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58. JAHRGANG

Wege der modernen Forschung in der Physik.
Von Professor Dipl.-Ing. Dr. phil. P. Debye in Berlin-Dalilem.

Auf der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute am 10. Oktober 1937 hielt Professor
Dr.P.Debye, Berlin-Dahlem, den hier im vollenWort-
laut wiedergegebenen Vortrag.  Die Schriftleitung.

ochverehrte Anwesende! Ihr Herr Vorstand hat ge-

dacht, dal? Sie auch etwas anderes hoéren sollten als
diejenigen Dinge, mit denen Sie sich té&glich beschéaftigen.
Ich werde deshalb versuchen, lhnen in den folgenden drei
Viertelstunden etwas Uber die Art und Weise zu erzéhlen,
wie der Physiker sich beschéftigt.

Der heutige Physiker in seinem Laboratorium kann da-
durch gekennzeichnet werden, da man sagt: Er interessiert
sich fur Molekile, fir Atome, fur Atomkerne. Das sind die
drei Kennworte, Uber die ich nun etwas Néheres ausfuhren
mochte.

Es gehort schon zur klassischen Physik, daB die Physiker
lernten, die Molekile zu zdhlen und ihre Groe ungeféhr zu
bestimmen. Die Materie ist aullerordentlich fein verteilt.
Wenn Sie etwa 1 cm3 Luft nehmen, dann finden Sie darin
einigemal 1019 Molekule. Das ist eine so grof3e Zahl, daB ich
durch eine kurze Bemerkung versuchen muB, lhnen das
etwas naherzubringen.

Nehmen wir an, Sie kdnnten so schnell zéhlen, dal Sie
eine Million Dinge in einer Sekunde zdhlen. Wenn Sie dann
die Zahl der Molekile in 1 cm3Luft zahlen wollen, dann
mussen Sie Tag und Nacht 1 Million Jahre arbeiten.

Das sind die ersten Dinge, mit denen wir uns beschéaftigen
wollen. Damit Sie sehen, wie man mit diesen Molekilen
etwas anfangen kann, méchte ich lhnen erst einige Grofien-
ordnungen angeben (vgl. Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1.
Atom- und Kerndurchmesser im Vergleich zur Wellen-
ldnge des sichtbaren Lichtes und der Réntgenstrahlen.

Sichtbares Licht, Wellenldnge ... 5000 A
Rontgenstrahlen. Wellenldnge......ccceeee fA
Atomdurchmesser....cocccveeviveeennes 1A
T Kerndurchmesser . e 0.0001 A

Ich habe Ihnen zuerst angegeben, welche Wellenlange das
sichtbare Licht hat, und zwar in sogenannten Angstrom;
das sind Einheiten, die 1 hundertmillionstel Zentimeter
lang sind. Fir die Wellenldange des Lichtes sind in der
Zahlentafel 1 5000 Angstrém angegeben: das ist ungefiahr
V2000 mm- Darunter steht in der dritten Reihe von oben
der Atomdurchmesser, der ungefahr 1' Angstrém, also
6000mal so klein ist. Deshalb kénnen Sie, wenn Sie Uber
Atome und Molekile etwas erfahren wollen, mit gewdhn-
lichem Licht gar nichts anfangen. Gewdhnliches Licht in
einem Mikroskop zeigt Ihnen noch Dinge, die ungefédhr von
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derselben GroéRRenordnung wie die Wellenlange des Lichtes
sind. Wenn die Gegenstande kleiner werden, werden die
Bilder so verschwommen, dalR man gar nichts mehr damit
anfangen kann. Wenn ich die Molekiile gewissermalien
mikroskopieren will, muB ich daher unbedingt Licht nehmen,
das ungeféhr dieselbe oder besser noch eine kleinere Wellen-
lange hat als die Atomabstande im Molekdl. Mit anderen
Worten: Ich muR einen MaRstab wahlen, dessen Strich-
breite den zu messenden Dingen angepaft ist. Diesen MaR-
stab findet man in den Roéntgenstrahlen, die nach Zahlen-
tafel 1 ungefahr eine Wellenldnge von 1 Angstrém haben.

In der letzten Zeile der Tafel steht nun noch: Kern-
durchmesser ungefahr /10000 Angstréom. Wir werden spéater
darauf zurtickkommen, daB die Atome sehr lockere Gebilde
sind, und daf} nahezu ihre ganze Masse konzentriert ist
in einem Kern, der ungefahr im Durchmesser 10 OOOmal
so klein ist wie das Atom.

Wie kann der Physiker nun etwas Uber den Aufbau der
Molekile erfahren?

Die Chemiker haben das, was die Physiker zunachst tber
die GroRe der Molekule erfuhren, anerkannt, aber doch
immer ein klein biBchen gelachelt, wenn die Physiker tber
die Molekile redeten und sie in ihren Rechnungen als kleine
harte Kugeln behandelten. Denn sie wuf3ten, daf die Mole-
kile noch sehr komplizierte Gebilde sind, dafi? sie eine Struk-
tur haben und daR die Art und Weise, wie die Architektur
der Molekulle durch die stereochemischen Formeln dar-
gestellt wird, fir das Verstandnis ihrer stofflichen Eigen-
schaften die Hauptsache ist. So kommt man zu der Frage,
ob der Physiker nicht
mit Hilfe von Réntgen-
strahlen  beobachtend
eingreifen und sehen
kann, ob die chemischen
Formeinzu Recht beste-
hen, und ob er dariiber
hinaus vielleicht messen
kann, wie weit die Bau-
steine dieser Architek-
tur, die Atome, vonein- Abbildung 1. Ein zweiatomiges
ander entfernt sind. Molekul e* eu8t Inferenzen.

Abh. 1 zeigt im Grundgedanken, wie das ausgefuhrt
werden kann. Links befindet sich ein Spalt S, aus dem
Rontgenstrahlen einheitlicher Wellenlange heraustreten.
Sie fallen auf ein Molekiil, etwa ein Stickstoff-Molekiil, das
nur aus zwei Atomen, A und B, besteht. Die Rontgen-
strahlen werden zerstreut, &hnlich wie das Sonnenlicht in
der Atmosphére (denken Sie an den blauen Himmel), und
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kommen auf einem Film zusammen, der als Kreis in der
Figur eingezeiehnet ist. Betrachten Sie nun den Film-
punkt P, so sehen Sie, dall zwei Wege SAP und SBP hin-
flhren, die bis auf eine belanglose Kleinigkeit gleich lang
sind. Die zwei Strahlen, die in P ankommen, haben daher
keine Gangdifferenz. Sie erzeugen dort gleichzeitig Wellen-
berge und Wellentéler und werden sich somit gegenseitig
in ihrer Wirkung verstarken. Gehen Sie aber zu einem seit-
lich gelegenen Punkt (Qin Abb.l), dann sehen Sie, dal der
Weg von S Uber A nach Q kiirzer ist als der Uber B. Ist der
Unterschied genau eine halbe Wellenlénge, so bedeutet das,
daf’ der eine Rontgenstrahl (SAQ) im Punkt Q einen Wellen-
berg machen will im gleichen Augenblick, wo der andere
(SB Q) ein Wellental bildet. Dann aber heben sich die Wellen
in ihrer Wirkung auf, wie Sie das von Wellen auf Wasser
her kennen. Schreitet man also auf dem Film FF von P
nach Q gehend fort, so mul man Schwarzungsmaxima und
-minima beobachten. Nun hat aber die Ueberlegung schein-
bar einen Haken. Man ist ja gezwungen, nicht die Strahlung
von einem Molekul, sondern von sehr vielen, gleichzeitig
wirkenden zu beobachten, und vor allem die Molekiile stehen
nicht still, sie rotieren. Da aber das Interferenzbild mit der
Orientierung des Molekils wechselt, so muR man fiirchten,
dall die ganze Erscheinung vollkommen verwischt wird.
Glucklicherweise zeigt sich bei ndherem Zusehen, dal zwar
eine Verwischung auftritt, aber die Interferenzen verschwin-
den nicht ganz. Es bleibt von ihnen genug Ubrig, um be-
obachtet werden zu kénnen.

Abbildung 2. Interferenzen von Tetrachlorkohlenstoff
in Dampfform.

In Abb. 2 sehen Sie eine Aufnahme solcher Interferenzen.
Sie stellen fest, daf auf dem Film von links nach rechts
hellere und dunklere Stellen abwechseln. Die Ablenkungs-
winkel (gemessen gegen die Richtung des Primérstrahles),
unter denen die Schwérzungsmaxima und -minima auf-
treten, sind in einfacher Weise durch die Absténde der Atome
voneinander bestimmt. Durch solche Winkelmessungen
lassen sich also die Abstande bestimmen. Der Film, der in
Abb. 2 reproduziert wurde, ist durch Bestrahlung von
Tetrachlorkohlenstoff (CC14) in Dampfform mit der charak-
teristischen Rontgenstrahlung einer Kupfer-Antikathode
erhalten worden. Dieses Molekil war das erste, das mit dem
Verfahren untersucht wurde. Es war mit Absicht fur die
ersten Versuche gewéahlt worden, weil es nach den Regeln
der organischen Chemie Tetraederaufbau haben muf} und
wegen seines symmetrischen Baues als erstes Versuchsobjekt
besonders geeignet erschien.

In Abb. 3 sind die beobachteten und berechneten In-
tensitatskurven fir das CCl4-Molekil eingetragen. Der Be-
rechnung wurde das Tetraedermodell zugrunde gelegt, und
Sie sehen aus der guten Uebereinstimmung, dal die Tetra-
ederstruktur voll bestatigt wird. Nebenbei ergeben sich
naturlich die Abmessungen des Tetraeders. Der Abstand
von Cl zu Cl ist 2,86 A mit einem Fehler von + 1 % Trotz
der Verwaschenheit der Interferenzen ist es also mdglich,
doch noch eine gute Genauigkeit zu erreichen. Man kann
auf Grund solcher Messungen mafstéablich richtige Modelle
der Molekile entwerfen. Das ist in Abb. 4 fur drei Beispiele
geschehen.

Sie sehen links das Benzolmolekil, in der Mitte den
Tetrachlorkohlenstoff und rechts das Wasser. DalR die
Atome durch Kugeln dargestellt sind, ist nur eine erste An-
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Abbildung 3.
Intensitatskurve der CCl4-Interferenzen.

C,H6 CClj HzO0

Abbildung 4. Molekilmodelle in richtigem relativen
MafRstab.

néherung; in Wirklichkeit greifen ihre Elektronenwolken
ineinander und vermitteln so die chemische Bindung. Ne-
benbei darf ich vielleicht auf eine Besonderheit beim Wasser-
molekul aufmerksam machen, in dem die Wasserstoffatome
etwas seitlich liegen, so daR die Mittelpunkte der beiden
H-Kugeln und der O-Kugel ein gleichseitiges Dreieck bilden.
Diese scheinbar geringe Dissymmetrie ist dennoch maR-
gebend fur die Besonderheiten, die das Wasser, beispiels-
weise als Losungsmittel, kennzeichnen.

Das war der erste Punkt, bei dem lhnen gezeigt werden
sollte, dal? der Physiker in das Molekil messend eingreifen
und quantitative Aussagen Uber seinen Aufbau machen
kann. Nun kommt eine Sache, die in unseren Auffassungen
eine grofle Revolution herbeigefiihrt und der Physik ihr
heutiges Gepréage gegeben hat.

Was ich Ihnen bisher erzéhlte, kann man noch verstehen
mit Vorstellungen, die uns vor 20 Jahren schon geldufig
waren. Die Interferenz von Licht, von Réntgenstrahlen, das
heil3t die Auffassung des Lichtes aller Frequenzen als Wellen,
darauf kam es allein an.

Aber nun hat sich gezeigt, dal das Licht, obwohl es inter-
ferieren kann, obwohl es als Welle anzusehen ist, doch in
vielen Féllen sich nicht wie Wellen, sondern wie aus Energie-
brocken zusammengesetzt verhdlt. Wenn beispielsweise
Licht auf ein Metall auffallt, fliegen von dem Metall Elek-
tronen weg, und die Geschwindigkeit, mit der diese Elek-
tronen wegfliegen’, und damit die Energie, die sie vom Licht
bekommen haben, hangt absolut nicht von der Starke des
Lichtes ab, mit dem man bestrahlt. Sie hadngt nur ab von
der Wellenldnge des Lichtes. Je kirzer die Wellenlange,
um so groRer ist die Energie, die ein Elektron bekommt.
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Das kann man nur sehr schwer verstehen vom Standpunkt
der Wellen aus, die, wie klein ihre Amplitude auch sein mag,
dennoch imstande sein sollen, plétzlich auf ein Elektron eine
groBe Energiemenge zu konzentrieren, die im Wellenbild
vielleicht auf einen Raum von 1 m3verteilt zu denken ware.

Deshalb hat man neben die Wellenauffassung des Lichtes
die Quantenauffassung stellen mussen, bei der man sagt,
daR das Licht auch so wirken kann, als ob es aus Energie-
brocken bestiinde, die einzeln voneinander unabhangig im
Raum herumfliegen. Die Schwierigkeit besteht darin, daR
das gleiche Licht einmal so, ein anderes Mal anders ange-
sehen werden miiRte.

Die ganze Sache wurde noch schlimmer, oder der moderne
Physiker sagt: erst recht schon, als man feststellte, dall die
Materie in ihrer feinen Verteilung doch etwas anderes ist
als ein Konglomerat von Masseteilchen, die sich im Grunde
wie Kegelkugeln verhalten.

Denselben Versuch, Uber den ich vorhin sprach, bei
dem Rontgenstrahlen durch Zerstreuung an einem Molekile
Interferenzen erzeugen, kénnen Sie mit Elektronen machen,
die ja nichts anderes sind als kleine mit Masse begabte Ele-
mentarladungen der Elektrizitat. Wenn man solche Elek-
tronen auf ein Gas fallen lat und die zerstreuten Elek-

2pm=+1
Abbildung 5. 3Dm=+2
Kathodenstrahlen erzeugen Inter-
ferenzen am CCI4-Molekdil. Abbildung 6.

tronen photographiert, dann bekommt man Bilder wie das
in Abb. 5 wiedergegebene. Das Gas war in diesem Falle
wieder der Dampf von CCl4; die Aufnahme stammt von
Wierl und war eine der ersten, die gemacht wurden. Sie
sehen abwechselnd helle und dunkle Ringe. Es bilden sich
also auch mit Elektronen Interferenzen aus, und es kénnen
solche Bilder &hnlich wie die Bilder mit Rontgenstrahlen
zur Strukturbestimmung und Abstandsmessung benutzt
werden.

Man kann also folgendes sagen. Es gibt beim Licht die
Erscheinungen der Interferenz: Licht zu Licht gebracht
kann Dunkelheit erzeugen. Das kommt uns leichterklarlich
vor, denn im Sinne der Wellenauffassung verstehen wir, daf
zwei Strahlen so zusammengebracht werden koénnen, daR
Wellenberg auf Wellental fallt und so die Amplitude Null
herauskommt. Aber genau das Entsprechende gibt es fir die
Materie. Wenn aus zwei Richtungen Elektronenstrahlen in
einem Punkt Zusammenkommen, so kann man es einrichten,
dal dort die Elektronenstrahlen interferieren und beispiels-
weise so Zusammentreffen, daf3 in dem Punkt kein Elektron
mehrankommt. Das erscheint zunéchst ganz unversténdlich.

Aehnlich liegen die Dinge, wenn wir von der Materie aus-
gehen. Niemand wundert sich, wenn der Physiker Molekiile
oder Elektronen zahlt. Wenn aber derselbe Physiker, der
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mit dem Licht vielleicht gerade einen Interferenzversuch
macht, gleichzeitig die Energiequanten zahlt, welche das
Licht transportiert, dann scheint das wieder absurd. Sie
werden verstehen, daB das Ganze ein ziemlich unverdau-
licher Brocken fur die Physiker war, und sich nicht dartber
wundern, wenn einige unter uns immer noch an Verdauungs-
stérungen leiden. Wie unbequem das auch manchem sein
mag, wir durfen uns die Natur nicht nach unserem Sinn
konstruieren, wir missen sie nehmen, wie sie ist, und unsere
Theorien in aller Bescheidenheit ihrem Verhalten anpassen.
So sind die Theorien entstanden, die heute unter dem
Namen ,,Wellenmechanik® zusammengefal3t sind. Mit ihrer
Hilfe sind wir in der Tat imstande, den Sachverhalt in
logisch geschlossener Form darzustellen und, was wichtig ist,
zugleich zutreffende Voraussagen zu machen.

2P m=0

3Dm =+ 1 3Dm =0 4D m=20

Elektronenwolke des Atoms in verschiedenen Zustadnden.

Eines von den Gebieten, das auf diesem Wege seine voll-
kommene Aufklarung gefunden hat, ist das groRRe Gebiet der
Spektroskopie, in dem die ungeheure Mannigfaltigkeit der
Spektrallinien als Folge der Atomstruktur geordnet und ge-
deutet werden konnte. Ein Atom besteht aus einem positiv
geladenen Kern, in dem nahezu die ganze Masse konzentriert
ist. Er ist umgeben von (negativ geladenen) Elektronen,
nicht sehr vielen, ihre Zahl ist gleich der Nummer, die das
Atom im periodischen System hat. Wenn es also, wie etwa
der Sauerstoff, an achter Stelle im periodischen System
steht, so hat das Atom acht Elektronen. Es kommt nun
darauf an zu wissen, wie diese Elektronen sich unter dem
Einflusse der Kernanziehung betragen, und wie sie aufein-
ander wirken, und dann auszurechnen, welche Spektral-
linien ein solches Atom erzeugen kann.

Da lehrt nun die Quantentheorie, dal jedes Atom in
einer diskreten Reihe von Zustédnden von verschiedenem
Energieinhalt vorhanden sein kann. Wenn es von einem
Zustand zum anderen Ubergeht, dann sendet es ein Energie-
quant gleich der Energiedifferenz der beiden Zustande aus,
und dieses bestimmt durch seine EnergiegroRRe die Frequenz
und damit die Wellenldnge des Lichtes, das beobachtet wird.
Ich kann hier nicht auf Einzelheiten eingehen, muR aber her-
vorheben, daB es im Sinne der neuzeitlichen Quantentheorie
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nicht mehr méglich ist, von Elektronenbahnen, wie Planeten-
bahnen, im Innern des Atoms zu sprechen, auf denen in
jedem Zeitpunkt gleichzeitig Lage und Geschwindigkeit des
Elektrons genau angebbar ist. Man kann aber eine mittlere
Dichteverteilung der Elektronen im Raum bestimmen und
so der Anschauung zu Hilfe kommen. In diesem Sinne ist
Abb. 6 gemeint; in ihr sind mit Hilfe eines Modelles Elek-
tronenwolken mit ihrer kennzeichnenden Dichteverteilung
photographiert.

Es ist eine ganze Reihe verschiedener Atomzustéande ab-
gebildet, die mit den in der Spektroskopie iblichen Bezeich-
nungen 1 S, 2 P usw. bezeichnet sind. Zu jeder Dichtever-
teilung gehort ein bestimmter Energieinhalt des Atoms, und
wenn eine Spektrallinie ausgesandt wird, geht die Elektro-
nenwolke von einer der dargestellten Dichteverteilungen in
eine andere Uber.

Von dem Elektron war bisher hur die Rede als von einem
Teilchen, das zwar wie alle Masseteilchen auch Wellennatur
hat, aber doch allein durch seine Ladung und seine Masse
gekennzeichnet ist. Es hat sich aber gezeigt, dal diese Dar-
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Abbildung 7. Zwei Darstellungen uns zu e'ne_m ganz
der Temperaturskala. anderen Gebiete.

Sie sehen in Abb. 7 eine Darstellung der Tempe-

raturskala in zweifacher Anordnung. Im rechten Teil des
Bildes haben Sie die gewdhnliche Skala der absoluten
Temperatur vor sich, die sich von 0 (also von — 273° in
Celsiuszahlung) aus nach oben erstreckt. Es sind einige
Punkte angegeben, wie Siedepunkt von Helium (4°), von
Wasserstoff (20°), von Luft (80°), von Wasser (373°); die
Sonnentemperatur (6000°) liegt weit oberhalb der Zeich-
nung. Im linken Teil des Bildes habe ich die Sache etwas
anders dargestellt. Man darf heute wohl als sicher annehmen,
daR der absolute Nullpunkt unerreichbar ist. Das wird in
keiner Weise durch die Skala rechts nahegelegt. Nun hat
schon vor vielen Jahren Lord Kelvin hervorgehoben, da
fur die richtige Einschatzung der praktischen Bedeutung
von Temperaturintervallen nicht die Differenz der begren-
zenden Temperaturen, sondern ihr Verhaltnis mafgebend
ist. Ich habe daher links eine Skala eingezeichnet, auf
welcher das Verhéltnis 10 immer durch das gleiche Intervall
dargestellt ist; das ist dann mathematisch eine logarith-
mische Skala. Nun ist es von 1000 zu 100 ebensoweit wie
von 100 zu 10, oder von 10 zu 1, oder von 1 zu 0,1 usw.
Auf dieser Skala riickt der absolute Nullpunkt nach minus
Unendlich. Wenn er da liegt, wundert sich niemand, dal
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man nicht hinkomfnen kann. Das scheint ein billiger Witz;
aber er beleuchtet in der Tat sehr Wesentliches.

Die tiefste Temperatur, die man bis vor einigen Jahren
erreicht hatte, war 0,7° absolut. Man hatte sie dadurch er-
halten, daf man Helium durch energisches Abpumpen unter
vermindertem Druck (Viooo mm) sieden lieB. Ein Gas, das
schlechter zu verflussigen ist als Helium, gibt es nicht. Also
war man scheinbar an der Grenze. Man kann sich aber
fragen, ob sich nicht eine Methode denken 1&Rt, bei welcher
dem Korper eine andere Arbeitsleistung als die bei der lb-
lichen Expansion zugemutet wird, um ihn zu veranlassen.
Wérme abzugeben. In der Tat ergibt sich ein dankbarer
Weg durch Ausnutzung magnetischer Arbeitsleistung. Es
gibt sogenannte paramagnetische Stoffe, dadurch gekenn-
zeichnet, daR sie wie Eisen oder Nickel, nur meistens sehr
viel schwécher, vom Magneten angezogen werden. Kihlt
man nun einen geeigneten paramagnetischen Korper, bei-
spielsweise Eisenalaun, durch flussiges Helium geniigend
weit ab und legt ein Magnetfeld an, so erwdrmt sich der
Korper. Man richtet es so ein, dal} er die erzeugte Wéarme an
das Heliumbad abgeben kann, so dal? er nach einiger Zeit
wieder die urspriingliche tiefe Temperatur von etwa 1° er-
reicht hat. Nun braucht man nur das Magnetfeld auszu-
schalten oder die Apparatur mit dem paramagnetischen
Korper aus dem Magnetfeld herauszudrehen. Der Kérper
durchlauft so einen adiabatischen Entmagnetisierungspro-
zel3 und kihlt sich dabei ab. Wesentlich fir das Verfahren
ist, daB man Gber Kdérper verfiigt, in denen die Elementar-
magnetchen, die den Paramagnetismus bedingen, aufRer-
ordentlich locker mit ihrer Umgebung gekoppelt sind. Das
erreicht man nur, wenn die Elektronen selber die in Frage
kommenden Elementarmagnete sind. In diesem Sinne hangt
die Wirksamkeit des magnetischen Verfahrens unmittelbar
von dem Vorhandensein des Elektronenspins und den zu-
gehdrigen magnetischen Eigenschaften ab.

Abbildung 8. Anordnung zur magnetischen
Erzeugung tiefster Temperaturen.
(Leydener Laboratorium.)

In Abb. 8 ist eine Anordnung aus dem Leydener Labora
torium gezeigt; das mehrwandige Glasgefal3, in dem du
Substanz durch Hillen von flissigem Helium und flissigen
Wasserstoff gegen Warmeeinfall geschiitzt ist, ist gerade au
dem Magnetfeld herausgedreht worden. Was bisher erreich
wurde, ist in Zahlentafel 2 geschichtlich dargestellt,

Die Temperaturen, die nach einem magnetischen Vor
fahren bestimmt werden »muf3ten, sind nicht ganz genau
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Zahlentafel 2.
Durch Entmagnetisierung erreichte Temperaturen.

Zeitpunkt Substanz Gewicht Anfangs- E'Fger#%het'e
(in € (in GauR) ra}}tgr
April 1933 CeF3 0,050 27 600 0,27
Juni 1933 CeF3 0,505 27 600 0,13
Juli 1933 Ce-Acethylsulfat 0,183 27 600 0,08
Dez. 1933 K-Cr-Alaun 0,337 19 500 0,05
Juli 1934 K-Cr-Alaun 66,474 24 600 0.03
Okt. 1934 K-Cr-Alaun — — 0,018
Jan. 1935 K-Cr-Alaun — 24 000 0,016
Febr. 1935 Cr-Alaun (verdunnt) — 24 000 10,0047
Mérz 1935 Cs-Ti-Alaun — 24 000 0,0055

Nach Berichtigung berechnet sich die tiefste bisher erreichte
Temperatur zu 0,0034°. Um lhnen ein Bild davon zu
geben, was das hei3t, flige ich noch eine Zusammenstellung
Uber den Dampfdruck von flissigem Helium ein (Zahlen-
tafel 3). Es fangt mit etwa 0,1 mm bei 10absolut an und hért

Zahlentafel 3. Dampfdruck von Helium.

