzeugung, sondern auch die Verteilung 
der Rohstoffe und der Verkauf. Seit fünf Jah ren  überwacht das 
Unterstaatssekretariat fü r die Kriegsw irtschaft die Durch
führung dieser Aufgaben, wobei es sich der M itwirkung der Ver
bände, insbesondere des Nationalfaschistischen Verbandes der 
Eisenhüttenindustriellen, der Vereinigung der Verkauf.skontore 
und der Schrottverteilungsstelle, bedient. Die letztgenannte 
Stelle verteilt die für die Herstellung von R ohstahl erforderlichen 
Rohstoffe zwischen den verschiedenen italienischen Stahlwerken 
auf Grund der durch das U n te rstaa tssek reta ria t festgesetzten 
Quoten; dieses gibt auch die erforderlichen Genehmigungen zur 
Ausführung von Aufträgen auf verschiedene Eisenfertigerzeug
nisse in Höhe von ungefähr 70 %  der von den Verbänden fest
gesetzten Mengen. D er V erband der E isenhüttenindustriellen 
hat Aufgaben auf rein technischem , verbandstechnischem  und 
überwachungstechnischem Gebiet.

Aus der unm ittelbaren  Beziehung zwischen den G rund
fragen des gegenwärtigen Aufgabenkreises und dem, was hier in 
einer kurzen Zusammenfassung erk lärt worden ist, ergeben sich 
natürlich im Hinblick auf die hier vorliegende verwickelte 
Angelegenheit. Aufgaben verschiedener A rt, deren Lösung in 
Anbetracht des gegenwärtigen K riegszustandes nicht immer 
leicht ist. Es kann tro tzdem  bestä tig t weiden, daß die vor
sorglichen Maßnahmen infolge der autarkisehen Bestrebungen 
und der wirksamen Zusam m enarbeit zwischen den Achsen
mächten praktisch keine Fragen ungelöst lassen; Ita lien  kann 
daher mit Sicherheit auch auf dem Gebiete der E isenhütten
industrie der durch den Krieg geschaffenen schwierigen Lage 
entgegensehen.

Die E rz e u g u n g  v o n  R o h s t a h l  blieb im ersten V iertel
jahr 1941 ziemlich beständig. Die erzeugte Menge hielt sich in 
den Grenzen, die von dem U n te rstaa tsek re taria t für die Kriegs
wirtschaft festgesetzt werden. Abgesehen davon w ird auch die 
Herstellung von au tarken  Stählen gefördert. Diese werden unter 
Verwendung von flüssig eingesetztem  Roheisen erzeugt, das 
seinerseits aus heimischen Erzen, E isensand, K iesabbränden, 
Rotschlämmen und anderen  einheimischen Rohstoffen im 
Elektroofen unm ittelbar gewonnen w ird. Diese Erzeugung, 
zugleich mit der aus den genannten  Rohstoffen, jedoch m it vo r
wiegender Verwendung von heimischen Brennstoffen, wird vom 
Unterstaatssekretariat als Sonderquote b e trach te t und u n te r
liegt nicht den E inschränkungen und daher auch n icht den A us
wirkungen des Gesetzes über die A usrichtung der Eisenerzeugung 
in Ausführung des A utarkieplanes. * .

Unter Einschluß dieser au tarken  Stahlm engen ist die ge
samte Stahlgewinnung im 1. V ierteljahr 1941 nur wenig un ter 
den in dem gleichen Zeitraum  des Jah res 1940 erzeugten Mengen 
gebheben, während die zur Verfügung stehende Menge an R oh
stahl noch höher war infolge der Lieferung beträchtlicher Mengen 
Rohblöcke aus Deutschland.

Die V e rw e n d u n g  solchen S tahles, zum größten Teil 
T h o m a ss ta h ls , h a t einige Fragen technischer A rt geschaffen, 
vor allem für die Lieferung an  die M ilitärbehörden in  Verbindung 
mit den von diesen Stellen festgesetzten Abnahm evorschriften. 
Man hat die Bedingungen soweit wie möglich den Eigenschaften 
des eingeführten Stahles angepaßt und  h a t sich entschlossen, 
diesen Stahl den H erstellern von gewöhnlichen Erzeugnissen zu
zuteilen, dagegen den Stahl einheimischer H erkunft für die H er
stellung von Erzeugnissen, die legierte oder Q ualitätsstähle v er
langen, vorzubehalten.

Die R o h s to f fe  f ü r  d ie  S t a h lh e r s t e l l u n g  entstam m en 
zum großen Teil den heimischen V orräten . Die Schrottversor
gung erfolgt z. B. in  erheblichem  Um fange aus dem Anfall an 
Eigenschrott und dem Schrott aus dem In lande, während die 
Einfuhr aus den europäischen M ärkten zurückgegangen ist. Sie 
belief sich im ersten V ierteljahr 1941 nur auf ein D ritte l der 
Schrottmenge, die die Stahlw erke im gleichen Zeitraum  des 
Jahres 1940 fast ausschließlich aus Amerika erhalten  hatten .

