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A us der Tätigkeit des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im Jahre 1937.

Hatten schon die zurückliegenden Jahre seit jenem denk
würdigen Tage, dessen fünfte Wiederkehr wir am 30. 

Januar 1938 festlich begehen konnten, in unserem deutschen 
Vaterlande zu einem Aufschwung geführt, dessen Ausmaße 
zuvor nur unerschütterlicher, blinder Glaube an den Führer 
und Schöpfer des neuen Reiches, A d o lf  H i t l e r ,  hatte 
für möglich halten können, so brachte auch das Jahr 1937 
wieder auf allen Gebieten unseres wirtschaftlichen Lebens 
einen weiteren Aufstieg.

Diese Tatsache ist um so bedeutsamer, als eine gleich 
stetige Entwicklung in der übrigen Welt durchaus nicht all
gemein zu verzeichnen ist, die einzelnen Länder vielmehr sehr 
starke Abweichungen zeigen. Das mag von manchen Seiten 
darauf zurückgeführt werden, daß die Vereinigten Staaten 
von Nordamerika hinter dem allgemeinen Wirtschaftsauf
schwung zurückgeblieben sind und sich dadurch als wichtig
stes weltwirtschaftliches Störungszentrum erwiesen haben. 
Allen diesen Störungen zum Trotz hat sich jedenfalls die 
deutsche Wirtschaft nicht nur behaupten können, sie ist so
gar auf allen Gebieten zu neuen Höchstleistungen fortge
schritten. Wir buchen diese Tatsache als Folge der straf
fen, zielbewußten Lenkung unserer inneren und äußeren 
Politik.

In n erw ir tsch a ftlich  stand im Vordergrund der 
zweite V ierjah resp lan , der der Entwicklung der gesamten 
Volkswirtschaft Richtung und Ziel gegeben hat. Heber 
ihm steht dabei das Wort des Führers, daß die Wirt
schaft dienendes Glied der Volksgemeinschaft ist, „eine 
verpflichtete Volkswirtschaft, das heißt eine Wirtschaft, 
der im gesamten die Aufgabe zukommt, einem Volke die 
höchsten und besten Lebensbedingungen zu verschaffen“.

Deutschland hat es bei seiner Kargheit an Boden
schätzen und seiner im Verhältnis zur Bevölkerungszahl 
geringen landwirtschaftlichen Nutzungsfläche sehr viel 
schwerer, die Voraussetzungen für eine ausreichende Güter
erzeugung zu schaffen als irgendein anderes Land. Um so 
zielbewußter muß deshalb die Arbeit gestaltet werden, um so 
mehr sind alle Kräfte anzuspannen. Vor allem galt und 
gilt es, die Erzeugungsmöglichkeiten zweckmäßig auszu
bauen und für die notwendigen Arbeitskräfte zu sorgen, 
sich auf den Gebrauch heimischer Werkstoffe umzustellen, 
den Güteraustausch auf dem Weltmarkt zu pflegen und 
gegen Preissteigerungen im Inland anzukämpfen. Die im 
ersten Jahre des Vierjahresplans auf allen Gebieten er
zielten Erfolge sind dank der willensstarken politischen 
Leitung und dem in allen Schichten der Bevölkerung
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gezeigten Eifer sehr beachtenswert; das möge hier wenig
stens an einigen Zahlen erläutert werden.

Der erreichte neue Höchststand der industriellen Güter
erzeugung überragte im Jahre 1937 mit einer Meßzahl von 
119 — das Jahr 1928 gleich 100 gesetzt — den Vorjahres
stand um 11 % und den des Jahres 1932 um rd. 135%. Nach 
amtlichen Schätzungen ist der gesamte Bruttoerzeugungs
wert der deutschen Industrie für das Jahr 1937 auf 75 bis 
80 Milliarden J U l  zu veranschlagen, gegenüber 65 bis 
70 Milliarden MM, im Vorjahre und nur 38 Milliarden JiM  
im Jahre 1932. Die von der Gesamt-Gefolgschaft der Indu
strie verdiente Lohnsumme stieg gegenüber 1936 um rd.
1,5 Milliarden M.M. Das Volkseinkommen wird vom Sta
tistischen Reichsamt für 1937 auf 67 bis 69 Milliarden JIJÍ 
geschätzt, gegenüber 63,1 Milliarden J łJ l  im Jahre 1936. 
Da die Preissteigerung sich in engen Grenzen hielt, stieg auch 
das gesamte Realeinkommen des Volkes weiter. Das ge
samte Arbeitseinkommen wird auf rd. 38 Milliarden j'RA ge
schätzt, gegenüber 35 Milliarden J łJ l  im Jahre 1936. Ebenso 
erhöhte sich der Gesamtverbrauch aufs neue.

An dem Aufschwung der Gütererzeugung in der deutschen 
Industrie waren an erster Stelle die E rzeu g u n g sg ü ter
und A n la g eg ü ter in d u str ien  beteiligt, wie die Eisen- und 
Bauwirtschaft, der Maschinenbau sowie der Fahrzeug- und 
Schiffbau. Nach dem Bericht der Reichs-Kredit-Gesell
schaft über Deutschlands wirtschaftliche Lage an der Jahres
wende 1937/38 ist in diesen Industrien durchweg die Voll
beschäftigung und die Vollausnutzung aller verfügbaren 
Anlagen erreicht, ja es hat sich sogar die bemerkenswerte 
Tatsache gezeigt, daß vielfach die vermuteten höchsten 
Erzeugungsmöglichkeiten sich als größer erwiesen, als man 
nach den bisherigen Betriebserfahrungen angenommen hatte. 
Damit kamen verborgene Reserven der Volkswirtschaft zum 
Einsatz, Vorgänge, die statistisch schwer erfaßbar sind, die 
sich aber für die Volkswirtschaft immer wieder als höchst be
deutungsvoll erweisen; dies gilt in gewissem Maße auch für 
die Frage der Vorräte. Auf der anderen Seite aber dürfen, 
wie der Bericht weiter ausführt, die Elastizitätsmöglich
keiten insgesamt auf längere Sicht auch nicht überschätzt 
werden; mit der vollständigen Belebung der deutschen 
Wirtschaft sind vielmehr jetzt die Grenzen weitgehend nicht 
nur bei den Leistungsmöglichkeiten der Anlagen, sondern 
auch bei den einsatzfähigen Rohstoffen sowie bei den 
Arbeitskräften erreicht.

Mit der hohen Zahl der Beschäftigten und mit dem daraus 
entspringenden Einkommensanstieg nahm auch der V er
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brauch weiter kräftig zu; die Umsätze des Einzelhandels 
stiegen im Jahre 1937 auf fast 31 Milliarden JIM  oder 
um 11% gegenüber 1936 an; demzufolge wiesen auch die 
Verbrauchsgüterindustrien eine wachsende Belebung auf.

Die Zahl der beschäftigten Arbeiter und Angestellten 
(ohne selbständige Unternehmer, Beamte und leitende An
gestellte) stieg auf rd. 18,4 Mill. Köpfe und übertraf damit 
alle früheren Zeiten des Aufschwungs. Gleichzeitig sank die 
Arbeitslosigkeit von ihrem Höhepunkt im Januar 1933 
(über 6 Mill. Köpfe) bis Dezember 1937 auf rd. 995 000, 
wobei unter anderem noch zu berücksichtigen ist, daß von 
diesen etwa 198 000 nicht mehr voll einsatzfähig sind. In 
England stieg zum Vergleich hierzu die Zahl der Arbeits
losen in den letzten beiden Monaten um mehr als % Mill., 
in Frankreich war trotz der Einführung der Vierzigstunden
woche keine Abnahme festzustellen, und in den Vereinigten 
Staaten ergab die Rundfrage des Präsidenten Roosevelt 
zu Ende des Jahres 1937 sogar ein Heer von 10,8 Mill. 
Arbeitslosen.

Dem durch ihren hohen Beschäftigungsgrad bedingten 
starken Bedarf der Industrie an Arbeitskräften steht in 
Deutschland nach den oben ausgewiesenen Zahlen nur noch 
ein geringes Angebot gegenüber. Im verflossenen Jahre wurde 
daher von amtlicher, aber nicht minder auch von privater 
Seite dem Arbeitermangel im allgemeinen und dem Fach
arbeitermangel im besonderen größte Aufmerksamkeit 
geschenkt. Die Bemühungen gehen namentlich dahin, alle 
verfügbaren Arbeitskräfte zu erfassen, jeden Mann an den 
richtigen Platz zu stellen, für einen ausreichenden Nachwuchs 
zu sorgen und arbeitsparende Maßnahmen durchzuführen. 
Auch die Eisen schaffende Industrie nahm sich der hier auf
tauchenden Fragen, so des Lehrlingswesens, des Anlern- 
wesens und der Rückgewinnung der Arbeits- und Leistungs
fähigkeit der Arbeitslosen, mit Tatkraft an. Eine große Zahl 
von Betrieben konnte mit dem goldenen Leistungsabzeichen 
der Deutschen Arbeitsfront für vorbildliche Berufserziehung 
ausgezeichnet werden.

Die starke Zunahme der industriellen Gütererzeugung 
bedingte einen wachsenden R oh sto ffb ed arf und damit 
eine besonders pflegliche Behandlung des deutschen Außen
handels. Der „Neue Plan“ des Jahres 1934, der auf dem 
Grundsätze aufgebaut ist, nicht mehr einzuführen, als durch 
die Ausfuhr bezahlt werden kann, hat vom zweiten Jahr 
seiner Wirksamkeit an bei steigender Ausfuhr auch eine 
steigende Einfuhr möglich gemacht, wie nachfolgende 
Zahlen zeigen. Es betrug im reinen Warenverkehr:

1937 1936 1935 1934
in Mill. JIM

die Einfuhr 5468 4218 4159 4451
die Ausfuhr 5911 4768 4270 4167

der Ausfuhrüberschuß 443 550 111 1 D
O

0
0 ►Í-

DieAusfuhr stieg demnach von 1936 auf 1937 um 1,2 Milli
arden JIM. Der Rückgang des Ausführüberschusses beruht 
auf der notwendigen Erhöhung der Einfuhr an Erzeugnissen 
der Ernährungswirtschaft sowie an Rohstoffen und Halb
waren; das besagt aber nicht etwa, daß wir nicht mit be
rechtigtem Stolz und höchsten Hoffnungen auf die Erfolge 
zurückblicken dürften, die uns das Jahr 1937 bei dem Ausbau 
der heimischen Rohstoffgrundlage beschieden hat. Es sei 
hier nur ganz kurz auf die gesteigerte Gewinnung von 
Steinkohlen, Braunkohlen, Eisenerz und Nichteisen
metallen hingewiesen, auf die vermehrte Herstellung 
von Kunstseide, Zellwolle, von künstlichem Kautschuk 
und von Preßstoffen, oder auf die Erweiterung der heimi-

*) Einfuhrüberschuß.

sehen Treibstoffgrundlage, sei es durch verstärkte Erdölförde
rung, sei es durch die wachsende Erzeugung der syntheti
schen Treibstoffe. Auch die Maßnahmen zur Steige
rung der landwirtschaftlichen Erzeugung haben sich 
durchaus bewährt. Und wenn auf allen erwähnten Gebieten 
mit größtem Nachdruck und Erfolg gearbeitet worden ist 
und mit voller Sicherheit auch auf weitere große Erfolge 
gerechnet werden kann, so besagen jene Zahlen über die 
Einfuhr nur, daß der deutsche Lebensraum ohne koloniale 
Ergänzung zu klein ist, um eine ungestörte, sichere, dau
ernde Ernährung unseres Volkes zu gewährleisten. Deshalb 
wird auch die berechtigte F orderung nach einem dem 
Reiche gehörenden K o lo n ia lb es itz  nie aufhören.

Zu den Grundsätzen nationalsozialistischer Wirtschafts
politik gehört die Erkenntnis, daß die ausreichende Ver
sorgung des Volkes mit allen Gütern des Bedarfs nur aus 
gesicherter und vermehrter Erzeugung erwachsen kann. 
An diesem Grundsatz hat die Regierung auch im abgelaufenen 
Jahre festgehalten, indem sie jede unerwünschte Steigerung 
von Preisen (und Löhnen) verhindert hat, wie dies durch die 
Ernennung eines Reichskommissars für die Preisbildung zum 
Ausdruck kommt. Ausgangspunkt für die Tätigkeit des 
Reichskommissars blieb die Preis-Stop-Verordnung vom 
November 1936 mit ihrem allgemeinen Verbot von Preis
erhöhungen. Infolgedessen behaupteten z. B. die Groß
handelspreise in Deutschland gegenüber den starken Preis
schwankungen auf dem Weltmarkt in weitem Umfang ihren 
Stand. Die Meßzahl der Großhandelspreise lag im Novem
ber 1937 mit 105,5 (1913 =  100) nur um 1,1 % höher als zur 
gleichen Zeit des Vorjahres. Die Meßzahl der Lebens
haltungskosten änderte sich seit Jahresfrist nur um 0,3 %.

Soweit in Kürze einige allgemeine Betrachtungen.

Wenden wir uns zur
Eisen schallenden Industrie,

so ist festzustellen, daß auch sie im verflossenen Jahr ihre Er
zeugung weiter steigern konnte und somit ihre führende 
Stellung in Europa behauptete. Die Roheisen- und Roh
stahlerzeugung nahm von 1936 auf 1937 um je 600 0001 auf 
insgesamt 15,9 und 19,8 Mill. t  zu. Gegenüber dem Jahre 
1929, dem bisher besten Jahre der Nachkriegszeit, wuchs die 
deutsche Leistung in Roheisen um 400 000 t, in Rohstahl 
sogar um 1,4 Mill. t.

Wenn trotzdem in der Eisenbewirtschaftung Kontin- 
gentierungsmaßnahmen erforderlich wurden, so beweist das 
nur, in welch ungeheurem Maße der Bedarf an Eisen- und 
Stahlwaren aller Art angewachsen ist.