Temperatur Druck in mm QS Temperatur | Druck in mm QS

1,0 15 io-1 1 Atom im cm3
0.7 3,2 1G“3 0.1 31003
0.5 25 10"5 0,05 4 mlO' &
0.3 7 10-m 0.03 610" 103
0,2 3 10-15

bei 0,03° mit 6 »10-103 auf. Das ist so schrecklich wenig, daf}
ich lhnen die Zahl nicht nahebringen kann. Aber ich kann
folgendes sagen. Bei 0,2° haben Sie noch 100 Heliumatome
im Kubikzentimeter; bei 0,1° haben Sie nur mehr 10 Atome
im Kubikkilometer. Es sind Verdinnungen der Materie
erreicht, die weit groRer, und Temperaturen, die weit tiefer
sind als die im interstellaren Raum vorkommenden.
Lassen Sie mich jetzt zu meinem letzten Punkt kommen,
zu den Atomkernen. Ich will damit anfangen, daf ich
lhnen in Zahlentafel 4 den Anfang des periodischen Systems
zeige, so wie man ihn heute kennt. Sie wissen, dal3 die Atom-

Zahlentafel 4. Anfang des periodischen Systems nach
dem heutigen Stande der Kenntnis.

Abgerunde- Atom- Relative Chemisches
Element Xummer tes Atom- gewicht Haufigkeit Atom-
gewicht % gewicht
n 0 1 1,0090 100 1,0090
H i 1,0081 99,98 1,0078
2 2.0147 0,02
3 3,0171 < 10"’
He 2 3 3,0171 - 4.002
4 4,0038 100
Li 3 6 6,0167 7,9 6,940
7 7,0180 92,1
Be 4 8 8.0078 X— 9,02
9 9,0149 100
10 10,0164 —
B 5 10 10,0161 20.6 10,82
11 11,0128 79,4
Cc 6 12 12,0036 99,0 12,00
13 13,0073 1
N 7 14 14,0073 99,7 14.008
15 15,0048 0,3
0 8 16 16.0000 99,8 16,0000
17 17,0046 0,03
18 18,0065 0,16
F 9 19 19,004q 100 19,00
Ne 10 20 19,9967 90,0 20.183
21 — 0.27
22 21.9947 9,73

P. Debye: Wege der modernen Forschung in der Physik.
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gewichte der verschiedenen chemischen Elemente nicht ganz-
zahlig sind. Die Abweichung von der Ganzzahligkeit ruhrt
davon her, dafi3 viele der gewdhnlichen chemischen Elemente
Mischungen von Atomen gleicher chemischer Eigenschaften,
aber von verschiedenen nahezu ganzzahligen Atomgewichten
sind. Beim Wasserstoff z. B. kennen wir Atome vom Atom-
gewicht 1, 2 und vielleicht 3. Das sind die sogenannten
Isotopen. Im folgenden beschéaftigen wir uns in Gedanken
immer nur mit einem Isotop und nicht mit dem ganzen Ge-
misch. Dal auch das einzelne Isotop nicht ein genau ganz-
zahliges Atomgewicht hat, darauf komme ich etwas spater
noch zurick.

Wenn der Chemiker eine chemische Reaktion ausfuhrt,
dann bringt er die Atome mit ihrer Elektronenhulle in Be-
rihrung. Durch Austausch einiger Elektronen der &uf3eren
Hulle wird dann die chemische Bindung bewirkt. Die
inneren Elektronen der Hillen werden dabei kaum beein-
fluRt, und die Kerne bleiben vollends unbertihrt in Ab-
standen voneinander, die nach Zahlentafel 1 10 OOOmel so
gro wie ihr Durchmesser sind.

Will ich versuchen, Reaktionen zwischen den Kernen
zustande zu bringen, dann muB ich die ganze Elektronenhille
durchbrechen und die Kerne nahe aneinanderbringen. Das
ist nicht ganz so leicht; denn sie haben starke positive
Ladungen und stofRen sich ab. Wenn ich aber Kerne mit
groBer Geschwindigkeit habe, dann kdnnen diese gegebenen-
falls mit Hilfe ihrer kinetischen Energie die potentielle
Energie der AbstolRung Uberwinden. Lasse ich sie dann auf
eine Ansammlung von Atomen los, dann darf ich hoffen,
daR sie gelegentlich einen anderen Kern treffen und vielleicht
'mit ihm reagieren werden. Das war der Gedanke, den Lord
Rutherford vor ungefahr achtzehn Jahren zuerst aus-
flhrte. Er machte dabei Gebrauch von den Alphateilchen,
die von radioaktiven Elementen ausgesandt werden. Das
sind nichts anderes als Heliumkerne, die von den schweren
radioaktiven Kernen ausgeschleudert werden und grof3e
Geschwindigkeiten haben. L&aRt man nun solche a-Strahlen
etwa durch Luft hindurchgehen, so werden diese Helium-
kerne gelegentlich Stickstoffkerne treffen. Das wird aber
so selten Vorkommen, dafl ein Nachweis von Reaktionspro-
dukten einer etwaigen Kernreaktion mit den Ublichen
chemischen Mitteln weit auRerhalb des Bereichs der Mdglich-
keiten liegt. Man muR schon versuchen, die einzelne Kern-
reaktion sichtbar zu machen, und daftr hat C. T. R. Wilson
eine Methode entdeckt,

Staubfreie, feuchte Luft kann man bis zu gewissem Grade
expandieren, ohne dafl der Wasserdampf als Tropfchen
niederschlagt. Sind aber lonen vorhanden, dann wirken
diese als Kondensationskerne, und die Trépfchenbildung
setzt ein. Jeder a-Strahl und jeder andere geladene Kern,
der sich mit genligender Geschwindigkeit bewegt, reit nun
auf seinem Wege Elektronen aus den Molekulen; diese
bleiben als lonen zuriick und wirken bei nachfolgender Ex-
pansion kondensierend auf den Wasserdampf. Nach diesem
Verfahren kann daher die Bahn eines geladenen Kernes
nachtréaglich als Tropfchenreihe sichtbar gemacht werden.
In Abh. 9 zeige ich Ihnen ein Bild, in dem in dieser Weise die
Bahnen von a-Strahlen in Luft sichtbar geworden sind. Am
Ende dieser Bahnen treten o6fters Knicke und Gabelungen
auf. Meistens hat das keine andere Bedeutung, als dal der
Heliumkern so nahe an einen Kern eines Atoms herange-
kommen ist, da wie beim Billardspiel die beiden Kerne
Bewegungsenergie aufeinander Ubertragen haben. Ob das
die richtige Erklarung ist, kann geprift werden durch Aus-
messen der Bahnen, die in Lange und Richtung den Impuls-
und Energiesatzen der Mechanik entsprechen mussen. Das



6 Stahl und Eisen.

stimmt nun in den meisten Fallen. Aber ganz gelegentlich
kommt es vor, daB es nicht stimmt. Die genaue Diskussion
solcher Ausnahmefélle zeigte dann, dal} hier eine Kern-
reaktion stattgefunden hatte. Der Heliumkern von der
Ladung 2 und der Masse 4 war in den Stickstoffkern von der
Ladung 7 und der Masse 14 eingedrungen, und es hatte sich
ein Wasserstoffkern von der Ladung 1 und der Masse 1 ge-
bildet, wobei ein Kern von der Ladung 8, also ein Sauerstoff-
kern mit der Masse 17, (L h. ein schwereres Sauerstoffisotop,
zuruckgeblieben war.

Abbildung 9. Bahnen von a-Strahlen in Luft.

Zu der Zeit, als Rutherford diese Versuche machte,
konnte er nur die naturgegebenen a-Strahlen verwenden.
Das ist anders geworden. Inzwischen hat man gelernt,
Kerne auch kinstlich zu beschleunigen.

Abbildung 10. Lithium durch Wasserstoff-

kanalstrahlen zertrimmert, die entstandenen

He-Teilchen fliegen nach entgegengesetzter
Richtung fort.

In Abb. 10 sehen Sie das Ergebnis, das zustande kommt,
wenn Wasserstoffionen kinstlich in einer Rohre beschleu-
nigt werden durch ein Potential von einigen hundert-
tausend Volt und dann auf Lithium auftreffen. Sieverursachen
dann eine Reaktion, die darin besteht, da Wasserstoff und
Lithium verschwinden und daf statt dessen zwei Helium-
teilchen entstehen, die mit grofRen Geschwindigkeiten nach
entgegengesetzten Seiten wegfliegen. In dem Bilde sehen
Sie die Bahnen dieser kinstlich erzeugten a-Teilchen.

Was da im einzelnen vor sich geht und welche Bedeutung
das hat, missen wir etwas naher betrachten. Wir bemerken
zunachst, dal die in Zahlentafel 4 angegebenen Isotopen-
gewichte nicht genau ganzzalilig sind; es sind zwar nur
kleine Abweichungen von der Ganzzahligkeit, aber sie
haben groRe Bedeutung. Das wird klar, wenn wir die Kern-
reaktion in Form einer gewéhnlichen chemischen Gleichung
schreiben:

JH + gLi= 2 mfHe
1,0081 + 7,0180= 8,0078 + 0,0183.

P. Debye: Wege der modernen Forschung in der Physik.
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Ein Wasserstoff mit der Masse 1 — die Masse ist oben
angegeben — und der Ladung 1 — die Ladung ist unten
angegeben — fallt auf einen Lithiumkern. Lithium steht an
dritter Stelle im periodischen System, hat drei Elementar-
ladungen und die Masse 7, wahrend der Heliumkem zwei
Ladungen und vier Masseneinheiten tragt. Aus den La-
dungen 1 und 3 ist zweimal die Ladung 2 entstanden. Die
Massen links und rechts in der Gleichung stimmen aber
nicht, sobald die genauen Atomgewichte verwendet werden.
Man stellt fest, dal an Masse 8,0261 Einheiten verschwinden
und dafur in Form von Helium nur 8,0078 Masseneinheiten
wieder entstehen. Es sind also 0,0183 Masseneinheiten ver-
schwunden. Was ist mit ihnen geschehen?

Wir wissen heute, da3 Masse und Energie identische Be-
griffe sind, dal? Masse in Energie und Energie in Masse ver-
wandelt werden kann. Die Uberschissigen 0,0183 Massen-
einheiten treten nun in der Tat als Kinetische Energie in den
entstandenen Heliumkernen auf. Es gibt nun die beriihmte
Einsteinsche Regel, dal} das Energiedquivalent einer Masse
durch Multiplikation mit dem Quadrate der Lichtgeschwin-
digkeit erhalten wird. In Atomgewichten ausgedriickt, be-
deutet das, daf® 0,001 im Atomgewicht fir das Einzelatom
einer Arbeit entspricht, wie sie an der Elementarladung des
Elektrons durch eine Potentialdifferenz von rd. 1 Million V
geleistet werden kann. Es sind also bei der Reaktion
rd. 18 Millionen Elektronenvolt frei geworden. Das bedeutet,
dal? jedes Heliumteilchen eine kinetische Energie von
rd. 9 Millionen Elektronenvolt mitbekommen hat. Das wird
Ihnen vielleicht noch nicht viel sagen.

Betrachten Sie die Sache deshalb in folgender Weise.
Nehmen Sie einmal an, es wirde jemand imstande sein,
7 g Lithium und 1 g Wasserstoff in der betrachteten Art
miteinander reagieren zu lassen, dann laRt sich ausrechnen,
dal} dabei eine Energie von % Million kWh frei wirde. Gar
nichts bei den ublichen chemischen Reaktionen ist damit zu
vergleichen. Aber Sie sollen nicht aus meinen Worten ent-
nehmen, dall die neue Energieerzeugung etwas Praktisches
wére. Es gibt heute keinen Menschen, der es einrichten
kann, dal} alle Kerne eines Strahlenblndels so schén gefiihrt
werden, daf sie einen Partner treffen und mit ihm reagieren.
Was wir konnen, ist nur, Kerne in ein Konglomerat von
Atomen blindlings hineinschieBen und hoffen, dal Kern-
treffer Vorkommen werden. Wie unwahrscheinlich es ist,
dal} so etwas passiert, das sehen Sie, wenn ich lhnen durch
ein Bild veranschauliche, um welche relativen Abmessungen
es sich hier handelt.

Nehmen Sie den Rutherfordschen Fall der a-Strahlen,
die in Luft eintreten, und denken Sie sich das Ganze hundert-
tausendmillionenfach vergroRert. Es ist ein Stickstoffatom
in dieser VergrdBerung dann eine Kugel von rd. 10 m Dmr.
Eine zweite gleiche Kugel liegt dicht daneben, die zwei zu-
sammen bilden das Stickstoffmolekil. Viele solche Gebilde
in mittleren Abstanden von 300 m geben lhnen ein Bild der
Luft unter Atmospharendruck. Im Mittelpunkt jeder Kugel
ist ein Kern, und dieser hat einen Durchmesser von 1 mm.
Nun begeben Sie sich in einen groBen Abstand und schieRen,
ohne zielen zu kdénnen, andere Kerne auch von je 1 mm
Durchmesser in das Ganze hinein. Das ist die Art und
Weise, wie man den Versuch macht. Sie verstehen jetzt,
wie auBerordentlich unwahrscheinlich es ist, da Kerntreffer
erzielt werden. Aber es passiert immerhin, man kann es
feststellen und die Wirkung beobachten.

Das war die eine Seite der Sache. Die andere Seite ist die,
dalR man heute nicht mehr auf Teilchen angewiesen ist, die
man in der Natur findet, sondern dal? man sich die schnellen
Teilchen, die man abschiet, selber machen kann durch
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Beschleunigung mit hohen Spannungen. Das ist der Grund,
warum so viele Physiker sich heutzutage mit Apparaturen
zur Erzeugung hoher Spannungen beschaftigen.

Ich zeige Ihnen in Abb. 11 eine Hochspannungsanlage,
wie sie im Kaiser-Wilhelm-Institut in Berlin von der Firma
Siemens & Halske aufgestellt worden ist. Die GroRe der
Anlage erkennen Sie durch Vergleich mit dem abgebildeten
Mann. Es ist eine Anlage, bei der aus Wechselspannung
Gleichspannung gemacht wird. Jeder Turm liefert 1,5 Mil-
lionen V, der linke Turm + 1,5, der rechte — 1,5 Millionen,
so daB oben zwischen den beiden Tirmen 34Millionen V
als Gleichspannung vorhanden sind, die ungefédhr 3 Milli-
ampere Strom liefern.

In Washington ist
eine Anlage fur 10
Millionen V in Bau,
wobei die ganze Ap-
paratur in  einem
groRBen mit Druckluft
gefullten Behalter
untergebracht werden
soll, damit die Ueber-
schlagsstrecken  auf
ertragliche MaRe zu-
ruckgebracht werden
kénnen. In Berkeley
(Kalifornien) macht
man schnelle Teil-
chen mit dem so-
genannten Cyclotron.
Hier werden die Teil-
chen in Etappen, mit
Hilfe eines Senders,
im Takte seiner Schwingungen beschleunigt und dabei durch
ein ausgedehntes Magnetfeld in einer Spirale gefuhrt, damit
sie immer im richtigen Zeitpunkt raumlich an die Stelle
kommen, wo die Beschleunigung stattfindet. Bei dieser
Methode sind starke Hochfrequenzsender und ein Elektro-
magnet von vielen Tonnen erforderlich. Ein neuer, im Bau
begriffener Apparat dieser Art soll Teilchen liefern, deren
Geschwindigkeit einer Beschleunigung mit 12 Millionen V
entspricht.

Nun habe ich lhnen vorhin gesagt, da die Li-H-Re-
aktion beobachtet wurde mit H-Teilchen, welche nur durch
einige hunderttausend Volt Spannung beschleunigt wurden.
Aber es ist schon so, daB fiir Adele Kernreaktionen wesentlich
hohere Spannungen erforderlich sind und die Ausbeute
stark mit Erhéhung der Spannung wéchst. AuBerdem hat
es mit Spannungen, die Uber 1 Million V hinausgehen, noch
eine ganz besondere Bewandtnis.

Heutzutage ist es mdglich, aus Strahlung Materie zu
machen und anderseits auch wieder zu beobachten, wie
Materie in Strahlung zerfallt. Das ist also Materialisation
der Strahlungsenergie, ohne dal das irgend etwas mit Spiri-
tismus zu tun hat.

Die kleinste Masse, die man erzeugen kann, ist die des
Elektrons. Es entsteht nie allein, sondern gleichzeitig mit
einem Gegenpartner, dem Positron. Elektron und Positron
sind zwei Teilchen gleicher Masse, aber entgegengesetzter
Ladung. Sie entstehen, wenn eine harte y-Strahlung, das
ist also Licht oder Roéntgenstrahlung von geniigend hoher
Frequenz, in der Nahe eines Kernes vorbeikommt. Dort
kann unter Umstanden ihr Energiequant in zwei Materie-
quanten uingesetzt werden. Nun hat ein Elektron eine
Masse, welche ungefahr 1;200 von der eines V asserstoff-
atoms ist. Elektron und Positron entsprechen zusammen

Abbildung 11. Anlage fur 3 Mill.
Volt konstante Gleichspannung.
(K.-Wilh.-Inst. f. Physik.)
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also dem Atomgewicht 0,001, und nach dem, was ich friiher
sagte, ist diese Masse wieder 1 Million Elektronenvolt
aquivalent. Dieser interessante ProzeR kann also nur dann
auftreten, wenn man Uber Rontgenstrahlen verfigt, die in
einer Rohre mit mindestens 1 Million V Spannung erzeugt
worden sind.

Lassen Sie mich einen letzten Punkt berthren. Sie
haben vorhin vielleicht beobachtet, dafl das moderne perio-
dische System nicht mit Wasserstoff anfangt. Der Wasser-
stoff steht an erster Stelle im periodischen System, weil er
in seinem Kern die elementare Einheitsladung hat. Aber
es gibt doch auch eine Zahl 0. So wird man sich fragen:
Kann ich die nullte Stelle im periodischen System nicht
auch besetzen? Gibt es nicht ein chemisches Element,
dessen Kern tberhaupt keine Ladung tréagt. Dieses Element
hat man in den letzten Jahren entdeckt; es ist das sogenannte
Neutron. Es kommt im allgemeinen nicht frei vor, aber es
ist, wie wir jetzt wissen, in allen Atomkernen enthalten.
Eine Mdglichkeit es zu erzeugen, wird durch folgende Glei-
chung veranschaulicht:

9Be + fHe = VC + 5n+ T.

Wenn man Radium oder Radium-Emanation mit Beryllium-
pulver zusammenbringt, so erfolgt zwischen den ausge-
sandten a-Teilchen und den Berylliumkernen eine Reaktion.
Es sind im ganzen sechs Einheitsladungen vorhanden, die
einem neuen Kern zukommen, der demnach an sechster
Stelle im periodischen System steht und daher ein Kohlen-
stoffkern ist. Das Atomgewicht von Cist aber 12, und so
bleibt eine Masseneinheit tbrig. Das ist das in der Gleichung
mit ¢n bezeichnete Neutron. Rechts ist noch y hinzugefugt,
um anzudeuten, dafl auch y-Strahlung entsteht.

Das Neutron kann man nun wieder auf die Materie los-
lassen. Es ist deshalb so besonders geeignet, weil es keine
Ladung hat. Sie erinnern sich, dal ich sagte: Wenn ich an
einen Kern herankommen will, muR ich die elektrische Ab-
stoRung der Kerne uberwinden. Dazu gehdren sehr hohe
Potentiale. Diese Schwierigkeit ist jetzt beseitigt; denn ich
habe nun ein Teilchen, das keine Ladung hat. Da brauche
ich keine AbstofRung zu Uberwinden, und ich kann an die
héchstgeladenen Kerne ohne Schwierigkeit heran. Nur
kann man das Neutron nicht ohne weiteres beobachten.
Wenn Neutronen
etwa durch die
Luft hindurch-
gehen, dannkann
ihre Bahn mitder
Wilsonmethode
nicht sichtbar ge-
macht werden.

Da sie keine La-
dung haben, ioni-
sieren sie nicht,
und es fehlen die
Kondensations-
kerne fur die
Tropfchen. Im-
merhin aber
kommt es vor,
daf ein Neutron in geniigend zentralem StoR auf einen Atom-
kern auftrifft. Dann bekommt dieser Geschwindigkeit, und
seine Bahn ist wieder nachweisbar. Besonders die leichten
Wasserstoffkerne werden fir eine solche Energietibernahme
geeignet sein, so dal Wasserstoff oder Molekiile mit hohem
Wasserstoffgehalt als Reagens auf Neutronen dienen kénnen.
In Abb. 12 sehen Sie die Aufnahme der Spur eines Wasser-
stoffkernes, der von einem Neutron beschleunigt wurde. Sie
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fangt scheinbar ohne Anla mitten in der Kammer an, ist
aber in der Tat hervorgerufen durch Bestrahlung des in der
Kammer enthaltenen Wasserstoffgases mit Neutronen und
demnach die Fortsetzung der unsichtbaren Neutronenbahn.

Nattrlich kann das Neutron, wie friher der He-Kern
oder der H-Kern, mit anderen Kernen auch Reaktionen
eingehen. Gerade auf diesem Wege sind in den letzten Jahren
viele Kernumsetzungen zustande gebracht worden, da ja
mit dem Neutron alle Kerne, auch die hochgeladenen, zu-
ganglich sind.

Von ganz besonderer Bedeutung ist es, dafl man bei den
Kernreaktionen nicht nurim Kreis der altbekanntenElemente
geblieben ist, sondern auf’erdem neue, bisher unbekannte
Elemente entdeckt hat. Das ist nicht so zu verstehen, als ob
neue Elemente hinzugekommen waéren, fir die kein Platz
im periodischen System vorgesehen ist. Die neuen Elemente
sind zum groRten Teil Isotope von bekannten Elementen
oder besetzen gelegentlich, wie die Trans-Uran-Elemente,
vorher freie Stellen. Sie haben aber eine Eigenschaft, die
sie besonders interessant macht; sie sind radioaktiv. Sie
sind nur eine beschrankte Zeit existenzfahig und zerfallen
unter Aussendung von Elektronen oder Positronen mehr
oder weniger schnell. Die Elemente, welche sich jetzt auf
der Erde vorfinden, bilden demnach offenbar den stabilen
oder vielleicht auch nur den relativ stabilen Ausschnitt aus
einer groferen Mannigfaltigkeit. Was im Laufe der Ent-
wicklung als labile Zwischenprodukte auftrat und ver-
schwunden ist, wird jetzt kiinstlich wieder erzeugt.

Der erste Fall von kinstlicher Radioaktivitat wurde vor
drei Jahren von dem Ehepaar Joliot-Curie beobachtet.
Durch Bestrahlung von Bor mit a-Strahlen erhielten sie
Radio-Stickstoff, der mit einer Halbwertszeit von 14 min
unter Aussendung von Positronen zerfallt. Einzelheiten
mdchte ich lThnen klarmachen durch die Betrachtung eines
anderen Falles, den des Radionatriums, das mit einer Halb-
wertszeitvon 151i unter Aussendung von Elektronen zerféllt.

Es wird immer klarer, dal die Kerne der verschiedenen
chemischen Elemente aus Neutronen und Protonen (nor-
male, einfach positiv geladene H-Kerne) aufgebaut sind.
Dementsprechend habe ich in Abb. 13 eine Darstellung ge-

F. Tkdnnetsen: Neustoffe und Stoffe besonderer Eignung fiir Hittenwerk.
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wahlt, wobei in einer Ebene jeder Kern durch einen Punkt
dargestellt ist. Die Abszisse des Koordinatensystems mifdt
die Anzahl Protonen, die Ordinate die Anzahl Neutronen,
die im Kern enthalten sind. Das gewohnliche f*Na hat
also 11 als Abszisse und 12 als Ordinate; diese Stelle ist

im Bild durch einen schwarzen Punkt gekennzeichnet.
Weiter nach z3u, , 7. Na
rechts liegen 75 £ o7l

drei s?hwaljze Mg+ 7t

Punkte Uberein-

ander, welche

die drei stabilen

Isotope des Ma-

gnesiums  dar-

stellen.  Noch Mg A/

etwas  weiter -"Frotonen

nach rechtsfolgt Abbildung 13. Vier Methoden zur Er-
ein  schwarzer zeugung von Radionatrium.

Punkt fir das Aluminium, von dem keine stabilen Isotope
bekannt sind. Mit den Koordinaten 11, 13 ist ein unaus-
geflllter Kreis eingezeichnet; der entspricht dem Radio-
natrium ffNa. Eine Methode zur Erzeugung von Radio-
natrium wird durch dieses Bild sofort aufgedeckt. Man
braucht danach ja nur ein Neutron in den gewdhnlichen
Natriumkern einzubauen. In der Tat ist das eine Methode
mit guter Ausbeute, wenn man langsame Neutronen ver-
wendet, und diese ist durch die oberste Gleichung und durch
einen Pfeil in der Abbildung dargestellt. Daneben sind noch
drei andere Mdglichkeiten dargestellt: die Bestrahlung von
Magnesium mit Neutronen, die Bestrahlung von Aluminium
mit a-Strahlen, die Bombardierung von Natrium mit be-
schleunigten Kernen von schwerem Wasserstoff, die alle drei
Radionatrium liefern.

Ueber die Zukunftsmdglichkeiten, die durch die neuere
Entwicklung angezeigt werden, mdchte ich gar nichts sagen.
Ich mochte die Ergebnisse ohne Kommentar auf Sie wirken
lassen und das, was ich denke, nur andeuten, indem ich Sie
an Galvani erinnere: Galvani spielte damals mit
Froschschenkeln; heute heifen die Nachkommen:
Elektrochemie und Elektrotechnik!