Die V e rso rg u n g  m it  R o h e is e n  u n d  K o h le  ste llt 
weitere wesentliche Aufgaben; kürzlich haben Verfügungen des 
Interstaatssekretariats den E insatz  von Roheisen de rart ge
regelt, daß die Erzeugungsmöglichkeit nicht gefährdet ist. Auch 
bei der Kohle hat man alles getan, den V erbrauch herabzusetzen, 
indem die Eisengewinnung im Elektroofen aufs höchste gesteigert 
wurde. Diese Arbeitsweise, die im F rü h jah r und Sommer bevor
zugt wird, wo die reichlichen W asserm engen höchste Erzeugung 
und Verteilung von Energie ermöglichen, bedarf der I  nter-

stü tzung der Regierung in den Monaten des niedrigsten W asser
standes, dam it der Gang der Elektroofen nicht unterbrochen 
wird. Im  letzten  W inter, und zwar in den Monaten November 
1940 bis März 1941, h a t m an günstige Ergebnisse erzielt, indem 
die Roheisenerzeugung im Elektroofen während dieser Zeit mehr 
als doppelt so groß war als in der entsprechenden Zeit des Vor
jahres. E iner solchen Erzeugungssteigerung im Elektroofen ist 
es vornehmlich zu verdanken, daß die gesamte R o h e is e n 
e rz e u g u n g  im ersten V ierteljahr 1941 höher war als im ersten 
Vierteljahr 1940. Die italienische Kohlenförderung ha t sich 
zwar gu t entw ickelt und  nim m t weiterhin noch erheblich zu, 
doch m uß der größte Teil des Verbrauchs aus der E infuhr ge
deckt werden. Wegen der Verkehrsschwierigkeiten sowohl auf 
dem Bahn- als auch auf dem Seeweg h a t das U n te rstaa ts
sekretaria t für die Kriegswirtschaft sofort Vorsorge getroffen, 
um Störungen in  der Versorgung m it diesem wichtigsten R oh
stoff zu vermeiden. E s sind, wie erw ähnt, tatsächlich ein
schränkende M aßnahmen ergriffen worden, die jedoch die E isen
hü tten industrie  m it Ruhe aufnehmen wird im Hinblick auf das 
H erannahen der für höchste Leistungen der Elektro-Roheisen- 
gewinnung günstigen Jahreszeit.

Die H e r s t e l l u n g  g e w a lz te r ,  g e s c h m ie d e te r  u n d  g e 
g o s s e n e r  E is e n e r z e u g n is s e  h a t gleichfalls gegenüber dem
1. V ierteljahr 1940 zugenommen. Diese Erhöhung is t der besseren 
Versorgung m it Stahl zu verdanken, als Folge der E infuhr von 
R ohstahl aus D eutschland; sie kom mt vor allem der Kriegs
industrie  zugute, während der Privatgebrauch eingeschränkt 
wurde.

Die Lage der italienischen Schwerindustrie in den ersten 
drei M onaten des laufenden Jahres h a t sich demnach gegenüber 
1940 keineswegs verschlechtert, vor allen Dingen, wenn man 
bedenkt, daß tro tz  der durch die U m stände bedingten Anspan
nung insgesam t m ehr V orräte vorhanden sind als im gleichen 
Zeitraum  des Jah res 1940.

Die m eisten großen Gesellschaften beendigen das Geschäfts
jah r am 31. März. N achstehend geben wir die Abschlüsse einiger 
der w ichtigsten italienischen H üttenw erke in kurzen Auszügen 
wieder.

„ I l v a “ A l t i  F o r n i  e A c c ia ie r ie  d ’I t a l i a ,  G e n u a  
(A ktienkapital 800 000 000 L). —- Dieses größte italienische 
H üttenw erk h a t das Ja h r  1940 m it einem Reingewinn von 
56 206 521 L abgeschlossen. H ieraus werden 2 644 429 L der 
R ücklage zugewiesen, 52 000 000 L an die Aktionäre und 
102 442 L an  den Verw altungsrat gezahlt sowie 1 459 650 L 
auf neue Rechnung vorgetragen.

F i a t  S. A., T u r in  (A ktienkapital 400 000 000 L). — Vor
wiegend m it der Herstellung von Kriegsgerät beschäftigt, liefert 
diese große Gesellschaft, die ungefähr 70 000 Arbeiter be
schäftigt, auch Maschinen und Motoren. Bemerkenswert ist, 
daß die F ia t, eine der größten italienischen Ausfuhrfirmen, 
nichts u n terläß t, um im Rahmen des Möglichen ihre Ausfuhr 
aufrechtzuerhalten. Der Reingewinn des Jahres 1940 von 
55 071 138 L wurde wie folgt verte ilt: 35 000 000 L an die 
Aktionäre, 2 753 557 L an die Rücklage, 787 500 L dem Ver
w altungsrat, 16 530 081 L auf neue Rechnung.

A c c ia ie r ie  e F e r r i e r e  L o m b a rd e  F a lc k ,  M a i la n d  
(A ktienkapital 290 000 000 L). — Die Gesellschaft h a t sich be
sonders um die Erneuerung und den Neubau ihrer hydroelek
trischen Anlagen bem üht. Von der Tochtergesellschaft S. A. 
di Bolzano sind erhebliche Anstrengungen zur Vervollkommnung 
der Sonder- und  Q ualitätsstähle gemacht und auch sehr gute 
Ergebnisse erzielt worden. Das Ja h r  1940 schloß m it einem 
Reingewinn von 18 173 513 L ; hieraus gingen 891 667 L an  die 
Rücklage, 381 845 L an den Verwaltungsrat, 16 250 000 L an 
die Aktionäre und 650 000 L an den W ohltätigkeitsbestand.

S o c ie tä  I t a l i a n a  E r n e s to  B r e d a ,  M a i la n d  (Aktien
k ap ita l 127 800 000 L). — Die umfangreiche H erstellung von 
rollendem  Eisenbahnzeug (Lokomotiven, Triebwagen, E isen
bahnwagen), Maschinen, Landwirtschaftsm aschinen und ver
schiedenen anderen Erzeugnissen h a t, wenn auch nur m ittelbar, 
zur B ereitschaft des Landes im Kriege beigetragen. Der A b
schluß weist einen Reingewinn von 39 856 910 L aus, der wie 
folgt verte ilt worden i s t : 22 365 000 L an die Aktionäre, 
3 958 691 L an die Rücklage, 989 673 L dem Aufsichtsrat, 
12 273 546 L zur Verfügung des Verw altungsrates für W ohl
fahrtszwecke und  zur etwaigen anderweitigen Verwendung.