Daß bei dieser Leistungssteigerung auch die Einfuhr an 
Eisen- und Manganerzen gestiegen ist, nimmt kaum wunder; 
sie lag mit 21,2 Mill. t im Jahre 1937 um rd. 2,5 Mill. t höher 
als im Jahre 1936. Anderseits hat sich aber auch die För
derung der deutschen Eisenerzbergwerke im Jalire 1937 mit 
rd. 8,5 Mill. t verwertbarem Erz erfreulich gehoben, und 
es steht zu erwarten, wie der Stellvertreter des Vorsitzen
den dies in der letzten Plauptversammlung unseres Vereins 
ausführen konnte, daß im Jahre 1938 in dieser Richtung 
durch die dann einsetzende Förderung der im Juli des Be
richtsjahres gegründeten R eich sw erk e A.-G. für Erz
bergbau und Eisenhütten „H erm ann G öring“ eine weitere 
wesentliche Entlastung erzielt werden wird.

Die große Anspannung und Leistung der Hüttenwerke 
finden ihren Ausdruck in den obengenannten Erzeugungs
zahlen. Nichts aber besagen diese Angaben über die An
strengungen im Betriebe und in der technisch-wissenschaft
lichen Werkstatt des Eisenhüttenmannes, im Verein Deut
scher Eisenhüttenleute, dessen Fachausschüssen und dem 
ihm nahestehenden Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisen
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forschung, die nicht zu Unrecht Geburtsstätten des technisch
wissenschaftlichen Fortschritts auf dem Gebiete des Eisens 
genannt werden. Ueber ihre Arbeiten soll im folgenden 
berichtet werden.

Dank dem Entgegenkommen der Werke, den Trägem 
unserer wissenschaftlichen Einrichtungen und der Fach
ausschüsse, konnte durch planvolle, auf die verschiedensten 
Arbeitsstätten aufgeteilte Zweckforschung und durch frei
mütigen Austausch der Erfahrungen auch im abgelaufenen 
Jahre wieder eine große Zahl technisch vordringlicher Auf
gaben der Lösung zugeführt werden.

Man braucht kaum besonders hervorzuheben, daß a lle  
Arbeiten, denen unser Bemühen im Berichtsjahre galt, sich 
mit Aufgaben beschäftigten, die durch den Yierjahresplan 
gegeben sind, sei es mit solchen zur V erb reiteru n g  der 
heim ischen  R o h sto ffg r u n d la g e , sei es mit anderen zur 
sparsam en R o h sto ffw ir tsc h a ft  im weitesten Sinne, 
zum A u stau sch  d e v ise n b e la s te te r  L eg ieru n g s-, Zu
schlags- und H ilfs s to f fe  oder ähnlichen Fragen mehr. 
Bei diesem breiten Aufgabengebiet, das vom Erz über 
Roheisen und Stahl zum Fertigerzeugnis reicht, und auch die 
energie- und betriebswirtschaftliche Seite in sich einschließt, 
ist enges Zusammenarbeiten mit den auf den angrenzenden 
Gebieten arbeitenden Organisationen und Verbänden — 
wenn der beste Erfolg verbürgt sein soll — zwingend not
wendig.

Von jeher arbeiten wir in diesem Sinne eng zusammen 
mit der W ir tsch a ftsg ru p p e  E isen  sch a ffen d e In d u 
strie und ihren B ezirk sgru p p en  N ord w est und Saar. 
Im Berichtsjahre führten uns, als eine selbstverständliche 
Folge aus der Arbeitsrichtung in unserem Verein, unsere 
Arbeiten in immer stärkere Verbindung mit den Reichs
stellen und Behörden, denen die Durchführung des zweiten 
Vierjahresplanes an erster Stelle übertragen worden ist, so 
vor allem mit dem R e ic h sw ir tsc h a ftsm in is te r iu m , 
dem Amt für d eu tsch e  R oh- und W erk sto ffe , den ver
schiedenen U eb er w a c h u n g sste lle n , den Dienststellen 
beim G en era lb ev o llm ä ch tig ten  für E isen  und S tah l 
und anderen Stellen mehr. Wir glauben sagen zu können, 
daß diese Zusammenarbeit fruchtbar gewesen ist.

Für unsere eigenen Reihen schien uns eine noch straffere 
Organisation, als sie schon zuvor vorhanden war, zweck
mäßig, auch mit Rücksicht auf die einheitliche Ausrichtung 
aller Arbeiten und die Sicherung der notwendigen Quer
verbindungen. Im Verfolg dessen, was der Stellvertreter des 
Vorsitzenden hierzu auf der Hauptversammlung des Jah
res 1936 ausführte, trat der hierfür gemeinsam mit der Wirt- 
sehaftsgrappe Eisen schaffende Industrie ins Leben gerufene

A rb eitskreis der E isen  sch a ffen d en  In d u str ie  für 
den V ierja h resp la n  

gleich zu Beginn des Jahres 1937 zu seiner ersten Sitzung 
zusammen, die der allgemeinen Unterrichtung und der Ab
stimmung der Aufgaben auf ihre Dringlichkeit diente. Seit 
dieser Zeit überwacht der Arbeitskreis das Fortschreiten der 
Arbeiten und hat sich darüber hinaus in einzelnen Gruppen 
auch unmittelbar der Bearbeitung verschiedener großer Auf
gaben, z. B. der Feststellung der Leistungsfähigkeit der 
deutschen Hochofen-, Stahlwerks- und Walzwerksanlagen, 
unterzogen. Im einzelnen wird darüber bei den betreffen
den Fachgebieten berichtet werden.

Ein letzter Schritt zu einer straffen, verantwortlichen 
Organisation wurde schließlich gegen Jahresende getan: 
Der Arbeitskreis wurde von den Hüttenwerken mit er
höhten Vollmachten ausgerüstet, die es ihm ermöglichen, 
alle aus der sachlichen Prüfung als notwendig erschei
nenden Maßnahmen mit Beschleunigung durchzuführen. Zu

den Vereinbarungen hierüber gehören beispielsweise auch 
Abmachungen, nach denen sich die Werke gegenseitig ver
pflichten, an Patenten, die für die Durchführung von Auf
gaben aus dem Gebiete des Vierjahresplanes wichtig sind, 
einfache Lizenzen zu erteilen; damit ist auch nach dieser 
Richtung in freiwilliger Uebereinkunft der Weg für eine 
erfolgreiche Gemeinschaftsarbeit frei.

Bevor wir nun im folgenden versuchen, in kurzen Um
rissen ein Bild zu zeichnen vom Leben im Verein Deutscher 
Eisenhüttenleute, von den durch ihn betreuten Facharbeiten, 
seiner literarischen Tätigkeit und den sonstigen Aufgaben, 
sei noch eines Ereignisses von besonderer Bedeutung für alle 
technischen Organisationen und Verbände gedacht, das ist 
der langersehnte

Zusammenschluß der deutschen Technik, 

den Dr. F. To dt am 23. April 1937 bei einer im Berliner 
Sportpalast veranstalteten Großkundgebung öffentlich be
kanntgab. Danach sind jetzt die technisch-wissenschaft
lichen Vereine im N S .-B u n d  D eu tsch er  T ech nik  
(NSBDT.) zusammengefaßt, und der NSBDT., der zugleich 
die Aufgaben der früheren Reichsgemeinschaft der technisch
wissenschaftlichen Arbeit (RTA.) übernommen hat, ist über 
das H au p tam t für T ech nik  der Partei angegliedert. Nach 
der technisch-wissenschaftlichen Seite hin gilt es jetzt, die 
durch Bildung von zunächst fünf Fachgruppen erreichte ein
fache und klare Gliederung der gesamten Ingenieurschaft so 
zu unterbauen, daß dort, wo sie noch nicht vorhanden sind, 
die besten nur denkbaren Arb eit smöglichkeiten geschaffen 
werden, als Voraussetzung zur Lösung der vielen großen 
und schönen Aufgaben, die dem deutschen Ingenieur anver
traut sind. Bei den dahingehenden Arbeiten wurde Dr. 0 . 
P etersen , Düsseldorf, mit der Führung der F ach gru p p e  
B ergbau und H ü tten w esen  betraut.

Gehen wir nun auf das Leben und die Arbeiten innerhalb 
des V ereins D eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te  ein, so ist 
zunächst festzustellen, daß die

Hauptversammlung des Jahres 1937

die große Anziehungskraft der Eisenhüttentage wiederum 
bewiesen hat. Wenn dabei im Jahre 1937 der Andrang 
zu dem Stelldichein, das sich die deutschen Eisenhütten
leute mit ihren Gästen bei dieser Gelegenheit in Düsseldorf 
geben, vielleicht noch stärker war als in früheren Jahren, so 
mag das mit darauf zurückzuführen sein, daß die Haupt
versammlung in den Rahmen der großen Reichsausstellung 
„Schaffendes Volk, Düsseldorf 1937“ gespannt war. Dem 
Inhalte nach bot sie sowohl bei der Vortragssitzung am ersten 
Tage als auch bei der Hauptsitzung selbst Ausschnitte aus 
den Gegenwartsaufgaben des deutschen Eisenhüttenmannes. 
Sie diente damit der Anregung zur Mitarbeit, und wir freuen 
uns, feststellen zu können, daß dieser Zweck erfüllt ist.

Eine besondere Note erhielt die Hauptversammlung durch 
die E hrung verschiedener ausländischer Fachgenossen2): 
das erfreulich gute Verhältnis zwischen deutschen und aus
ländischen Eisenhüttenleuten wird hierdurch ebensogut be
leuchtet wie durch eine Reihe von Ehrungen, die deutschen 
Eisenhüttenleuten während des Berichtsjahres im Auslande 
zuteil geworden sind3).

Aus der
in n eren  O rgan isa tion  des V erein s  

sei zunächst berichtet, daß in der Z u sam m en setzu n g  des 
V orstan d es einige Aenderungen eingetreten sind. Neu in 
den Vorstand berufen wurden im Berichtsjahre Direktor

2) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1293/1305.
3) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 640 n. 696.
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Dr.-Ing. W. S chneider, Düsseldorf, und Generaldirektor 
Dr.-Ing. Dr. niont. A. W agner, Gleiwitz. Ferner wurden in 
dem Wunsch, auch die Hochschullehrer des Eisenhütten
wesens an den Arbeiten des Vorstandes zu beteiligen und das 
Zusammenarbeiten mit unseren Hochschulen noch enger 
zu gestalten, Professor Dr.-Ing. E. h. W. E ilen d e r , Aachen, 
und Professor Dr.-Ing. E. Maurer, Freiberg, auf die Dauer 
von zwei Jahren in den Vorstand berufen. In Zwischen
räumen von zwei Jahren soll ein Wechsel zwischen den be
teiligten Hochschullehrern stattfinden. Schließlich trat nach 
seiner Berufung zum Vorsitzenden des Chemikerausschusses 
—- satzungsgemäß für die Dauer dieses Amtes — Chef
chemiker Dr. P. K linger, Essen, in den Vorstand ein.

Ausgeschieden ist auf seinen Wunsch nach seinem Ueber- 
tritt in den Ruhestand Dr.-Ing. E. h. W. Bergm ann, 
früher Groß-Ilsede, ferner satzungsgemäß Oberingenieur 
Dr.-Ing. A. S tad eier , der dem Vorstand in seiner Eigen
schaft als Vorsitzender des Chemikerausschusses angehörte, 
nachdem er von diesem Amt zurückgetreten war. Geh. 
Landesbaurat Dr.-Ing. E. h. E. Böhringer, Dr.-Ing. E. h.
F. R osdeck  und Dipl.-Ing. A. Spannagel, die aus der 
Praxis ausgeschieden sind, gehören dem Vorstand gemäß 
§ 10 der Satzung als beratende Mitglieder auch weiterhin an. 
Der verstorbenen Mitglieder des Vorstandes wie auch aller 
anderen Mitglieder, die durch den Tod von uns gegangen 
sind, ist in der Hauptversammlung vom 10. Oktober 1937 
ehrend gedacht worden4).

In die G esch äftsfüh ru ng des V ereins ist im Be
richtsjahre Dr.-Ing. A. R istow  eingetreten.

Die
M itg liederbew egung  

zeigte auch im Berichtsjahre wieder eine erfreuliche Auf
wärtsentwicklung. Neu aufgenommen wurden 550 Mitglieder. 
Leider verloren wir aber auch 290 Mitglieder, von denen 
106 durch den Tod abberufen wurden4).

Entwicklung der Zahl der Mitglieder von 1912 bis 1937:
1912 5320 1924 5995 1931 5987
1913 6443 1925 6034 1932 5586
1914 5955 1926 5905 1933 5335
1920 5839 1927 6275 1934 5352
1921 6046 1928 6420 1935 5813
1922 6203 1929 6494 1936 6138
1923 6007 1930 6442 1937 6398

Rechenschaftsbericht über die Facharbeit.
Die Wehr- und Wirtschaftsfreiheit zu fördern, ist Aufgabe 

des deutschen Ingenieurs; an ihrer Lösung ist der deutsche 
Eisenhüttenmann in hervorragendem Maße beteiligt.

Für ihn standen und stehen an erster Stelle Arbeiten, die 
sich mit der V erwendung deu tscher R o h sto ffe  be
schäftigen, sei es, daß es sich dabei um vorbereitende Ar
beiten handelte, die diese Verwendung ermöglichen sollen, 
sei es, daß diese Arbeiten und Aufgaben sich auf die Ver
wendung der deutschen Rohstoffe selbst und ihre Aus
wirkungen auf die Betriebsführung im weitesten Sinne er
strecken.

Hinzu kommen weiter die wichtigen Arbeiten zur V er
b esserung der W ir tsch a ftlich k e it  und die den stetigen 
Fortschritt sichernden Bemühungen zur G ü testeigeru n g  
der E rzeugnisse. Gerade diese letzten Arbeiten, deren 
Umfang schon seit Jahren besonders groß ist, bleiben im 
Grunde stets die gleichen; sie sind im wesentlichen auch un
abhängig von der Rohstoffgrundlage, d. h. es ist für die 
G üte des Erzeugnisses durchaus gleichgültig, ob es aus 
einem eisenärmeren deutschen Eisenerz oder einem eisen
reichen ausländischen Erz stammt.