Neustoffe und Stoffe besonderer Eignung fur die Instandhaltung auf Hiattenwerken.

Von Ferdinand Thdnnessen in Bobrek-Karf.

[Bericht Nr. 70 des Maschinenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Neustoffe fiir Lager und Bichsen, Zahnréder, Rohre und Behalter. Auskleidung von Rutschen und Bunkern. Riemen-
baustoffe. Neustoffe in der Elektrotechnik.)

lle Mitarbeiter, auf dem Konstruktionsblro, in der

. Werkstatt und im Betrieb, missen Kenntnisse Uber die
Gestaltungsvorschriften und Betriebseigenschaften der Neu-
stoffe haben. Sie alle missen fur den Gedanken der Verwen-
dung von Neustoffen gewonnen werden, damit sie sich durch
zusatzliche Arbeit und Fehlschldge nicht entmutigen lassen
in der Ueberzeugung, an einer groRen Aufgabe mitzuarbeiten.
Die Einfihrung von Neustoffen ist daher ein Prufstein fir
den Fortschrittswillen und die Leistungsbereitschaft jedes

Betriebes.
1. Lager und Bichsen.

In Tafel 1 sind die Neustoffe und sparstoffarmen Metalle
den friher verwendeten Lagermetallen gegenubergestelit.
Die Zusammenstellung gibt nur eine Richtlinie. In jedem

J) Erstattet in der 25. Vollsitzung am 19. Oktober 1937 in
Dusseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.

Einzelfall mufl unter Beriicksichtigung der ortlichen Ver-
héltnisse entschieden werden.

Tafel 1. Lagerwerkstoffe.

Friher: Jetzt:

Cu-Sn-Bronzen, 0 Bz 10,
14, 20, BI Bz 10 . Hartholz, Kunstharz und Zell-
stoff

RotguR Rg 9, 10 GuBeisen, Temperguf

Weilmetalle:
Wm 20, 42, 80

a) Lagermetalle aus Blei
Zinnarme Bleilagermetalle

20, 42 s Zinnfreie Bleilagermetalle mit |
Antimonzusatz
w80 s Zinnfreie Bleilagermetalle mit j
Alkalizusatz
» B

b) Zinklagermetalle

Allgemein verwendbar ¢) Aluminium
d) Nomylager, NSG.-Gleitlager i

- e) Kohle-Graphit-Lager
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Hartholzlager, die bei hohen Driicken und geringen Ge-
schwindigkeiten starke Abnutzung zeigen, konnten mit Er-
folg durch Kunstharz ersetzt werden. Als Fullstoff kommen
regellose Schnitzel in Frage, soweit es sich um formgeprefite
Stiicke handelt. Fir Lager, die aus Platten oder Blichsen
hergestellt werden, wird der Fullstoff in aufeinandergepref3-
ten oder gewickelten Schichten verwendet. Fir hohe Driicke
kommt Asbest als Fullstoff in Frage, fur mittlere Driicke
Gewebe oder Gewebeschnitzel, fur niedrige Dricke Papier
oder Papierschnitzel. Richtlinien fur die Gestaltung der
Kunstharzlager liegen vor2.

Wichtig ist u. a. die Wald des richtigen Lagerspiels, das
groRer als bei den bisherigen Ausfiihrungen gewahlt werden
muB; ferner die Vermeidung von Kantenpressungen (kurze
Lager, Zapfen gegen Durchbiegung verstarken). An die
Lagerzapfen werden bei allen Neustoffen hohere Anforde-
rungen gestellt. Die Laufeigenschaften der Zapfen sind zu
verbessern (nitrieren, verguten, schleifen, prégepolieren).
Im Betrieb ist auf verbesserte Schmierung und Kihlung zu
achten. Die Lager sind in besonderen Fallen durch Man-
schette, Simmer-Ring oder Sperrluft gegen Staub zu
schiitzen.

Fir die Bleilagermetalle wird auf die Vorteile des
SchleudergielRens hingewiesen. Diese sind: Dichtes Gefiige,
harte Laufflachen, gute Laufeigenschaften, gute Bindung
zwischen Schale und Ausguf3, ferner Werkstoffersparnis, da
kein verlorener Kopf entsteht und nur eine geringe Bearbei-
tungszugabe notig ist.

Die Grundschalen werden aus Rotgu3 gewahlt, soweit
Notlaufeigenschaften gefordert werden. Im Ubrigen werden
GuB- oder StahlguRschalen verwendet. Die Schalen mussen
sorgfaltig verzinnt oder verzinkt werden. Vor dem Aus-
gieRen sind die Schalen gut anzuwarmen. Nach dem Aus-
guR sind sie von aufllen abzukiihlen, damit sich der Ausgul3 bei
der Abkuhlung nicht von der Schale 16st. Die Laufflachen
sind sorgféltig zu bearbeiten und durch Aufdornen oder
Pragepolieren zu verdichten. Fir Aluminiumlager ist ebenso
wie fir Kunstharzlager ein sattes Aufliegen der Schale im
Lagerbock oder Einbaustiick besonders wichtig.

In Tafel 2 werden Verwendungsstellen fir die verschie-
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Lebensdauer des aus Neustoffen ausgefiihrten Teiles sowie
des mit diesem zusammenarbeitenden Rades aus Schmiede-
stahl, Stahlgul® usw. Die Betriebseigenschaften sind besser
als die von Rohhaut, die nur in beschranktem Malie zur Ver-
flgung steht. Als Beispiel fir die Werkstoffeigenschaften
seien die Werte fir Aklait-Ritzel-Baustoff aufgefuhrt:
Spezifisches Gewicht 1,35 kg/dcm3, Zugfestigkeit in Faser-
richtung 900 kg/cm?2, Druckfestigkeit 3000 kg/cm2, Biege-
festigkeit 1600 kg/cm2, Schlagbiegefestigkeit 40 cmkg/cmz2,
warmebestandig bis 200°, &lbestandig bis 120°.

3. Rohre und Behalter.

Fur Rohre und Behalter, die Beanspruchungen durch die
Witterung oder den Angriff von S&uren, Laugen usw. aus-
gesetzt sind, wurde in vielen Fallen Kupfer und Blei ver-
wendet. Fir diese Zwecke gibt es eine Anzahl von Neu-
stoffen und sparstoffarmen Werkstoffen.

a) Einseitig oder beiderseitig plattierter Werk-
stoff.

Der korrosionsfeste Sparstoff wird als Plattierung durch
ein WalzschweiBverfahren auf FluRstahlbleche aufgebracht.
Die Plattierung kann einseitig oder doppelseitig ausgefihrt
werden. Es konnen bis 90% des Sparstoffes eingespart
werden. Als Plattierungsstoffe kommen in Frage: Kupfer,
Nickel, VA-Stahle, Aluminium, Kupferlegierungen mit etwa
14% Cu, Aluminium-Silizium-Legierungen mit etwa 20% Si,
Chrom-Nickel-Stahl usw.

Die Plattierung ergibt einen zuverlassigen und dichten
Ueberzug, der der Galvanisierung und dem gespritzten
Ueberzug Uberlegen ist.  Sie schiitzt gegen Laugen, anor-
ganische und organische Sauren, Salze und Salzlésungen. Die
Werkstoffeigenschaften entsprechen denen des Grundstoffes.
Fur diesen werden Bleche genommen mit einer Zugfestigkeit
von 32 bis 50 kg/cm2, Streckgrenze 24 kg/cm2, Bruchdehnung
25%. Plattierter Werkstoff wird geliefert in Blechstarken von
0,3 bis 25 mm. Die groRte Lénge ist 10 m, die groRte Breite 1,6
oder 2 m. Kalt- und warmgepreRte Boden werden her-
gestellt bis zu 2,1 m Dmr. mit einer Blechstarke von 10 mm.
Die Verarbeitung bietet keine besonderen Schwierigkeiten.
Fur Biegen, Bordeln und Schneiden gilt das gleiche wie fur

denen Lagerwerkstoffe aufgefiihrt. gewohnliche Bleche. Nach der Bearbeitung empfiehlt sich

Tafel 2. Anwendungsstellen fir neue Lagerwerkstoffe.

Hartholz s Walzenlager

Walzenlager, Kranldngswellen, Seilbahnlaufrollen, Walzhebelblchsen fir Gas-
maschinen, Schalen oder Biichsen fir Motorlager (auf die Welle geschrumpft oder
in das Lager eingebaut)

Kunstharz

Achslager von Gasmaschinen, Kreuzkopflager von Gasmaschinen, Lager von Tur-
binen, Speisepumpen, Ventilatoren, Rollgangs- und Vorgelegelager, Motoren und
Dynamos bis zu den grofRten Abmessungen, Kreuzkopf-Gleitbacken und Stangen-
lager, Kulissen-Schieberstangenfuhrungen, Laufachsenlager von Dampflokomo
tiven, Eisenbahnwagen

Zinnarme und zinnfreie Lagermetalle

Kulissen-Sehieber-
Laufachsenlager fir

Rollgangslager,
stangenfihrungen,

Kranlager,
Druckmuttern,

Motorlager, Eisenbahnwagen,

GuReisen mit Molybdénzusatz, TemperguR .
Kreuzkopf-Gleitbacken,

Lokomotiven, Schlackenwagen, Roheisenwagen, Tatzenlager fir elektrische
Lokomotiven

Nomylager, NSG.-Gleitlager.....cennnne Getriebe, Vorgelege und allgemeiner Maschinenbau

Kohle-Graphit-Lager ... Schneckenlager und Vorgelege in staubigen Raumen, langsam laufende Wellen

ein Ausgluhen bei 870 bis 930°. Bei der elektrischen Schwei-
Bung werden umhillte Elektroden verwendet. Zum Schwei-
RBen der Schutzschicht sind Elektroden aus Nickel oder
Kupfer zu wahlen, Nietverbindungen werden mit Nieten aus
Nickel oder Kupfer ausgefiihrt.

Als Verwendungsstellen seien angegeben: Destillierblasen,
ruckgefae, Rohre, Kriimmer, Rihrwerke,Warmwasserpum-
pen, Steinhartekessel, Behélter fiir Benzin, Benzol und Saure.

2. Zahnréader.

Hierzu werden verwendet KunstharzpreRstoffe mit Pa-
pier oder Gewebebahn, ferner Hartholz (Lignodur) oder PreR3-
stoff aus Olhaltigen Pflanzenfasern (,,Lautlos®). Die Vor-
teile liegen in der Gerduschminderung und der hoheren

2) Siehe Vero6ffentlichung des Fachausschusses fir KunstD
und PreRstoffe und der Gruppe Konstruktion im Verein deutscher
Ingenieure (VDI).
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b) Spritzmetallbezige.

Fur geringere Beanspruchungen und zum Korrosions-
schutz fir raumlich verwickelte Teile konnen Schutzbeziige
aus Spritzstoffen aufgebracht werden. Die zu schiitzenden
Flachen werden mit dem Sandstrahl gesdubert und auf-
gerauht. Die durch die Spritzpistole geschmolzenen Metall-
tropfchen (Kleiner als 50 p) verschmelzen miteinander zu
einer Haftschicht mit einer Stérke von 0,2 mm und mehr.
Die Schutzschicht ist im allgemeinen nicht dicht gegen Gas
und Flassigkeiten. Der Bostschutz eines aufgespritzten
Zinkiberzuges beruht auf der elektrolytischen Zinkoxydie-
rung. Erst der oxydierte Schutzbezug ist dicht und halt den
Sauerstoffangriff ab. Die Kosten werden wie folgt ange-
geben: GroRere Gegenstdnde 1,70JO/m 2, mittlere Gegen-
stande 0,15 flJifkg, kleine Gegenstande 0,06 JI1JIfkg (in der
Trommel verzinkt). Eine Spritzpistole leistet bis 18 kg/h.
Der Spritzmetallbezug hat sich u. a. fur die Innenseite von
GielRpfannen sehr bewéhrt.

c) Polymere Kunststoffe.

Die Entwicklung der polymeren Kunststoffe ist noch im
vollen FluR. Gerade hier ist fur die Zukunft mit der Schaf-
fung von Neustoffen zu rechnen, die weitere Anwendungs-
gebiete erschlieBen. Als Beispiel sei Mipolam aufgefihrt,
das in Rohren und Platten geliefert wird und sehr vielseitig
verwendbar ist. Mipolam ist bestdndig gegen Laugen,
SOprozentige Salpetersdure, Salzsdure und Schwefelséure.
Es ist unbestédndig gegen Benzol und Aether. Die wichtig-
sten Werkstoffeigenschaften sind: Spezifisches Gewicht
1,38 kg/decm3, Zerreil3festigkeit 600 kg/cm2, Dehnung 10%,

warmebestdndig  bis  89°,  Warmeleitfahigkeit 0,18
kg kcal/m2h 0C.
Die Bearbeitung bietet keine Schwierigkeiten. Auf

Grund der Wéarmebildsamkeit kann Mipolam gebogen und
gebdrdelt werden. Rohrverbindungen werden hergestellt
durch Ineinanderstecken und Verkleben oder durch Auf-
ziehen von eisernen Flanschen auf Gewinde usw. Wegen
seiner Sprodigkeit mul? Mipolam im Betrieb gegen Schlag
und StolR geschitzt werden. Es ist geeignet, an die Stelle
von Kupfer, Blei und sdurefestem Stahl zu treten in Form
von Rohrleitungen sowie Auskleidungen fiir Rohrleitungen
und Behalter, z. B. in der Ammoniak- und Brikettfabrik,

d) Keramische Werkstoffe.

Die besonderen Vorteile der keramischen Werkstoffe
liegen in der Undurchldssigkeit, der Saurefestigkeit und der
Formstarrheit bei hohen Temperaturen. Die Elektrotechnik
hat sich dieser besonderen Eigenschaften im groflen Umfange
bedient. Im Bau von Rohren und Behéltern konnten sich
keramische Werkstoffe bisher nicht in gleichem Umfange
durchsetzen. Es kommen in Frage:

Fir mittlere Beanspruchungen: Porzellan.
tonsubstanzhaltige Massen.

Fir hohe MaRhaltigkeit und groRe mechanische Festigkeit:
Calit, Steatit. Magnesium-silikathaltige Massen.

Fir Falle, in denen ein kleiner Ausdehnungsbeiwert verlangt
wird: Ardostan und Sipa. Tonsubstanz-specksteinhal-
tige Massen.

Verwendungsgebiete sind: Leitungen, Kuhlschlangen,
Behélter, Wasserdusen, Zerkleinerungswalzen fiir Labora-
toriumsmaschinen usw.

Rohrverbindungen werden durch Warmeinstauchen von
Metallteilen oder durch Anzementieren besonderer Metall-
flansche geschaffen. Die keramischen Werkstoffe sollten in
hoherem Male an solchen Stellen verwendet werden, an
denen bisher Kupfer und Blei als Korrosionsschutz ver-
wendet wurde.

Ueberwiegend

F. Thonnessen: Neustoffe und Stoffe besonderer Eignung fir Huttenwerke.

oo. danrg. ivr. I.

e) Emaillierte Stoffe.

Emaillierte Schutzschichten kénnen an die Stelle von
Verzinkung oder Verzinnung, Spritzmetallbezug und An-
strich treten. Sie geben Schutz gegen Korrosion und Séure-
angriff und gegen mechanischen VerschleiR. Durch die
glatten Flachen werden bei Rohren und Rinnen hohe Ge-
schwindigkeiten und kleinere Abmessungen ermdgglicht.

Folgende Arten der Emaillierung kommen fur Bleche
und GuBstiicke in Frage:

Grundemaille wird nal3 aufgetragen und nach dem Trock-
nen bei 800 bis 950° gebrannt.

Deckemaille wird auf die Grundemaille mit Druckluft
aufgespritzt und gleichfalls getrocknet und gebrannt.
Puderemaille wird auf die bis zur Brenntemperatur er-

hitzten Gegenstande aufgestreut.

Anwendungsgebiete sind: Ascherinnen, Rutschen, Be-
halter, Rihrwerksteile, Fligel usw.

f) Gummi.

Naturgummi oder synthetischer Gummi bewahrt sich in
Form von Platten und vulkanisierten Schutzbeziigen gegen
mechanischen Verschleil sowie gegen den Angriff von Fluf3-
sdure, Salzsaure, kalter Schwefelsdure und schwefliger Saure,
Alkalien und Salzlésungen.

Schutzbelége, z. B. Durabilit, kénnen angewendet werden
fur Zentrifugentrommeln, Rohrleitungen und Flansche,
Stahltrommeln, Schlammpumpen, Ventilsitze, Z-Pumpen
(Schwefelsdaurepumpen), Reaktionsgefalle aller Art.

4. Auskleidung von Rutschen und Bunkern.

Die Verschleif3festigkeit von Eisen und Stahl in Handels-
gute ist in vielen Féllen ungentugend. Mehr als das Zehn-
fache der Haltbarkeit von Eisenauskleidungen haben an Ver-
wendungsstellen aller Art die folgenden Stoffe ergeben:
Gummi, Schmelzbasalt, Eisenklinker, Belag aus Basalt-
splitt, GuRspanen und fettem Zement, ferner Glas und
emaillierte Bleche oder Gufstlcke.

Als Verwendungsstellen fiir die genannten Stoffe seien
aufgefiihrt: Bunkerwénde, Kohlen- und Koksrutschen,
Ascherinnen, Spilversatzrinnen, Schittelrutschen und Koh-
lenstaubleitungen.

5. Riemenbaustoffe.

Leder fir die Herstellung von Treibriemen steht als
Heimstoff nur in beschranktem MaRe zur Verfigung. Zu-
dem weist das Leder eine Anzahl von Nachteilen auf, die
erhebliche Schwierigkeiten in der Herstellung der Riemen
und Einschrankungen in der Verwendbarkeit mit sich
bringen. Da Leder nur in kurzen Stiicken von ungleicher
Starke anfallt, ist es unmdglich, einen vollkommen gleich-
malRigen Riemen herzustellen. Leder versagt daher fir
schnellaufende Antriebe und wird in seiner Eignung als
Riemenbaustoff durch eine Anzahl von synthetischen Stof-
fen, die in Deutschland erzeugt werden koénnen, Gbertroffen.
An Stelle des Leders hat sich bisher Gummi am starksten
durchgesetzt. Mit steigender Erzeugung des synthetischen
Gummis werden die Beschrankungen fallen, die wir uns
noch in der Verwendung von Gummiriemen auferlegen
mussen. Der Gummiriemen in seinen verschiedenen Aus-
flhrungen mit aufvulkanisierten Langsrippen, als Keil-
riemen usw., hat folgende Vorteile gegeniiber dem Leder-
riemen :

Die Rutschgeschwindigkeit ist niedriger, der Wirkungs-
grad betragt daher 98% gegeniiber 95% bei Leder. Die
Bruchfestigkeit des Grundstoffes betréagt 500 bis 600 kg/cm2
gegenliber 250 bis 300 kg/cm2 bei Leder. Der Einbau von
balligen Scheiben ist Gberflissig. Durch Anwendung einer
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hoheren Lebersetzung wird ein kurzer Achsenabstand er-
moglicht. Die benétigte Riemenlange und der Platzbedarf
sind kleiner. Die Lebensdauer ist erheblich groRer als die-
jenige von Leder. Gummiriemen sind besonders geeignet fiir
Raume mit staub- und sdurehaltiger Luft, wie sie beispiels-
weise in der Kohlenmuhle, Ammoniakfabrik, Brikettfabrik
oder Sinteranlage vorliegt.

In diesem Zusammenhang wird auf neue Riemenstoffe
hingewiesen, die in der nédchsten Zeit zu steigender Be-
deutung gelangen dirften. Der aus dinnen Triazetat-
folien aufgebaute Riemen der Finna Schering-Kahlbaum
ist verwendbar bis 5000 U/min. Er lauft rutsch- und schlag-
frei und erwarmt sich nicht. Er hat eine Zerreif3festigkeit bis
zu 900 kg/cm2 und eine Dehnung von 10%.

Der Viremitriemen ist auf einem Mischpolymerisat
aufgebaut. Die Zugfestigkeit ist die gleiche wie bei Leder.
Der Riemen ist leitend, so daf keine elektrische Aufladung
und Funkenbildung auftreten kann. Infolge der hohen
Kantenfestigkeit eignet sich der Riemen fir Wechsel- und
Wendegetriebe.

6. Neustoffe in der Elektrotechnik.
Fur die Einsparung von Auslandsstoffen in der Elektro-
technik ist eine grofRe Anzahl von Sparstoffen und Neu-
stoffen entwickelt worden.

a) Elektrische Leiter.

Tafel 3 gibt eine Zusammenstellung der an Stelle von
Kupfer und Zinn verwendeten Sparstoffe.

Fir Stromabnehmer haben sich Dreikant-Schleif-
stiicke aus Kohle besonders bewahrt. Sie schonen die
Oberleitung und verhindern die Bildung von Schmelzperlen.
Tafel 3. Elektrische Leiter. Sparstoffe an Stelle von

Kupfer und Zinn.

Verwendungsstelle:

Fahrleitungsdraht
Stromabnehmer

Kontaktstoff
Heizleiter
Wi icklungsdrahte . .

Sparstoff:
Stahl-Aluminium-Legierung
Kohle
Kohle, Elmet-Metall
Nickelfreie ferritische Stahle
Aluminium sowie Legierungen

von Kupfer-Nickel, Kupfer-

Aluminium, Aluminium-Kup-

fer-Silizium, Chrom-Mangan
Zinndrme Lote

Lotwerkstoff.....coe.e.

Als Kontaktstoff in Form von Hammerkdpfen und
Brennstiicken hat Kohle eine hohe Lebensdauer. Da
keine Schmelzperlenbildung und Metallverdampfung auf-
tritt, ist nur eine geringe Wartung erforderlich. Fir Ver-
wendungsstellen mit niedriger Schalth&ufigkeit hat sich ein
Wolfram-Kupfer-Verbundmetall als Belag fur die Kontakt-
flachen bewd&hrt Der Abbrand und die Bildung von
Schmelzperlen sind geringer als bei Kupfer. Anderseits sind
die Anbrennungen und Schmelzperlen wegen ihrer groRen
Harte schwer zu beseitigen, so daB sich die Anwendung bei
Schaltern und Luftschitzen mit hoher Schalthaufigkeit
nicht empfiehit.

Fur Heizleiter haben sich nickelfreie ferritische
Stéhle in Form von Stabheizkérpem eingefiihrt. Die Heiz-
spiralen liegen in Stahlrohren und sind mit einem Kkera-
mischen Stoff umgossen. Da der Heizleiter auf diese Weise
dem Angriff durch den Sauerstoff der Luft entzogen ist, ist
die Lebensdauer sehr hoch.

Die Verwendung von reinem Aluminiumdraht mit
gewohnlicher Isolation fiir Motorwicklungen bedingt beim
Umwickeln von Maschinen im allgemeinen eine etwa 22pro-
zentige Leistungseinbufle und einen etwa 28% hdheren Iso-,
lierstoffoedarf. Sie kann daher nur bei alteren, reichlich
bemessenen Maschinen in Frage kommen.
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Vorteilhafter als Dréhte aus reinem Aluminium sind die
in Tafel 3 aufgefihrten Legierungen.

An Stelle von reinem Zinn werden fir Lotzwecke zinn-
arme Sonderlote mit einem Zinngehalt von héchstens
40% verwendet. Diese Sonderlote zeigen ein gutes FlieBver-
mdogen und eine gentgende Bindeféhigkeit. Kolophonium
versagt als FlieBmittel, es missen sdurehaltige FlieBmittel
angewendet werden. Hierdurch wird die Verwendung der
zinnarmen Lote fur das Einléten von Drahtenden in Kollek-
toren oder Verléten von Ankerschldssem erschwert, da die
Saure die Drahtisolation zerstért. Eine gleichmaRige Zinn-
auflage wird bei gleichzeitiger Ersparnis von Lotwerkstoff
durch die galvanische Verzinnung erreicht.

b) Isolierstoffe fir Drahtisolation.

Die Isolierstoffe werden bendétigt fir die Drahtisolation
und fir den Aufbau von elektrischen Gerdaten und Ma-
schinen. In Tafel 4 sind die Neustoffe fiir die Drahtisolation
aufgefuhrt.

Tafel 4. Neustoffe fiir die Drahtisolation.

Isolierschlduche aus Kunst-
stoffgrundlage,

Kabelmantel aus Kunststoff
(statt Blei).

VerguRmassen:

Bakelitlaek mit Bleiweillzu-
satz,
QuarzverguRmassen.

Apyroldraht,

Lackapyroldraht,

Durignit,

Oxydisolation,

Zellulosetriazetat,

Polymerisate,

Isolier- und Drahtlacke aus
Kunststoffen,

Als Apyroldraht wird ein Kupferdraht mit Asbestiso-
lation bezeichnet. Der Draht kann auf Grund der Warme-
bestandigkeit der Isolation héher belastet werden. Da die
Durchschlagsfestigkeit der Isolation geringer ist als bei
Baumwolle, kommt, Apyroldraht besonders fiir solche Wick-
lungen in Frage, bei denen zwischen nebeneinanderliegenden
Windungen kein hoher Spannungsunterschied besteht.

Lackapyroldraht hat eine Lackasbestisolation. Er
hat eine hohere Durchschlagsfestigkeit und die gleichen Vor-
teile, die fur den Apyroldraht genannt wurden.

Bei der Durignitisolation steckt die Wicklung in
Glimmerhulsen, die eine sehr hohe Durchschlagsfestigkeit
und Warmebestandigkeit aufweisen. Durch die Verwendung
von Durignit steigt die Belastbarkeit um etwa 25%.