D a lm in e  S. A., D a lm in e  (A ktienkapital 90 000 000 L). — 
Der Reingewinn betrug 10 441 449 L  und  ist in A nbetracht de-.
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von der Regierung verfügten Einschränkung der Dividenden 
wie folgt verteilt worden: 522 072 L Rücklage, 8 137 800 L für 
die Aktionäre, 394 702 L für sonstige Rücklagen und Verwal
tungsrat, R est auf neue Rechnung.

Soc. S a v ig l ia n o ,  T u r in  (Aktienkapital 45 000 000 L). - 
Reingewinn 5 581 860 L; hieraus 1 200 000 L Rücklage, 219 093 L 
Verwaltungsrat, 4124  700 L Aktionäre, 38 067 L auf neue 
Rechnung.

L a  M a g o n a  d ’I t a l i a ,  F lo re n z  (Aktienkapital 40 Mill. L).
— Die Gesellschaft stellt in der H auptsache Fein- und W eiß
bleche her, doch ist die Erzeugung infolge der Schwierigkeiten 
in der Zinnversorgung zurückgegangen. Als E rsatz werden 
gegenwärtig lackierte Bleche hergestellt, wobei das Blech eine 
besondere Vorbehandlung erfährt. Der Reingewinn belief sich 
auf 13 513 634 L; davon wurden 11 000 000 L an die Aktionäre 
gezahlt, 1 459 874 L für Abschreibungen und 1 002 688 L für 
Rücklagen und den Verwaltungsrat verwendet, der R est wurde 
auf neue Rechnung vorgetragen.

F o n d e r ie  A c c ia ie r ie  M ila n e s i V a n z e t t i ,  M a ila n d  
(Aktienkapital 12 500 000 L). — Reingewinn 973 791 L ; hiervon 
141 504 L für Rücklage und Verwaltungsrat, 525 000 L Ge
w in n an te il und 307 287 L auf neue Rechnung.

L a  M o to m e c c a n ic a ,  M a ila n d  (Aktienkapital 12 Mill. L).
— Die Gesellschaft h a t das Betriebsjahr 1940 mit einem Rein
gewinn von 765 783 L abgeschlossen, der wie folgt verteilt wird: 
38 289 L der Reserve, 720 000 L den Aktionären, 7 494 L 
restlicher Reingewinn, der auf Reservekonto übertragen wird.

Aktiengesellschaft Buderus’ sche Eisenwerke, 
Wetzlar. — Das Kriegs jah r 1940 brachte der Gesellschaft auf 
allen Erzeugungsgebieten neue und wechselnde Anforderungen, 
denen sie, gestützt auf die Vielzahl der Betriebe sowie den U m 
fang der Einrichtungen, entsprechen konnte. Hierbei kam 
ihr die seit Jahren  m it nicht geringen M itteln betriebene W erk
stoff- und Betriebsforschung zugute. In  Bau- und Handels
guß und sonstigen weniger kriegswichtigen Guß waren erfolgten 
empfindliche Einschränkungen, denen in anderen Erzeugnissen 
erhebliche Steigerungen gegenüberstanden, so daß sich der 
Gesamtumsatz ungefähr auf der Höhe des Vorjahres hielt. Die 
Ausfuhr lit t  unter den allgemeinen Behinderungen, wurde aber 
soweit wie möglich aufrechterhalten.

Ein Großteil der Eisenerzförderung wurde an fremde 
H ütten  geliefert. Die Aus- und Vorriehtungsarbeiten gingen 
neben der Förderung im vorhergesehenen Rahmen weiter, des
gleichen die Erforschung des Feldesbesitzes. Im  Scheiderwaid 
wurde ein Bohrloch niedergebracht, das m it 1005 m das bis dahin 
tiefste des Lahn-Dill-Gebietes ist. Der technische Ausbau der 
Gruben wurde m it dem besonderen Ziele der E rsparnis von 
Arbeitskräften weiter vervollständigt.

In  Anpassung an die Roheisenbewirtschaftung und die a ll
gemeine Bedarfslage wurden die beiden Hochofenwerke bis zur 
Grenze ihrer Leistungsfähigkeit ausgenutzt. Der Anteil der R oh
eisenlieferungen an fremde Gießereien stieg wiederum erheblich. 
Anfang 1940 übernahm  die Gesellschaft das in den letzten 
20 Jah ren  an die Stahlwerke Röchling-Buderus verpachtet ge
wesene Stahlwerk wieder und richtete darin  eine Stahlgießerei 
ein. In  unm ittelbarer Nachbarschaft des Geländes des ehe
maligen Hochofenwerkes Georgshütte, Burgsolms, wurde eine 
stillgelegte Gießerei erworben, in der un ter dem Namen G e o rg s - 
h ü t t e  ein Bearbeitungsbetrieb eingerichtet worden ist.

Das Zweitälteste der Werke, die früher zum Hessen-Nassaui- 
schen H üttenverein gehörende N e u h ü t te  bei Ew ersbach/Dill
kreis, konnte 1940 auf ein 5 0 0 jä h r ig e s  B e s te h e n  zurück
blicken. Sie ist aus einer Waldschmiede m it Rennwerk und 
Wasserhammer hervorgegangen und stellte Nägel, Radeisen, 
Mauerhaken, Schießbüchsen, Hämmer, Schlägel u. dgl. her. 
1587 wurde dort der erste Hochofen im Dillenburgischen e r
richtet und durch 300 Jah re  das wegen seiner Beschaffenheit 
berühmte nassauische Holzkohlen-Roheisen erblasen. Mit dem 
Erlöschen des letzten Holzkohlenhochofens im Jah re  1886 wurde 
die N euhütte ein reiner Gießereibetrieb, der zur Zeit h au p t
sächlich Herde, Oefen sowie Gußwaren aller A rt herstellt.