-4) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1296.

Ausrichtung der Forschung im Laboratorium und Betrieb 
auf der einen Seite und Austausch des Wissens und der Er
fahrungen auf der anderen kennzeichnen die teils nach der 
einen, teils nach der anderen Richtung stärker betonten 
Arbeiten, die in den verschiedenen Fachausschüssen des Ver
eins geleistet werden, und über deren Tätigkeit im Berichts
jahre nachfolgend berichtet werden soll.

Der unter Leitung von H. W enzel, Dortmund, stehende 
Erzausschuß

hat die ihm seit Jahren vorgezeichnete Aufgabe der Nutz
barmachung deutscher Eisenerze weiterverfolgt. Im Vorder
grund seiner Arbeiten stand die Aufschließung und Vor
bereitung der armen deutschen Eisenerze.

Ueber den derzeitigen Stand der Aufbereitung von armen 
Eisenerzen nach den V erfahren  der S tu d ien g ese ll
sch aft für D o g g ererze5) wurde berichtet, daß das 
trockenmagnetische Verfahren für die fränkischen Dogger
erze mit Erfolg in einer neuerrichteten Großanlage ange
wandt wird. Für die Aufbereitung der badischen Doggererze 
und die Erze des Salzgitterer Höhenzuges sind gemischte 
Aufbereitungsverfahren ausgearbeitet worden, die sich in 
Versuchsbetrieben bewährt haben. Für die Aufbereitung der 
Salzgitter-Erze hat eine Großanlage kurz vor Jahresende den 
Betrieb aufgenommen. Die m a g n etis ieren d e Röstung  
von Eisenerzen nach dem Verfahren des Kaiser-Wilhelm- 
Instituts für Eisenforschung6) ist in halbbetrieblichen, fort
laufenden Versuchen im Drehofen auf Salzgitterer Erz und 
badisches Doggererz angewandt worden, wobei die Betriebs
bedingungen verhältnismäßig stark gewechselt wurden, um 
deren Einfluß auf die Anreicherungsergebnisse zu prüfen. 
Ein anderes, ebenfalls im Versuchsbetrieb als brauchbar 
nachgewiesenes Röstverfahren, bei dem teils in oxydierender, 
teils in reduzierender Atmosphäre gearbeitet wird, soll in 
kurzer Zeit in einer im Bau befindlichen Großanlage in Süd
deutschland durchgeführt werden. Während man bei diesen 
Verfahren eine Anreicherung des Eisengehaltes anstrebt, 
dabei aber wegen des Aufbaues der armen Erze doch einen 
gewissen Eisenverlust in Kauf nehmen muß, ist anderseits 
der Gedanke verfolgt worden, auf die Anreicherung als solche 
zu verzichten und sich nur auf eine Röstung der Erze, also 
die Austreibung des Wassers und der Kohlensäure, zu be
schränken. Eine nur diesen Zweck verfolgende Röstanlage 
ist kürzlich in Betrieb genommen worden.

Die A u fb ereitu n g  des S iegerlän d er S p ateisen 
s te in s7) ist zur Erhaltung des Mangangehaltes und zur Ab
scheidung von Kupfer, Blei und Zink in den letzten Jahren 
verbessert worden. Elektromagnetische und naßmechanische 
Verfahren sind zweckentsprechend miteinander verbunden 
worden. Wissenschaftliche und Betriebsuntersuchungen 
über die S p a te is e n ste in r ö stu n g 8) ergaben, daß durch 
Erhöhung des Ofenschachtes und ausreichenden Wärme
schutz eine erhebliche Verbesserung des Wärmehaushaltes 
erreicht wird. Der Uebergang zum Saugzugofen und zum 
Druckluftofen sowie vom Schichtenbetrieb zum Dauer
betrieb mit selbsttätigem Rostaustrag hat gesteigerte Durch
satzleistungen ermöglicht.

Der gemeinsam vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute 
und vom Verein für die bergbaulichen Interessen eingesetzte 
und auch im Berichtsjahre von A. P o tt ,  Essen, geleitete

Kokereiausschuß
behandelte in drei Sitzungen des Arbeitsausschusses und in 
einer Vollsitzung eine Reihe von zeitgemäßen Fragen. Um

") Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 732/35 (Erzaussch. 40).
6) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 805/13 (Erzaussch. 41).
7) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 289/96 (Erzaussch. 39).
8) Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937^38) S. 263/72 (Erzaussch. 42).
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für die im Rahmen des Vierjahresplaues verfolgten Ziele ein 
Bild über die L e is tu n g s fä h ig k e it  der K ok ereien  zu 
gewinnen, wurde eine Umfrage veranstaltet, deren Ergebnisse 
in einem Ueberbliek über die E n tw ick lu n g  der S te in 
k oh lenverk oku ng während der letzten zehn Jahre9) zu
sammengefaßt sind. Unter dem schroffen Wechsel der Wirt
schaftslage hat sich der Uebergang zum neuzeitlichen Groß
raum-Koksofen vollzogen, der auf alle Teilgebiete des Kokerei
wesens Rückwirkungen ausgeübt hat. Die Erforschung der 
Zusammenhänge zwischen den Eigenschaften der Kohle und 
der Güte des Kokses, die Fortschritte in der Wärmewirtschaft 
der Koksöfen und Nebengewinnungsanlagen, die Erhöhung 
des Ausbringens an Nebenerzeugnissen, die Verbesserungen 
der Gewinnungsverfahren, der Ausbau der Ferngasver
sorgung sind einige Marksteine dieses Entwicklungsweges. 
In diesem Zusammenhang ist auch die vom Verein Deutscher 
Eisenhüttenleute bearbeitete Umfrage über den Stand der 
H ü tten k ok ereien  zu nennen, die ebenfalls wertvolle Un
terlagen für die Weiterentwicklung gebracht hat.

Von den Sondergebieten des Kokereiwesens ist im Be
richtsjahr das der P ech v erk o k u n g 10) nach längerer Zeit 
wieder behandelt worden. Pechkoks hat besondere Bedeu
tung als Rohstoff für Anoden und als Kohlungsmittel im 
Stahlwerksbetrieb. Nach anfänglichen Schwierigkeiten 
konnte die Erzeugung von Pechkoks im Laufe von zehn 
Jahren mengen- und gütemäßig schnell und anhaltend ge
steigert werden.

Die in den letzten Jahren stark gestiegene Teererzeugung 
und der gleichzeitig stets zunehmende Bedarf an Teerölen 
führte dazu, die Zusammenhänge zwischen O el- und P ec h 
ausbeute bei der T e er v er a rb e itu n g 11) eingehend zu 
untersuchen. Der Pechüberschuß und der Oelbedarf gaben 
Veranlassung, nach Wegen zu suchen, durch die die Oelaus- 
beute auf Kosten des Pechanfalls erhöht werden kann. Von 
besonderer Bedeutung war hier die ununterbrochene Teer
destillation sowie die Aufarbeitung des Teeres durch Be
handlung mit Lösungsmitteln. Die B en zo lgew in n u n g  
durch a k tiv e  K o h le 12) und nach dem D ru ck -K ä lte -  
V erfahren13) wurde ebenfalls im Kokereiausschuß be
handelt. Auf die Entwicklung dieser neuen Verfahren ist es 
mit zurückzuführen, daß das altbewährte Waschölverfahren 
gerade in letzter Zeit wesentlich verbessert werden konnte. 
Ueber diese V erb esseru n gen  des W a sch ö lv erfa h 
rens14) in den letzten zehn Jahren wurde in einem ausführ
lichen Vortrag berichtet. Zu der alten Frage, für die Ammo
niakgewinnung den Gasschwefel nutzbar zu machen, lieferte 
ein Bericht über das K a ta su lf-V e r fa h r e n 15) einen neuen 
Beitrag. Dieses Verfahren beruht auf der katalytischen Ver
brennung des Schwefels im Koksofengas selbst nach Zu
mischung von Luft und auf der Auswaschung des gebildeten 
Schwefeldioxyds mit einer Waschlauge, die nach genügender 
Anreicherung auf Ammonsulfat aufgearbeitet wird. Ueber 
das im Vorjahre behandelte Verfahren der „Lurgi“ , den 
Schwefelwasserstoff der Sättigerschwaden zu Schwefel
säure10) zu verarbeiten, wurden weitere Ergebnisse mitge
teilt17). Das Fragengebiet der Nutzbarmachung des Kohlen
schwefels führte zur Aufstellung einer beachtenswerten 
S ch w efe lb ila n z18) der Kokereien, die gleichzeitig einen 
Einblick in die Größenverhältnisse der Ruhrkokereien 
ermöglicht.

*) Glückauf 73 (1937) S. 813/24 (Kokereiaussch. 69).
10) Glückauf 73 (1937) S. 617/24 (Kokereiaussch. 68).
u ) Glückauf 73 (1937) S. 302/06 (Kokereiaussch. 66).
12) und la) Glückauf demnächst.
1') Glückauf 73 (1937) S. 593/605 (Kokereiaussch. 67),
lä) Glückauf 73 (1937) S. 901/13 (Kokereiaussch. 70).
10) Glückauf 72 (1936) S. 399/403.
17) und 19) Glückauf demnächst.

D erL ab oratoriu m sausseh uß  des K o k er e ia r b e its
au ssch u sses, dem auch Mitglieder des Chemikerausschusses 
unseres Vereins angehören, hat die im Vorjahr bearbeiteten 
Vorschriften für die Phosphorbestimmung in Kohle und 
Koks sowie die Richtlinien für die Bestimmung des Benzol
gehaltes von Koksofengas veröffentlicht. In einer Sitzung 
wurde über die laufenden Arbeiten berichtet und die Be
arbeitung neuer Aufgaben besprochen.

Zu den vordringlichsten Aufgaben des deutschen Eisen
hüttenmannes gehört die V erh ü ttu n g  der arm en  
d eu tsch en  E isen erze. Mit den umfangreichen sich daraus 
für den Hochofenbetrieb herleitenden Arbeiten beschäftigte 
sich der

Hochofenausschuß,

der unter der Leitung seines Vorsitzenden A. Ju nius, 
Dortmund, im Berichtsjahr zwei Sitzungen des Arbeits
ausschusses und zwei Vollsitzungen abhielt. Mehrere Be
richte beschäftigten sich bei diesen Sitzungen mit der Ver
hüttung von Porta-, Salzgitter- und Dogger-Erz. Die Durch
führung der Versuche war nicht überall im gewünschten 
Umfange möglich, da die Beschaffung genügend großer 
Mengen einheitlicher Erzsorten für eine längere Versuchs
dauer Schwierigkeiten machte. Da ferner die vorhandenen 
Aufbereitungsanlagen bei der derzeitigen Leistungsfähigkeit 
noch keine nennenswerten Konzentratmengen lieferten, 
beschränkte man sich bei der Vorbereitung der Erze vorerst 
auf das Brechen des Erzes und das Absieben des Feinerzes, 
wobei zweckmäßig noch das Stückerz geröstet und das 
Feinerz gesintert wurde; auch bei diesen Arbeiten spricht 
die Zahl der zur Verfügung stehenden Anlagen mit. Bei den 
Versuchen galt es festzustellen, in welchem Mengenanteil, 
auf den Eiseninhalt bezogen, die fraglichen Erze jeweils dem 
bisher üblichen Möller zugesetzt werden konnten und wie 
dabei der Kalksteinzusatz zu bemessen war, um bei mehr 
oder weniger saurer Schlackenführung eine Schlacken
zusammensetzung mit günstigster Lage in dem bekannten 
Dreistoffschaubild Kalk-Kieselsäure-Tonerde zu erreichen. 
Die Ofenführung mit saurer Schlacke und nachfolgender 
Sodaentschwefelung des Roheisens19) erwies sich bei 
diesen Versuchen als im Dauerbetrieb durchführbar; in 
der Frage des Koksverbrauchs für die armen Erze konnte 
in diesem Zusammenhang eine endgültige Klärung noch 
nicht erzielt werden, da hier zahlreiche Umstände mitwirken. 
Im ganzen genommen, das sei hier noch bemerkt, haben 
diese Versuche zur Entwicklung verschiedener, inzwischen 
auch im Dauerbetrieb mit Erfolg angewandter Arbeitsweisen 
geführt20). Daneben hat auch die Erzeugung von mangan- 
armem Thomasroheisen an Boden gewonnen. Wichtig ist 
ferner, daß klargestellt wurde, welche Bedeutung der richti
gen L enkung der P h osp h or-21) und M an gan träger22) 
beizumessen ist. Gerade die Lenkung der Manganträger ist 
deshalb besonders wichtig, weil Deutschland nur über wenige 
und niedrigprozentige Manganerze verfügt. Die Schwierig
keiten der Manganreduktion haben bisher zu erheblichen 
Verlusten geführt, so daß es notwendig geworden ist, neue 
Wege für die Lenkung des Mangans zu finden, durch die ein 
möglichst vollkommener Umlauf erreicht wird. Auf dieser 
Grundlage kommt man rechnungsmäßig als Ausgangsstoff 
für die Stahlerzeugung zu drei verschiedenen Roheisen
sorten, von denen nur eine Sorte manganhaltig ist. Für die 
Weiterverarbeitung dieses manganhaltigen Roheisens bieten 
sich technisch gesehen verschiedene Wege zur Erhaltung des

19) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1114/17 (Hochofenaussch. 162).
2#) Stahl u. Eisen demnächst.
21) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1104/09 (Hochofenanssch. 160).
22) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1109/14 (Hochofenaussch. 161).
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Mangans und zur Erzeugung manganreicher Schlacken, die 
ihrerseits wieder als Ausgangsstoffe zur Herstellung von 
Spiegeleisen und höherprozentigent Ferromangan Ver
wendung finden können.

Die Anwendung von Soda zur E n tsch w efe lu n g  des 
R oheisens hat weiter zugenommen und auch zur Ein
sparung von Mangan im Thomasroheisen beigetragen. Die 
Technik der Sodabehandlung23) ist vervollkommnet worden, 
so daß sie heute ebenso wie das Klassieren des Möllers, das 
Sintern der Feinerze und das Einblasen von Gichtstaub fest 
in den Hochofenbetrieb eingegliedert ist.