Die Oxydisolation von Aluminiumdréhten hat
neben dem niedrigen Preis den Vorteil, dal infolge der ge-
ringen Isolationsstarke ein groRerer Durchfluquerschnitt
untergebracht werden kann. Hierdurch wird die Erwarmung
geringer gehalten und die Belastbarkeit gesteigert.

Fur die Drahtisolation kommen weiter in Frage:
Papier, Gewebe aus Zellulose, Zellulosetriazetat (Geaphan)
in Form von Garn, Folien und Stoffen.

An Stelle von Gummi werden Polymerisate mit gummi-
ahnlichen Eigenschaften verwendet.

Isolier- und Drahtlacke aus Auslandsstoffen kénnen im
vollen Umfange durch solche aus Kunststoffen ersetzt
werden. An Stelle von leindlhaltigen Gewebestoffen werden
Isolierschlduche aus Kunststoffen verwendet.

Der &ufere Schutzmantel von Erdkabeln kam aus
Kunststoffen an Stelle von Blei hergestellt werden.

Zum VergieRBen von Wicklungen in den Blechkorper-
nuten sowie von lIsolatoren und Verschlussen in Preflstoff-
geh&usen wird Bakelitlack mit Zinkweizusatz verwendet.
Durch QuarzverguBmassen wird ein Durchscheuem der
Isolation verhindert und die Warmeableitung sowie die Be-
lastbarkeit verbessert. (VergieBen von Lasthebemagneten.)
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c) lIsolierstoffe fur den Aufbau von elektrischen

Geraten und Maschinen.

Beim Aufbau von elektrischen Geraten und Maschinen
wird unterschieden zwischen den Teilen, die nur einer
mechanischen Beanspruchung ausgesetzt sind, und den
Tragern spannungfihrender Teile. Als Beispiel fur solche
Teile seien angefuhrt: Gehéuse aller Art fiir Schalter, Motor-
schutzschalter, Sicherungen, Verteileranlagen, Schutze,
Kasten fir Sammelschienen u. dgl.

Tafel 5. Baustoffe fur Teile mit mechanischer
Beanspruchung.

PreRstoff mit hoherem Harzgehalt zulassig

Z.B. Holzmehl, Kunststoffmehl,

Faserstoffe, Papierschnitzel, Ge-
webebahnen (Gewebe mit 16%
Zellstoff und 84% Baumwolle)

Harnstoffharz, synthetisch herstell-
bar, temperaturbestandig bis 100°
Anilinharze, thermoplastisch

Organischer Fullstoff:

Bindemittel:

SpritzguRmassen, thermoplastisch
Tolitul
Styrol u. a.

Die Anforderungen an die Warmebestandigkeit und
Kriechstromfestigkeit sind fir diese Zwecke nicht so grof3
wie bei den Trégern spannungfiihrender Teile. Es kdnnen
daher PreRstoffe mit héherem Harzgehalt und mit organi-
schen Fullstoffen zugelassen werden, desgleichen Bindemittel,
die bei hoheren Temperaturen thermoplastisch werden, oder
die nur eine geringe Temperaturbestandigkeit haben. All-
gemein ist zu den Prefl3stoffen zu sagen, dal Schichtstoffe,
wie Gewebe und Papierlagen, nur fir flache Gegenstéande
angewendet werden, wahrend fir rdumlich verwickelte
Gegenstande regelloser Baustoff (Schnitzel) geeignet ist.
In Tafel 5 sind die Baustoffe fur Teile mit mechanischer Be-
anspruchung zusammengestellt.

Tafel 6.
PreBstoffe mit geringem Harzgehalt

Trdager spannungfihrender Teile.

Anorganischer Fiillstoff: Asbestfaser, Asbestgewebe,
Schiefermehl, Kieselgur

Bindemittel: Phenolharz, synthetisch her-

stellbar in beliebigen Mengen
Kresolharz, nicht synthetisch
herstellbar und nur beschrénkt
verfligbar

Keramische Stoffe . Steatit, Myculex u. a.

Die Trager spannungfiihrender Teile sind hoheren
Wérme- und elektrischen Beanspruchungen ausgesetzt. Sie
dirfen nicht thermoplastisch sein und mussen auch bei
héchsten Temperaturen warmebestandig und feuersicher
sein. Unter dem EinfluR der Warme darf keine Bildung von
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Dampfen auftreten. Zum Erfullen der Forderung einer guten
Isolierfahigkeit miissen sie eine glatte Oberflache haben und
nicht wasseranziehend sein, so dal} sie eine hohe Sicherheit
gegen Kriechstrome bieten. Diesen Anforderungen gentigen
PreRstoffe mit geringem Harzgehalt und anorganischem
Fallstoff sowie keramische Stoffe.

In Tafel 6 sind die Stoffe aufgefuhrt, die als Trager
spannungfihrender Teile in Frage kommen.

Zusammenfassung.

Aus dem vielseitigen Gebiet der Verwendung von Neu-
stoffen in der llittentecImik werden meist nur Einzelaus-
schnitte im Fachschrifttum behandelt. Zweck der vor-
liegenden Arbeit ist es, durch eine zusammenfassende Dar-
stellung Anregungen zu geben. Jeder, der sich mit der Ein-
fihrung von Neustoffen befalt, weif, dal hier ein Neuland
erarbeitet wird, dessen Grenzen und Fruchtbarkeit noch
nicht abzusehen sind. Aus diesem Grunde ist die Mitarbeit
jedes Ingenieurs erforderlich. Nur der gesteigerte Austausch
von Erfahrungen kann dazu fihren, da mit der Zeit klare
Richtlinien fir die Verwendung aller Neustoffe heraus-

gearbeitet werden.
Schrifttum. /

Lager und Bichsen:

Lagerfragen der Gegenwart. Techn. BI,,
S. 530.

E. K. Becker: Lager-Werkstoffe im Kraftwerksbetrieb. Arch.
Warmewirtsch. 18 (1937) S. 217/21.

E. R. Becker: Gestaltungsfragen bei Lager-Austauschstoffen.
Arch., Warmewirtsch. 18 (1937) S. 255/57.

A. Sprenger: Verfahren zur Herstellung von Mehrstofflagern.
Z. VDI 81 (1937) S.357/59.

H. Wiechell: Entwicklung und Gestaltung und Betrieb von
Leichtmetallagern. Z. VDI 81 (1937) S. 698.

E. Heidebroek: Laufeigenschaften von Kunstharz-PreRstoff-
lagern. Z. VDI 81 (1937) S. 820.

A. Schmidt: Kunststofforschung. Z. VDI 81 (1937) S-1052/53.
Kunst- und PreRstoffe (Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1937).

A. Erkens: Konstruktive Lagerfragen. Grundlagen und Richt-
linien fir die Gestaltung von Gleitlagern (Berlin: VDI-Verlag,
G.m.b.H., 1936).

Rohre und Behélter:

H. Lutz: Verarbeitung polymerer Kunststoffe im Rohrleitungs-
bau. Z. VDI 81 (1937) S. 47/51.

H. Lutz: Mipolam-Rohre in der Apparatetechnik. Wérme 60
(1937) S. 428/30.

L. Vielhaber: Stand der Emailletechnik.
S. 982/84.

G. Schenk: Das Metallspritzen. Z. VDI 80 (1936) S. 1189/92.

B. Trautmann: Nickelplattierte Stahlbleche fiir die chemische
Industrie. Z. VDI 80 (1936) S. 785/87.

R. Pfeiffer: Keramische Werkstoffe. Z. VDI 81 (1937) S. 1088/90.

Aluminium-Taschenbuch (Berlin: Aluminium-Zentrale, G. m. b.
H., 1937).

Die Verwendung des Aluminiums in der chemischen und Nahrungs-
mittelindustrie sowie von einigen verwandten Gebieten (Berlin:
Aluminium-Zentrale, G. m. b. H., 1935).

Dusseid., 27 (1937)

Z. VDI 81 (1937)
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Zur Frage der Verhittung deutscher Eisenerze.

[Auszug aus einer von Professor W alther M athesius in Berlin

zur Verfiigung gestellten Arbeit.]

Die Verhittung deutscher Eisenerze kann, soweit es sich um
die eisenarmen Erze handelt, wirtschaftlich kaum befriedigend
gestaltet werden, wenn ein Aufbereitungsverfahren der Verhit-
tung im Hochofen vorangehen muB. Alle bisher bekannten Auf-
bereitungsverfahren haben den Nachteil, daR erhebliche Teile des
Eiseninhaltes mit dem unhaltigen Gut verlorengehen. Bei der
Begrenztheit der deutschen Eisenerzvorrate kénnen nur solche
Verfahren in Betracht kommen, bei denen die geringsten Verluste
zu erwarten sind. In dieser Beziehung ist der Hochofen allen
anderen Einrichtungen und Verfahren uberlegen.

Eine Prufung, mit welchem Erfolg deutsche Eisenerze als
Roherze im Hochofen verarbeitet werden kénnen, erméglicht in

einfacher Weise das vom Verfasserl) entwickelte und im Jahre
1908 erstmalig verdffentlichte Verfahren der graphischen Méller-
berechnung. Bekanntlich liegt die chemische Zusammensetzung
der Schlacken von Kokshochéfen sowohl bei grauem als auch
bei weilem Roheisen nur innerhalb eines genau bekannten und
eng umgrenzten Feldes des Dreistoffsystems Kalk-Kieselsaure-
Tonerde. Wie Abb. 1 zeigt, werden diese Flachen nach der Grund-
linie Kalk-Tonerde hin begrenzt durch den Strahl B-G-A120 2 mit
dem der Verbindung 2 CaO 'SiO. entsprechenden Verhéltnis
CaO :Si02= 1,86. Nach rechts wird die Grenze durch den Strahl
H-A-CaO gebildet, der dem in der Verbindung A1203<2 Si02

) W. Mathesius: Stahl u. Eisen 28 (1908) S. 1121/42.
W. M athesius: Die physikalischen und chemischen Grundlagen
des Eisenhittenwesens, 2. Aufl. (Leipzig 1916) S. 176/213.
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vorliegenden Verhdltnis AL203:Si02= 0,85 entspricht. Diese
Grenzen sind durch die erreichbaren Gestelltemperaturen und
den im Hochofen méglichen héchsten Tonerdegehalt gegeben.
Die linke Grenze ist dadurch bedingt, daR Schlacken mit weniger
als 5 bis 7 % A12 3 unginstige Schmelz- und Laufeigenschaften
haben. Die Begrenzung nach oben ist durch die Erfahrung ge-
geben, daB bei Fuhrung saurer Schlacken der Schwefelgehalt
des Roheisens unerwiinscht hoch wird.

slog

Abbildung 1. Dreistofischaubild Kalk-Tonerde-Kieselsdure.

Als vor etwa zwei Jahren an verschiedenen Stellen mit
einem Verhéltnis CaO :Si02 von etwa 0,9 aus bisher als kaum
verhittbar angesehenen armen Eisenerzen im regelméRigen Hoch-
ofengang bei verhaltnismaRig hohem Ausbringen ein, abgesehen
von dem hohen Schwefelgehalt, brauchbares Roheisen erzeugt
wurde, das dann auflerhalb des Hochofens mit Soda entschwefelt
wurde, erregte dies Aufsehen. Die Schlacke liegt in dem Schau-
bild in der Nahe des Punktes E und hat nach den Untersuchungen
von A. Rankin und E. W rightl) iber das Dreistoffsystem Kalk-
Kieselsdure-Tonerde eine Schmelztemperatur von 1265°. Im
praktischen Betriebe wirken die in den Schlacken stets vorhan-
denen Beimengungen anderer Stoffe in hohem MaRe auf den
Schmelz- und Erweichungspunkt erniedrigend ein, wie O. Bou-
douard2 und R. Rieke3) sowie der Verfasser festgestellt
haben. In der Arbeit von Rankin und Wright ist auch das in
Abh. 1 als Punkt F eingetragene zweite terndre Eutektikum mit
1165° Schmelztemperatur nachgewiesen worden. Wahrend man
bisher beim sauren Schmelzen Schlacken gefuhrt hat, deren Zu-
sammensetzung etwa in der Nahe des Punktes E liegt, weist
der hohe Kieselsduregehalt der deutschen Erze darauf hin, die
Schlackenzusammensetzung nach dem Punkte F mit dem Ver-
haltnis CaO :Si02= 0,39 zu verschieben, zumal da ein betrieb-
licher Hinderungsgrund nicht besteht und die Sodabehandlung
die Moglichkeit zur Entfernung des sich dabei einstellenden hohen
Schwefelgehaltes bietet.

Ein Beispiel soll zeigen, welchen EinfluB eine solche Ver-
schiebung des Schlackenpunktes auf das Ausbringen hat. Legt
man ein Erz mit 36,4 % Fe, 3,84 % CaO, 8,16 % Al1203 und
36 % Si02zugrunde, so liegt sein Schlackenpunkt bei X, da das
Verhdltnis CaO : A1203:Si02= 8 :17 : 75 ist. Um die Rechnung
zu vereinfachen, sei angenommen, dal ein Kalkstein mit 100 %
CaCO03zur Verfugung stehe, dessen Schlackenpunkt mit der Kalk-
ecke zusammenfallt. Jeder mit diesen beiden Stoffen mdgliche
Méller muR auf dem Strahl CaO-X liegen. Je nach dem gewahlten
Verhaltnis CaO :Si02= 1,4, 0,9 oder 0,39, entsprechend den
Schlackenpunkten U, Sund F, erhalt man folgende Verhéltnisse:

. . Schlacken-
Schlacken- Modul Erz Kalkstein ~ Ausbringen menge
punkt a0 sio2 % % % Fe kglt Fe
A 14 55 45 20 2580
S 0,93 65,3 34,7 23,7 2130
F 0,39 84,6 15,4 30,6 1600

Solange man in Deutschland im Minettebezirk Erze zu einem
sehr billigen Preis verhutten konnte, war ein Hochofenbetrieb

X) Z. anorg. Chem. 92 (1915) S. 213/96.

2) J. Iron Steel Inst. 67 (1905) S. 339/82; vgl. Stahl u. Eisen
25 (1905) S. 1351/56.

3) Stahl u. Eisen 28 (1908) S. 16/19.
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noch bei einem Ausbringen von nur 30 % wirtschaftlich; da aber
die heute verfigbaren deutschen Eisenerze erheblich teurer sind
und der Betrieb zusatzlich durch die Entschwefelungskosten be-
lastet wird, so kann die Verhiuttung des oben gekennzeichneten
Erzes auch bei einer dem Punkt F entsprechenden Schlacken-
fihrung nicht mehr wirtschaftlich sein. Auch das Zumdllern
eines eisenreicheren und deshalb teureren Erzes kann einen
solchen Betrieb nicht wirtschaftlich machen.

Indessen stehen in Schweden, Norwegen und anderen Léndern
in grolen Mengen Titaneisenerze zur Verfigung, die trotz
ihres hohen Eisengehaltes bisher im ublichen Hochofenbetrieb
nicht verhittet worden sind, da sie zur Bildung schwerschmelzen-
der Schlacken fuhrten und Anlal zu Betriebsstdrungen gaben.
Auch in Deutschland (Pommern) sind einige Lagerstatten von
Titaneisenstein bekannt, die aber bisher nicht ausgebeutet worden
sind. Beim sauren Schmelzen bilden diese Erze aber leichtschmel-
zende und bemerkenswert diinnflissige Schlacken, die bei nicht zu
geringem Gehaltan Titansdure den Schwefel als Titansulfid binden
und in der Schlacke halten kénnen. Waéhrend beim Betrieb des
Hochofens mit kalkreicher Schlacke nur freies Kalziumoxyd den
Schwefel binden kann, wird bei sauren Schlacken Titan reduziert
und kann den Schwefel binden. Die Verhittung titanhaltiger
Eisenerze als Zuschlag zu deutschen Eisenerzen bietet also vor-
aussichtlich den Vorteil, nicht nur auf Grund der sauren Schlacken-
fuhrung ein hohes Eisenausbringen zu erreichen, sondern auch ein
schwefelarmes Roheisen zu erzeugen ohne nachfolgende Soda-
behandlung.

Auch hier soll ein Beispiel die Auswirkungen des Zusatzes
von Titaneisenerz zu deutschem Eisenerz auf das Ausbringen und
die Schlackenfiihrung zeigen. Zur Verfiigung stehe ein Titan-
eisenerz mit 55,47 % Fe, 14,60 % Ti02 2,07 % V25, 1,08 % Si02
11,0 % A1203und 0,25 % MgO. Zur Bestimmung des Schlacken-
punktes werden Titan- und Vanadinsdure zur Kieselsdure zuge-
schlagen, Magnesiumoxyd als dem Kalk gleichwertig gerechnet.
Das Erz hat dann das Verhéltnis Si02:A1203:Ca0O = 61,2 :
37,95 :0,85; der Schlackenpunkt liegt demnach bei V. Méllert
man nun 75 % des Eisenerzes mit dem Schlackenpunkt X und
25 % des Titanerzes mit dem Schlackenpunkt V, so erhélt man:

Eisen aus V 0,25-55,47 = 13,86 %
aus X 0,75 36,4 = 27,15 %
41,01 % Eisenausbringen

Schlacke aus V0,25 29,0 = 7,25 %
aus X 0,75 48,0 = 36,00 %

43,25 % = 1055 kg/t Fe mit 8,4 %

Ti02

Sauerstoff ins Gichtgasaus V 3,96 %

aus X 11,64 %
15,60 %

Die Summe von Eisen, Schlacke und Sauerstoff ist 99,86 %. Die
Berechnung des Schlackenpunktes ergibt:

Sauren= SiO,= 72,7 %
Al2()’= 20,5 %
Basen= Ca0 = 6,8%

100,0 %, entsprechend Punkt 0 in Abb. 1.

Zweifellos sind derartige saure Schlacken im Hochofen ohne
Schwierigkeiten niederzuschmelzen, da der Méller viel Eisenoxydul
enthélt. Allerdings steht noch die Frage offen, wieviel Eisen dabei
der Reduktion entzogen wird und mit der Schlacke verlorengeht.
Sollte dieser Eisenverlust unzuldssig hoch werden, dann mifte
man dem Mbdller etwas Kalkstein zuschlagen, wodurch das gute
Ausbringen wohl kaum geé&ndert werden dirfte. In der Mit-
verhittung von Titaneisenerzen dirfte daher vielleicht ein
brauchbarer Weg zur wirtschaftlichen Verarbeitung armer deut-
scher Eisenerze zu finden sein.,

Stoff- und Warmeumsatz bei der Entschwefelung
von Roheisen durch Stahl.

Die Eisenentschwefelung durch Soda geht nach den bis-
herigen Erfahrungen sehr wahrscheinlich tuber die Eisenbegleiter
Silizium und Mangan vor sich. Dabei ist nach P. Bardenheuer
und H. Ostermannl) sowie F. Kdrber2) mit folgenden Stoff-
und Wérmeumsetzungen zu rechnen:

2 Na2C03+ FeS + FeSi= Na2Si03+ Na2S+ 2Fe + CO -f C02
+ 22,02 kcal.

2) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 9 (1927) S. 129/49.
2) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1409.
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Dieser Warmegewinn errechnet sich aus den Bildungswéarmen der
beteiligten Stoffe:

54528 + 188 + 19,2 = 389,66 + 897 + 0 + 29 + 97
(2Na2c03) (FeS) (FeSi) (Nazsi03) (Na,S) (2Fe) (CO) (C02.
Dabei wird die Bildungswarme des Natriumsilikats errechnet aus
den Gleichungen:

Na2+ %02 = Nad + 100,7 kcal
Si+ 02 = Si02+ 191,0 kcal
Na2 + Si02= Na2Si03 + 97,9 kcal
Bildungswéarme von Na2Si03 = 389,6 kcal.
22,02 - 1000
Die Warmetsnung je kg S ist also — o = 786 kcal.
22,02 - 1000
DieW armeténung je kg Si ist hierbei 32 = 688 kcal.

Die Entschwefelung uber
EinfluB:
Na,C03+ FeS + 2Mn= NaX + Fe + 2MnO + CO + 8,86 kcal
27265 + 18,8+ 0 = 897 + 0 +2x90,8+ 29.

Mangan unterliegt folgendem

8,86 . 1000
. R . . f ' = 80,7 kcal,
Die W armeténung je kg Mn ist 245493
8,86 « 1000
je kg S aber 3 = 227 kcal.

Die Entschwefelung Uber Mangan kommt allerdings bei den
manganarmen und siliziumreichen Roheisensorten beim sauren
Schmelzen nicht in Frage. Sie tritt dort wahrscheinlich nur tber
Silizium auf, das groRere Neigung zur Oxydation hat als Mangan.

Die Entschwefelungsarbeit der Soda wird am besten
durch die Schwefelahnahme in Prozent des Anfangs-Schwefel-
gehaltes im Roheisen ausgedriickt. Auf Grund der Versuchsergeb-
nisse der Rochling’schen Eisen- und Stahlwerke und auch von
M. Pasehkel) kann angenommen werden, daf zwischen Schwefel-
abnahme und Sodazusatz eine Beziehung besteht, wie sie in
Abb. 1 zum Ausdruck kommt. Danach gelingt es z. B., mit einem
Zusatz von etwa 0,9 % Soda den Roheisenschwefelgehalt um 50 %
zu senken. Die Entschwefelung durch Soda kann wesentlich ge-
steigert werden, wenn man nach dem Sodazusatz in die Pfanne
den Gesamtinhalt, also Roheisen und Soda, in eine neue Pfanne
umgieft. Die Schwefelabnahme beim UmgieRverfahren ist eben-
falls aus Abb. 1 ersichtlich. Durch Anwendung von Ueberlauf-
rinnen kann das UmgieRverfahren bedeutend vereinfacht werden.

H 100

R
AN+ 80 A d
os*!
0 :
ty/ mntschtvefe/ung denchS ida
e nach M.Poschh e
£/V. -------- nach Pdchfing
St
1
0 1 2 3 0 5 6 7 .8 0 10 11
Sodazusatz in % derPoheisenmenge
Abbiidung 1. Abnahme des Schwefelgehaltes im Roheisen

in Abhéangigkeit vom Sodazusatz.

Da das sauer erblasene Roheisen verhadltnismaRig kalt anfallt
und daher bei der Weiterverarbeitung im Stahlwerk Schwierig-
keiten bereiten kann, muB eine Abkihlung des Eisens durch die
Sodazusdtze mdoglichst vermieden werden. Es tritt daher die
Frage auf, welchen EinfluR die Sodazugabe auf die Eisen-
temperatur auslbt. Die Soda schmilzt bei 860° und bendétigt
dabei eine Schmelzwérme von 83 kcal/kg. Die spezifische Wérme
ist etwa 0,273 kcal/kg *0C. Mithin missen zum Schmelzen von
1 kg Soda 860-0,273 (= 235kcal) + 83 kcal = 318 kcal auf-
gewandt werden. Wird die Soda von 860° auf die Eisentemperatur
von 1350° uberhitzt, so ist eine zusétzliche Wéarmezufuhr von
134 kcal/kg notwendig. Der Zusatz von fester Soda in einer Roh-
eisenpfanne bedingt also eine Wérmeausgabe von 452 kcal, die
Zugabe von flussiger Soda eine Wérmeausgabe von 134 kcal/kg.
Die Aenderungen der Eisentemperatur werden festgestellt durch
die Warmebilanz bei der Entschwefelung. Man hat mit einer
Waiarmezufuhr durch die Verschlackung des Schwefels und mit
einer Wérmeabfuhr durch das Aufheizen der Soda zu rechnen.
Der Unterschied beider Warmemengen ergibt die Warmeabgabe
des Eisens und damit die Aenderung der Eisentemperatur.

i) GieRerei 23 (1936) S. 454/60.
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Bringt man die Soda+Varmebilanz in Verbindung mit den
Beziehungen, wie sie in der Abb. 1 zum Ausdruck kommen, so

kann man fir einen gewiinschten Endsehwefelgehalt von
beispielsweise t00

0,04% S im "

Roheisen  fir 'S; ~ 80

jeden beliebi- U

gen Anfangs-

schwefelgehalt §~
denSodazusatz &'b jcg
zur Roheisen- ig
menge und
gleichzeitig
den dabei néti- @
gen Warmebe-
darf ermitteln
(vgl. Abb. 2).
Liegt beispiels-
weise ein An-
fangsschwefel-
gehalt von
0,12% im Roh-
eisen vor, so
werden  etwa
1,2% Soda be-
notigt, und es
entsteht ein
Temperatur-
verlust bei Zu-
gabe von flus-
siger Soda von
etwa 10° und
bei Zugabe von
fester Soda
von etwa 40°.
Bei héheren
Schwefelanteilen im Roheisen wird hdufig nach dem UmgieR-
verfahren gearbeitet. Das bedingt, dal samtliche Temperatur-
verluste um etwa 40° gesteigert werden, weil das UmgieBen mit
einem Aufheizen der zweiten Pfanne verbunden ist. In be-
sonderen Fallen lohnt sich die Entschwefelung in mehreren
Stufen, weil die Ausnutzung der Soda je nach der GréRe der Soda-
zugabe in bezug auf die Entschwefelung verschieden ist.
Eduard Senfter.

Metallographische Kurse der Eisenhiitte Oesterreich.

Die Eisenhutte Oesterreich veranstaltet vom 24. bis 29. Ja-
nuar 1938 im Eisenhitteninstitut der Montanistischen Hochschule
Leoben zwei Kurse tber die Metallographie des Eisens und seiner
technisch wichtigen Legierungen, die aus Vorlesungen und
Uebungen bestehen. Nebeneinander wird ein Kurs fiir Betriebs-
ingenieure, denen die Metallographie bisher ferner lag, und ein
Fortbildungskurs fur Eisenhittenleute, denen die Grundlagen
der Metallographie geldufig sind, abgehalten. Né&heres ist von der
Geschéftsfihrung der Eisenhutte Oesterreich in Leoben, Mon-
tanistische Hochschule Leoben, zu erfahren.