Die Anlagen der S ta h lw e r k e  R ö c h l in g - B u d e r u s  A.-G,, 
W etzlar, waren voll ausgenutzt. Der erzielte Gewinn wird wie 
in den Vorjahren den B etriebsm itteln zugeführt.

Der Krieg bestim m te im Berichtsjahr weitgehend das 
s o z ia le  B e tr i e b s le b e n  in den Gruben, H ütten  und Gießereien. 
Ungewöhnliche Anforderungen m ußten an alle Gefolgschafts
m itglieder gestellt werden. Dabei waren die gestiegenen Auf
gaben in den meisten Betrieben m it einer zahlenmäßig ver
m inderten und in ihrer Zusammensetzung geänderten Gefolg
schaft zu bewältigen. Durch Aufstellung arbeitsparender Ma
schinen und anderer Rationalisierungsm aßnahmen wurde die

Leistungsfähigkeit der B etriebe erhöht. Die gesamte Lohn- und 
Gehaltssumme zeigt tro tz  der Abnahm e der Gefolgschaft eine 
Steigerung. H ieraus ergibt sich eine Zunahm e des D urchschnitts
einkommens je Gefolgschaftsmitglied, die zu einem großen Teil 
auf die verlängerte A rbeitszeit zurückzuführen ist. Der Aus
bildung der jüngeren Gefolgschaftsmitglieder schenkte die Gesell
schaft auch im abgelaufenen Jah re  besondere Aufmerksamkeit. 
Zu Zwecken des W ohnungsbaues wurde eine Sonderrück
lage gebildet, der aus dem diesjährigen Geschäftsergebnis 
200 000 J lJ l zugewiesen wurden.

Die G e w in n -  und V e r lu s t r e c h n u n g  weist einen R o h 
e r t r a g  von 37 609110 JIM  aus. Nach Abzug von 21072170 2?.^ 
Löhnen und Gehältern, 2 122 062 JIM  sozialen Abgaben, 
3 524 368 JIM  Abschreibungen, 7 841 188 J/M  Steuern und 
1 490 429 JIM  sonstigen Aufwendungen verbleibt ein R e in 
g e w in n  von 1 558 893 J i fl. H iervon werden 635 JiM  der ge
setzlichen Rücklage überwiesen, 76 359 JiM  zur Verzinsung 
und Tilgung von Genußrechten verw endet, 1 430 000 JIM  Ge
winnanteile auf 26 M ill. MM  A ktien (5%  %  wie im Vorjahre) 
gezahlt und 51 899 JIM  auf neue R echnung vorgetragen.

Eisenw erk-Gesellschaft M axim ilianshütte, Sulz
bach-Rosenberghütte. —  Die B etriebe der Gesellschaft 
haben im Geschäftsjahre 1939/40 die an sie gestellten außer
gewöhnlichen Aufgaben voll erfü llt. Die angespannte Be
schäftigungslage h ielt auch im B erichtsjahr an. Die Erzförderung 
konnte gegenüber dem V orjahr noch um 11 %  erhöht werden; 
auch die Rohstahlerzeugung übertra f die des Vorjahres. Der 
Ausbau der W erksanlagen und die A ufschlußarbeiten wurden 
planm äßig fortgeführt.

Die Betreuung der Belegschaft in sozialer und kultureller 
Hinsicht ließ sich die Gesellschaft auch im verflossenen Jah r 
angelegen sein. Ausbau und W eiterentw icklung säm tlicher 
W ohlfahrtseinrichtungen wurden tro tz  dem Krieg weiterhin 
betrieben. Besondere A ufm erksam keit ga lt der Vermeidung 
von Unfällen durch Verbesserung der A rbeitsschutzvorrichtun
gen und fortlaufende A ufklärung der Gefolgschaft. Die vor
handenen W erkschulen, Lehr- und A nlernw erkstätten, die 
Lehrlingsbücherei usw. für die fachliche Ausbildung der ge
werblichen und kaufm ännischen Lehrlinge wurden weiterhin 
verbessert und ergänzt; besonders begabten Lehrlingen wurde der 
Besuch von Fachschulen durch Gewährung von Beihilfen ermög
licht. Die Beteiligung am Leistungskam pf der deutschen Betriebe 
brachte dem H üttenw erk Rosenberg und dem Eisenwerk F ron
berg das Leistungsabzeichen für vorbildliche Berufserziehung.

Der Abschluß zum 30. Septem ber 1940 weist einen R o h 
e r t r a g  von 42 960 358 JIM. aus. Aufzuwenden waren für: Löhne 
und Gehälter 16 623 274 JIM ; soziale Aufwendungen 2938927 
R eichsm ark; Abschreibungen 6 725 478 JiM ; Zinsen 1654445 
R eichsm ark; Steuern 7 680 062 JIM  und für sonstige Ausgaben 
6 005 291 JiM , so daß (einschließlich 365 337 JIM  Vortrag aus 
dem Vorjahre) ein R e in g e w in n  von 1 332 881 JiM  verbleibt. 
H iervon erhalten  auf Grund des m it den M itteldeutschen Stahl
werken abgeschlossenen Interessengem einschaftsvertrages die 
dividendenberechtigten A ktionäre der Gesellschaft einen Ge
winnanteil von 8 %  (wie im Vorjahre). Aus dem verbleibenden 
Bilanzüberschuß werden 300 000 JiM  den Ruhegelderkassen und 
300 000 JiM  dem W ohnungs- und Siedlungsbestande zugewiesen: 
der verbleibende R est wird auf neue R echnung vorgetragen.