Im Zusammenhang mit der Verhüttung der deutschen 
Erze ist weiter eine Reihe metallurgisch wichtiger Fragen 
bearbeitet worden; so gelten z. B. Untersuchungen dem 
Einfluß von T itan  auf die Führung des Hochofens, be
sonders bei Führung saurer Schlacke, und andere dem Ver
halten von Arsen und A lk alien . Noch nicht vollständig 
geklärt ist, ob man bei der Verhüttung der deutschen 
Erze den Koksverbrauch dadurch senken kann, daß 
man außer gerösteten Erzen auch noch geb ran n ten  
K alk aufgibt.

Die an verschiedenen Stellen gemachte Beobachtung, daß 
bei der Verhüttung deutscher Erze der S ta u b e n tfa ll an 
den H ochöfen  größer wird, gab Anlaß dazu, sich ein
gehender mit der Gasreinigung zu beschäftigen. Zur Ent
lastung der Gasreinigungsanlagen hat es sich als zweck
mäßig erwiesen, zwischen den Staubsack und die Fein
reinigungsanlage W irbler24) einzubauen. Die neuere Ent
wicklung auf diesem Gebiete geht dahin, den bereits abge
schiedenen Staub örtlich von dem Raum zu trennen, in dem 
sich der Gasstrom bewegt. Man muß durch Niedrighalten 
der Gichtgastemperatur und durch eingehende Vorunter
suchungen danach streben, den eisenreichen Staub auch 
kleinster Körnungen bei günstigstem Wirkungsgrad abzu
scheiden. Anderseits muß der Wirbler mit einer möglichst 
gleichbleibenden Gasmenge beaufschlagt werden, so daß man 
gegebenenfalls mehrere Wirbler nebeneinander schaltet und 
sie nach Bedarf in Betrieb setzt.

Für die weiteren Planungen im Zusammenhang mit der 
stärkeren Verhüttung deutscher Eisenerze war es schließlich 
von Wichtigkeit, einen Ueberblick über die gegenwärtige 
L eistu n g sfä h ig k e it  der deutschen Hochofenwerke ein
schließlich aller Nebenbetriebe zu gewinnen. Zu diesem 
Zwecke wurde eine Umfrage erlassen, deren Ergebnisse 
eine zuverlässige Grundlage für alle weiteren Untersuchungen 
über die vorhandenen Reserven und die gegebenenfalls not
wendigen Neubauten bilden. Bei den Auswertungen hat 
sich nebenbei auch gezeigt, daß der Koksdurchsatz, bezogen 
auf den Gestellquerschnitt, die zweckmäßigste Größe zur 
Beurteilung der Leistungsfähigkeit der Hochöfen ist. Weiter 
hat sich die von verschiedenen Werken durchgeführte 
Erweiterung des Hochofengestells in Bestätigung früherer 
Erkenntnisse als zweckmäßige Maßnahme zur Erhöhung der 
Leistungsfähigkeit der Hochöfen erwiesen.

Bei den Bemühungen zur Einsparung von Hilfsstoffen 
ist ein Versuch, die H a ltb a rk e it  der kupfernen  B la s
form en an den Hochöfen durch Aufbringung eines beson
deren Schutzüberzuges zu erhöhen, bisher ohne Erfolg ge
blieben. Dagegen hat man bei denjenigen Hochofen werken, 
die mit einer Trockengasreinigung arbeiten, mit einigem 
Erfolg die bisherigen B a u m w o llfiltersch lä u ch e durch 
solche Schläuche ersetzt, die im Gewebe eine Beimischung 
von Zellwolle und anderen Stoffen haben. Versuche mit 
Glasgespinst haben gezeigt, daß die mechanische Festigkeit

23) und 24) Stahl u. Eisen demnächst.

dieser Faser der Beanspruchung im Betriebe der Gasreini
gungen bisher noch nicht genügt.

Eine Untersuchung über die G ew innung von Schwefel 
aus H och ofen sch lack e  hat ergeben, daß das Diehlsche 
Verfahren technisch wohl durchführbar ist, daß aber die 
Schwefelausbeute dabei hinter den Erwartungen zurück
bleibt, und daß die Schlacke dann nicht mehr weiterver
arbeitet werden kann; dadurch ist aber die Wirtschaftlich
keit der Schlackenentschwefelung nach dieser Arbeitsweise 
nicht gegeben.

Die E x p lo sio n  in der G ich tg a sle itu n g  eines 
Werkes hat Anlaß zu einer Aussprache gegeben, in der 
die Maßnahmen erörtert wurden, die derart folgenschwere 
Unfälle verhüten sollen.

Schließlich sei hier noch auf ausgedehnte Untersuchungen 
an W in d erh itzern 24) hingewiesen, die gezeigt haben, daß 
die richtige Bemessung der freien Querschnitte beim Umbau 
einer Winderhitzeranlage die größte Bedeutung für die 
Gasannahme hat. Bei der Schnellbeheizung von Wind
erhitzern sind verschiedentlich Schäden aufgetreten, deren 
Ursachen zunächst unbekannt geblieben sind. Durch ent
sprechende Maßnahmen ist es aber gelungen, die Zer
störungen des Besatzes aufzuklären und auch die Bedeutung 
des Nachschwindens der feuerfesten Steine zu erkennen.

Die Arbeiten des von W. S ch äfer, Rheinhausen, ge
leiteten

Ausschusses für Verwertung der Hochofenschlacke

gingen von der Aufgabe aus, in noch stärkerem Maße als 
bisher Verwendungsgebiete für den aus der Verhüttung 
deutscher Erze zu erwartenden höheren Schlackenentfall zu 
erschließen, zumal da im Rahmen anderer Umfragen fest
gestellt worden ist, daß nur zwei Drittel des jetzigen Sclilak- 
kenentfalls nutzbar gemacht werden. Diese Fragen wurden 
in zwei Vollsitzungen behandelt.

Die Zulassung der Hochofenschlacke als Kalkdünge- 
m itte l konnte beantragt werden, nachdem die Berichte der 
verschiedenen landwirtschaftlichen Versuchsstellen einge
gangen waren. Das Reichsernährungsministerium hat am
1. September 1937 die Zulassung der Hochofenschlacke als 
Kalkdüngemittel unter dem Namen „Hüttenkalk“ ausge
sprochen. Es konnte festgestellt werden, daß die vorhan
denen Mahlanlagen ausreichen, um den während einer ge
wissen erforderlichen Einführungszeit bestehenden Bedarf zu 
decken. Ueber die Organisation des Vertriebes schweben 
noch Verhandlungen.

Die Ende 1936 aufgestellten N orm b lä tter  für H ü tten 
ste in e  und H ü tten sch w em m ste in e  sind von den zu
ständigen Behörden anerkannt worden. Die Arbeiten zur 
Schaffung einheitlicher technischer Bestimmungen der Bau
polizei sind so weit gediehen, daß das Normblatt der Be
rechnungsgrundlagen unter Anerkennung der Hüttensteine 
und Hüttenschwemmsteine veröffentlicht werden konnte. 
Dagegen haben die Verhandlungen über das die Zulassung 
neuer Bauweisen behandelnde Normblatt noch nicht ab
geschlossen werden können, weil die Werte über den zu 
fordernden und den erreichbaren Wärme- und Schallschutz 
noch nicht festliegen.

In den Bestimmungen für die Ausführung von Bauwerken 
aus Eisenbeton ist die Anerkennung der Hochofenschaum
schlacke als B e to n zu sch la g  und die Gleichstellung mit 
Naturbims ausgesprochen worden. Aus besonderem Anlaß 
wurde die Bewährung der H o ch o fen sch la ck e  im W as
serbau geprüft, wobei sich ergab, daß sowohl im west
deutschen Industriegebiet als auch beim Mittellandkanal 
beträchtliche Schlackenmengen für Uferbefestigungen ver
wendet worden sind; Anstände haben sich im allgemeinen 
nicht ergeben.



24. Februar 1938. A us der Tätigkeit des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im  Jahre 1937. Stahl und Eisen. 187

Die F ach gru p p e H o ch o fen sch la ck e  der Wirt
schaftsgruppe Steine und Erden, deren Geschäftsführung 
beim Verein deutscher Eisenhüttenleute liegt, hat ihre 
Tätigkeit im Rahmen der ihr von der Wirtschaftsgruppe 
gestellten Aufgaben in Zusammenarbeit mit dem Schlacken
ausschuß fortgeführt. An der Reichsausstellung „Schaffen
des Volk“ in Düsseldorf hat sich die Fachgruppe mit einem 
Gemeinschaftsstand ihrer Mitglieder beteiligt. Diese Art der 
Werbung hat sich als vorteilhaft erwiesen und weiten Kreisen 
die vielseitige Verwendungsmöglichkeit der Hochofen
schlacke gezeigt. In ihren verschiedenen Arten und For
men bietet die Hochofenschlacke, allein schon im Bau
wesen, so vielerlei Verwendungsmöglichkeiten, daß jedes 
Hüttenwerk in der Lage sein kann, die Schlacke nutzbar für 
die deutsche Volkswirtschaft auszuwerten. Um für Hoch
ofenschaumschlacke aufklärend und werbend zu wirken, 
haben die beteiligten Werke gemeinsam mit der Arbeits
gemeinschaft zur Erforschung von Leichtbeton einen Film 
über Herstellung und Verwendung der Hochofenschaum
schlacke hersteilen lassen.

Der
Stahlwerksausschuß,

dessen Leitung bei E. H erzog, Duisburg-Hamborn, lag, hat 
auf seinem Aufgabengebiet lebhaft weitergearbeitet. Fragen 
der R ohstoff b esch a ffu n g  und -b e w ir tsch a ftu n g  stan
den dabei nach wie vor im Vordergrund. Vor allem beschäf
tigten ihn und seine Unterausschüsse die Möglichkeiten einer 
weiteren M anganersparnis. Nachdem durch die umfang
reichen Arbeiten in den letzten Jahren im Thomas- und Sie
mens-Martin-Werk verschiedene Wege erprobt worden waren, 
um ausländisches Mangan in Form von Ferromangan durch 
einheimische Manganträger zu ersetzen, konnten jetzt die 
Schlußfolgerungen aus den Ergebnissen der bisherigen Groß
versuche gezogen und diese den Werken in Form von kurz
gefaßten Leitsätzen zur sparsamen Manganbewirtschaftung 
zur Befolgung empfohlen werden. Es ist erfreulich, fest
stellen zu können, daß als Auswirkung dieser Arbeiten be
trächtliche Einsparungen, vor allem im Mangangelialt des 
Thomasroheisens, dann aber auch im Ferromanganver- 
brauch, erzielt worden sind.

In enger Zusammenarbeit zwischen Hochöfnern und 
Stahlwerkern ist es, worauf schon bei den Arbeiten des Hoch
ofenausschusses hingewiesen worden ist, gelungen, R oheisen  
mit niedrigeren Mangangehalten vor oder hinter dem Roh
eisenmischer durch B eh an d lu n g  m it S od azu  entscliwe- 
feln; wichtig ist hier noch die Feststellung, daß die Güte des 
Enderzeugnisses hierdurch nicht nachteilig beeinflußt wurde, 
in einzelnen Fällen wurde sogar eine Verbesserung der 
Güte des aus einem derartigen Roheisen erblasenen Stahles 
beobachtet. Wie umfangreich diese Arbeiten zur Mangan- 
erspamis gewesen sind, mag aus der Angabe hervorgehen, 
daß nicht weniger als 13 Vorträge und Berichte darüber 
in Sitzungen der verschiedenen Ausschüsse und Unter
ausschüsse erstattet worden sind. Insonderheit beschäftigte 
sich mit diesen Fragen der A rb e itsa u ssch u ß  als ganzer 
oder auch in einzelnen Gruppen. Im Rahmen dieser Arbeiten 
fand eine der Sitzungen des Arbeitsausschusses in Saar
brücken statt, bei welcher Gelegenheit von den Saarwerken 
über den derzeitigen Stand und ihre Erfahrungen mit der 
V erarbeitung von  m anganarm em  T h om asroh eisen  
berichtet wurde; als Vorteil dieser Arbeitsweise wird hier 
neben der Manganersparnis eine Verbesserung der Stahlgüte 
und ein erhöhtes Ausbringen an der Blockstraße vor allem bei 
Schienenstahl verzeichnet. Ein in Zusammenhang mit diesen 
Rohstofffragen sehr wichtiges Arbeitsgebiet wurde auf der 
Hauptversammlung des Vereins am 9. Oktober 1937 zur 
Erörtemnv gestellt durch Vorträge über die R o h e isen - und

S ta h lso r ten fra g e  und die Manganfrage in der Roheisen
wirtschaft25) 26). Als wichtige Folgerung für den Stahlwerker 
ist wohl vor allem die anzusprechen, daß bei der gegebenen 
Rohstoffversorgung eine Abstimmung zwischen der Erzeu
gung an Thomas- und an Siemens-Martin-Stahl in weiten 
Grenzen erfolgen kann. Weiter wurden bei dieser Gelegen
heit Verfahren aufgezeigt, nach denen es technisch möglich 
ist, aus einheimischen Manganträgern hochmanganhaltige 
Schlacken herzustellen, die für die Erzeugung von Ferro
mangan aus inländischen Rohstoffen geeignet sind.

Ein Weg, die Betriebsführung und -Überwachung zu 
erleichtern, wurde auf der 45. Vollsitzung des Stahlwerks
ausschusses in einem Bericht über T em p eraturm essun gen  
in S tah lw erk sb etrieb en  mittels eines neuen Farbpyro
meters gewiesen. Der Vorzug dieses Gerätes liegt darin, daß 
damit die wahre Temperatur von Stahlschmelzen festgestellt 
werden kann27) 28); aus der Größe der Temperaturberichti
gung bei Messung in verschiedenen Farben lassen sich dabei 
gewisse Rückschlüsse auf den Schmelzbetrieb und den metall
urgischen Zustand der Schmelze ziehen. In Fortsetzung der 
ebenfalls schon seit Jahren verfolgten physikalisch-chemi
schen Arbeiten konnte der Einfluß der Beimengungen auf die 
Reaktionen zwischen Eisenschmelzen, Mangansilikaten und 
fester Kieselsäure klargestellt werden29).