Schtvefe/gehait im Poheisen in %

Pndschtvefe/lgehaP gov %
bgv

000 008 012 016 020 02V 028 032
Anftingsschivefe/gehaP im Poheisen in %

Abbildung 2. Sodazusatz und Temperaturverluste

im Roheisen.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Verhalten von geschwei3ten und geschraubten
Steifknotenverbindungen bei ruhender und
wechselnder Biegebeanspruchung.

F. Kérber und M. Hem pell) bestimmten den Spannungs-
verlauf und die FlieBerscheinungen an I-Tréagern IP 20 und | 28
mit besonders steif ausgebildeten geschweilRten oder geschweiften
und geschraubten Knotenverbindungen sowie die Dauerhaltbar-
keit dieser Bauteile unter wechselnder Biegebeanspruchung bei
verschiedenen Mittelspannungen. Die verwendeten Versuchskdrper
sind mit ihren besonderen Unterscheidungsmerkmalen in Zahlen-
tafel 1 zusammengestellt.

Die Durchfiihrung der statischen Belastungsversuche
erfolgte auf einer 500-t-Presse und einer 75-t-Pulsatormaschine;
auf der letzten Maschine wurden auch die Wechselbelastungsver-
suche bis zu 50 t Hochstlast mit 450 W/min vorgenommen.
Die Versuchskérper wurden einer Biegebeanspruchung unter-
worfen, wobei sie beidseitig auflagen und der Lastangriff in der

Mitte der Auflageentfernung (1000 mm) erfolgte. Abb. 1 gibt
ein Beispiel aus den Messungen wieder. Obwohl bei den
Dehnungsmessungen nur MeRgerdte mit 20 mm MeRlange

S 973/87*tt K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 19 (1937) Lfg. 19,
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verwendet wurden, ergaben sieh bei den geschweillten Trdgem
Unstetigkeitsstellen im Dehnungsverlauf, insbhesondere am Rand
des unteren und oberen Flansches, die auf drtlich begrenzte Span-

Zahlentafel 1. Zusammenstellung der Versuchskérper.

Biegeversuche: Auflageentfemungrd. 100cm;Einzellastin derMitte.

Trager G 0 bis G 5: Statische Versuche bis zur Zerstdrung.

Trager K 1bis K 6: Statische Versuche im elastischen Forméande-
rungsgebiet und Wechselbelastungsversuche bis zum Bruch.

Bezeichnung Tragerprofil und Art der Knotenverbindung

GO I P 20, Trager mit AnschluBwinkeln verschweift,
Trégerhalften mit Zwischenplatte und 12 Schrau-
ben Cls”) verbunden.

G1 1 28, Trager mit Winkeln verschweiBt, Tragerhalften
§mit Zwischenplatte und 8 Schrauben (IVg") ver-
bunden. «j

G2 | P 20, Trager mit Winkeln verschweift, Tragerhalf-
ten mit Zwischenplatte und 12 Schrauben (1")
verbunden.

G3 | P 20, Trager mit Zwischenplatte verschweiRtl).

G4 1 28, durchlaufender Tragdr.

G5 | P 20, durchlaufender Tréger.

K1 I P 20, wie G 2

K 2 1 28, wie G 1

K 3 | P 20, wie G 31)

K 4 I P 20, wie G 3«)

K 5 1 P 20, wie G 31)

K 6 I P 20, wie G 31).

*) Die Stirnenden des Riegels sind angescharft and mit Sonder-
elektroden nach DIN 4100 verschweift.

*) Die Stirnenden des Riegels sind stam pf und mit Sonderelektroden
nach DIU 4100 verschweift. -

Teil F.

Dehnungsmalstab
(xw't T~

Durchbiegung

| MeBste/fen
£
a 950
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Teil D.

Dehnungsmessungen am Versuchskdrper E 3.

tiber die Flanschbreite fir P =
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nungsspitzen am Schweillnahtliibergang schliefen lassen. Weiter-
hin zeigten die Messungen, daB die Dehnungswerte wesentlich
von der Form der Versuchskorper abhangen, und daf der EinfluB
des Lastangriffes, besonders bei den durchgehenden Tragem,
von Bedeutung ist.

Die Zerstérungsversuche erfolgten unter ruhendes Be-
lastung, wobei zum Teil noch Durchbiegungs- und Dehnungs-
messungen durchgefuhrt wurden. ' Um die Beobachtung der
FlieRlinienausbildung, die ein Ueberschreiten der Streckgrenze
des Werkstoffes in den héchstbeanspmchten Stellen anzeigt, zu
erleichtern, wurden die Versuchskérper mit einem Kalkmilch-
anstrich versehen, der sich beim Auftreten bleibender Forméande-
rungen in bestimmten Hauptspannungsrichtungen lost. Die sta-
tischen Belastungsversuche an den geschweiten und geschraubten
Prifkdrpern G 0 bis G 2 zeigten, dal die gewdhlten Schrauben aus
dem Werkstoff St 37 die statischen Bedingungen ausreichend
erfillen; denn lediglich an den Schrauben in den Zugzonen der
Versuchskdrper konnten geringe Verformungen festgestellt
werden. Fir die Knoten GO und G2 (IP 20) wurden bei einer
Gesamtlast von 98 bzw. 103 t kleine Risse in den StoBné&hten im
Uebergang der Schlitzungen der Trager auf der Zugseite des
unteren Flansches beobachtet; bei dem Knoten G 1 (I 28) ergab
sich dagegen ein Ausknicken des Tragersteges lber einem Auf-
lager nach 83t Hochstbelastung. Das FlieRen des Prifkdrpers G 3
setzte im Trégersteg bei 511 und auf den Flanschen bei 60t ein;
die Bruchlast wurde bei 61,5 t erreicht.

Wéhrend bei den Dauerversuchen mit den Versuchs-
korpern K 3, K 5 und K 6, bei denen die Tragerhalften IP 20
mit einer Zwischenplatte verschweillt waren, die Wechsel-
beanspruchung bis zur Zerstérung der geschweiflten Versuchs-
korper gesteigert werden konnte, war dies fiir die geschweilten
und geschraubten Knoten K 1 bzw. K 2 nicht mdglich; denn hier
wurden lediglich Dauerbriiehe an den verwendeten Schrauben
beobachtetl). Max Hempel.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

(Herbstveisammlung vom 14. bis 17. September 1937 in ifiddlesbrough, —
Vgl. Stabl u. Eisen 57 (1937) S. 1455.)

T. W. Parker legte einen ausfuhrlichen Bericht vor tber
Untersuchungen an geschdumter Hochofenschlacke.

Hochofenschaumschlacke oder Hittenbims, wie die in
Deutschland Ublichere Bezeichnung lautet, hat auf dem euro-
paischen Festland, besonders in Deutschland, weitgehende Ver-
wendung als Zuschlagstoff fiir Leichtbeton und Rohstoff fir Leicht-

steine, Dielen usw. gefunden.
Parker berichtete eingehend tber
die Herstellung, Eigenschaften
und Verwendungsmoglichkeiten
des Hittenbimses, um den eng-
lischen Markt fir dieses Erzeug-
nis zu gewinnen. Im Building
Research Institute wurden an 20
verschiedenen Schaumschlacken
von Hamatit, Stahleisen und
Ferromangan mit &hnlichen Zu-
sammensetzungen wie deutsche
Schlacken  Versuche durchge-
fuhrt. Ein Teil dieser Schlacken
wurde im Institut selbst ge-
schdaumt, die ubrigen als Bims
von den Hittenwerken bezogen.

Die Untersuchungen erstreck-
ten sich auf verschiedene grund-
satzliche und fir die Verwend-
barkeit ausschlaggebende Eigen-
schaften von Hittenbims. Die
Porigkeit, die an Probenin der
Kornung von 3 bis 12 mm be-
stimmt worden ist, zeigt keines-
wegs einheitliche Werte. Bei
Ferromangansehlacke betragt sie
29 %, wéahrend sie bei Hé&am atit-
schlacke zwischen 44 und 61 %
liegt, in einem Falle allerdings

J) A.Pompund M.Hempel:
Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.
18 (1936) S. 205/15; vgl. Stahl
u. Eisen 57 (1937) S. 274/75.
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auch bei nur 28 %. Die Raumbestédndigkeit, d. h. die
Unempfindlichkeit gegen Zerfall, wurde eingehend und in lang
dauernden Versuchen geprift. Als Prifgerdt fur Huttenbims
mit einem Kalkgehalt bis zu 50 % diente ein von T. W. Parker
und T. M. Lowryl) beschriebenes Dilatometer. Ebenso wurde
das von H. Le Chatelier angegebene Verfahren angewandt,
das auf der Messung der Verdnderungen der Spaltweite eines
geteilten Ringes beruht. Die Prifung mit der Quarzlampe
nach A. Guttmann2) ergibt nach Ansicht des Verfassers im
Gegensatz zu Stickschlacke bei Huttenbims keinen sicheren
AufschluR. Die Prufungen haben gezeigt, dal Huttenbims prak-
tisch frei ist von Zerfallserscheinungen. Da jedoch die genannten
Verfahren fir betriebsméRige Untersuchungen zu lange dauern,
hat Parker Schnellverfahren vorgeschlagen, z. B. Lagerung in
Wasser und, wenn auch ohne Erfolg, die Behandlung mit Wasser-
dampf oder einem Dampf-Sauerstoff-Gemisch. Auf die Raum-
bestandigkeit der Schlacke hat die bei etwa 675° stattfindende
Umwandlung des Kalziumorthosilikats 2 CaO*Si02 von der
- in die y-Form erheblichen EinfluR. Versuche unter verschie-
denen Gliih- und Abkiihlungsbedingungen haben ergeben, daR die
dabei entstehenden Staubanteile innerhalb der Siebfehlergrenze
liegen; sie haben also auch die Zerfallsfreiheit bestatigt.

Auch in England ist, wie in Deutschland, behauptet worden,
daB der in der Schlacke enthaltene Schwefel die Haltbarkeit des
Betons schadige und auf die Eiseneinlagen zerstérend einwirke.
Eingehende Untersuchungen hatten deshalb zum Ziele festzu-
stellen, inwieweit das mit etwa 3 bis 4 % in der Schlacke vor-
liegende Kalziumsulfid durch den EinfluB der Witterung in Sulfat
umgewandelt wird und dabei eine Gefahr fir den Beton bilden
kann. Nach einjahriger Lagerung enthielt Hittenbims mit 3 bis
4 % CaS bis zu 0,5 % wasserldsliches Sulfat bei einem Gesamt-
sulfatgehalt von etwa 1%. Auch die Versuche uber das Ver-
halten von Eiseneinlagen ergaben, dafl diese von dem Schlacken-
Schwefel nicht angegriffen werden. Zusammengefalt haben diese
Versuche auch in England zu der Erkenntnis von der Unschédlich-
keit des im Hittenbims enthaltenen Schwefels gefiihrt.

Um den Schdumungsgrad zu bestimmen, schlagt Parker
ein neues Prifverfahren vor, das darauf beruht, die gut ge-
schdumten und deshalb leichten Teile mit Hilfe eines Wasser-
stromes von bestimmter Geschwindigkeit abzuschldammen. Der
Rickstand an schweren, schlecht geschdumten Teilen soll héch-
stens 10 % betragen. Fremdkorper, wie Koksgrus, und flichtige
Bestandteile wurden im Hittenbims nicht gefunden. Beim
Glihen von Hittenbims bei 800° nach langerer, bei den Ver-
suchen bis zu einem Jahr dauernder Lagerung wurde ein Ge-
wichtsverlust von etwa 2 % durch Abgabe von Kohlensdure be-
obachtet, der jedoch als ungeféhrlich bezeichnet wurde.

Prifungen von Betonkdrpem aus Hittenbims auf Druck-
und Zugfestigkeit ergaben bei einem Mischungsverhaltnis von
Zement und Hittenbims von 1 :10 je nach dem Grad der Ver-
dichtung Werte von 32 bis 74 kg/cm2nach 28 Tagen und 42 bis
77 kg/cm2 nach drei Monaten Abbindezeit. Das Raumgewicht
dieser Prifkérper lag zwischen 1120 und 1140 kg/m3. Die gefun-
denen Werte entsprechen den in Deutschland ermittelten durch-
aus. Bei der Verwendung von zerkleinertem Hittenbims anstatt
Mauersand zur Herstellung von Mértel fand Parker eine ganz
erhebliche Steigerung der Druck- und Zugfestigkeit, die er zum
Beweise der hydraulischen Eigenschaften des Hitten-
bimses verwendete.

Von sonstigen Eigenschaften wird besonders auf die gute
Warmedammung und die Feuerbestandigkeit hingewiesen.
Die mit groBer Sorgfalt durchgefiihrten Untersuchungen haben
die in Deutschland schon langer ermittelten Ergebnisse durchaus
bestatigt. Reiner Ahren.

M. S.Fisher und Z. Shaw setzen sich in ihrer Arbeit Giber den
Vorgang der Nitrierhartung

das Ziel, den Ablauf der Verstickung, insbesondere die Mitwirkung
der Nitride und den EinfluR verschiedener Verstickungsbedin-
gungen zu verfolgen. Zur Durchfihrung der Versuche
wurden vergltete und gegliihte Rundproben von 19 mm Dmr. aus
zwei Stahlen mit etwa 1% Al, 1,6 % Cr, 0,4 % Mo und 0,3 oder
0,5 % Cin einem elektrisch beheizten R6hrenofen im Ammoniak-
strom bei 500 _c 3° verschieden lang (24 bis 149 h) behandelt.
Bei reinem Ammoniak wurde der Gasstrom so eingestellt, daf sich
15 % des Ammoniaks zersetzten. Das angewendete Verfahren
zur Aufstellung der Hartetiefekurven ist etwas umstandlich und
besteht darin, daB die mit nicht ganz parallelen Endflachen ver-
sehene Zylinderprobe (Steigung der schrdgen Endflache 1 :26)

3) J. Chem. Soc. 107 (1915) S. 1005 u. 1161.
2) A. Guttmann: Die Verwendung der Hochofenschlacke,
2. Aufl. (Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1934) S. 55/58.
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nach dem Nitrieren von der Mitte dieser Flache zur Seite hin mit
einer Steigung von etwa 1 :16 angeschliffen und diese Schliff-
flaiche mit dem Firth-Hardometer mit Diamantpyramide bei
30 kg Last geprift wird; hierauf wird der Abstand der Harte-
eindriicke voneinander und ihr Tiefenunterschied mit Hilfe von
MeReinrichtungen am Mikroskoptisch und -tubus abgelesen.
Einfacher und schneller wird das Verfahren durch Verwendung
von planparallelen Proben, bei denen mit einem immer vorratig
gehaltenen Keil auf der zu messenden Endflache eine Schrage be-
stimmter Steigung (1 :50) angeschliffen wird; hierbei ergibt sich
der Tiefenunterschied aus der Messung des Abstands der Hérte-
eindricke. Die geringere Steigung bringt weiterhin den Vorteil,
daB der Druck des Harteprifers etwa gleich tiefliegende und daher
gleichartigere Zonen trifft, besonders dann, wenn man auch noch
die Pruflast verringert.

Aus den aufgenommenen H artetiefekurven folgt die be-
kannte Tatsache, daB die Einsatztiefe mit steigender Nitrier-
zeit zunimmt und daB ein héherer Kohlenstoffgehalt die Ver-
stickung verzdgert. Die von allen anderen Forschem festgestellten
Hértehdchstwerte dicht unter der Oberflaiche wurden nicht ge-
funden. Hierzu wird angegeben, daB die Hértewerte an der
&uRersten Nitridschicht infolge von Ausbrechungen unsicher und
zu niedrig seien, so dal der Héchstwert nur vorgetduscht werde.
Es ist jedoch anzunehmen, da die Hochstwerte von den Ver-
fassern nicht erfalt wurden, da die Steigung der Schrage recht
grof und die Priflast von 30 kg recht hoch ist.

Die genaue Gefligeuntersuchung ergab in der auBersten
Oberflachenschicht das hexagonale e-Eisennitrid mit héchstem
Stickstoffgehalt (8 bis 11 %) und daran anschlieRend das kubisch
flachenzentrierte y'-Eisennitrid (etwa 6 % N2). In etwa 0,03 mm
Tiefe trat bei nadeligem Gefiige a-Eisen neben y'-Eisennitrid auf.
In 0,2 bis 0,3 mm Tiefe waren die Eisennitride, die in kochender
Natriumpikratlésung gedtzt wurden, ganz verschwunden, wéhrend
die Hértewerte noch lber 700 Vickers-Einheiten lagen. Diese
Harten sind also nicht den sichtbaren Eisennitriden zuzuschreiben.
Auf Grund dieser Feststellungen schlieBen sich die Verfasser den
von O. Meyer und R. Hobrock1), A. Fry2 und W. Liest-
mann3) entwickelten Vorstellungen Uber den Vorgang der
Nitrierhartung an, nach denen der zunéchst eindringende Stick-
stoff mit Aluminium und Chrom im a-Eisen unl6sliche Nitride
von feinster Verteilung bildet, die eine Gitterverspannung und
damit eine Hartung bewirken. An der Oberflache bilden sich bei
weiterer Zufuhr von Stickstoff y'- und hierauf e-Eisennitride; der
Stickstoff wird Uber diese Nitride weiter nach innen abgegeben
ins a-Eisen, das durch die feinst verteilten Aluminium- und
Chromnitride gehéartet wird. Gestutzt wird diese Annahme durch
Glihversuche nitrierter Proben in Stickstoff und Wasserstoff
sowie durch Nitrierung in Gemischen von Ammoniakgas mit
Stickstoff oder Wasserstoff.

Durch Glihen in reinem Stickstoff bei 500° wurde die
Hochstharte herabgesetzt und die Hartetiefe vergrofert. Nach
197stindigem Glihen waren die &uBeren Eisennitridschichten
ganz verschwunden, und es lag dann nur noch leichter atzbares
a-Eisen vor. Beim Gliuhen bei 500° in W asserstoff geniugten
kirzere Zeiten, um die Hochstharte zu vermindern und die duRere
Nitridschicht zu entfernen. Im Gegensatz zur Stickstoffglihung
trat aber keine wesentliche Zunahme der Hértetiefe auf. In der
friheren Nitridschicht wurden feine Risse bemerkt. In den Ab-
gasen wurde ferner Ammoniakgas gefunden, das von der Re-
duktion der Eisennitride herrihren muf. Die Ergebnisse der
Glihungen werden so gedeutet, dal die duReren Eisennitride
ihren Stickstoff an das darunter liegende a-Eisen abgeben, so daR
unter weiterer Bildung von fein verteiltem Aluminium- und
Chromnitrid die Héartetiefe bei der Stickstoffglihung steigt. Dall
die Hartetiefe beim Glihen in Wasserstoff kaum zunimmt, wird
durch die Reduktion der Nitride zu Ammoniak und dessen Ent-
weichen nach auBen hin erkldrt. DaR ferner beim Fehlen der
&uBeren Nitridschicht keine Steigerung der Haértetiefe eintritt,
konnte durch 24stundiges Gliihen von Schragschliffen nitrierter
Proben in Stickstoff und Wasserstoff bei 500° nachgewiesen
werden. Hierbei wurden nur die Harteh6chstwerte abgebaut; an
den Stellen, wo die Nitridschicht abgeschliffen war, &nderten sich
die Harten dagegen nicht. Nach den vorgenannten Gliuhungen
betrug die Hochsthérte aller Proben nur noch etwa 850 Vickers-
Einheiten; es wird angenommen, daR diese Werte von den Gitter-
verspannungen durch die eingelagerten bestdndigen Nitride des
Aluminiums und Chroms herrithren, und dal die noch hoheren
Hérten mehr zur Oberfldche der nitrierten Proben hin der weiteren
Mitwirkung der Eisennitride zuzuschreiben sind.

) Areh. Eisenhittenw. 5 (1931/32) S. 251/60.
2) J. Iron Steel Inst. 125 (1932) S. 191/222.
3) Arch. Eisenhittenw. 7 (1933/34) S. 131/39.
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Der EinfluB der Nitriergaszusammensetzung wurde
an Mischungen von Stickstoff oder Wasserstoff mit Ammoniak
untersucht. Bei Stickstoff-Ammoniak-Mischungen wurde der
Ammoniakgehalt so abgeédndert, daB er im Restgas zwischen
85 und 3,5 % lag und bei Wasserstoffzusatz zwischen 85 und
25 %. Mit Stickstoff~Ammoniak-Mischungen wurden noch bei
16 % Ammoniak im Restgas dieselben Héartetiefekurven erreicht
wie bei 85 % Ammoniak; erst bei weniger als 16 % Ammoniak
nahmen die Hartewerte ab, und bei 3,5 % trat keine Hartung
mehrein. Eine Verdinnung durch Wasserstoff wirkte weit starker.
Schon bei 65 % Ammoniak im Restgas lieB sowohl die Hdchst-
harte als auch die Héartetiefe merklich nach; bei 25 % Ammoniak
erfolgte keine Hartung mehr. GefligeméRig wurde gefunden, dal
sich eine Eisennitridschicht immer dann noch gebildet hatte, wenn
eine Hartung stattgefunden hatte, und dal bei geringerer Hartung
die Eisennitridschicht dinner war. Dal die Eisennitridschicht
fir die Hartung notwendig ist, konnte noch durch folgende Ver-
suche belegt werden: Die Proben wurden zundchst einige Minuten
bis iy2 h in reinem Ammoniak vornitriert und hierauf bis zu 24 h

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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in Wasserstoff-Ammoniak (65 % NH3im Restgas) oder in Stick-
stoff-Ammoniak (4 % NH, im Restgas) nachnitriert. Es wurde
gefunden, daB bei der angegebenen Verdiinnung mit Wasserstoff
alle Proben wie in reinem Ammoniak weiternitrierten, dal man
aber bei Verdinnung mit Stickstoff, um die gleiche Wirkung zu
erzielen, den Ammoniakgehalt auf etwa 10 % erhdhen muR. Die
Eisennitridschicht ist also erforderlich und bildet sich nach den
Versuchen in reinem Ammoniak in wenigen Minuten.

Ein EinfluR der Probenoberfliche (Grob- und Fein-
schleifen, Polieren, Aetzen, Vorglihen in feuchtem Stickstoff und
trockenem Wasserstoff) auf den Nitriervorgang lief sich nicht
nachweisen.

Abschrecken in W asser nach der Nitrierung hatte keinen
EinfluR auf die Hartetiefekurven; auch ein Altem der abge-
schreckten Proben durch 42tdgiges Lagern &nderte nichtsl).

Paul Schafmeister.

1) Vgl. hierzu E. Cahn: Dr.-Ing.-Diss. Dresden 1928, sowie
H. Schmidt: Dr.-Ing.-Diss. Karlsruhe 1931.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 51 vom 23. Dezember 1937.)

KIl. 7a, Gr. 12, B 168 891. Walzwerk zum Kaltwalzen von
Bandern in endloser Form. Hans Christ, Breslau.

Eil. 7a, Gr. 26/02, S 122 415. Aushebe- und Ueberhebevor-
richtung fiir zu beiden Seiten eines Zulaufrollganges angeordnete
Kuhlbetten von Walzwerken. Siegener Maschinenbau-A.-G.,
Siegen i. W., und Friedrich Klein, Lohe b. Dahlbruch.

KI. 18a, Gr. 3, G 89 312; Zus. z. Anm. G 87 394. Verfahren
zur Beseitigung eines ungleichmaBigen Niederganges in Schacht-
ofen, insbesondere Hochofen. Gesellschaft fir Linde’s Eis-
maschinen, A.-G., Héllriegelskreuth b. Minchen.

K. 18 d, Gr. 2/20, E 40 518. FluBeisen oder Stahl fur niedrige
Temperaturen. Hoesch-KdélnNeuessen A.-G. fir Bergbau und
Httenbetrieb, Dortmund.

KIl. 18d, Gr. 2/30, G 90 593. Werkstiicke aus GuReisen mit
guten Gleiteigenschaften bei hoher Beanspruchung. Goetzewerk
Friedrich Goetze, A.-G., Burscheid (Bez. Disseldorf).

Kl. 24 ¢, Gr. 7/03, Z 22 512. Umstellvorrichtung fir Regene-
rativofenanlagen. Zimmermann & Jansen, G. m. b. H., Diren
Rhld.).

( K%. 31c, Gr. 16/02, D 72 874. Einrichtung zum GieRen von
Kaliberwalzen. Deutsche Eisenwerke, A.-G., Milheim (Ruhr).

KIl. 40 a, Gr. 15/01, A 78 677. Vorrichtung zur Beeinflussung
von Schmelzen hdherer Temperaturen. Manfred von Ardenne,
Berlin-Lichterfelde, und Rheinmetall-Borsig, A.-G., Disseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 18 e, Gr. 130, Nr. 647 763, vom 17. Juli 1930; ausgegeben
am 12.Juli 1937. Fried. Krupp, A.-G., in Essen. (Erfinder:
Dr.-Ing. Otto Hengstenberg in Essen.) Verfahren zum, Hérten
von Gegenstdnden aus berylliumfreien Stahllegierungen.