M itteldeutsche Stahlwerke, Aktiengesellschaft, 
Riesa. — Erzeugung und Lieferung der W erke konnten im 
Geschäftsjahre 1939/40 nicht nur aufrechterhalten , sondern in 
wichtigen Abteilungen noch erheblich erhöht werden. Der Aus
bau der W erke und die weitere Verbesserung der Arbeitsbe
dingungen fanden durch den K rieg keine U nterbrechung und 
wurden zielbewußt fortgesetzt.

Die auf dem Interessengem einschaftsvertrag beruhende 
Zusam m enarbeit m it der E isenwerk-Gesellschaft Maximilians
h ü tte  h a t sich besonders auch in diesem K riegsjahr bewährt. 
Die Anhaitischen Kohlenwerke konnten nach vollzogener Neu
ordnung ihr Ausbringen sowohl in den a lten  als auch in den neu 
hinzugekommenen B etrieben erhöhen. Die Beteiligung an den 
Sächsischen G ußstahlwerken in Döhlen wurde im B erichtsjahr 
durch Uebernahm e der beim Hoehofenwerk Lübeck liegenden 
Aktien v e rstärk t.

Die Erzeugungssteigerung m achte eine E rhöhung der Zahl 
der Gefolgschaftsmitglieder erforderlich. H ierbei ergab sich 
die N otwendigkeit, die Schulungseinrichtungen und Umschu
lung s m a ß n ah m e n den an sie gestellten erhöhten  und vordring
lichen Aufgaben entsprechend auszurichten. Am Ende des Ge
schäftsjahres betrug die Zahl der gewerblichen und kaufm änni
schen Lehrlinge 893.
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Die freiwilligen so z ia le n  L e is tu n g e n  e rh ö h te n  sich g e g en ü b e r  
dem Vorjahre um 32 % . A u s  d e r  F r ie d r ic h -F l ic k -S t i f tu n g  
wurden im abgelaufenen G e s c h ä f ts ja h r  151  988 M M  v e r te i l t .  
Die Durchführung d e s  W o h n u n g s b a u p ro g r a m m s  wurde auch 
¡m abgelaufenen G e s c h ä f ts ja h r  b e so n d e rs  g e fö rd e r t .

Im laufenden G e s c h ä f ts ja h r  k o n n te n  E rz e u g u n g  und Ver
sand die Leistungen d es  B e r ic h ts ja h r e s  a u f r e c h te rh a l te n .

Die G e w in n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  w e is t e in sc h lie ß lic h  
389 797 MM V o r t r a g  a u s  d e m  V o r ja h re  e in e n  R o h e r t r a g  v o n  
85 382 212 MM  a u s .  N a c h  A b z u g  v o n  37 051 877 MM  L ö h n e n  u n d  
Gehältern, 5 966 838 M M  so z ia le n  A b g a b e n , 15 072 178 MM  A b 
schreibungen, 2 331 117 M M  Z in se n , 16 801 791 MM  S te u e rn  u n d  
1 656 0 5 0 M.K. s o n s t ig e n  A u fw e n d u n g e n  v e rb le ib t  e in  R e i n 
gew inn von 3 196 0 3 2 .# .# . H ie r v o n  w e rd e n  1 568 177 MM  d e r  
Friedrich-Flick-Stiftung z u g e f ü h r t ,  d ie  d a d u r c h  a u f  3 200 000 MM  
gebracht wird, 1 500 000 M M  d e m  W o h n u n g s -  u n d  S iede lungs- 
bestande zu g ew ie sen  u n d  127 555 M M  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r 
getragen.

Neuregelung der Eisen- und Stahlbewirtschaftung  
in Luxem burg.

Mit W irkung vom 1. Mai 1911 an wurde die Einführung 
reichsdeutscher Bew irtschaftungsvorschriften für Eisen und 
Stahl in Luxem burg verfügt. Mit dem dam it verbundenen 
Uebergang der K ontingentszuteilung auf die reichsdeutschen 
Kontingentsträger hört die Zuteilung von luxemburgischen Kon- 
trollnummern durch die Luxem burgische Handelskam mer auf. 
In Zukunft w ird die Verteilung von K ontingenten auf die Be
darfsträger, die nach reichsdeutschen Vorschriften kontingentiert 
werden, von den im Reich zuständigen Stellen aus erfolgen.

Aktieselskabet Sydvaranger, Oslo. — Das Jah r 1910 
war für die Gesellschaft infolge des Krieges recht schwierig. W äh
rend zweierMonate lag der B etrieb ganz still und blieb auch im übri
gen bedeutend un ter den üblichen Leistungen. Man hat versucht, 
die Schwierigkeiten so gut wie möglich zu überwinden. Die Be

legschaft wurde im  größtmöglichen Umfange beschäftigt und 
überall da Hilfe geleistet, wo es nötig war.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist nach Abzug der 
erforderlichen Abschreibungen m it 1 505 128 K r einen U e b e r -  
sc h u ß  von 91813 K r aus. H iervon werden 10 000 K r für 
Steuern abgesetzt, 10 000 K r der Rücklage zugewiesen, 10 000 K r 
an die Beamten, Angestellten und A rbeiter ausgezahlt sowie 
1813 K r auf neue Rechnung vorgetragen. Zusammen mit  dem 
A ortrag aus früheren Jah ren  stehen dam it 811 151 K r zur Ver
fügung.

D ie spanische Eisen- und Stahlerzeugung im  
Jahre 1940 und ersten Vierteljahr 1941.