Rohstofffragen, wie sie sich aus den Forderungen des Vier
jahresplanes ergeben, haben auch den U n terau ssch u ß  für 
den T h om asbetrieb  im Berichtsjahre vordringlich be
schäftigt. Bei der immer stärker zunehmenden Verhüttung 
einheimischer saurer Erze ist in Zukunft mit einem Roheisen 
zu rechnen, das gegenüber dem früher verwendeten einen 
erheblich höheren Siliziumgehalt aufweist. Da nach früheren 
Erfahrungen bei engen Konvertern und der üblichen Arbeits
weise ein Roheisen mit einem Siliziumgehalt von über 0,4 % 
schwer verblasbar ist und zu hohem Auswurf neigt, wurden 
auf mehreren Werken erneut V ersuche m it h ö h e rsili-  
ziu m h altigem  T h om asroh eisen  durchgeführt. Die bis
herigen unter Einhaltung gewisser Vorsichtsmaßregeln er
zielten Ergebnisse sind erfolgversprechend30), wenn natürlich 
auch noch nichts Abschließendes gesagt werden kann.

Um das V erblasen  von S p ie g e le ise n  zur Erzeugung 
einer hochmanganhaltigen, für die Herstellung von Ferro
mangan geeigneten Schlacke in Betrieb zu besichtigen, wurde 
eine der Sitzungen des Unterausschusses auf einem Werke ab
gehalten, bei dem die Arbeitsweise versuchsmäßig im großen 
durchgeführt worden ist. Hier war auch Gelegenheit, die 
Gewinnung einer hochmanganhaltigen Schlacke aus Spiegel
eisen nach dem L ö f qu i s t  -V erfahren zu sehen. In einer ein
gehenden Erörterung dieser Arbeitsweisen wurden An
regungen zur Verbesserung der Wirtschaftlichkeit des letzt
genannten Verfahrens zur Schlackengewinnung gegeben, die 
auf Grund umfangreicher Laboratoriumsversuche durch 
Anwendung höherer Kieselsäuregehalte bei niedrigeren Eisen
sulfidgehalten zu erwarten sind31).

Weiterverfolgt wurden auch die schon seit längerer Zeit 
laufenden Arbeiten, V anadin  aus dem T h om asroh eisen  
durch Verblasen im Konverter zu gewinnen. Bei dem stetig 
anwachsenden Bedarf an Vanadin kommt dieser Frage jetzt 
eine noch wesentlich erhöhte Bedeutung zu; dies war auch 
der Grund dafür, weshalb man sich ihr in verstärktem Maße 
annahm. An mehreren Stellen, das sei hierzu nur festgestellt,

“ ) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1104/09 (Stahlw.-Aussch. 330).
2«) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1109/14 (Stahlw.-Aussch. 331).
2’) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1245/48 u. 1269/79 (W ärm e

stelle 250).
28) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1269/79 (Stahlw.-Aussch. 333).
2*) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1349/55 (Stahlw.-Aussch. 334);

Jem kon t. Ann. 121 (1937) S. 319/54.
30) und 31) Stahl u. Eisen demnächst.
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ist jetzt die praktische Gewinnung des Vanadins eingeleitet, 
an anderen werden noch die notwendigen Vorarbeiten zur 
Aufnahme der Vanadingewinnung durchgeführt. Von den 
sonstigen, im Unterausschuß für den Thomasbetrieb durch
geführten Arbeiten sei noch auf erfolgreiche Bemühungen 
hingewiesen, an Stelle des sehr knappen Schrotts Erz zum  
K ühlen der Schm elze zu verwenden32). Weiter wurde in 
einer sehr ausführlichen Arbeit großzahlmäßig der Verlauf 
des Thomasverfahrens während der Konverterreise unter
sucht33) und schließlich in einer für den Bau von Konvertern 
wichtigen Arbeit die Veränderlichkeit der Kippmomente des 
Konverters durch Zustandsänderungen klargelegt und die 
Möglichkeit zu ihrer Regelung gezeigt34).

Die Arbeiten im U nteraussch uß  für den S iem en s- 
M artin-B etrieb  galten vor allem der Verbesserung des 
Wirkungsgrades von mit kaltem Koksofengas beheizten 
Siemens-Martin-Oefen durch K arburierung mit Braun
kohlenstaub35) 36), Teeröl, Teerölteergemischen und Pech37). 
Durch Ausbildung von besonders ausgebildeten und iso
lierten Düsen gelang es, auch mit hochprozentigen Pech
mischungen störungsfrei zu karburieren und dadurch den 
Wirkungsgrad des Ofens wesentlich zu verbessern. Mit der 
Verwendung von Bauxit an Stelle von Flußspat38) beschäftig
ten sich andere Untersuchungen, und schließlich wurden auch 
Arbeiten über die Temperaturmessung im basischen Siemens- 
Martin-Ofen weiterverfolgt39).

Der U nteraussch uß  für E lek tro sta h lb etr ieb  nahm 
einen Bericht über den Einfluß der Wärmeisolierung des 
Ofengefäßes bei Lichtbogen-Elektroofen auf den Stromver
brauch40) entgegen, der zeigte, daß durch Isolierung eine 
Verminderung des Stromverbrauchs und eine merkliche 
Verkürzung der Einschmelzzeit erreichbar ist.

Weiter wurde der Einfluß der Lichtbogenspannung auf 
den Betrieb des Elektrostahlofens untersucht41). Die früher 
beschlossenen Arbeiten über den Einfluß der Entkohlungs
geschwindigkeit auf die Güte des im Lichtbogenofen er
zeugten Stahles und über das Duplexverfahren: Thomas
konverter und Lichtbogenofen wurden fortgesetzt; ein 
abgeschlossener Bericht liegt hierüber bereits vor42).

Die unter dem Vorsitz von A. N ö ll, Geisweid, durch
geführten Arbeiten des

Walzwerksausschusses 

schienen zunächst nicht so unmittelbar durch den Vier
jahresplan bedingt, wie es bei den Ausschüssen des Hochofen- 
und Stalilwerksbetriebes der Fall war, da schon ein Ueber- 
schlag zeigte, daß die Leistungsfähigkeit der Walzwerke über 
die der Hochofen- und Stahlwerke nicht unwesentlich hinaus
ging. Um so mehr spielte in diesem Rahmen mittelbar die 
E rsparnis von B e tr ie b sm itte ln  und die pflegliche 
Behandlung des Walzgutes zur Erhöhung des Ausbringens 
eine Rolle.

Die U m ste llu n g  der W alzw erk slager auf K u n st
sto ffe  machte im Laufe des Jahres weitere Fortschritte, so

32) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 865/70 u. 899/902 (Stahlw.- 
Aussch. 327).

33) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 993/99 u. 1022/28 (Stahlw.- 
Aussch. 329).

34) Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) S. 1/10 (Stahlw.- 
Aussch. 326).

35) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1165/71 u. 1195/1201 (Stahlw.- 
Aussch. 332).

36) Stahl u. Eisen57 (1937) S. 1397/1404(Stahlw.-Aussch.336).
37) Stahl u. Eisen demnächst.
38) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1381/82 (Stahlw.-Aussch. 335).
39) Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) S. 63/66 (Stahlw.- 

Aussch. 328).
40) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 697/702 (Stahlw.-Aussch. 325).
41) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 681/83 (Stahlw.-Aussch. 324).
42) Stahl u. Eisen demnächst.

daß Ende des Jahres mehr als die Hälfte aller vorhandenen 
Walzwerkslager keine Buntmetalle mehr benötigten.

Neben der Aufklärung durch Vorträge und Rund
schreiben, durch Verbreitung einer Sammlung von Aus
führungsbeispielen, war das nur zu erreichen durch ständige 
Kleinarbeit und persönliche Beratung, die in Verbindung 
mit der Energie- und Betriebswirtschaftsstelle des Vereins 
durchgeführt wurde. Die Anordnungen der Ueberwachungs- 
stelle für unedle Metalle bildeten für das Vorgehen die Grund
lage. Planmäßige Versuche, die in den Walzwerksinstituten 
verschiedener Hochschulen und des Kaiser-Wilhelm-Instituts 
für Eisenforschung über das Verhalten von Preßstoffen 
und neueren Lagermetallen durchgeführt werden, sollen die 
Weiterarbeit auf dem noch verbleibenden, naturgemäß 
schwieriger werdenden restlichen Gebiet sichern. Der Er
fahrungsaustausch mit dem Fachausschuß für Kunst- und 
Preßstoffe beim Verein Deutscher Ingenieure bedeutet dabei 
eine weitere Stütze. Eine besondere Rolle fällt dem Kon
strukteur zu, da die Ausbildung der Lager den neuen 
Lagerstoffen angepaßt sein muß. Als letztes verbleibt 
die Auffindung und Schaffung besonders geeigneter 
Schmierstoffe, soweit die Wasserkühlung bei Preßstofflagem 
allein nicht ausreicht. Das Amt für deutsche Roh- und 
Werkstoffe, in dessen Auftrag entsprechende Erhebungen 
durchgeführt wurden, wird die Bedarfsdeckung sicherstellen.

Der V erbesserung der B etr ieb sfü h ru n g  in Walz
werken dienten in den Vollsitzungen am 24. Februar, 4. Juni 
und 8. Oktober 1937 Arbeiten über die Walzbarkeit ver
schiedener unlegierter und legierter Stahlsorten43), über die 
Verzunderung44), und über die Herstellung der Walzen für 
Blechwalzwerke45).

Die sprunghaft wechselnde Verlagerung innerhalb des 
Bedarfs an Walzwerkserzeugnissen und die dadurch aus
gelösten Erscheinungen gaben schließlich doch den Anlaß, 
der L e is tu n g sfä h ig k e it  der d eu tsch en  Walzwerke 
selbst genauer nachzugehen, was auch die Rücksicht auf die 
Arbeits- und Kostengestaltung gegenüber den anderen 
Hüttenwerksbetrieben46) nahelegte. Eine im Aufträge der 
zuständigen Stelle durchgeführte Erhebung soll dem Arbeits
kreis für den Vierjahresplan die nötigen Unterlagen hierfür 
liefern.

Die Tätigkeit des A rb e itsa u ssch u sses  beschränkte 
sich auf die Vorbereitung der oben berührten Fragen.

Der
S ch m ied eau s schuß  

griff die Frage der Schmiedbarkeit verschiedener Werkstoffe, 
insbesondere verschiedenartiger Stähle, auf. Er beteiligte 
sich weiter an der Nachprüfung der vom Schmiedeausschuß 
der Arbeitsgemeinschaft deutscher Betriebsingenieure im 
VDI aufgestellten Richtlinien für die Herstellung von 
Gesenkschmiedestücken aus Eisen und Stahl.

Von den N eb en b etr ieb en  der Verarbeitungsbetriebe 
galt im Rahmen des Vier jahresplanes der Beizerei erhöhte 
Aufmerksamkeit aus zwei Gründen: der Möglichkeit der 
Rohstoffersparnis und der Verbesserung der Wasserwirt
schaft.

ln Verbindung mit dem Ruhrverband nahm sich ein 
besonderer Ausschuß der A u fa rb eitu n g  der Beizab- 
lau gen  an. Die Ergebnisse einer Reihe von Sitzungen 
fanden teils in „Stahl und Eisen“47), teils in Rundschreiben

4S) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 913/21 (Walzw.-Aussch. 140).
14) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1189/95, 1216/25 u. 1249/55 

(Walzw.-Aussch. 142).
*“) S tahl u. Eisen demnächst.
' “) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1120/25 (Walzw.-Aussch. 141).
47) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 757/64, 789/93, 813/17 u. 

838/43.
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an die beteiligten Werke ihren Niederschlag. Betriebs
besichtigungen ausgeführter Anlagen geben für die geplanten 
Neubauten wertvolle Hinweise.

Dem Maschinenmann, der auf den Hüttenwerken be
kanntlich das Mädchen für alles ist, brachten die Umstellun
gen der Betriebsmittel in Verfolg der Ziele des Vierjahres
planes eine Fülle von Aufgaben, die Wendigkeit, Erfindungs
gabe, Zähigkeit und Eifer verlangten. Diese Lage fand 
natürlich ihr Widerspiel in den Verhandlungen und Arbeiten, 
die im

Maschinenausschuß

unter Leitung von H. F ro itz h e im , Dortmund, durchgeführt 
wurden. Die Vorträge in den beiden Sitzungen am 7. Mai und 
19. Oktober 1937 gaben allgemeine Uebersichten über die 
M öglichkeiten  der U m ste llu n g 48) und die zw eck 
mäßige V erw endung von  N e u sto ffe n 49), und ein
gehende Erörterungen galten wichtigen E in z e lg e b ie te n , 
seien es Lagerungen50), Riementriebe51) usw., seien es B e
triebsm aßnahm en wie die Anwendung von Verschleiß
teilen52), die Durchführung der Normungsgrundsätze53), die 
Möglichkeiten des Schmelzschneidens, des Schmelzschweißens 
und der autogenen Oberflächenhärtung54). Es besteht die 
Absicht, diese Arbeitsrichtungen noch dadurch zu vertiefen, 
daß die Sonderbeauftragten der Werke für Sparmaßnahmen, 
die auf Vorschlag des Vereins benannt worden sind, zu zwang
losen Aussprachen über Einzelerfahrungen in kürzeren Ab
ständen zusammengeführt werden.

Die Erfahrungen im Instandhaltungsbetrieb werden den 
Ausführungen von Neuanlagen, wie sie jetzt zu erwarten sind, 
zugute kommen. Bei den K raftw erk en , bei denen auf 
Hüttenwerken seit längerer Zeit ein Beharrungszustand 
erreicht war, wird man sich von anderer Stelle Vorbilder 
nehmen müssen. Von diesem Gesichtspunkte war die Mit
teilung der Erfahrungen bei dem Kraftwerk Scholven55) 
besonders lehrreich.