Gegenstdnde aus einer durch Nitrieren an der Oberflache
und durch Ausscheidungshartung bei Nitriertemperatur im Kern
hartungsfahigen Stahllegierung werden von hoher Temperatur
in Wasser, Oel oder Luft abgekihlt, darauf bearbeitet und an-
schlieBend dem Nitrieren und Ausscheidungshérten unterworfen.

KI. 10 a, Gr. 190l, Nr. 648 094, vom 16. Februar 1936; aus-
gegeben am 21. Juli 1937. « on1e-und Eisenforschung, G. m.
b.H., in Dusseldorf. (Erfinder: Dr. Walter Ter-Nedden in Dort-
mund.) Waagerechter Kammerofen.

Um das Benzolausbringen zu stei-
gern, werden die Entgasungserzeugnisse
der Fullung a nach Durchstromen des
Gassammelraumes b gezwungen, durch
die in Gestalt von Kaminen c verlén-
gerten und in den Gassammelraum
hineinragenden DurchlaBéffnungen d
in den in der Ofendecke angeordneten
Kanal e abzuziehen. In dem strémungs-

freien Raum zwischen den kaminartigen Verldngerungen der
Oeffnungen d bilden sich stillstehende Gaspolster f aus. Die
Abstédnde der Oeffnungen d voneinander betragen ungeféhr eine
Kammerbreite.

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage”an
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und”
Sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

(£ # -

KIl. 7a, Gr. 18,
Nr. 648185, vom 29.
Juni 1935; ausgege-
ben am 24. Juli 1937.
J. Banning, A.-G,,
und Robert Feld-
mann in Hamm,
W estf. Kihlvorrich-
tung fir die Lauf-
zapfen der Walzen von
Walzwerken.

Die Vorrichtung,
besonders bei Ver-
wendung von Gleit-
lagern aus gepreften
Kunststoffen, besteht
darin, dall die Hange-
schrauben der Lager-
einbaustiicke hohl
ausgebildet  werden
und so als Leitun-
gen fur das Kuhl-
wasser zu den Walzen-
zapfen dienen.

Kl. 7a, Gr. 2202

Nr. 648 186, vom 27.

September 1934; aus-

gegeben am 24. Juli

1937. Demag, A.-G,,

in Duisburg.

Schleppwalzwerk mit einem zuséatz-
lichen Zahnradgetriebe zwischen Unter-
und Oberwalze.

Die auf den Zapfen a und b
sitzenden Zahnréder c und d werden
durch Zwischenrader e und f mit-
einander zwangléufig verbunden, die
in einem als Lenker dienenden Ge-
hduse g lagern. Dieses wird durch
die Welle h des Zahnrades f mit dem
als oberer Schutzgeh&useteil dienen-
den und um den Zapfen b dreh-
baren Lenker i gelenkig verbunden.
Beim Verstellen der Oberwalze nach
unten oder oben schwenkt das Len-
kergehéduse g mit seinen Rédern e
und f um den Zapfen a nach oben
oder unten, so daR sowohl das Rad f
als auch das Rad e in Kreisbogenbewegung sich der
rechten Anstellbewegung der Oberwalze anpaft.

KI. 40 b, Gr. 2, Nr. 648 636, vom 27. Oktober 1932; ausge-
geben am 5. August 1937. Fried. Krupp, A.-G., in Essen. (Er-
finder: Dr. Hans-Heinz Meyer in Essen-Borbeck.) Verfahren zur
Herstellung von Sinterlegierungen.

Ein Gemisch von einerseits Carbonylmetallen (z. B. Carbonyl-
eisen und Carbonylnickel) und anderseits Salzen organischer
Sduren, besonders Azetaten, deren Metalle mit den Metallpulveru
Legierungen zu bilden vermdgen, wird ohne besondere Reduk-

ionsbehandlung unmittelbar auf die Sintertemperatur erhitzt.

2

senk-
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Statistisches.
Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhlttenindustrie im November 1937.
Einfuhr Ausfuhr
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,Monatlichen Nachweise iiber den auswirtigen Handel November . Januar November bi Janugr
Deutschlands** an. 19t37 bis Noverlnber 1937 19t37 is Nove;n er 1937

itg;r;k&h;gnd )Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a) 4‘11?15?? 4 égg ggg 3 ggg ég; 32 %i gg%
SteinkohlenpreRkohlen (238 e) 11338 103 036 138 ggé 1 ggg ggg
BraunkohlenpreBKohlen (238 f) ..oeuerrmermmnersnersnnn » > « » 8 808 107 340

i 1833 254 18 696 362 753 9794
Manganerzs (37 h ) 56 133 505 527 s 786
Schwefelkies (Eisenkies, Pyrit), Markasit und andere Schwefelerze (237 1) 80 306 1312 179 3299 36 866
Elzerr_;nd:d(e;yn:a;]ganhal“ge Gasreinigungsmasse; Schlacken, KIE.Siib. 207 746 (& 286 913 14 977 254 739
Brucheisen, Alteisen. Eisenfeilspane, Stabstahl-Enden (842/43)) . . . 64 838 488 451 359 4796
Roheisen (777 a)l) 23 508 123 920 6071 94 635
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von 25 % oder weniger; Ferro-

mangan mit einem Mangangehalt von 50 % oder weniger; Ferrochrom,

-wolfram, -titan, -molybdén, -vanadin mit einem Gehalt an Legie-

rungsmetall von weniger als 20 % ; Ferroaluminium, -nickel und andere

nicht schmiedbare Eisenlegierungen, vorherrschend Eisen enthaltend

(777 b)1, 3170 4781 179 1789
Ferrosilizium mit einem Siliziumgehalt von mehr als 25 % ; Silizium;

KalZIUmSIliZIUM (317 O ) coovsecioscrscnsseessmssosonssnss _ crosmsonsiesssnssinssssns 1412 14154 — 49
Ferromangan mit einem Mangangehalt von mehr als 50 % (869 B 1) . 66 311 254 12 365
Ferrochrom, -wolfram, -titan, -molybdén, -vanadin mit einem Gehalt

an Legierungsmetall von 20 % oder dariber (869 B 2) . . . . . 333 4305 178 1382
HAIDZEUG (78 4) ettt ettt 6 827 62 304 12 437 104 120
Eisen- u%d( Stra)Eenbahnschlenen (796 a) A f 5860 133 450
Eisenbahnschwellen (796 b) / 1947 6931 { 1733 43 0%
Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten §796 [0 1 t 994 13 397
Eisenbahnoberbau-Befestigungsteile (820 )  ..ocoovvvcrrvssevcciinnnneiinsissnenieinnenns — _ 866 12733
Trédger mit einer Steghohe von 80 mm und dariiber(785 A 1). 9 369 89 805 9755 150 676
Stabstahl; anderer Formstahl, nichtgeforrater Stabstahi(785 A 2). . 19 353 120 987 48 624 726 903
Bandstahl (785 B ) wooeerevveeesmeseisses s sss s ssssss s s 2 605 18 399 13 035 157 389
Grobbleche 4,76 mm und mehr (786 a ) 282 1966 12 501 175 028
Bleche, 1 mm bis unter 4,76 mm (786 b ) .coocooorvcircrrieenreeessceeerienerons 68 1517 4590 82 280
Bleche, bis 1 mm einschlieRlich 78 c) 1704 12 420 5768 58 798
Bleche, verzinnt Welrlblech ) (78 393 1889 9032 127 993
Bleche, verzinkt §788 15 1682 943 18 518
Bleche, abgeschliffen und mit anderen unedlen Metallen uberzogen

(787, 788 c) 161 1082 40 455
Well-, Riffel- und Warzenbleche (789 a, b ) 19 405 601 11 529
Bleche gepreRt, gebuckelt, geflanscht usw. 793 3 19 256 3524
Draht, warm gewalzt oder geschmiedet, roh (791). 628 5936 3880 53 641
Schlangenrohren Roéhrenformstiicke, gewalzt oder gez 6 32 219 3738
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, roh (794) 444 2 686 5 482 104 593
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen, bearbeitet 44 198 25131 303 341
Elsenbahnachsen -radeisen, -rader, -radsatze (797 - 186 3863 46 075
GuB- und Schmiedestiicke (798 a bis e) 291 3163 5277 60 265
Walzwerkserzeugnisse zusammen (784 bis 791, 793 bis 798 e, 820 a) 44159 331 607 170 887 2 391 542
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, nicht weiterbearbeitet (792 a) . . . 196 1578 6 196 73 869
Draht, kalt gewalzt oder gezogen, weiterbearbeitet (792 b ) ..o 370 2487 7 066 93 320
Stacheldraht (825 b ) — 4 4 584 43 278
Drahtstifte (826 a ) - - 1217 23 544
Briicken, Briickenbestandteile und Eisenbauteile (800 a /b ) ...cccccoeenee. 8 237 3590 25923
Andere Eisenwaren (799, 801 a bis 819, 820 b bis 825 a, 825 ¢ his g, 826 b

bis 841 ¢ ) 584 5990 49 497 492 256
W eiterbearbeitete Erzeugnisse zusammen (792 a, b, 799 a bis 819, 820 b

bis 841 ¢ ) 1158 10 296 72 150 752190
EisengieBercierzeugni8se (778 a bhis 783 h) 154 1440 18 035 170 895
Eisen und Eisenwaren insgesamt, Abschnitt 17 A (777 a bis

843d) ... . 136 987 960 495 267 6S1 3 415 847
Maschinen (Abschnitt 18 A ) s, e 542 6 948 37 772 372 481
Elektrotechnische Erzeugnisse (Abschnitt 18 B) 353 2 956 8 974 105 873
Fahrzeuge (Abschnitt 18 O ) . 1277 32511 13 331 140 542

*) In Eisen und Eisenwaren (Abschnitt 17 A) enthalten. X i .
Frankreichs Eisenerzforderung im Oktober 1937.
Frankreichs Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 19351

Férderung Vorréte ;un Ende
8 1934 1935 Bezirk des Monats Beschéftigte
Forderung oder Erzeugung A A Oktober 1937 Oktober 1937 Arbeiter
t t
Kohle 48 657 640 47 119 280 X
Huttenkoks 7293110 7077 820 Metz, Dieden-
Eisenerz 32015150 32 045 900 hofen . . . 1443 190 565 339 12 467
Phosphorreiches Roheisen (GieRerei-, Thomas-, Ir_lggel,\n E(r)lr?ywet gﬂte’l\lﬂsie_ 1541183 788 671 12112
OAl.-Roheisen) 5381 450 5 246 790 nigére); 221 034
Phosphorarmes ROheiSen.....cvviivvvvnrcnnns 100 220 59 570 Nanzi o 59 656 1589
Hamatit-Roheisen (GieRerei-, Bessemer-, Pud- N di g - 100 073 153 629 1183
del-Roheisen) 450 350 ormandle.. 181 630 S5239 2469
; 305 730 Anjou, Bretag 39 715
Sonderroheisen 210 115 177 690 Pyrenvéen ................. . 5939 7% ggi ! igi
Bessemerstahl 38 470 45 150 Andere Bezirke . . .. 3809 11149 95
Thomasstahl 4077 905 4004 495
23 580 31 200 Zusammen 3536 573 1742 898 31437
Basischer Slemens Martm Stahl . 1811 255 1916 080
Tiegelstahl 2970 7285 Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im November 1937.
Elektrostahl 201 755 260 780
s . . . Oktober November
An wichtigen Fertigerzeugnissen wurden im Jahre 1935 1937 1937
hergestellt: 47 245 (1934: 44 360) t Radreifen und Radscheiben, Kohlenférderung. t 2593 240 2481 190
317 700 (332 450) t Schienen, 484 285 (492 795) t Trdger, U-Stahl Kokserzeugung. t 533 290 506 310
N Brikettherstellung. ’ t 175 530 162 930
von 80 mm und mehr, Zores- und Breitstahl, 281 247 (265 735) t Hochofen in Betrieh Ende des Monats o o
Universalstahl und Bleche von 5 mm und mehr, 138 510 (160200) t Erzeugung an:
Réhren. Roheisen.. 350 124 314 978
I ) N FluBstahl.. t 345 690 307 614
1) Nach: Ministére des travaux publics; Bureau de documentation miniére: StahlguR et t 8 380 7685
Statistique de I'industrie minérale et des apparails a vapeur en France etc. Fertigerzeugnissen.................... t 235 146 203 603
pour l'année 1935. (Paris: Imprimerie nationale 1937.) SchweiBstahl-Fertigerzeugnissen t 2020 1 2610



6. Januar 1938.

Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im November 19371).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten ging
mi November weiter scharf zurlick. Insgesamt wurden 2 039 8641
gewonnen oder 897 418 t = 30,5 % weniger als im Oktober
(2937 282 t). Die arbeitstdgliche Erzeugung war mit 67 996 t
um 26 755 t oder 28,2 °0 geringer als im Vormonat und die
niedrigste seit Médrz 1936. Gemessen an der tatsdchlichen Lei-
stungsfahigkeit betrug die November-Erzeugung 49,1 % gegen
68,4 % im Oktober und noch 83,7 % im September 1937. Unter
Feuer standen Ende November nur noch 114 Hochdfen oder 37
weniger als gegen Ende Oktober (151). Gegeniiber dem Hdochst-
stand im Juli 1937 nahm die Zahl der in Betrieb befindlichen

1) Steel 101 (1937) Nr. 23, S. 29; Nr. 24, S. 31.
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Hochdfen in vier Monaten um 78 ab. Insgesamt wurden Januar
bis November 35 768 660 t Roheisen erzeugt oder 27,8 % mehr
als in der gleichen Zeit des Vorjahres (27 998 432 t).

Die Stahlerzeugung von 2188241 t im November blieb
gegeniuber den Leistungen im Vormonat (3 446 974 t) um 37 °0
und gegeniiber dem hodchsten Jahresstand im Marz 1937 um
59 % zuriick. Die Novemberzahlen waren die niedrigsten seit
Dezember 1934. Nach den Ermittlungen des ,American Don
and Steel Institute“ wurden im November 38,22 (Oktober
58,31) % der geschétzten Leistungsfdhigkeit der Stahlwerke
erreicht. Die wdchentliche Leistung belief sich auf 510089 t
gegen 778097 t im Vormonat. In den Monaten Januar bis No-
vember wurden insgesamt 48 813 965 t Stahl hergestellt gegen
43061 548 t in der gleichen Vorjahrszeit.

Wirtschaftliche Rundschau.

Der deutsche Eisenmarkt im Dezember 1937.

l. RHEINLAND-WESTEALEN. — Bei den jahreszeitlich

unabhéngigen Wirtschaftszweigen hat die befriedigende Ent-
wicklung weiter angehalten. Das gilt besonders auch fir
die eisenschaffende und eisenverarbeitende Industrie. Im Bergbau
hat die Witterung in Verbindung mit der anhaltenden Nachfrage
aus den hauptsdchlichsten Kohle verbrauchenden Industrien
eine weitere Erzeugungssteigerung herbeigefiihrt.

Ein vergleichender Jahrestuberblick wird erst in unserem
néchsten Bericht gegeben werden kénnen, wenn die statistischen
Unterlagen Uber den Dezember vollstdandig vorliegen. Es laRt
sich aber schon jetzt feststellen, dal das Jahr 1937 in seinem
ganzen Ablauf ebenso wie das Vorjahr fur die Wirtschaft als
Ganzes ein Jahr des ruhigen, stetig voranschreitenden Anstiegs
gewesen ist. Dabei darf jedoch nicht unerwahnt bleiben, daB die
politische Sicherung der Grundlagen unserer Wirtschaft durch
die entschlossene und zielbewuBte Politik der deutschen Re-
gierung auch im abgelaufenen Jahr erheblich weiter ausgebaut
worden ist.

Ebenso wie fiir das Jahr 1936 muB aber auch fiir 1937 fest-
gestellt werden, daf die binnenwirtsehaftliche Festigung von der
Weltwirtschaft her keine entscheidende Unterstiitzung erfahren
hat. Wenn sieb auch im Einklang mit der Entwicklung des Welt-
handels unsere Ausfuhr in bemerkenswertem Umfange vergrofRert
hat, missen doch die entscheidenden Schritte fiir eine grundliche
Auflockerung der erstarrten weltwirtschaftlichen Beziehungen
erst noch getan werden.

Im Gbrigen sind die jahreszeitlichen Riickgangserscheinungen
weniger kraftig zum Ausdruck gekommen als im Vorjahr. Die
Erwerbslosenzahl stieg von Ende Oktober von 501 847 bis
Ende November 1937 um 70 774 auf 572 621. In der gleichen
Zeit des Vorjahres hat die Steigerung 120 671 betragen. Gegen-
Uber Ende November 1936 mit rd. 1197 000 Arbeitslosen hat
deren Zahl alLso um rd. 624 000 abgenommen. Voll einsatzfahig
und auch zwischenbezirklich ausgleichsfdhig waren Ende No-
vember 1937 rd. 117 000 Arbeitslose gegeniiber rd. 87 000 Ende
Oktober. Die Gesamtzahl der U nterstitzungsempfanger der
Reichsanstalt lag um rd. 43 000 hoher als Ende Oktober. Der
Umfang der Gruppe der Notstandsarbeiter blieb mit 52 250
gegeniiber 52 500 Ende Oktober ziemlich unveréndert. Weitere
Einzelheiten enthdlt nachfolgende Uebersicht :

Arbeit- Unterstitzte der

suchende Reichsanstalt
Ende Januar 1934 4397 950 1711 498
Ende Januar 1935 3410 103 1621 461
Ende Januar 1936 2880373 i ?gg ?%2
Ende Januar 1937 2 052 483
Ende Februar 1937 1816 794 1068 472
Ende Marz 1937 1474 031 782 851

1182 979 548 955
Ende Mai 1937 988 113 434 968
Ende Juni 1937 844 433 351 947
Ende Jnli 1937 ... 748 608 302 603
Ende August 1937 691146 266 685
Ende September 1937 . 650 901 242 381
Ende Oktober 1937 ... 685 041 257 384
Ende November 1937 754 759 300 650

Die Beschéaftigung der deutschen Industrie hat auch
im November trotz der vorgeriickten Jahreszeit im ganzen noch
zngenommen. Nach der Industrieberichterstattung des Stati-
stischen Reichsamts ist die Zahl der geleisteten Arbeiterstunden
von 115,5 (1936 = 100) im Oktober auf 116,9 im November ge-
stiegen. Die Zahl der beschaftigten Arbeiter ist mit 112,0 (1936
= 100) nahezu unveré&ndert geblieben und betrdgt im November
etwa 7,20 Millionen. Die durchnittliche tdgliche Arbeitszeit hat
sieh von 7,77 Stunden im Oktober auf 7,87 Stunden erhéht.

Der deutsche AuBenhandel

ist im November leicht zuriiekgegangen. Fir die Einfuhr gilt
dies allerdings nur wertmagfig, wahrend sich der Menge nach
eine kleine Steigerung ergibt, da der Einfuhrdurehschnittswert
gesunken ist. Im groRen und ganzen entspricht die Einfuhr-
entwicklung damit der Jahreszeit. Im Bereich der gewerblichen
Wirtschaft ist die Einfuhr insgesamt um rd. 10 Mill. Jt. K ge-
sunken. Abgenommen hat in der Hauptsache die Einfuhr von
Rohstoffen. Auch die Einfuhr von Fertigwaren ist nach einer
Steigerung im Vormonat leicht gesunken. Dagegen hat der
Bezug von Halbwaren den Vormonatsstand etwas uberschritten.
Die Einfuhr der Eméhrungswirtschaft ist nach einer Zunahme
im Oktober auch im November wieder gestiegen.

Im ganzen gesehen, hat die Einfuhr aus Europa um 6 Mill. Jf.fl
zugenommen, wahrend die Uberseeischen Lieferungen um an-
nadhernd 9 Mill.JIJ1 gesunken sind. Abgenommen hat hier in
erster Linie die Einfuhr aus Amerika, die im Vormonat starker
gestiegen war. Bei den Ubrigen Erdteilen waren die Verdnde-
rungen gering.

Die Ausfuhr

hat das Vormonatsergebnis wertmaRig um etwa 2 % unter-
schritten. Da der Ausfuhrdurchschnittswert gestiegen ist, war
der Riickgang der Ausfuhrmerge noch etwas starker. Die Aus-
fuhrentwicklung entsprach damit der Jahreszeit, da auch in den
Vorjahren von Oktober zu November meist ein Ausfuhrriickgang
zu verzeichnen war. Abgenommen hat von Oktober zu No-
vember in erster Linie der Absatz von Halbwaren (Dlingemitteln).
Infolge einer Verminderung der Kohlenlieferungen war ferner
auch die Rohstoffausfuhr riickgédngig. Der Absatz von Fertig-
waren hat das Vormonatsergebnis ebenfalls nicht ganz erreicht,
jedoch war der Unterschied gering.

Von den einzelnen Erdteilen war in erster Linie Europa an
dem Rickgang der deutschen Ausfuhr von Oktober zu No-
vember beteiligt. Von den uberseeischen Erdteilen haben Afrika
und Australien weniger Waren als im Vormonat abgenommen,
jedoch waren die Verminderungen nur gering. Sie wurden durch
Steigerungen der Ausfuhr nach Asien und Amerika mehr als
ausgeglichen. Du ganzen lag die Ausfuhr nach AuBereuropa
daher um rd. 6 Mill.JIM Uber dem Vormonatsstand.

Der AusfuhriberschuB ist infolge der erwéhnten Aende-
rungen in der Ein- und Ausfuhr auf 50 Mill. zuriickgegangen,
wie nachstehende Uebersicht zeigt. Fir die ersten 11 Monate
1937 ergibt sich ein Ausfuhriberschu von 420 Mill. JiJl gegen-

tber 460 Mill. J)J(in der entsprechenden Zeit des Vorjahres.
Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- Waren- ausfuhr-

einfuhr ausfuhr Ueberschuf

(alles in Mill. J5L4Q

Januar 1937 336,1 415,1 t 790
Februar 1937 . 347,0 405,8 4- 588
Mérz 1937 408,5 462,1 4- 536
April 1937 476 7 491.8 -h 151
Mai 1937 . 4473 455.8 4- 85
Juni 1937. 504,6 481,4 — 232
Juli 1937 ... 499,7 530,0 4- 30,3
August 1937 481,6 541,3 4+ 597
September 1937 .. 462,1 4942 4- 321
Oktober 1937 . 485,0 543,7 4- 58,7
Xovember 1937 . 4828 532,8 4- 50,0

Im Zusammenhang mit der Zunahme der Anlagetatigkeit,
die mit dem Vierjahresplan in enger Verbindung steht, beschéftigt
sich das Institut fir Konjunkturforschung in seinem neuesten
Wochenberichtl) mit dem Umfang und der Finanzie-

>) Jg. 10 (1937) Nr. 51/52 vom 22. Dezember 1937.
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rung der Sachanlagen in Deutschland. Danach sind im
Jahre 1937 mehr Anlageglter erzeugt worden, als dies jemals
seit dem Aufkommen der neuzeitlichen Industriewirtschaft der
Fall war. Verglichen mit dem bisher glnstigsten Jahr der An-
lageerzeugung — 1929 —, ist die Erzeugungsmenge bis 1937 um
rd. 30 % gewachsen. In Preisen des Jahres 1928 berechnet,
machten die Anlagegiter 1929 rd. 40 % der industriellen Netto-
erzeugung aus; bis 1937 ist der entprechende Satz auf mindestens
44 % gestiegen. Allerdings ist die Erzeugungszunahme 1937
erheblich langsamer gewesen als in den Vorjahren, worin zum
Ausdruck kommt, daB sich die Ausnutzung der vorhandenen
Erzeugungsmdoglichkeit zusehends einer oberen Grenze néhert.
Untersucht man die Entwicklung der deutschen Sachanlagen
und setzt man 1928 gleich 100, so ergibt sich fiir 1937 eine Er-
héhung auf 134. Den Wert der in Deutschland vorgenommenen
Sachanlagen schéatzt das Institut fir 1937 auf 15,5 bis 16 Milli-
arden Jt.H. Bei einer Aufteilung auf Neu- und Ersatzanlagen
ergibt sich folgendes Bild:

In Milliarden JU | Gesamt Ersatzanlagen  Neuanlagen
1933 51 58 —07
1934 8,3 58 + 25
1935 11,2 6,0 + 52
1936 13,8 6,25 + 7,65
1937 15,5 bis 16 6,50 + 9,0 bis 9,5

Wegen der Finanzierung der Sachanlagen in den Jahren
1936 und 1937 in Hohe von rd. 30 Milliarden Ji.fl kommt das
Institut zu folgenden Schétzungen: 8,5 Milliarden JtH etwa
standen fir Ersatzanlagen aus Amortisationserlésen, d. h. aus
den laufend vorgenommenen Abschreibungen, bereit. Aus Neu-
kapitalbildung aufzubringen blieben demnach noch rd. 21,5 Milli-
arden Jf.il. An der Finanzierung dieses Betrages waren die bank-
maRige Geldkapitalbildung im weitesten Sinne und die markt-
maRige Geldkapitalbildung (d. h. die Unterbringung von Wert-
papieren aller Art beim Publikum) mit zusammen ungefahr
13 Milliarden /t. beteiligt. Demnach wirde sich, roh geschatzt,
ein Betrag in der GréRenordnung von 8,5 Milliarden JIM ergeben,
der aus Steuermitteln, durch Selbstfinanzierung, durch Finan-
zierung am nicht organisierten Kapitalmarkt und durch Einsatz
von Kreditrickzahlungen aus Einkommen und Betriebsgewinnen
fir Anlageausgaben aufgebracht werden mufte.