Nach den nunm ehr vorliegenden endgültigen Zahlen des 
M etall-Syndikats erreichte die spanische R o h e is e n e r z e u g u n g  
im Jah re  1910 5813131 und die F lu ß s t a h le r z e u g u n g  781728 t. 
Gleiche Ergebnisse sind seit dem Jah re  1930 nicht m ehr erzielt 
worden, wie nachstehende Uebersicht zeigt:

G esam terzeuguna davon in  Biscaya
J a h r Roheisen Flußstahl Roheisen Flußstahl

t t t t
1913 . . . . 424 774 316 386 311 818 242 472
1929 . . . . 748 936 1 003 460 424 979 563 766
1930 . . . . 650 583 924 534 344 187 524 723
1931 . . . . 472 665 647 966 245 796 326 651
1932 . . . . 296 482 533 653 183 976 301 815
1933 . . . . 329 703 508 253 247 768 296 697
1934 . . . . 362 670 648 857 255 673 324 367
1935 . . . . 348 078 580 178 241 041 354 856
1936 . . . . 233 431 451 356 157 615 220 206
1937 . . . . 353 377 223 149 107 997
1938 . . . . 429 136 632 416 277 106 318 983
1939 . . . . 456 813 636 248 314 863 406 532
1940 . . . . 581 343 781 728 423 482 4 '"  112
1941 Jan u ar 37 804 57 681 27 048 33 060

Februar 33 783 47 187 22*983 26.619
März . 23*277 34 259

Im  laufenden V ierteljahr ist dagegen wiederum eine rück 
läufige Entw icklung festzustellen, was vor allem m it den Schwie
rigkeiten in der Brennstoffversorgung zusamm enhängt.

Buchbesprechungen.
Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung.

Hrsg. von F r i e d r ic h  K o r b e r .  Düsseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. H. 1°.

Bd. 22, A bhandlung ' 391 bis 108. Mit 130 Zahlentaf. u. 
679 Abb. im Text u. auft 7 Taf. (3 Bl., 265 S.) 25,50 MM, geb. 
28,50 MM.

Der A uftakt des Bandes 22 der M itteilungen weist gewisser
maßen hin auf die kriegerische Zeit, in die das Schaffen des Be
richtsjahres fiel; es ist die U ntersuchung einer schmiedeeisernen 
Steinbüchse aus dem 15. Jah rh u n d ert, ein B eitrag sowohl zur 
Geschichte des Eisens als auch der W affentechnik.

Insgesamt wurden wieder bedeutsam e Forschungsgebiete 
planmäßig und erfolgreich w eiterbearbeitet. Untersuchungen 
über die Röstung karbonatischer E r z e  führten  zur Entwicklung 
eines Verfahrens zur Gewinnung gu ter und gleichmäßiger 
magnetischer Rösterzeugnisse m it hohen Anreicherungen bei
spielsweise bei Siegerländer E rzen; auch eine Abscheidung des 
Kupfers wurde dabei ermöglicht.

Die schon seit m ehreren Jah ren  betriebenen grundlegenden 
Untersuchungen über den A u s t e n i t z e r f a l l  wurden fortgesetzt, 
und zwar an unlegierten S täh len ; die K urven für die Perlit- 
bildung und für die F erritb ildung  wurden festgelegt; ferner 
wurden die Umwandlungen der M anganstähle m it 2 bis 5 %  Mn 
weitgehend geklärt .

Von den Arbeiten auf dem Gebiet der V e r fo rm u n g  ist eine 
umfassende B etrachtung der Grundlagen der bildsamen A er- 
formung besonders zu erw ähnen; ausgehend von den Eigen
schaften der E in k r i s t a l l e  werden Einzelheiten des Spannungs- 
Dehnungs-Schaubildes und des Form änderungsw iderstandes be
handelt und schließlich ausführlich auf das Kaltziehen und 
AVarmpressen eingegangen. W eitere A rbeiten behandeln für die 
Praxis der Verformungsarbeit wichtige Einzelfragen. So wurde 
die Neigung von Stählen zur Oberflächenrissigkeit beim AA alzen 
— besonders in ihrer Abhängigkeit von der W alztem peratur —- 
untersucht; im Zusamm enhang dam it wurden Fehlererschei- 
nungen an nichtrostendem  C hrom stahl geklärt. Die E ntfesti
gung beim Glühen von kaltgew alztem  Tiefzieh-Bandstahl wurde 

vor allem hinsichtlich des Einflusses der Z e it— verfolgt. Bei 
weiteren Arersuchen über das B lankglühen von B andstahl im 
Durchziehofen stellte sich die W irkung eines Einflusses der H er

stellungsweise des Stahles auf sein V erhalten beim Glühen 
heraus. Endlich wurde der Einfluß des Haspel- und  Bremszuges 
beim K altw alzen von B andstahl untersucht und an  Blechen 
imd Bändern aus höherlegiertem S tah l vergleichende Tiefzieh
versuche nach verschiedenen Prüfverfahren durchgeführt, wobei 
auch der Tem peratureinfluß beim Ziehen verfolgt wurde.

F ortschritte  wurden auch wieder erzielt in der vom  In s titu t 
besonders gepflegten Forschung über die W a r m f e s t ig k e i t ;  v e r
schiedene legierte Stähle wurden im Gebiet höherer Tem pe
raturen  — 600 bis 800° -— auf ihre D auerstandfestigkeit u n te r
sucht, wobei vor allem die Bedeutung der Langzeitversuche 
hervortra t.

Auch in dem vorliegenden Band nim m t die Behandlung der 
Frage der D a u e r -  oder S c h w in g u n g s b e a n s p r u c h u n g  einen 
breiten Raum  ein. E r bringt einen Beitrag über das V erhalten 
von Gußeisen und Temperguß bei wechselnder Beanspruchung, 
ferner Ergebnisse von Biegeweehselversuchen an Chrom-Molyb- 
dän-A’ergütungs- und -E insatzstählen im A’ergleich zu nickel
haltigen Stählen; nach der praktischen Seite is t bemerkenswert 
eine Arbeit über die D auerhaltbarkeit von Schraubenfedern m it 
und ohne Oberflächenverletzungen.