Die Schilderungen eines Amerika-Reisenden boten einen 
Einblick in die Entwicklung jenseits der Grenzen.

Im A rb eitsau ssch u ß  wurde neben den laufenden 
Arbeiten die Neuausgabe der Richtlinien für den Bau elek
trisch betriebener Krananlagen fertiggestellt.

Fragen des Werkluftschutzes wurden weiterverfolgt.
Besichtigungen der Neuanlagen der Heinrich-Bierwes- 

Hütte, Hückingen, sowie der Ausstellung „Schaffendes 
Volk“ vermittelten ein Bild über Ausführungsformen und 
Anwendungsmöglichkeiten neuerer Werkstoffe.

Unter der Leitung von A. S ta d e ie r , Hattingen, dem 
nach Ablauf seiner satzungsgemäßen Amtszeit im Herbst des 
Berichtsjahres P. K lin ger , Essen, als Vorsitzender folgte, 
widmete sich der

Chemikerausschuß

im Berichtsjahre weiter seinen einschlägigen Arbeiten. 
Hierzu gehörte auch die Mitarbeit der chemischen Labora
torien an den zahlreichen Aufgaben, die der Vierjahresplan 
auch an die Eisenhüttenchemiker stellt, und für die ein um
fassender Versuchsplan aufgestellt wurde. Diese Mitarbeit 
braucht sich nicht nur auf die Aufgaben des engeren Fach
bereiches zu erstrecken, wie die Förderung der Erzeugung 
durch Ausbildung von Schnellanalysen, Verbilligung der 
Analysenkosten, sparsame Verwendung aller Chemikalien

48) Stahl u. Eisen demnächst.
49) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 8/12 (Masch.-Aussch. 70).
50) Stahl u. Eisen demnächst.
51) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 979/85 (Masch.-Aussch. 69).
52) Stahl u. Eisen demnächst.
53) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 937/45 (Masch.-Aussch. 68).
54) und 55) Stahl u. Eisen demnächst.

und Wiederaufbereitung von teuren Reagenzien, die aus dem 
Ausland bezogen werden müssen, u. dgl.; sie umfaßt darüber 
hinaus die Mitarbeit an metallurgischen Aufgaben der Be
triebe und weiterhin die Ausbildung von Untersuchungs
verfahren, die einen näheren Einblick in die Konstitution 
unserer Werkstoffe gestatten, um deren Güte verbessern 
zu können. In diesem Sinne hat der Chemikerausschuß 
in einem besonderen Ausschuß unter Hinzuziehung von 
Vertretern von Hochschulinstituten sowie des Kaiser- 
Wilhelm-Instituts für Eisenforschung Gemeinschaftsunter
suchungen eingeleitet über die Genauigkeit und Zuverlässig
keit der Verfahren zur Sauerstoffbestimmung im Stahl, ferner 
zur Bestimmung der Gase im Stahl sowie Vorbereitungen für 
mögliche Verfahren zur Trennung und Bestimmung der 
Karbide, später auch der Nitride, Sulfide und Phosphide im 
Stahl, Untersuchungen, die infolge ihrer natürlichen 
Schwierigkeiten wohl noch eine geraume Zeit in Anspruch 
nehmen dürften.

In der Zwischenzeit hat der Chemikerausschuß im 
Rahmen seines Arbeitsausschusses und seiner verschiedenen 
Unterausschüsse seine G em ein sch a ftsa rb e iten  auf 
a n a ly tisch em  G ebiet fortgesetzt. Nachdem der A r
b eitsau ssch u ß  seine groß angelegte Untersuchung über die 
Bestimmung des Aluminiums im Stahl abgeschlossen hatte, 
nahm er die kritische Bearbeitung der Verfahren zur Be
stimmung der Tonerde neben Aluminium im Stahl in Angriff, 
und zwar vorläufig in unlegierten Stählen, da die Tonerde
bestimmung in legierten Stählen noch nicht einwandfrei 
geklärt ist. Untersucht werden zur Zeit hierzu das Salz
säureverfahren, das Chlorverflüchtigungsverfahren sowie ein 
amerikanisches Schnellverfahren. Darüber hinaus be
schäftigte sich der Arbeitsausschuß mit einer Anzahl von 
weiteren Fragen aus seinem Fachgebiet, von denen nur kurz 
stichwortartig genannt seien: Streuungen und Fehlermöglich
keiten bei der Bestimmung des Graphits und des gebundenen 
Kohlenstoffs in grauem Roheisen, Bestimmung des Bors im 
Stahl, Nachprüfung von Verfahren zur Trennung und Be
stimmung der Alkalien in Erzen, Bestimmung der Durch
schlagfestigkeit von Transformatorenölen u. a. m. Auch 
Arbeiten über die Ausbildung von Laboratoriumslehrlingen, 
über die an diese gemäß den mit dem Deutschen Ausschuß 
für technisches Schulwesen (Datsch) ausgearbeiteten Prü
fungsanforderungen, über die Aufgaben für den Reichsberufs
wettkampf der jugendlichen Laboranten und ähnliche Auf
gaben mehr bezog der Arbeitsausschuß in seine Arbeiten ein.

Daneben nahmen ihn weiter in umfangreichem Maße die 
Vorbereitungen für die Herausgabe seines neuen H a n d 
buches für das E isen h ü tte n la b  Oratorium  in Anspruch. 
Diese Arbeiten sind inzwischen so weit fortgeschritten, daß 
der erste Teil des Handbuches, umfassend die Untersuchung 
der Rohstoffe, Hilfsstoffe und der Nebenerzeugnisse, in 
einigen Monaten wird erscheinen können, während der zweite 
Teil, der die Untersuchung von Roheisen, Stahl, Metallen 
und Legierungen behandeln wird, in entsprechender Zeit 
folgen wird.

Der U n terau ssch u ß  für die U n tersu ch u n g  von  
S on d erstäh len  beschäftigte sich weiter mit seiner umfang
reichen Arbeit über die Bestimmung des Molybdäns im Stahl. 
Nach Abschluß der Untersuchung des Einflusses des Vana
dins auf die gewichtsanalytischen, maßanalytischen und 
kolorimetrischen Molybdänbestimmungsverfahren wurde die 
mögliche Wirkung von Chrom, Nickel und Kobalt geprüft, 
wobei festgestellt werden konnte, daß diese Metalle keinen 
Einfluß auf die Molybdänbestimmung ausüben. Hiermit ist 
die Untersuchung des Einflusses der verschiedenen Begleit
elemente auf die genannten Verfahren zur Molybdänbe
stimmung abgeschlossen; es fehlt jetzt noch die LTntersuchung
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der potentiometrischen Verfahren, die zur Zeit an Hand von 
drei Leitproben verschiedener Molybdänstähle ausgeführt 
wird.

Der U n terau ssch u ß  für die U n tersu ch u n g  von  
Z uschlägen  hat seine Arbeit über die Untersuchung von 
Flußspat, besonders der verschiedenen Verfahren zur Fluor- 
bestimmung, abgeschlossen, wobei vor allem die Analyse von 
Flußspaten mit sehr niedrigen Kieselsäuregehalten, wie sie 
zuweilen Vorkommen, besondere Schwierigkeiten bereitete.

Der U n terau ssch u ß  für die U n tersu ch u n g  fester  
B ren n sto f fe hat die früher von ihm eingeleitete Arbeit über 
die Aschebestimmung im Koks vorläufig zurückgestellt, um 
sich den anderen zur Zeit dringenderen Aufgaben widmen 
zu können.

Für den
Werkstoffausschuß,

dessen Vorsitz auch in diesem Jahre E. H. S ch u lz , Dort
mund, führte, hat, wie schon früher gekennzeichnet wurde56), 
der Vierjahresplan Aufgaben auf drei Gebieten besonders 
wichtig gemacht:

1. An erster Stelle steht die A uffind un g der d ev ise n 
w ir tsch a ftlich  zw eck m äß igsten  L egieru ng von Eisen 
und Stahl für die verschiedenen Verwendungszwecke. Diese 
Arbeit, deren Führung auch im Berichtsjahre beim Edelstahl- 
Verband bzw. bei der Fachgruppe Edelstahl lag, erstreckte 
sich vor allem auf die Einsparung von Nickel in Baustählen, 
daneben auch in nichtrostenden und hitzebeständigen 
Stählen57), sowie auf den Austausch von Wolfram in den 
Schnellarbeitsstählen58), in geringerem Maße in sonstigen 
Werkzeugstählen und Dauermagnetlegierungen. Die Ver
suche zur Umlegierung der Einsatz- und Vergütungsstähle 
haben bekanntlich schon länger einen gewissen Abschluß 
erreicht57). Die nickelfreien Chrom- und Chrom-Molybdän- 
Stähle haben im allgemeinen befriedigt, wobei man ver
einzelte Schwierigkeiten, wie sie bei jeder Neuerung Vor
kommen werden, nicht unterschätzen, aber auch nicht zu 
hoch veranschlagen soll. Gerade zur Aufklärung und Be
hebung dieser hier und da aufgetretenen Schwierigkeiten 
laufen noch besondere Untersuchungen. Bei den Schnell
arbeitsstählen hat die Erprobung mit unterschiedlichen 
Wolfram-, Molybdän- und Vanadingehalten zu brauchbaren 
Vorschlägen für eine Wolframersparnis geführt.

Ueber die Legierung des Baustahls St 52, mit dessen Ent
wicklung nach hoher Streckgrenze und guter Schweiß
barkeit die Eisenindustrie seit über zehn Jahren beschäf
tigt ist, sind gemeinsam mit der Deutschen Reichsbahn 
und dem Staatlichen Materialprüfungsamt Berlin-Dalilem 
weitere Versuche eingeleitet worden. Unter diesem Ab
schnitt seien auch die Ueberlegungen erwähnt, wieweit 
durch allgemeinere Verwendung härterer — nach Möglichkeit 
natürlich unlegierter — Baustähle an Eisen gespart werden 
kann.

2. Die V ersch iebungen  in der E isen erz- und  
M anganerz-V ersorgung Deutschlands werfen eine Reihe 
werkstoffkundlicher Fragen auf. Da die deutschen Eisenerze 
ein für das Thomasverfahren am besten geeignetes Roheisen 
liefern, liegt es — auch bei der im Rahmen der Gesamtroh
stoffversorgung in weiten Grenzen möglichen Abstimmung 
zwischen der Thomas- und der Siemens-Martin-Stahlerzeu- 
gung — nahe, den Anteil des Thomasstahls an der Gesamt
stahlerzeugung zu erhöhen; hierzu ist es erforderlich, zu prü
fen, auf welchen Anwendungsgebieten der Thomasstahl an die 
Stelle des Siemens-Martin-Stahles treten kann. Damit hängt 
wieder die Frage zusammen, welcher Phosphor- und Schwefel-

66) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 149.
57) Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 480/93.
59) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1317/22 u. 1355/59.
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gehalt im Stahl je nach dem Verwendungszweck ohne 
Beeinträchtigung der Gebrauchseigenschaften zugelassen 
werden kann; in diesem Sinne sollen besonders amerikanische 
Mitteilungen über Phosphor als Legierungselement in hoch
festen59) und warmfesten60) Stählen nachgeprüft werden. 
Andere Untersuchungen sind im Gange über die Auswirkung 
des Arsengehaltes auf die Eigenschaften von Roheisen, Guß
eisen und Stahl, worüber stark widersprechende Angaben 
im Schrifttum vorliegen. Im Hinblick auf eine ausgeglichene 
Manganwirtschaft liegt dem Werkstoffachmann ob, zu 
prüfen, welcher Manganmindestgehalt in den verschiedenen 
Stahlsorten in bezug auf die Verwendung notwendig ist, 
und weiter ist seine Mitarbeit unerläßlich bei den Unter
suchungen über die Desoxydation des Stahles mit anderen 
zur Verfügung stehenden Desoxydationsmitteln.

3. Weitere Aufgaben ergeben sich daraus, daß die für 
R o stsch u tzü b erzü g e  üblichen Metalle, vor allem Zinn, 
im deutschen Boden selbst nicht vorhanden sind. So ist der 
Unterausschuß für Rostschutz mit einer Nachprüfung von 
Vorschlägen und mit eigenen Versuchen über die Ersetz
barkeit metallischer Schutzüberzüge61) beschäftigt.

Neben diesen aus der Rohstofflage sich ergebenden 
Fragen, bei denen noch Berichte des Unterausschusses für 
feuerfeste Werkstoffe über die Rohstoff läge der deutschen 
Industrie feuerfester Erzeugnisse62) sowie über geeignete 
feuerfeste Steine für metallurgische Arbeiten mit Soda63) zu 
erwähnen sind, liefen die Arbeiten auf den immer wieder
kehrenden Gebieten der W erk sto ffp rü fu n g , der Er
forsch u n g  und V erbesserun g der W erkstoffe igen-  
sch aften  sowie der B ehebu ng von  F eh lern  weiter.