Des weiteren untersucht das Institut fur
forschung die Entwicklung der Kosten und Ertrdge in
der deutschen Industrie. An Hand einer Zergliederung
der Bilanzen wichtiger industrieller Aktiengesellschaften kommt
es zu dem Ergebnis, daB im Laufe des Jahres 1937 zwar gewisse
Verlagerungen im Kostengefiige eingetreten sind; trotz hohen
Abschreibungssatzen, die in roher Schéatzung uber 8 % der Um-
satze ausmachen, betragen die ausgewiesenen Gewinnsalden aber
immerhin 3,3 % des Umsatzes der erfalten Aktiengesellschaften.

Als besonders wichtiges Ereignis auf sozialpolitischem Gebiet
ist das

Gesetz Uber den Ausbau der Rentenversicherung

vom 21. Dezember 1937 zu werten. Der Vorspruch zu diesem
Gesetz lautet:

Konjunktur-

Grundsatze.

Die Ueberwindung der Arbeitslosigkeit macht den Weg frei,
den Bestand der Rentenversicherung des deutschen Volkes end-
glltig sicherzustellen und den Ausbau ihrer Leistungen nach
nationalsozialistischen Grundsatzen einzuleiten. Vordringlich
ist fur das schaffende Volk die Erleichterung der Heirat, die Ver-
besserung der Renten fir Jugendliche, fir Kinderreiche und
Kriegsteilnehmer, die Anpassung der Reichsversicherung an die
wiedererrungene Wehrfreiheit und den Reichsarbeitsdienst, auller-
dem fir den unter schwerer Berufsgefahr arbeitenden Bergmann
eine erhebliche Erleichterung im Beitrag und die Erhdhung
seiner Rente.

Gleichzeitig kdnnen die Kinderbeihilfen des Reiches zu-
gunsten kinderreicher Familien erweitert werden.

Nach diesen Grundsétzen baut sich das neue Gesetz auf. Es
verbessert die Lage der deutschen Arbeiterschaft durch den Aus-
bau der Versicherungsleistungen, durch die Erweiterung der
Kinderbeihilfen des Reiches an kinderreiche Familien sowie durch
die Beitragserleichterung der Bergleute um mehr als eine halbe
Milliarde Reichsmark jahrlich. Gleichzeitig schafft das Gesetz
die finanziellen Grundlagen fur die dauernde Sicherstellung der
Leistungsfahigkeit der Invaliden-, der Angestellten- und der
knappschaftlichen Pensionsversicherung, ohne daR den Ver-
sicherten und ihren Unternehmen — abgesehen von den Bergbau-
untemehmen — eine Mehrbelastung zugemutet wird. Die Reichs-
regierung hat damit ihr im Jahre 1933 begonnenes Sanierungs-
werk planmaBig fortgefuhrt, so daB der Lebensabend der deut-
schen Arbeiter- und Angestelltenschaft nunmehr als gesichert
angesehen werden kann. Die Regierung Adolf Hitlers hat damit
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das finfte Jahr ihres Wirkens durch eine soziale GroRtat abge-

schlossen.
Die GroBharidelsmeRzahl hat mit 1055 im November
gegen 1059 im Oktober wiederum etwas abgenommen. Die

LebenshaltungsmeRzahl war mit 1249 im November gegen
1248 im Oktober fast unverandert.

Bei den Konkursen war eine Zunahme von 175 im Oktober
auf 177 im November festzustellen. Die Zahl der Vergleichs-
verfahren stieg von 24 auf 35.

Auf dem Eisenmarkt

ist gegenliber dem Vormonat keine wesentliche Acnderung ein-
«etreten. Der Inlandsm arkt wies einen unvermindert starken
Bedarf auf. Trotz den groRen Auslieferungen der Werke hat sich
die Marktlage nicht bei allen Erzeugnissen weiter entspannen
kénnen. Besonders bei Stabstahl, Grob- und Mittelblechen war
die Lage infolge der starken Anforderungen im Kahmen des
Vierjahresplanes unverdndert. Der ErlaB des Generalbevoll-
maéchtigten fir Eisen- und Stahlbewirtschaftung Uber bevor-
zugte Belieferung der Handlerlager brachte groBe Bestellungen
des Handels. Die Erzeugung an Roheisen und Rohstahl hielt sieh

auf der Hohe der Vormonate.
Bis Ende November 1937 verlief die Entwicklung wie folgt:
Oktobetr 1937 Novemlger 1937

Roheisen: insgesamt 1417 901 1 372469
arbeitstagiieb.. 45739 45 749

Rohstahl: insgesamt ... 1713614 1791133
arbeitstéagiieb.. 65 9 71

Walzzeug: insgesamt .. 1 247992
arbeitstdglieh 49 920

Ende November waren von 173 (Oktober 173) vorhandenen
Hochofen 126 (125) in Betrieb und 2 (2) geddampft.

Auf dem Auslandsmarkt dauerte die Stockung des Auf-
tragseingangs im grofen und ganzen noch an. Ein weiterer Rick-
gang zu Mitte des Monats durfte wohl jahreszeitlich bedingt sein
und mit den Weihnachtsfeiertagen Zusammenhéngen. Der
Grundsatz, die Preise zu halten, wurde, wie bei den Warschauer
und Pariser IRG-Verhandlungen, erneut bei den Besprechungen
in Dusseldorf aufgestellt. Die Herabsetzung der Ausfuhrpreise
fur verzinkte Bleche stellt lediglich eine Angleichung an den Riick-
gang der Zinkpreise dar. Da der Rickgang der Stahlschrottpreise
zum Stillstand gekommen ist, glaubt man die ersten Anzeichen
einer bevorstehenden Belebung des Stahlmarktes zu erkennen.

Der AuBenhandel in Eisen und Eisenwaren
stieg mengenm aRig bei der Einfuhr von 128395t im Oktober
auf 136 987 t im November. Die Ausfuhr ging von 279 469 t
auf 267 681 t zurick, wodurch auch der AusfuhriberschuRB
von 151 074 t auf 130 694 t abnahm. Die wertm &Bigen Aende-
rungen ergeben sich aus nachfolgender Uebersicht:
Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr  Ausfuhriiberschul
(in Mill.
Monatsdurchschnitt 3934 .. 17,7 60,4 32,7
Monatsdurchschnitt 1935 89 68,2 493
Monatsdurchschnitt 1936 7,7 68,1 60,4
Dezember 1936 .. 85 755 67,0
Januar 1937 .. 6,6 718 65,3
Februar 1937 .. 77 , 61,4
Marz 1937 6,9 79,6 727
April 1937 81 80,9 72,8
Mai 1937 .. 7,6 86,1 775
Juni 1937.. 8,6 95,0 86.4
Juli 1937 .. 91 105,S 96,2
August 1937 .. 9,0 1013 92,3
September 1937 99 1 2
Oktober 1937 .. 131 102,0 88,9
November 1937 13,2 1054 92,2

Bei den W alzwerkserzeugnissen allein hob sich die
Einfuhr von 38070 t im Oktober auf 44 159 t im November.
Die Ausfuhr ging weiter zurick von 181812 t auf 170 887 t,
so daR der Ausfuhriberschuf gleichfalls von 143 742 t auf
126 728 t sank.

Die Roheiseneinfuhr zog stdrker an von 14788 t im
Oktober auf 23 508 t ini November, wéahrend die Ausfuhr von
6252 t auf 6071 t zuruckging, was eine Zunahme des Einfuhr-
Uberschusses von 8536 t auf 17 437 t zur Folge hatte.

Im Ruhrbergbau

hat die arbeitstdgliche Forderung eine Hohe erreicht, wie sie
bisher noch nicht zu verzeichnen gewesen ist. Die ganze Ent-
wicklung verlief entsprechend, wie nachstehende Uebersicht zeigt:

Oktober 1937 November 1937 November 1936

Verwerthare Forderung 11 062 618 t 11 006 831 t 9427933 t
Avrbeitetagliche Forderung 426 101t 441 687 t 392 831t
KoKegewinnung.......c.coeeeenes 2733685 t 2666738 t 2379228 t
Tégliche Eoksgewinmmg . . 88 183t 88 891t 79 308t
Beschéftigte Arbeiter................ 304400 306 972 253 689
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Die Preisentwicklung im Monat Dezember 1937.

Dezember 1937
Kohlen und Koks:

Dezember 1937 Dezember 1937

1 JUC je t JHC je t XJ1 je t
Fettforderkohlen . . 14— Kupferarmes Stahleisen, Fracht- S. 131] gewahrten Sonder-
Gasitammidrderkohlen 14,50 grundlage Siegen ... 66,— vergitungen jet von3JUC
Kokskohlen.......... 15— Siegerlander Stahleisen, Frachtr bei Halbzeug, 6J~IC bei
Hochofenkoks . . . . 19,— grundlage Siegen ... Bandstahl und 5JUC fir die
GieBereikoks Siegeridnder Zusatzeisen, Ubrigen Erzeugnisse bereits

Frachtgrundlage Siegen: abgezogen.

Erz: weil 76— 83.40
Rohspat (tel quel) ... 13,60 meliert.. 78— Rohblocke?) Frmcbtfrrund- v
Gerdsteter Spateisenstein 16,— grau.. 80,— Vorgew. Bléckez)l 90,15
Roteisenstein (Grundlage 46 % Kalt erblasenes Zusatzeisen der Knippel2) AL 96,45

Fe im Feuchten, 20% SiO,, kleinen Siegerlander Hitten, Platinen? " 'f feunkireven 100,95
Skala + 0,28 JUC je % Fe, ab Werk: e '
=F0,14J5L4T je % SiO,) ab weil.. Stabstahl od. Xeun- 110/104*)
Grobe .. 10,901) meliert . 84— Formstahl iii } Jclrscﬂhaernr 107,50/101,50%)
FluBeisenstein (Grundlage 34 % . - 86— Bandstahl wis®  od. Horn- 127/123*)
Fe im Feuchten, 12 % SiO,, Spiegeleisen, Frachtgrundlag ] 5%1 burjr-Saar
Skala + 0,33JUC je % Fe, Siegen: Universal- od. Dillin-
= 0,16 JUC je % SiO*) ab 6— 8% Mn... 78— stahl gen-Saar 115,60
G rube e 9,601) 8—10 (”)Aw Mn 83— Kesselbleche  S.-M-,
Oberhessi_scher _(Vogelsberger) Gieﬁt?eiriﬁe?senMR/ : 87— ézsr%rgrl;'igawber' 129,10
E;%Zne;\;eer::}f”}m (?:Ltrlilti%e grundlage Apach ... 05,— Kesselbleche nach d.
10% SiO. Skala + 029 JUC Temperroheisen, grau, groRes Bedingungen  des Frach
: ! S N Format, ab W erk............... 75,50 Landdampfkessel- racht-
0
je % Metall, T 0,15JUC je Gesetzes von 1908 grund-
% Si0,) ab Grube 10400 Ferrosilizium  (der niedrigere 34 bis 41 kg Festig- Elgsgeen 152,50
. . R Preis gilt frei Verbrauchs- keit, 25% Dehnung

Scmgfg.nul:oc?;t%reilsaeggmﬁ Station fur volle 15-1-Wagen- Kesselbleche nach d.  0¢"

chun sstelgle fir Eisenund Stahl ladungen, der hohere Preis Werkstoff- u. Bau-

[vgl gStahI u. Eisen 56 (1936) fir Kleinverkdufe bei Stiick- vorschrift. f. Land-

s i465/67]' : gutladungen ab Werk oder dampfkessel, 35 bis

'Stah IscHrott 2 Lager): 44 kg Festigkeit . 161,50
Schwerer  Walswerkssahrort 5 90% (Staffel 10— JucC) . 410— 430 Grobbleche 127,30
Keraschrott 40 75% (Staffel 1,— JUC) . 320—340 Mille!bleche
Walzwerks-Fein P - " 45% (Staffel 6,—JUC) . 205—230 3bisunter4,76 mm 130,90
Hvd Rte Blechpakete a Ferrosilizium 10% ab Werk . 81— Feinbleche )

ver. gepreble Blechpakete Vorgewalzter u. gewalzter Stahl: bis unter 3 mm im Flamm-

Siemens-Martin-Spane . . . a1 Grundpreise, soweit nicht an- ofen gegliht, Frachtgrund-

hei 3 ders bemerkt, in Thomas- lage Siegen....iencens 144, —%)

Roheisen: Handelsgiite. — Von den Gezogener  blanker\ Fracht-

GieRereiroheisen Grundpreisen sind die vom Handelsdraht . .1 grund- 173.50
68.50 Stahlwerksverband unter den Verzinkter Handels- lage
Ti | Frachtgrundlage 63,— bekannten Bedingungen [vgL draht. ... I Ober- 203.50
Hamatit / Oberhansen 69.50 Stahl n. Eisen 52 (1932) Drahtstifte ... .1 hausen 173.50
1) Vom 2. Angast 1937 an wird aui die Rechnung fiir Erze von Lahn, Dill und Oberhessen ein Zuschiag von 8 % erhoben. — *) Preise fiir Lieferungen tber

200 t. Bei Lieferungen von 1 bis 100t erh6ht sieh der Breis nm 2JU (, von 100 bis 200t um 1JiJt. — *) Fraehtgrtmdlage Kennkirchen-Saar. — *) Frachtgrundlage
Homburg-Saar. — *) Abziglich 5J5UT Sondervergitung jet vom Endpreis.

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Der Wagenmangel der Reichsbhahn machte sich auch im
Dezember bemerkbar, ohne daR es jedoch hierbei zu gréReren
Schwierigkeiten gekommen ist.

Der Schiffsverkehr auf dem Rhein war zwar rege, aber die
versandten Mengen wurden wegen des niedrigen Wasserstandes
und der dadurch bedingten geringen Ladefdhigkeit der Kéahne
geringer. AufBerordentlich hoch war weiterhin der Mangel an
mittleren und kleinen Kdahnen, dazu vergroBerte der Wagen-
mangel der Reichsbahn die Schwierigkeiten beim Umschlag von
Massengitern. Wegen der bestehenden Schwierigkeiten war es
nicht immer mdglich, die von der Kundschaft verlangten Kohlen-
mengen in voller Héhe zu versenden. Auch fir eilige Eisenver-
ladungen fehlte der passende Raum. Am Niederrhein besserten
sich die Wasserverhdltnisse in der ersten Monatshélfte ein wenig.
Da aber Rotterdam eine Hdéchsterzzufuhr aufzuweisen hatte, kam
es zunachst sogar noch zu Frachterhéhungen. Erst zu Mitte des
Monats gaben die Satze etwas nach. Die Erzzufnhr zur Ruhr blieb
weiter gut. Der Rhein-See-Verkehr war unbedeutend.

Das Geschaft auf den westdeutschen Kanélen blieb gut.

Der Kohlenabsatz war weiterhin recht befriedigend, wenn
auch im allgemeinen eine ruhigere Abwicklung der Auftrage
erfolgte. Samtliche Hausbrandsorten waren gut gefragt. Die in
den vergangenen Monaten eingetretene Verknappung in einzelnen
Sorten ist behoben, so daR die Nachfrage nahezu in samtlichen
Fallen befriedigt werden konnte. Im allgemeinen zeigte es sich,
dal die Bevorratung der Héandler- und Verbraucherschaft ganz
besonders reichlich war, so daB mit einer ernstlichen Verknappung,
auch bei Eintritt anhaltender Kalte, vorlaufig nicht gerechnet
zu werden braucht. Der Absatz an die innerdeutsche Industrie
war unverandert gut. Auch die Reichsbahn rief etwa die gleichen
Mengen wie in den Vormonaten ab. Der Absatz in das Ausland
erreichte im allgemeinen noch die Héhe der Vormonate.

Die Absatzlage in GroR- und GieRereikoks war im Inland
nach wie vor d&uBerst angespannt. Auf dem Auslandsmarkt
machte sich dagegen ein Nachlassen der Nachfrage bemerkbar.
Der Brechkoksabsatz war in der ersten Halfte des Monats De-
zember rickldufig; infolge der kalteren Witterung im zweiten
Teil des Monats erhdhte sich die Nachfrage jedoch erheblich, so
daR, insgesamt gesehen, der Auftragsbestand keinen Rickgang
erfahren hat.

Die Lage im Erzgeschaft blieb ruhig. Die Ablieferungen
wurden nach MaRgabe der Vertrage durchgefuhrt.

Die Manganerzgruben und ihre Verkéufer haben sich, wie
die Angebote in den letzten Wochen zeigen, zwar in etwa den
verdnderten Marktverhéltnissen angepalt, doch bieten die augen-
blicklichen PreisfoTderungen den Verbrauchern noch immer
keinen Anreiz, sich fur groBere Mengen zur Lieferung im Jahre
1938 zu binden. Die gute Versorgung mit hochhaltigen Mangan-
erzen gestattet den Werken, die weitere Entwicklung abzuwarten,
die auch weiterhin als rlcklaufig zu betrachten ist.

Auf dem Erzfrachtenmarkt konnte ein weiteres Nach-
lassen der Frachten festgestellt werden, wobei die Raten fur grofRe
Entfernungen am meisten zuriickgingen. Es wurden notiert:
fth sh

8/6 Poti/Festland 17/-

.10/6  Durban/Antwerpen.. 20/-
9/9

BeDisaf/Rotterdam
HnelTa/Rotterdam
Setubal/Rotterdam

Der groBe Bedarf an Siemens-Martin-Ofen-Schrott und
GuRbruch hat auch im Berichtsmonat angehalten. Die Anliefe-
rung von Auslandsschrott, vornehmlich aus Amerika, war sehr
gut. Die Inlandspreise fiir Schrott gemal den Anordnungen 18
und 20 blieben unverdndert. Dagegen hélt die Schwéache auf dem
Auslandsschrottmarkt an. Es erfolgten PreisermaBigungen und
billigere Kaufabschliisse. Die Schrottverteilungsstelle der west-
deutschen Schrottverbraucher ist inzwischen gegriindet worden,
zu dem Zweck einer gleichméRigen Schrottverteilung und einer
besseren Ueberwachung der Schrottbeschaffenheit.

Im Inlande hat sich die Geschaftslage fir Roheisen kaum
verandert. Sowohl die Nachfrage der GielRereien als auch der
reinen Stahlwerke hielt in unvermindertem Umfange an. Die
Einfuhr auslandischen Roheisens war verhdltnismaRig gering.
Auf den Auslandsmarkten waren die wenigen sich bietenden Ge-
schéfte stark umstritten. Die Preise fielen immer weiter ah. Mit
einer nennenswerten Belebung durfte in den néchsten Wochen
im Hinblick auf die noch bestehende Bevorratung der Ver-
braucher nicht zu rechnen sein.

Bei Halbzeug, Stab- und Formstahl ist nichts Neues zu
berichten. Der Auftragseingang aus dem Inland war befriedigend.
Besonders stark war die Nachfrage nach Stabstahl und Qualitats-
stdhlen. An der schlechten Lage des Auslandsgeschéftes hat sich
noch nichts gedndert. Trotz dem Beschlisse der IRG, die
Preise beizubehalten, eine allgemeine Preissenkung in absehbarer
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Zeit also nicht zu erwarten ist, gehen die Auftrage weiter zuriick.
Auch die Preisunterbietungen lassen nicht nach.

Der Auftragseingang in Oberbauzeug war zufriedenstellend.
Im Ausland besteht Nachfrage nach StraBenbahn-Oherbauzeug.

Der Zeitpunkt fir die Januarbestellungen bringt in erhéhtem
Umfang Inlandsauftrage fur Grobbleche; die Gesamtmenge
des Auftragsbestandes wéachst von neuem. Im Dezember sind
wieder einige groBe Auslandsgeschafte mit Holland, Skandinavien
u. a. zustande gekommen. Anderseits scheitern manche Geschafte
an den langen Lieferfristen der deutschen Werke. Die westlichen
Gruppen liefern in wesentlich kiirzerer Zeit. Besonders stark ist
das Drangen der Kaufer bei Kesselblechen.

Bei M ittelblechen war der Eingang an Abrufen und Zu-
weisungen — zum Teil zur Ergdnzung der Héndlerlager —
reichlicher als im Vormonat. Infolge verstdrkten Versandes
nahm jedoch der Auftragsbestand nicht zu. Das Auslands-
geschéaft blieb unbefriedigend.

Der Inlandsbedarf in Feinblechen ist unverdndert. Der
Auftragseingang hielt sich etwa auf der Hohe des Vormonats.
Auf dem Auslandsmarkt hat sich die Nachfrage etwas verbessert.

In den Berichtsmonat fallen gréRere Bestellungen auf Gas-
und Siederdhren zur Auffillung der Hé&ndlerlager. Der Ge-
samtauftragsbestand ist nur unwesentlich zuriickgegangen. Ein
groBer Teil &lterer Bestellungen aus dem Ausland mufRte ge-
strichen werden, weil deren Lieferung infolge der kriegerischen
Verwicklungen im Fernen Osten nicht mehr erfolgen kann.

Die SondermaRnahme zur Auffullung der Handlerlager
brachte bis zum 5. Dezember einen vergréfRerten Auftragseingang
in warmgewalztem Bandstahl. Aber auch in den folgenden
Wochen war das Inlandsgeschaft auferordentlich lebhaft. Im
*Ausland hielten Handel und Verbrauch sehr zuriick und ver-
suchten, auf niedrige Preise hoffend, die Lieferwerke gegenein-
ander auszuspielen.

Der Auftragseingang in den vom Drahtverband bewirt-
schafteten Erzeugnissen war nach wie vor befriedigend. Die er-
hohten Bestellungen fiir das Inland riihrten vor allem daher,
daB eine Anzahl Verbrauchsgiter erhdhte Sonderauflagen er-
halten haben. Stahldrdhte, Drahtseile sowie Litzen zeigten
steigende Nachfrage. Sehr stark gestiegen ist der Auftragseingang
sowohl fur das Inland als auch fiir das Ausland in Drahtge-
flechten und Drahtgeweben. Auch liegen Auftrage fir Bau-
stahlgewebe in erhdhtem Umfange vor. Fir die Iweco-Erzeug-
nisse ist die Ausfuhr ricklaufig. Die Verfeinerungsverbande
haben trotzdem den BeschluB gefafRt, die zur Zeit giltigen Aus-
fuhrpreise nicht zu erméaBigen. Im W alzdrahtgeschaft trat noch
keine wesentliche Aenderung ein; die Ausfuhr blieb weiterhin
schwach.

Die Herstellung an rollendem Eisenbahnzeug war
einigermalen befriedigend. Auch der Auftragseingang 1aRt eine
weitere Aufrechterhaltung des jetzigen Beschaftigungsgrades
erwarten.

Das Verkaufsgeschaft in GieRereierzeugnissen wickelte
sich im bisherigen Rahmen ab. In MasehinenguB wie auch in
Walzen und Kokillen waren Auftragseingang und Anfragetatig-
keit nach wie vor lebhaft. Bei StahlguB blieb die Nachfrage
im Inland und im Ausland sehr rege.
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auf den Warenverkehr oder fast 20 % auf den Erzpreis aus. Es
steht allerdings noch dahin, ob die 8 % Umsatzsteuer vom Ver-
kaufer oder Kéaufer getragen werden missen. Jedenfalls wird
im ersten Falle der franzdsische Lieferer aber versuchen, die
Umsatzsteuer abzuwdlzen.

Die SehrottVersorgung der Hittenwerke war im groflen
und ganzen ausreichend, wenn auch einzelne Werke voriber-
gehend Beschaffungsschwierigkeiten hatten. Dies ruhrt daher,
dal der Schrottentfall an der Saar derart zuriickgegangen ist,
daf in Zukunft eine Sicherstellung der saarlandischen Schrott-
Versorgung nur dann gewahrleistet ist, wenn gréRere Mengen aus
anderen deutschen Gebieten oder aus dem Ausland hercinkommen.
Durch die inzwischen erfolgte Grindung der Vereinigung der
Westdeutschen Schrottverbraucher, der die Saarwerke angehdren,
ist zu hoffen, dal im nachsten Jahr eine gleichméRigere Vertei-
lung der aufkommenden Schrottmenge erfolgt. Die Beschaffung
sonstiger Roh- und Zusatzstoffe hot keine Schwierigkeiten.

Der Auftragsbestand der Werke ist, abgesehen von Fomi-
stahl, der wegen der fortgeschrittenen Jahreszeit weniger stark
bendtigt wird, nach wie vor gut. Sehr stark gesucht sind immer
noch Stabstahl und Grobbleche. Bei Stabstahl sind die Liefer-
zeiten erfreulicherweise etwas kirzer geworden, da sich die ent-
sprechenden behdrdlichen Anordnungen in dieser Richtung
glinstig ausgewirkt haben und das ricklaufige Ausfuhrgeschaft
Erleichterungen bringt. Wenn nicht besondere unginstige
Wi itterungsverhéltnisse eintreten sollten, dirfte sich die Be-
schaftigung im gleichen Rahmen wie in den Vormonaten weiterhin
halten.

I11. SIEGERLAND. — Im Siegerlander Eisenerzberg-
bau =zeigten Forderung, Gewinnung und Absatz wieder das
gunstige Bild der Vormonate. Die Belegschaft wuchs weiter und
betrdgt heute Uber 6000 Personen, das sind rd. 400 mehr als am
Ende 1936.

In der Eisen schaffenden Industrie hat sich auf dem
Roheisenmarkt gegenuber dem November keine Aenderung
ergeben. Durch die Verwendungsbheschrankung fir Eerromangan
erhdéhte sich der Bedarf an Spiegeleisen entsprechend.