Auf p r ü f  te c h n is c h e m  Gebiete liegen Untersuchungen 
zur Bestimmung des E lastizitätsm oduls durch schwingende 
Beanspruchung des Probekörpers m it verschiedenen E inrich
tungen und A’orschläge zur Verbesserung und Arereinfachung 
der Auswertung von R öntgen-R ückstrahlaufnahm en.

Die Verfahren zur c h e m is c h e n  U n te r s u c h u n g  von Stahl 
wurden weiterentwickelt durch die photom etrische Bestimmung 
von Niob und T antal in Stahl, Ferrolegierungen und Schlacken 
sowie durch Untersuchungen über den Einfluß der E isenver
dampfung auf die Sauerstoffbestimm ung in Ferrowolfram  nach 
dem H eißextraktionsverfahren.

W enn — wie jedes Ja h r  — auch diesmal abschließend fe s t
gestellt werden kann, daß sich der neue B and in jeder Beziehung 
Fn Reichhaltigkeit und Tiefe der Forschungen den vorhergehenden 
anschließt, so muß darüber hinaus betont werden, daß auch die 
infolge der Anforderungen des Krieges unvermeidlichen Einflüsse 
der Planm äßigkeit und dem wissenschaftlichen und praktischen 
Erfolg der A rbeiten in keiner Weise Abbruch tu n  konnten.

Ernst Hermann Schulz.
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Wahl, H.: D ie  G re n z e n  d e s  K o h le n s ta u b m o to r s .  (Mit
einigen Abb. u. Taf.) Berlin: Technischer Verlag der Buch- 
und Tiefdruck-Gesellschaft m. b. H. 1940. (VII, 116 S.) 8°. 
Geb. 4,80 M Jl.

Das Buch bedeutet den Abschluß einer lange Jah re  hindurch 
m it vielen Hoffnungen begleiteten Versuchs- und Forschungs
arbeit, an der der Verfasser maßgebend beteiligt gewesen ist. 
Wenn, wie bei jeder echten Forschungsarbeit, unsere Kenntnisse 
auf einer großen Reihe von Nebengebieten erweitert und be
fruchtet worden sind, so muß doch festgestellt werden, daß das 
eigentliche Ziel dieser Arbeiten nicht erreicht worden ist. Man 
muß dem Verfasser danken, daß er m it ungemein großer Sach
lichkeit und Unvoreingenommenheit alle hierfür maßgebenden 
Ursachen erörtert. Das Buch wird in dieser Hinsicht eine F u n d 
grube sein für alle, die vor neuen Forschungsaufgaben stehen. 
Eins aber ergibt sich wohl auch aus dieser Darstellung, daß man 
manche Enttäuschung hätte  vermeiden können, wenn man vor 
Inangriffnahme der Arbeiten der Untersuchung der allgemeinen 
Grundlagen größere Beachtung geschenkt haben würde.

Die Lektüre des Buches kann von diesem Gesichtspunkt 
aus allen, die sich m it Forschungsarbeiten befassen, empfohlen 
werden.

W.

Büchner f .  Fritz: Hundert Jahre Geschichte der Maschinenfabrik
Augsburg-Nürnberg. (1840— 1940.) [Selbstverlag der M. A. N.
1940.] (219 S. u. 7 Bl.) 4°.

Das Zeichen M.A.N. h a t in Kreisen des deutschen Maschinen
baues und darüber hinaus einen hellen K lang. In  der zum hundert
jährigen Bestehen des Unternehm ens herausgegebenen Fest
schrift wird dieser R uf in m ehrfacher R ichtung bestätigt und 
bekräftigt. Es handelt sich n ich t nu r um eine Darstellung der 
E ntstehung und Entw icklung eines bedeutenden Werkes in dem 
üblichen Rahm en, sondern es werden in sehr reizvoller Form 
auch die inneren Zusammenhänge auf Grund sonst der Ö ffe n t
lichkeit nicht zugänglicher U nterlagen aufgezeigt. Wie ein 
ro ter Faden zieht es sich durch das Buch, daß M änner Werke 
schaffen, wobei in dem Zusam m enhang besonders an  Namen 
wie Heinrich von Buz und Anton von Rieppel gedacht sei. Das 
Buch ist in vorbildlicher Weise als Festgabe allen Mitgliedern 
der Gefolgschaft der W erke überreicht worden, so daß zu hoffen 
ist, daß sein In h a lt in w eitesten Kreisen bekannt wird. Nicht 
nur der W erkm ann und fertige Ingenieur w ird Genuß an diesem 
Buch haben, auch die Jugend dürfte  es begeistern können, und 
dam it in allgemeiner Form  dem Schlußwort zur W irklichkeit 
verhelfen, das der V orstand des W erkes der Schrift m it auf den 
Weg g ib t: „Die Technik möge imm er M änner am W erk finden, 
die der großen Ahnen würdig sind.“ W.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher

E isen h ü tte  O b ersch lesien ,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.

Donnerstag, den 5. Jun i 1941,15.30 Uhr, findet im Bismarck
zimmer des Kasinos der Donnersm arckhütte, Hindenburg (O.-S.), 
die
48. Sitzung des Fachausschusses Walzwerk und Weiterverarbeitung
s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. U m b a u  e in e s  E d e ls ta h l- W a lz w e r k e s .  B erichterstatter: 

Dipl.-Ing. A. F is c h n ic h ,  Düsseldorf.
2. V o ra u s s e tz u n g  f ü r  d ie  W a lz e n k a l ib r i e r u n g  be i 

E d e l s t a h l .  B erichterstatter: Dr. techn. W. S t ic h ,  Andreas
hü tte  (O.-S.).