An den wieder zahlreichen Untersuchungen und Erörte
rungen über die Genauigkeit unserer Prüfung, über ihre 
Vereinfachung und Anpassung an praktische Bedürfnisse 
waren vor allem die Unterausschüsse für Abnutzungsprüfung 
und für Dauerprüfung, für Röntgenprüfung und für den 
Zugversuch sowie der Unterausschuß für Werkstoffe mit 
besonderen magnetischen und elektrischen Eigenschaften 
beteiligt. Das Ziel der Arbeiten braucht nicht nochmals er
läutert zu werden. Es genügt eine kurze Aufzählung der 
wichtigsten Beiträge: Betrieb von Wechselprüfmaschinen im 
Eigenschwingungsbereich der Probe64), eine neue Wechsel- 
biegemaschine65), die Streuung bei der Ermittlung der 
Wechselfestigkeit auf verschiedenen Maschinen, Einfluß des 
durch die Gestalt erzeugten Spannungszustandes auf die 
Wechselfestigkeit66), Wechselfestigkeitsschaubilder von 
Rund- und Flachstäben, T-Trägern und Drähten aus Stahl67). 
Einfluß von Naben verschiedener Ausbildung auf die Biege- 
wechselfcstigkeit von Wellen68), Abhängigkeit der Biege
wechselfestigkeit von Vergütung und Stahlzusammen
setzung68), Einfluß dauernder und unterbrochener Wechsel
beanspruchungen auf die Entwicklung des Dauerbruches, 
Zusammenhang zwischen Dämpfung und Festigkeitswerten 
der Werkstoffe68), die Meßgenauigkeit des Martensschen 
Spiegeldehnungsmessers beim Dauerstandversuch69), Ueber-

69) Metals & Alloys 7 (1936) S. 9/13, S. 51/56 u. 69/73.
60) Metals & Alloys 8 (1937) S. 53/58; vgl. Stahl u. Eisen 57 

(1937) S. 638.
61) Stahl u. Eisen demnächst.
f'2) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1127/32 (Werkstoffaussch. 387).
63) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1017/22 (Werkstoffaussch. 385).
84) Arch. Eisenhüttenw. 10 (1936/37) S. 313/15 (Werkstoff

aussch. 364).
°5) Arch. Eisenhüttenw . demnächst.
6li) Arch. Eisenhüttenw . 10 (1936/37) S. 369/73 (Werkstoff

aussch. 367).
67) Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) S. 231/40 (Werkstoff

aussch. 390).
6S) Arch. Eisenhüttenw. demnächst.
6“) Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) S. 389/93 (Werkstoff

aussch. 388). .
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blick über Verfahren und Einrichtungen zur Dehnungs
messung68), gemeinschaftliche Dauerstandversuche im Luft
ofen68), Einfluß der Belastungsweise und der Maschinen- 
federung auf das Spannungs-Dehnungs-Schaubild70), Unter
suchungen über das Verhalten der Werkstoffe bei behinderter 
Verformung68), die Einflußgröße beim Verschleiß68), bis
herige Erkenntnisse über den Verschleißvorgang und seine 
Nachahmung im Kurzversuch68), die Möglichkeiten der 
Prüfung mit Röntgen- und Gammastrahlen sowie der magne
tischen Werkstückprüfung68), Kennzeichnung der Schnitt
leistung von Drehmeißeln durch Standzeit-Schnittemperatur- 
Kurven71), Prüfung der Anfälligkeit nichtrostender Stähle 
auf Korngrenzenkorrosion durch Gefügeätzung72), Richt
linien für die Korrosionsprüfung, Erfahrungen mit neuen 
Geräten für die Dauermagnetprüfung68).

Zahlreich waren auch die Berichte über das V erh alten  
der W erkstoffe im  B etr ieb  und über V ersuche zur 
W erkstoffverbesserung. So beschäftigte sich der Unter
ausschuß für Schweißbarkeit mit der Frage der Schweiß
empfindlichkeit von Flugzeugbaustählen73), mit dem Einfluß 
der Legierung auf die Schweißbarkeit des Baustahls St Ö268), 
mit Zug-Schwellfestigkeits-Untersucliungen an Proben mit 
aufgelegten Schweißraupen und angeschweißten Laschen
verbindungen74). Weiter mögen erwähnt werden Berichte 
über die Einwirkung von Wasserstoff unter hohem Druck auf 
unlegierte Stähle75), über das Verhalten von Gußeisen unter 
Zug-Druck-Wechselbeanspruchungen76), über die Vorgänge 
beim Angriff heißer Gase auf hitzebeständige Stähle und 
Legierungen77), über Grobkornbildung beim Anlassen normal
geglühter Feinbleche78) sowie über Abblätterungen an Rad
reifen, ein Bericht, der aus Zusammenarbeit der D eu tsch en  
Reichsbahn und des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im Radreifenausschuß entstanden ist79), und über den Ein
fluß der Kaltverformung auf die Dauerstandfestigkeit68).

Schließlich sei auch noch auf zwei Arbeiten auf dem 
Gebiete der th e o r e tis c h e n  M eta llk u n d e hingewiesen, 
dem der Werkstoffausschuß stets Beachtung schenkt, 
nämlich über das Zustandsschaubild Eisen-Eisensulfid- 
Mangansulfid-Mangan80) und über die Umwandlung im 
festen Zustande bei Manganstählen mit Gehalten bis 1,2 % C 
und 17 % Mn81).

Für die W ärm este lle  war das Berichtsjahr, wie der 
Vorsitzende des Beirats, A. B rü n in gh au s, Dortmund, 
dies auf der 18. Jahresversammlung am 26. Januar 1938 
ausführte, das erste unter ihrem neuen Namensschild

„Energie- und Betriebswirtschaftsstelle 
(Wärmestelle Düsseldorf) 

des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute“ .
Ihre Tätigkeit stand ganz wie die der Fachausschüsse 

im Dienst der großen Aufgaben, die der Industrie von der 
staatlichen Wirtschaftslenkung gestellt wurden.

70) Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) S. 319/28 (W erkstoff
aussch. 393); S. 329/36 (W erkstoffaussch. 394).

71) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 441/46 (W erkstoffaussch. 373).
72) Arch. E isenhüttenw . 10 (1936/37) S. 405/13 (W erkstoff

aussch. 370).
73) Arch. Eisenhüttenw . 10 (1936/37) S. 563/76 (W erkstoff

aussch. 379).
74) Arch. Eisenhüttenw . 10 (1936/37) S. 469/76 (W erkstoff

aussch. 371).
75) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 889/99 (W erkstoffaussch. 381).
76) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1125/37 (W erkstoffaussch. 386).
77) Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) S. 131/38 (W erkstoff

aussch. 383); S. 139/44 (Werkstoffaussch. 384); S. 225/29 (W erk
stoffaussch. 389).

78) Stahl u. Eisen 57 (1937) S .999/1002 (W erkstoffaussch.382).
79) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 353/59 (W erkstoffaussch. 375).
80) Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) S. 41/54 (W erkstoff

aussch. 380).
81) Arch. E isenhüttenw . 10 (1936/37) S. 515/24 (W erkstoff

aussch. 374).

Daß hierbei die Zusammenarbeit mit den anderen Stellen 
des Vereins so innig wurde, daß alle Zuständigkeitsgrenzen 
oder organisatorischen Absteckungen fallen mußten, war 
eine Forderung, wie sie bei jeder großangelegten Gemein
schaftsarbeit vorliegt. So lassen sich denn in einem Sonder
bericht über die Tätigkeit der „Energie- und Betriebswirt
schaftsstelle“ schlecht Abgrenzungen gegenüber manchen 
anderen Arbeiten des Vereins schaffen. Alle Kräfte mußten 
an der Stelle eingesetzt werden, wo sich ein wichtiges 
Gebiet auftat und geeignete Kräfte zur Bearbeitung ver
fügbar waren.

Zwei Arbeitsgebiete ragen hierbei besonders hervor: Die 
im großen Zuge geplante und bereits ins Werk gesetzte Ver- 
h ü ttu n g  der In lan d serze m it a llen  ihren  w ärm e
tec h n isch en , w ä rm ew irtsch a ftlich en  und a llg e 
m ein w irtsch a ftlich en  F o lgen  und anderseits die durch 
den Erlaß des Reichswirtschaftsministers vom 12. No
vember 1936 geforderten betriebswirtschaftlichen Arbeiten 
zur V erein h e itlich u n g  des R ech n u n gsw esen s und  
der tech n isch en  R atio n a lis ieru n g . In allerengster Zu
sammenarbeit mit der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende 
Industrie wurden die einschlägigen Arbeiten aufgenommen. 
Für die erstgenannten Aufgaben setzte sich vor allem der 
A u ssch u ß fü r  W ärm ew irtsch aft, mit G. B u lle , Hagen- 
Haspe, als Leiter, ein, für die betriebswirtschaftliche Durch
dringung der Betriebe der A usschuß  für B e tr ie b sw ir t
sc h a ft, mit E. M atejka, Witten, an der Spitze.

Bei den zuerst genannten auf den Werken in Angriff 
genommenen Arbeiten durfte die Energie- und Betriebswirt
schaftsstelle bei zahlreichen Versuchen als Gast oder in akti
ver Beteiligung zugegen sein, wurde von den Werken zu der 
Entwicklung rechnerischer und wissenschaftlicher Verfahren 
und zur Durchführung der kritischen Auswertung eingesetzt. 
Sie war in der Lage, reichen Zahlenstoff zu sammeln, zu ord
nen und zu verarbeiten, Anlagen abzunehmen, Statistik und 
Betriebsvergleich zu pflegen, und hat auch eifrig mit
gearbeitet an den Zahlen, deren die amtlichen Stellen be
durften.

Unter den technischen Arbeiten wurden im einzelnen 
umfangreiche Untersuchungen über den Koksaufwand und 
die Leistung bei der Verhüttung von Inlandserzen und die 
Ersparnisse durch Anwendung des sauren Schmelzverfahrens 
und zweckentsprechende Vorbereitung der Erze durchge
führt82). Besondere Aussichten bietet hierbei die Entlastung 
des Hochofens durch Rösten der Erze oder Brennen des 
in vielen Fällen auch für das saure Schmelzen benötigten 
Kalksteins; die hiermit zusammenhängenden ofentechni
schen Fragen wurden im engeren Kreise erörtert. — Zur 
laufenden Unterrichtung der beteiligten Hüttenwerke wur
den die wichtigsten Ergebnisse von Verhüttungsversuchen 
mit inländischen Erzen in einheitlichen Tafeln zusammen
gestellt und technische und wirtschaftliche Unterlagen ge
sammelt.

Zu dem mehr Betriebswirtschaftlichen gehören die im 
Zuge der Tätigkeit für den Vier jahresplan angestellten um
fangreichen Berechnungen der Veränderung der R o h e isen -  
S e lb stk o sten  durch die Verhüttung der Inlandserze und 
V erg le ich s-K o sten rech n u n g en  über die zweckmäßigste 
Kupplung der verschiedenen Vor- und Aufbereitungsver- 
fahren mit der eigentlichen Verhüttung. Daneben erforderte 
die Klarstellung des Einflusses der zusätzlichen Verhüttung 
von Inlandserzen auf die Gas- und E n e r g ie w ir tsc h a ft83)

82) Vgl. z. B. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1373/80 (W ärme
stelle 251).

83) Ueberschlägliche Gasbilanzen der H üttenw erke und deren 
Entwicklung bei der Verhüttung deutscher Erze. V ortrag auf 
der 18. Jahresversam m lung der W ärmestelle am 26. Jan u a r 1938 
(Mitt. Wärmestelle demnächst).
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der größeren gemischten Hüttenwerke besondere Aufmerk
samkeit. Die hier zugrunde liegenden Gesetzmäßigkeiten 
wurden untersucht und Folgerungen für die technischen 
Möglichkeiten zum Ausgleich der Gaswirtschaft innerhalb 
der Werke gezogen84). Ueber die Stromversorgung der Erz
gruben und Aufbereitungsanlagen und über die Kokskohle, 
den Koks und das Gas ist die Wärmewirtschaft der Hütten
werke mit der deutschen Energiewirtschaft gekuppelt, und 
energiewirtschaftliche Fragen können bei wichtigen Entschei
dungen unter Umständen den Ausschlag geben. Wertvolle 
Hilfe leistete bei dieser Untersuchung eine Zusammenstellung 
über den gegenwärtigen Stand der Gas- und E n erg ie 
w irtsch a ft und der daraus abzuleitenden Kennzahlen ver
schiedener gemischter Hüttenwerke. Durch weitere Er
gänzungsberichte wurde dieses wichtige Gebiet auf der 
Hauptversammlung der Energie- und Betriebswirtschafts
stelle noch weiter beleuchtet. Die planmäßige Lenkung des 
Ausbaues der deutschen Eisenindustrie machte die Mit
arbeit der Energie- und Betriebswirtschaftsstelle bei aus
führlichen Erhebungen über die Leistungsfähigkeit der 
deutschen Hochofenwerke, Stahlwerke und Walzwerke 
erforderlich.

Auf anderen Gebieten wurden die in den letzten Jahren 
begonnenen Arbeiten weitergeführt. Besonders erwähnt 
seien weitere Versuche über die A b h än g igk e it des Ofen- 
abbrandes von den B etr ieb sb ed in gu n gen  b ei der 
A ufheizung des W ärm gutes, die es gestatten, die bisher 
vorhandenen Unterschiede der Abbrandwerte bei Einsatz- 
und Stoßöfen durch den Verlauf der Aufheizung zu begrün
den. Die Tatsache, daß vom Gesamtabbrand in einem Walz
werk ein erheblicher Teil durch Verzunderung an der Luft 
während des Walzvorgangs entfällt, führte zur Anregung 
von W erksversuchen zurB estim m ung d ieses sogenannten 
W alzabbrandes und seines Größenanteils am Gesamt
abbrand.

Nachdem frühere Untersuchungen die Bedeutung des 
E rw ärm ungsvorganges auf die Durchwärmung des 
Walzgutes klargestellt hatten85), gelang es nunmehr, ihn als 
maßgebliche Einflußgröße sowohl für die Durchwärmung 
als auch für den Abbrand zahlenmäßig zu erfassen und daraus 
allgemeine Schlußfolgerungen für den Bau und die Betriebs
weise von Walzwerksöfen abzuleiten86).

Im Rahmen dieser Untersuchungen wurde der E in flu ß  
der G asatm osphäre auf die Oberfläche des Wärmgutes 
und die Wirksamkeit der A nw endung von S ch u tzgas  
geprüft87).

Die Beschäftigung mit hüttenmännischen Oefen führte 
zu einer erneuten ausführlichen Untersuchung der W ärm e
ü b erg a n g sv erh ä ltn isse88) und der technischen und wirt
schaftlichen Voraussetzungen für die Beheizung mit heiz
schwachen Brennstoffen wie Hochofengas und Koks
generatorgas, besonders im Hinblick auf die Vorwärm ung  
von Gas und L u ft89).