In Halbzeug und Stabstahl sowiein Grob- und M ittel-
blechen blieb die Nachfrage unveréandert groR. Die Abrufe und
Verladungen in Handels- und Sonderblechen hielten sich
im Inland auf der bisherigen Héhe. Das Auslandsgeschéft lag
nach wie vor ruhig. Auch in verzinkten und verbleiten
Blechen zeigte sich im grofen und ganzen das gleiche Bild wie
bei den anderen Blechgruppen. Der Absatz in verzinkten
Blechwaren war im Rahmen der vorhandenen Madglichkeiten
wieder recht rege. Der Preisdruck auf dem Auslandsmarkt hat
nicht abgenommen.

Die Maschinenfabriken berichten Uber anhaltend gute
Nachfrage und flotten Auftragseingang aus dem In- und Ausland.

IV. MITTELDEUTSCHLAND. — Die Sonderzuteilung fur
die Handlerlager hat keine wesentliche Aenderung der Lage mit
sich gebracht. Die Werke sind nach wie vor gut beschéftigt;
Auftrége liegen fiir 3 bis 4 Monate vor. Eine in den letzten Tagen
verfiigte Neuzuteilung fir den Monat Januar wird, wie die Werke
hoffen, eine bessere Belieferung der kleinen Verbraucher und des

1. SAARLAND. — Die Kohlenversorgung der Saamichtkontingentierten Privatbedarfes zur Folge haben.

huttenwerke war in der Berichtszeit infolge der Einfuhrung der
Achtstundenschicht bei den Saargruben nunmehr mengenméRig
so reichlich, dal die bestellten Mengen teilweise sogar Uber-
schritten wurden.

Die Erzzufuhren aus dem franzdsischen Minettegebiet
haben durch die Verteilung der Ausfuhrlizenz zugenommen.
Die Gruben fiirchten, daB sie bei der Verteilung der Ausfuhr-
lizenzen fir 1938 benachteiligt werden, wenn sie ihre fir 1937
bewilligten Ausfuhrmengen nicht véllig abliefern. Durch diese
verstarkte Anlieferung ist ein groRer Teil der Riickstdnde der
von der deutschen und franzésischen Regierung im deutsch-
franzésischen Handelsvertrag festgesetzten Mengen aufgeholt
worden. Ueberhaupt ist in der Erzversorgung eine filhlbare Er-
leichterung eingetreten, und es ist besonders zu erwéhnen, daR
verschiedene Gruben sogar hei der Abnahme von zusdtzlichen
Mengen PreisermaBigungen gewéhrt haben, eine Tatsache, die
seit langer Zeit nicht mehr vorgekommen ist. Leider sind aber
die Erzpreise frei Empfangswerk dadurch weiterhin verteuert
worden, dal die franzésischen Bahnen den billigen Ausfuhrtarif
ab 23. Dezember haben wegfallen lassen. Ferner tritt ab 1. Januar
eine Frachterhéhung von 25 % auf die erhdhten Tarife ein. AuRer-
dem wird von der franzdsischen Regierung die Einfihrung einer
Umsatzsteuer von 8 % geplant, die eine weitere Belastung dar-
stellt. Alles in allem machen diese Erhdhungen etwa 75 bis 8ft °(l

Die Berichte uber das Stahlrohrengeschdaft lauten
weiterhin glnstig. Dahingegen waren die Umsdtze in Druck-
muffenréhren und Rohrenverbindungssticken aller Art
im Zusammenhang mit dem eingetretenen Frostwetter und der
zum Teil knappen Zuteilung rickldufig. Auch die EisengieRe-
reien und Emaillierwerke melden schwécheres Geschaft; sic
bringen dies einerseits mit Stockungen auf dem Baumarkt, ander-
seits mit der Zurlickhaltung der Héndlerschaft vor der Bestands-
aufnahme in Zusammenhang. Die Ubrigen Geschéftszweige der
Eisen erzeugenden Industrie melden eine zufriedenstellende Be-
schéftigung, so die StahlgieBereien und Schmieden, ferner
auch die Hersteller von Radsatzmaterial, und zwar diese
besonders in Radreifen.

Das Schrottaufkommen litt unter dem EinfluR des
winterlichen Wetters. Die abgeschlossenen Mengen blieben hinter
dem Vormonat zuriick. Auch die Lieferungen erreichten die zu-
gesagten Mengen nicht. Das GufRbruchaufkom men liel infolge
der Jahreszeit nach. Die Zufuhren waren knapp, es mufl scharf
gedréngt werden.

Die Roheisenlieferungen erfolgen nach den Aufgaben.
l'errochrom, Ferromolybdédn und Ferrovanadin werden
nach Anweisung der Ueberwachungsstelle geliefert. In Eisen-

und Metallerzeugnissen sind die Lieferzeiten nach wie vor
sehr lang.
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.

Ausbildungsreisen fur deutsche Hisenhuttenleute.

Der Stahlwerks-Verband, A.-G., und die Deutsche Rohstahl-
gemeinschaft haben dem Verein deutscher Eisenhittenleute aus
AnlaB seines 75jahrigen Bestehens die Maéglichkeit gegeben,
jungeren Fachgenossen zur technischen und wirtschaftlichen
Weiterbildung, besonders im Ausland, Reisestipendien zu ge-
wéhren.
Die Gewahrung der Stipendien, fir die in der Regel eine
vorhergehende, mindestens zweijahrige praktische Tatigkeit in
deutschen Betrieben nach der Ausbildung und ein Alter bis etwa
35 Jahre Voraussetzung ist, erfolgt auf Grund von Bewerbungen
oder Vorschldgen. Sie sind bis zum 15. Februar des Jahres, in
dem die Reise auszufiihren beabsichtigt wird, an den Verein
deutscher Eisenhuttenleute, Dusseldorf, Ludwig-Knickmann-
Str. 27, zu richten.
Bewerbungen mussen folgende Angaben und Unterlagen
enthalten:
Kurzen Lebenslauf;
Abschriften des SchluRzeugnisses der Schule, des SchluBzeug-
nisses der technischen Ausbildung und der Zeugnisse Uber die
bisherige Tatigkeit;
Angaben Uber Sprachkenntnisse;
Zweck und Ziel der Reise, gegebenenfalls besondere Aufgaben-
stellung ;
in Aussicht genommene Dauer und Zeit der Reise;
Namen von zwei bis drei Paten, mdéglichst aus dem Kreise des
Vorstandes oder der Arbeitsausschiisse der Fachausschisse des
Vereins deutscher Eisenhiittenleute.

Vorschlédge, denen die gleichen Sachunterlagen beizufiigen sind,
kdnnen gemacht werden:
1 durch die Eisenhittenwerke, die dem Verein deutscherEisen-

hiittenleute in seinen Fachausschiissen angesehlossen sind;

2. durch die Fachausschisse des Vereins.

Die Entscheidung tber die Bewerbungen und Vorschlage er-
folgt durch einen von dem Vorsitzenden des Vereins deutscher
Eisenhittenleute zu berufenden und zu leitenden ,,Kleinen Aus-
schulR®, der auch die Héhe des Stipendiums und etwaige besondere
Bedingungen festlegt.

Die Stipendiaten haben dem Verein deutscher Eisenhiitten-
leute einen Reiseplan einzureiehen, den Tag ihrer Abreise bekannt-
zugeben sowie vor der Ausreise persénlich auf der Geschéftsstelle
vorzusprechen und dort auch ihre Reiseanschrift zu hinterlassen.

Sofort nach Riickkehr ist diese dem Verein anzuzeigen, spa-
testens sechs Monate danach ein Reisebericht an den Verein zu
erstatten, fur den dieser das Verfugungsrecht, auch zur Ver-
offentlichung oder anderweitigen Verwendung, erhélt.

Falls nicht eine andere Vereinbarung getroffen wird, ist die
Reise spatestens mit Ablauf des Jahres, fur das das Stipendium
gewahrt worden ist, anzutreten; andernfalls wird angenommen,
dal der Stipendiat von der Reise Abstand nimmt und auf das
Stipendium verzichtet.

i8. Jahresversammlung der Energie- und Betriebs-
wirtschaftsstelle (Warmestelle Dusseldorf).

Die Jahresversammlung der Warmestelle Disseldorf findet
Mittwoch, den 26. Januar 1938, in Milheim (Ruhr) in den Raumen
der Stadthalle, an der SchloRbriicke, statt.

Tagesordnung:
15.15 Uhr: BegriBung durch den Vorsitzenden des Beirates,

Direktor A. Brininghaus, Dortmund.

Betriebswirtschaftliche Vortrage (zugleich 143. Sitzung
des Ausschusses fiir Betriebswirtschaft). Einfihrung durch
den Vorsitzenden des Ausschusses fir Betriebswirtschaft,

Direktor Dr.-Ing. E. A. M atejka, Witten: Riuckblick und

Vorschau auf die betriebswirtschaftlichen Arbeiten

in der Eisenindustrie.

1. Dr. J. W. Reichert, Berlin: Die behdrdlichen MaRk-
nahmen auf dem Gebiete des betrieblichen Rech-
nungswesens und der Preishildung.

2. Dr. A. M ller, Dusseldorf: Die Richtlinien fur das be-
triebliche Rechnungswesen in der eisenschaffen-
den Industrie.

3. Dr. H. Stevens, Witten: Aus der Praxis der Stoff-
wirtschaft: AusschufR und seine Beurteilung.
1745 Uhr: Waéarmewirtschaftliche Vortrdge (zugleich
145. Sitzung des Ausschusses fur Warmewirtschaft). Ein-
fuhrung durch den Vorsitzenden des Ausschusses fir Warmc-
wirtSchaft, Dr.-Ing. G. Bulle, Hagen-Haspe: Rickblick und

Vorschau auf die wé&rmewirtschaftlichen Arbeiten
in der Eisenindustrie.

1. Dipl.-Ing. F. Kessler, Siegen: Ueberschléagliehe Gas-
bilanzen der Hittenwerke und deren Entwicklung
bei der Verhittung deutscher Erze.

2. Dr.-Ing. W. A. Giuldner, Dortmund: Planung der
Energiewirtschaft bei der Verhittung von In-
landserzen am Beispiel eines groBeren gemischten
Hittenwerks.

3. a) Dipl.-Ing. W. Boettcher, Oberhausen: Untersuchun-
gen Uber die Leuchtkraft von methanhaltigem
Gas.

b) Dipl.-Ing. 0. Veh, Disseldorf: Ueber die Umwand-
lung von reinem Methan und ihre praktische An-
wendungsmadglichkeit.

4. Dr.-Ing. K. Guthmann, Diusseldorf: Vorbereitung des
Hochofenmdllers durch Rd6sten von Inlandserzen
und Brennen von Kalkstein.

Kameradseliaftsabend gegen 20 Uhr im Majolikasaal der

Stadthalle.

Anmeldungen sind spétestens bis zum 18. Januar an die
Geschaftsstelle des Vereins deutscher Eisenhtttenleute, Dussel-
dorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, zu richten.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.

Abresch, Karl, Dr. phil., Chemiker, August-Thyssen-Hitte A.-G.,
Werk Thyssenhitte, Duisburg-Hamborn; Wohnung: Kaiser-
Friedrich-Str. 110.

Asbach, Wilhelm, Leiter des Werkbiros Bremen der Ruhrstahl
A.-G., Wohnung: Bremen, Breitenweg 6.

ARmann, Peter, Dr.-Ing., I.-G. Farbenindustrie A.-G., Ludwigs-
hafen (Rhein); Wohnung: Austr. 39.

Auler, Heinrich, Ingenieur, Vereinigte Oberschles. Hittenwerke
A.-G., Gleiwitz; Wohnung: Mietheallee 3’

Barche, Helmut, Dipl.-Kaufm., Mannesmannréhren-Werke, Abt.
Remscheid, Remscheid; Wohnung: Solingen, Elisenstr. 18.
Baumeister, Helmut, Ingenieur, Bochumer Verein fiir GufRstahl-
fabrikation A.-G., Bochum; Wohnung: Sprockhével (Ennepe-

Ruhrkreis), Kreuzstr. 10.

Bertelsmann, Karl, Dipl.-Ing., Mannesmannrdhren-Werke, Abt-
Wi itten, Witten; Wohnung: Réhrchenstr. 81.

Darenberg, Karl, Ingenieur, Deutsche Rohrenwerke A.-G., WEerk
Thyssen, Milheim (Ruhr); Wohnung: Im Eichenberg 1.

Doérr, Max, Hutteningenieur, Gutehoffnungshiitte Oberhausen
A.-G., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Falkensteinstr. 18.
Enk, Eduard, Dr.-Ing., Chemiker, Dr. Alexander Wacker G. m.

b. H., Ferrowerk, Miekenberg (Kr. Liebenwerda).

FlieSS, Friedrich H., Fabrikant, Milheim (Ruhr)-Speldorf, Prin-
zenhdhe 12.

Franke, Eduard, Ingenieur, Fachgruppe Hochofenschlacke, Dus-
seldorf 1; Wohnung: Dusseldorf-Oberkassel, Salierstr. 31.
Oerlach, Wilhelm, Reg.-Baumeister a. D., Leiter der Bauabteilung,
Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar; Wohnung: Kestnerstr. 6.
Orenz, Walter, Dipl.-Kaufm., Mannesmannréhren-Werke, Dissel-

dorf 1; Wohnung: Ratingen, Talstr. 23.

Grochtmann, Gerhard, Dipl.-Ing., Otto Wolff Eisengrohandlung,
Kdln; Wohnung: Koéln-Marienburg, Robert-Heuser-Str. 17.
Halbritter, Fritz, Ing., Schoeller-Bleckmann-Stahlwerke A.-G.,

Ternitz a. d. Siidbahn (N.-Osterreich), Unter-Temitz 87.

Hartmann, Otto, Ingenieur, AuBenstellenleiter der Gruppe Stahl
des Reichsverb, der Dt. Luftfahrtindustrie; Wohnung: Essen,
Libecker Str. 36.

Henze, Hermann, Ingenieur, Betriebsassistent, Kléckner-Werke
A.-G., Abt. Hasper Eisen- u. Stahlwerk, Hagen-Haspe; Woh-
nung: Hagen (Westf.), Wilhelmstr. 19.

Janicke, Otto, Ingenieur, Maschinenfabrik Meer A.-G., M.Glad-
bach; Wohnung: Schwogenstr. 106.

Kastru'p, Max, Dipl.-Ing., Hoesch-K&InNeuessen A.-G. fiir Berg-
bau und Hiuttenbetrieb, Abt. Limburger Verein, Hohenlim-
burg; Wohnung: Freiheitstr. 16.

Kayser, Leo, Dipl.-Ing., Vereinigte Hittenwerke Burbach-Eich-
Didelingen A.-G., Abt. Burbacherhitte, Saarbriicken 5: Woh-
nung: Wilhelmstr. 88.

Kéhler, Herbert, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshiitte Oberhausen
A.-G., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Heidelust Gber Dins-
laken Land, Hindenburgstr. 209.

Kunz, Friedrich, Betriebsingenieur im Feinblechwalzwerk, August-
Thyssen-Hitte A.-G., Werk Thyssenhitte, Duisburg-Ham-
born; Wohnung: Warbruckstr. 1.
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Lange, Ferdinand, Betriebsingenieur, Kohle- u. Eisenforschung
G. m. b. H., Forschungsinst.,, Dortmund; Wohnung: Linde-
mannstr. 37.

Lareck, Heinz, Dipl.-Ing., Betriebsassistent im Elektrostahlwerk,
Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk Dusseldorf; Wohnung: Dis-
seldorf 10, Klever Str. 92.

Manchot, Wilhelm, Dr.-Ing., Chemiker, Betriebsleiter, Dr. Alex-
ander Wacker G. m. b. H., Ferrowerk, Mickenberg (Kr. Lie-
benwerda).

Mantel, Wilhelm, Dr.-Ing., Betriebsingenieur, Ruhrstahl A.-G.,
Annener GuBstahlwerk, Witten-Annen; Wohnung: Witten,
Hauptstr. 58.

Niederprim, Josef, Ingenieur, Demag A.-G., Duisburg; Wohnung:
Heerstr. 99 I.

Nitz, Hans, Direktor, Schlesische Montangesellschaft m. b. H.,
Breslau 21; Wohnung: Breslau 18, Carmerstr. 12.

Oberem, Karl, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Hahnsche Werke
A.-G., Duisburg-GroRenbaum; Wohnung: Waldstr. 3e.

Opitz, Heinz, Dipl.-Ing., Allgem. Elektricitats-Ges., Berlin NW 40;
Wohnung: Berlin-Charlottenburg 9, Stilpnagelstr. 4.

Osenbriick, Georg, Ingenieur, Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk
Diusseldorf; Wohnung: Diusseldorf-Rath, Theodorstr. 338.

Otterbach, Fritz, Ingenieur, Mannesmannrohren-Werke, Abt. TBR,
Dusseldorf, z. Zt. Abt. BuB, BuR (Saar); Wohnung: Wadgassen
(Saar), Talstr. 2, Am Glockenberg.

Pasquay, Wilhelm, Korvettenkapitdn a. D., Ruhrstabl A.-G.,
Wi itten; Wohnung: Essen-Stadtwald, Dandermannsteg 8.

Peter, Walter, Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforschung, Dis-
seldorf 1, August-Thyssen-Str. 1.

Plichta, Paul, Abnahmeingenieur, Reichsverb, der Dt. Luftfahrt-
industrie, AuBenstelle Solingen-Ohligs; Wohnung: Rheinstr. 34.

Raible, Alfred, Dr.-Ing., Pre- u. Walzwerk A.-G., Abt. A.-G.
Oberbilker Stahlwerk, Versuchsanstalt, Disseldorf 1; Woh-
nung: Dusseldorf-Oberkassel, Schorlemerstr. 13.

Rett, Hans, Hochofenchef, Eschweiler Bergwerks-Verein, Hiitten-
abteilung, Eschweileraue; Wohnung: Eschweiler, Pumpe 34.

Rohden, Werner, Dipl.-Ing., Kléckner-Werke A.-G., Abt. Eisen-
u. Drahtindustrie, Dusseldorf 1; Wohnung: Paulusstr. 4.

Ridiger, Otto, Dr. phil., Fried. Krupp A.-G., Versuchsanstalt,
Essen.

Rump, Paul, Dipl.-Ing., Arnold Rump J. H. Sohn, K.-G., Altena
(Westf.); Wohnung: Hochstr. 5.

Schéfer, Herbert, Konstrukteur, Maschinenfabrik Sack G. m. b. H.,
Disseldorf-Rath; Wohnung: Ddusseldorf 10, Saarbriicker
Strale 27 a,

Scheib, Albert, Ingenieur, Dahlbruch Uber Kreuztal (Kr. Siegen),
Schweilfurthstr. 7.

Scheibe, Ernst Albrecht, Dr.-Ing., Bergingenieur, Geologe, Fried.
Krupp A.-G., Essen; Wohnung: Pettenkoferstr. 42.

Schmid von Schmidsfelden, Adolf, Ing., Gesellschafter der Fa.
M. Schmid & Séhne, Wilhelmsburg (N.-Osterreich).

Schmid von Schmidsfelden, Erich, Gesellschafter der Fa. M. Schmid
& Sohne, Wilhelmsburg (N.-Osterreich).

Schmitz, Hans, Dipl.-Ing., Beauftragter des Reichsverb, der
Dt. Luftfahrt-Industrie, Abt. Baustoffprifung, AuRenstelle
Brackwede-Bielefeld; Wohnung: Brackwede, Am Frdlenberg 2.

Vereins-Nachrichten.

58. Jahrg. Nr. 1.

Schneider, Erik, Dipl.-Ing., Verein. Oberschles. Hiuttenwerke
A.-G., Abt. Stadtwerke, Gleiwitz; Wohnung: Roonstr. 5.

Schneider, Josef, Ingenieur, Deutsche Rdhrenwerke A.-G., Werk
Thyssen, Mulheim (Ruhr); Wohnung: Stdstr. 27.

Schuster, Heinz, Dr.-Ing., GieBereileiter, Achenbach S6hne G. m.
b. H., Walzwerksbau und WalzengieBerei, Buschhitten tber
Kreuztal (Kr. Siegen); Wohnung: Weststr. 5.

Sekaczek, Franz, Fabrikbesitzer, Disseldorf-Oberkassel, Salier-
strale 31.
Seyffert, Erwin, Ingenieur, Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.,

Magdeburg-Buckau; Wohnung: Basedowstr. 1.

Steege, Karl zur, Inh. der Fa. Karl zur Steege, techn. Erzeugnisse,
Essen, Wandastr. 9.

Szalla, Ernst, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-
Hutte, Rheinhausen (Ndrh.); Wohnung: Rheinhausen-Hoch-
emmerich, Siegfriedstr. 11.

Takeda, Shuzo, Dr.-Ing., a. o. Prof. a. d. Kaiser! T6hoku-Uni-
versitat, Forschungsinstitut fir metallische Materialien, Sendai
(iapan); z. Zt. Berlin W 30, Eisenacher Str. 120 1.

Tampke, Richard, Dr. phil.,, Betriebsassistent, Rheinmetall-
Borsig A.-G., Dusseldorf-Rath; Wohnung: Oberrather Str. 50.

Theis, Alfred, Dipl.-Ing., Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung:
Maxstr. 1811.

Thiemann, Theodor, Fachingenieur fur Kaltwalzwerke, Schloe-
mann A.-G., Dusseldorf 1; Wohnung: Dusseldorf 10, Feldstr. 83.

Villoresi, Egidio, Dr., Leiter der Abt. Betriebswirtschaft, Stabili-
menti di Dalmine, Dalmine, Prov. Bergamo (ltalien).

Werner, Walter, Ingenieur, Deutsche Réhrenwerke A.-G., Werk
Thyssen, Milheim (Ruhr); Wohnung: Duisburg-Hamborn,
Kronprinzenstr. 44.

Wickler, Herbert, Ingenieur, Allgem. Elektricitdts-Ges., Berlin
NW 40; Wohnung: Berlin-Hohenschénhausen, Christophstr. 3.

Wilke, Wilhelm, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Siemens & Halske
A.-G., Berlin-Siemensstadt; Wohnung: Lenther Steig 21.

Winkhaus, Gerd Paul, Bergassessor a. D., Betriebsdirektor, Gel-
senkirchener Bergwerks-A.-G., Dortmund.

Zander, Otto, Oberingenieur, Siemens & Halske A.-G-, Abt. fir
Elektrochemie, Berlin-Siemensstadt; Wohnung: Berlin-Hasel-
horster Damm 59.

B. AuBerordentliche Mitglieder.

Hofmann, Ernst, cand. rer. met., Aachen, Rochusstr. 28.

Keller, Friedrich, cand. rer. met., Aachen, Mauerstr. 24.

Meyer, Hans, cand. rer. met., Aachen, Mauerstr. 24111.

Potschka, Ernst Willy, cand. ing., Berlin-Spandau, Niedemeuen-
dorfer Allee 6—11.

Sonnabend, Hans-Jurgen, cand. rer. met., Breslau 18, Kirsch-
allee 4—8.

Spetzler, Edgar, cand. rer. met., Berlin-Charlottenburg 4, Goethe-
park 22 11.

Steffen, Eduard, cand. rer. met., Bochum, Hellweg 8; z. Z

Aachen, Technische Hochschule.

Steinohrt, Wolfgang, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld, Silber-
strale 6.

Thiel, Wilhelm, cand. rer.
strale 11.

Winnenberg, Karl-Heinz, Dusseldorf 10, Zietenstr. 69.

met., Goldberg (Schles.), Schmiede-

Eisenhutte Sudwest,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Einladung zur Hauptversammlung

am Sonntag, dem 23. Januar 1938, punktlich 10.30 Uhr vormittags, im Festsaal des Rathauses
in Saarbricken 3.

Vorsitzender:
Tagesordnung:
1. Begrﬂf&ungsansp\rache durch den Vorsitzenden.

2. Geschaftliche Mitteilungen.

3. Vorlage der Jahresrechnung von 1937 und Entlastung des
Schatzmeisters.

Kommerzienrat Dr. Hermann Réchling, Vélklingen.

4. Vortrage:

a) Dr\ PhiL, °utoAJ°hannsen, Vdlklingen: Chemisch-
metallurgische Aufgaben unserer Zeit.

b) Reichshauptstellenleiter der NSDAP. Emil Maier,
Reichsschulungswalter des NSBDT Kulmbach-Plassen-

A i i '
5 Schlufswol%f.smambder Grunder des Zweiten Reiches

Im AnschluB an den geschaftlichen Teil findet in den Rdumen des Hindenburghauses, Saarbriicken 3, Hindenburg-
strale 7, gegen 14 Uhr ein gemeinsames M ittagessen statt. Als Beitrag zu den Unkosten, Mittagessen einschl. % Flasche

Wein und Trinkgeld hierfir, werden fir jedes Mitglied der Eisenhltte Stdwest 2,50 JIM erhoben.

Eingefiuhrte Géste zahlen

4,50 JIM. Dieser Betrag wird von den erschienenen Teilnehmern vor dem Mittagessen gegen Aushandigung der Teilnehmerkarte
erhoben, welche als Gutschein in Zahlung gegeben wird. Von den angemeldeten, aber nicht erschienenen Teilnehmern wird der
Betrag nachtraglich eingezogen. Meldungen mit namentlicher Angabe der Teilnehmer, welche verbindlich sind, werden umgehend,

spatestens bis Samstag, den 15. Januar 1938, an die Geschéftsstelle der Eisenhitte Studwest, Vdlklingen,

Eben- und Stahlwerke, erbeten.

Roehling’sche

Die Einfihrung von Géasten kann wegen des zur Verfigung stehenden Raumes nur in be-

schranktem MaRe erfolgen. Es wird gebeten, die Namen der einzufiihrenden Géste an die vorgenannte Anschrift mitzutcilen.