3. B e tr ie b s f r a g e n .

Änderungen in der M itgliederliste.
Borchers, Karl-Otto, Dipl.-Ing., Leiter der Abt. W ärm ewirtschaft 

der Fried. K rupp A.-G., Essen; W ohnung: Essen-Bredeney, 
Redtenbacherstr. 2. 36 045

Curth, M ax, Dipl.-Ing., Bad Godesberg, Rüngsdorfer Str. 27 a.
20 029

Euler, Adam, Dr. phil., Betriebsleiter, Neunkircher Eisenwerk 
A.-G. vorm. Gebr. Stumm, T reuhandschaft Ueckingen, 
Ueckingen (Lothringen); W ohnung: Diedenhofener Str. 3.

37 094
Freihold, Werner, Dipl.-Ing., stellv. Betriebsführer im W alz

werk I I  der Fried. K rupp A.-G., Essen; W ohnung: Alfred- 
str. 48. 35  136

Oerhardt, Rudolf, Dipl.-Ing. Oberingenieur, Stahlwerke B raun
schweig G. m. b. H., W atenstedt über Braunschweig; W oh
nung: Braunschweig, Fasanenstr. 53 a. 24 024

Gillhaus, Friedrich H ., Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, August- 
Thyssen-Hütte A.-G., Werk Niederrhein. H ütte , Walzwerk, 
Duisburg-Hochfeld; W ohnung: Friedrichstr. 75. 33 031

Heetkamp, Heinrich, Techn. Direktor, stellv. Geschäftsführer, 
Deutsche Bergwerks- u. H üttenbau G. m. b. H ., Berlin-Char
lottenburg 2, Knesebeckstr. 99; W ohnung: Berlin-Charlotten- 
burg 9, Stuhm er Allee 14. 21 036

Mehovar, Johannes, Dr.-Ing., Betriebsdirektor der Abt. W alz
werke der August-Thyssen-Hütte A.-G., W erk Thyssenhütte, 
Duisburg-Ham born; W ohnung: Siemensstr. 11. 26 069

Meincke, Richard, Ingenieur, BMW -Flugmotorenfabrik Eisenach 
G. m. b. H ., Eisenach; W ohnung: K arolinenstr. 9. 36 279

Reichel, Walter, Dr.-Ing. habil., D irektor, Eberswalde, P o st
fach 54. 37 345

Eisenhüttenleute.
Schramm, Jakob, D r.-Ing. habil., L eiter der Forschungsanstalt 

der M etall-, Guß- u. Preßwerk H. Diehl G. m. b. H., N ürn
berg, und Dozent an der Techn. Hochschule S tu ttg a r t;  W oh
nung: N ürnberg, Celtisstr. 12. 39 249

Sengfelder, Oeorg, D irektor, Reichswerke A.-G. für Berg- u. 
H üttenbetriebe „H erm ann Göring“ und  Geschäftsführer der 
Studiengesellschaft für Doggererze, Arnberg (Oberpf.); W oh
nung: M arienstr. 20. 33 122

Steudel, Wilhelm, D ipl.-Ing., Oberingenieur, P rokurist, Fried.
K rupp A.-G., Techn. Büro, Essen; W ohnung: Lessingstr. 20,1.

19 099
Striegan, Oeorg, D ipl.-Ing., Oberingenieur, Vereinigte Oberschles. 

H üttenw erke A.-G., Stahl- u. Preßw erk, Gleiwitz; W ohnung: 
T euchertstr. 14. 25 121

Voltz, Paul, D r.-Ing ., B etriebsdirektor, Nordseewerke Emden
G. m. b. H ., Em den; W ohnung: H otel W eißes H aus. 37 458

G e s to r b e n :
Zieger, C. Leopold, D ipl.-Ing., Neuwied. * 16. 1. 1861, f  20. 5.

1941. 97 005

N eue M itglieder.

Oraeff, Carl, Dr. rer. pol., D ipl.-Kfm ., P rokurist, Schiess A.-G. 
Düsseldorf 1,> K ölner S tr. 114; W ohnung: Düsseldorf 10,
G runerstr. 32. 41 224

Hembeck, Erich, B etriebsleiter, E insaler W alzwerke, Einsal 
(W estf.); W ohnung: A ltena (W estf.), H oltzbrinkstr. 1. 41 225 

Hertel, K urt, D r.-Ing., Oberingenieur, Schiess A.-G., Düsseldorf 1, 
K ölner S tr. 114; W ohnung: Düsseldorf 10, S ternstr. 61. 41 226 

Heyne, K urt, D ipl.-Ing., B etriebsführer der Fa. Gebr. Heyne
G. m. b. H ., Offenbach (Main), Ludw igstr. 178; W ohnung: 
F rankfu rter S tr. 106. 41 227

Kruse, Heinrich, Betriebsingenieur, Deutsche Röhrenwerke A.-G., 
W erk Thyssen, Mülheim (R uhr); W ohnung: Meilinghofer - 
straße 71. 41 228

Reek, Erich, Dr. rer. pol., D ipl.-Kfm ., Ingenieur, Theodor W up
perm ann G. m. b. H ., Leverkusen-Schlebusch I ;  W ohnung: 
M anforter S tr. 282. 41 229

Röchling, Eduard, geschäftsf. Gesellschafter der Fa. Gebr.
Röchling, Saarbrücken 1, W ilhelm -H einrich-Str. 14. 41 230

Scherf, Friedrich, stud . rer. m et., K refeld, L ohstr. 54. 41 231
Sudergath, Otto, Reg.-Baum eister a. D., D irektor, Maschinen

fabrik  Augsburg-Nürnberg A.-G., WTerk G ustavsburg, Mainz- 
G ustavsburg; W ohnung: M ainz-Kastel, E leonorenstr.60 .4 1 232 
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[ Vortragstagung am 28. Juni 1941 in Düsseldorf
= Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden. (Vgl. Stahl u. Eisen H eft 19, 1941, S. 488.)
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