Die vermehrte Verhüttung von Inlandserzen und der 
dadurch bedingte verstärkte Koksdurchsatz der Hochöfen 
stellte auf mehreren Werken die Frage nach der V er
größerung und V erbesserung der W in d erh itzer
anlagen. Aus diesem Anlaß wurden die früheren Veröffent
lichungen über die Wärmeaustauschvorgänge in Regenera
toren erneut nachgeprüft, vereinfacht und zu einem einfachen

84) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1097/1103 (Wärmestelle 249).
86) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 261/69 u. 296/300 (Wärme

stelle 240).
86) Demnächst.
87) Arch. Eisenhüttenw. 10 (1936/37) S. 285/96 (W ärme

stelle 239).
88) Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) S. 363/74 (Wärme- 

steile 254); Mitt. Wärmestelle 255 und 256 demnächst.
89) Stahl u. Eisen 58 (1938) S, 157/65 (W ärmestelle 253).
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Rechenschema abgewandelt und verschiedene Winderhitzer
berechnungen und Werksberatungen mit Hilfe dieses Sche
mas durchgeführt90).

Die hiermit verbundene Untersuchung der Windwirt
schaft stellte die W in d v erlu ste  b ei K olben- und 
T u rb ogeb läsen  in den Vordergrund, wobei es gelang, 
durch Zusammenfassung der einschlägigen Betriebserfah
rungen bestimmte Richtwerte für diese Verluste aufzustellen 
und die unterschiedlichen Berechnungsverfahren zur Er
mittlung der Windförderung von Kolbengebläsen auf eine 
einheitliche Grundlage zu bringen.

Die bei dem steigenden S ta u b g eh a lt des Möllers 
notwendige E n tla stu n g  der G asrein igungsanlagen  
veranlaßte zahlreiche Werke zur Aufstellung von Wirblern 
zur verstärkten Abscheidung des Grobstaubes aus dem 
Rohgas. Es wurden zahlreiche Wirbler untersucht, Hin
weise für deren bauliche Gestaltung gegeben und Unter
lagen über den Staubgehalt des Hochofengases an verschie
denen Stellen des Gasleitungsnetzes gesammelt.

Die Meßtechnik stand im Zeichen der Verbesserung  
der op tisch en  M eßverfahren  für die Ermittlung der 
wahren Temperatur von flüssigem Eisen und Stahl. Mit 
Hilfe des F arb p yrom eters „ B io p tix “ wurden umfang
reiche Temperaturmessungen auf zahlreichen Hüttenwerken 
durchgeführt und über deren Ergebnisse wiederholt berich
tet91). Zur Gewöhnung der Meßpraktiker auf den Werken 
an das neue Gerät wurde neben zahlreichen werkseigenen 
Anlernlingen ein größerer allgemeiner Meßlehrgang im Saar
gebiet durchgeführt. Weitere Lehrgänge sind für das Jahr 
1938 vorgesehen.

Die bereits in den vergangenen Jahren begonnenen Ver
suche über die M isch un gsvorgänge b ei der Verbren
nung von Gas und L uft wurden teils an kleineren Yer- 
suchsöfen, hauptsächlich aber an einer Modellstrecke fort
gesetzt und zu einem grundsätzlichen Abschluß gebracht. 
Die für die Feuerungspraxis und den Brennerbau gleich 
wichtigen Ergebnisse wurden in mehreren Vorträgen und 
Veröffentlichungen zusammengestellt92).

Die Notwendigkeit, hüttenmännische Oefen zur Erzielung 
hoher Leistungen mit stark leuchtender Flamme zu be
heizen, veranlaßte die Wiederaufnahme und Fortsetzung 
früherer Versuche über die Vorgänge bei der Flam m en
karburierung. Untersucht wurde besonders die Spaltung 
von Methan, abhängig von der Temperatur und der Gas
geschwindigkeit und sonstigen Einflußgrößen.

Aus der Vielzahl der sonst laufenden Arbeiten seien die 
Bearbeitung des D ru ck v er lu ste s  in Rohrleitungen und 
Kanälen, eine kritische Stellungnahme zu G ewährlei
stun gen  für G aserzeu ger, die Nachprüfung der W irt
sc h a ftlic h k e it  der U m ste llu n g  von Schm iede
b etrieb en  auf P r e ß lu ft, S chw achgasbeheizung  
von S ch m ied eöfen , die Anwendbarkeit der F erngas
b eh eizun g zum B etr ieb e  von  K u polöfen  und eine 
ganze Reihe von Abnahmeversuchen an Ofenanlagen aller 
Bauarten auf den angeschlossenen Werken erwähnt.

Der O fen aussch uß  hielt im Laufe des Jahres zwei 
S itzu n gen  ab, auf denen Betriebserfahrungen ausgetauscht 
und über den Stand der Technik des Ofenbaues, insbesondere 
des Feinblech-Durchlaufglühofens93), berichtet wurde. Der 
A usschuß  für War me W irtschaft kam einschließlich 
der Tagung bei der Hauptversammlung der Wärmestelle

90) Arch. Eisenhüttenw . 10 (1936/37) S. 233/42 (Wärme
stelle 238).

01) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1245/48 u. 1269/79 (Wärme
stelle 250).

92) Der Einfluß des Mischvorgangs auf die Verbrennung von 
Gas und Luft in Feuerungen (Düsseldorf 1937).

93) Stahl u. Eisen 57 (1937) JS. 365/72 (Wärmestelle 241).
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im Jahre 1937 fünfmal zusammen; es wurden 14 V orträge  
gehalten, deren Inhalt den jeweiligen Stand der bereits er
wähnten Arbeiten wiedergab.

Eingangs waren als besonders wichtig die Arbeiten im 
Zusammenhang mit der V er e in h e it lic h u n g  der B u ch 
führung und K a lk u la tio n , der S ta t is t ik  und des 
B etr ieb sverg le ich s genannt, die im

Ausschuß für Betriebswirtschaft 
seit einer Reihe von Jahren durchgeführt werden.

Der allgemeine Aufbau der Vereinheitlichung ist so 
gedacht, daß gewisse allgemeine Grundsätze für die Gesamt- 
Wirtschaft gelten, die innerhalb des neugebildeten „Reichs
ausschusses für Betriebswirtschaft“ unter Führung des 
Leiters des Reichskuratoriums für Wirtschaftlichkeit, 
G. Seebauer, entwickelt wurden. R ich tlin ie n  für 
industrielle Buchführung und Kalkulation, die bereits 
einen nennenswerten Schritt weitergehen, werden von 
der Reichsgruppe Industrie in Zusammenwirken mit 
dem vorgenannten Reichsausschuß ausgearbeitet, und unter 
diesen stehen die Richtlinien der einzelnen Wirtschafts
gruppen mit ihren Fachgruppen und Fachuntergruppen: 
in den einzelnen Fachgruppen wickelt sich dann das Rech
nungswesen der industriellen Einzelunternehmung ab. Die 
Reiehsgruppe Industrie hat aus ihrem „Ausschuß für Markt
ordnung und Betriebswirtschaft“ einen besonderen Kreis 
abgezweigt, dem die Ausarbeitung der Richtlinien der 
Reichsgruppe unterliegt. An allen diesen Stufen und Aus
schüssen war die Energie- und Betriebswirtschaftsstelle 
dank der Bedeutung der Eisen schaffenden Industrie und 
ihres hochentwickelten, alle praktisch vorkommenden 
Formen umfassenden Rechnungswesens lebhaft beteiligt.

Die Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie hat die 
ins einzelne gehende Ausarbeitung dieser betriebswirtschaft
lichen Aufgaben dem Verein übertragen. Schon vier Tage 
nach dem Erlaß des Reichswirtschaftsministers wurde 
aus dem Ausschuß für Betriebswirtschaft ein „Unter
ausschuß für die Vereinheitlichung des Rechnungswesens 
in der Eisen schaffenden Industrie“ abgegliedert. Nach
dem zunächst eingehende Aussprachen über den Konten
rahmen94) stattgefunden hatten, wurde der Entwurf 
der Gesamtrichtlinien für Buchhaltung und Kalkulation 
einem kleinen Kreise von Mitarbeitern übertragen und in 
flotter Arbeit und gemeinsamer Besprechung so gefördert, 
daß er bereits im November 1937 dem Reichs Wirtschafts
ministerium vorgelegt werden konnte. Die erforderliche 
Billigung durch den Reichswirtschaftsminister steht zur 
Zeit noch aus; der Entwurf der Arbeit liegt jedoch bereits 
im Druck vor und hat seinen Nutzen für die Zwecke beson
derer Betriebsvergleiche erwiesen.

Im übrigen wird die Möglichkeit des Betriebsvergleichs 
auf Eisenhüttenwerken nicht nur in einem Vergleich von 
Kostenzahlen gesehen. Im Zusammenhang mit den obigen 
Arbeiten hat es der betriebswirtschaftliche Ausschuß als 
seine Pflicht angesehen, sich um die Entwicklung von 
betrieblichen Kennzahlen zu bemühen, die einen Vergleich 
des Mengengerüstes, also der unbewerteten Mengen- und 
Zeitenzahlen, gestatten. Es bedeutet dies einen weiteren 
Schritt im Laufe der Arbeiten des Unterausschusses für 
Statistik. Die Kostenstatistik stellt innerhalb dieses grö
ßeren Rahmens nur einen Ausschnitt dar95).

Neben den bereits fertiggestellten Berichten über Be
triebsstatistik im Hochofen und Stahlwerk wurden solche 
für Walzwerke und Kokereien in Angriff genommen.

94) Vgl. Arch. E isenhüttenw . 11 (1937 38) S. 101 12
(Betriebsw.-Aussch. 124).

*5) Arch. E isenhüttenw . 10 (1936/37) S. 587/92 (Betriebsw.- 
Aussch. 122).

Auch das im „Erlaß“ angeführte Arbeitsgebiet der 
W ir tsc h a ftlic h k e itsu n ter su c h u n g en  wurde eingehend, 
ebenfalls als Fortsetzung bereits früher begonnener Arbeiten, 
gefördert, und zwar wurden hier in zwei Abhandlungen96) 
an einer Reihe von Beispielen die Durchführung von Wirt
schaftlichkeitsuntersuchungen unter Beachtung aller meß
baren und unwägbaren Einflußgrößen unter weitgehender 
Verwendung der Nomographie dargestellt.

Am ersten Jahrestag des Erlasses des Herrn Reichs
wirtschaftsministers, am 12. November 1937, hielt die 
Reichsgruppe Industrie in Form einer erweiterten Sitzung 
des Ausschusses „M arktordnung und B e tr ie b sv e r 
g le ich “ eine Tagung ab, bei der durch eine größere Zahl von 
Kurzberichten unter dem Leitgedanken „Industrielle Ge
meinschaftsarbeit zur Förderung der Wirtschaftlichkeit und 
Steigerung der Leistung“ eine Uebersicht gegeben wurde 
über das, was im verflossenen Jahr u. a. auch von der Eisen 
schaffenden Industrie auf dem durch den Erlaß gekenn
zeichneten Gebiet geleistet worden ist97).

Als weiteres Beispiel für die im „Erlaß“ geforderte Ver
einheitlichung sei hier auf die Arbeiten des A u ssch u sses  
für Verwaltungstechnik^hingewiesen, der in mehr als 
einjähriger Arbeit die Möglichkeiten der Beschleunigung der 
Abwicklung der Eisen- und Stahlbestellungen vom Kunden 
und Händler bis in den Betrieb untersucht hat, nicht nur 
mit Rücksicht auf die mit der Beschleunigung verbundene 
Arbeits- und Kostenersparnis, sondern vor allem im Hinblick 
auf seine Vereinheitlichung und auf die Vereinfachung des 
Bestell- und Auftragwesens. Hierzu dient ein vom Aus
schuß in Zusammenarbeit mit den Eisenhandelsfirmen, dem 
Stahlwerks-Verband und den Eisenhüttenwerken durch
gebildeter Einheits-Bestellvordrucksatz. Diese Einheits- 
Bestellvordrucke haben sich bereits mit Erfolg im Eisen
handel und bei den Werken eingeführt. Zur Anleitung 
für die Sachbearbeiter, die diese Vordrucke auszufüllen 
haben, wurden R ic h tlin ien  zur V erw endung der 
E inheitsvordruc-ke für W a lz sta h lb e ste llü n g e n 98) 
entwickelt.

Daß das Gebiet der Zeitstudie nicht ganz vernachlässigt 
worden ist, zeigen zwei Arbeiten: Z e itstu d ien  in 
S ch m ied eb etr ieb en  und ihre b e tr ie b sw ir tsc h a ft 
lich e  V erw end u ng99) und Z eitak k ord e in  Z urich- 
te r e ie n , b eson ders in  W alzw erken  für m itt le re  
und schw ere Form - und P r o f ils tä h le 100). Bei dem 
ständig zunehmenden Arbeiter-, besonders auch dem Fach
arbeitermangel, wurde der Aufgabe, den rech ten  Mann 
an den rech ten  P la tz  zu s te llen , auch in der Eisen
hüttenindustrie besondere Beachtung geschenkt. Anläßlich 
der Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhütten
leute wurde eine ganztägige betriebswirtschaftliche Tagung 
abgehalten, auf der Fragen der Menschenauslese, vor allem 
in der Eisenhüttenindustrie101), ferner Aufgaben und Wir
kungsmöglichkeiten der Arbeitswissenschaft auf Eisen
hüttenwerken102) und die Auswahl und Ausbildung von 
Kranführern als Beispiel angewandter Arbeitswissen
schaft103) behandelt wurden.

9I) Arch. Eisenhüttenw . 10 (1936 37) S. 327/36 (Teil II .
Betriebsw.-Aussch. 114); S. 525/39 (Teil I I I ,  Betriebsw.-
Aussch. 120).

97) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1323/25.
98) Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H . 1937.
99) Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) S. 157/62 (Betriebsw.- 

Aussch. 125).
i°oj Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) S. 303/06 (Betriebsw.- 

Aussch. 128).
101) Stahlu.Eisen57(1937)S.1133/42 (Betriebsw.-Aussch.126).
102) Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) S. 203/13 (Betriebsw.- 

Aussch. 127).
103) Stahl u .E isen57 (1937) S. 1424/30 (Betriebsw.-Aussch. 129).
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Außer diesen unmittelbaren oder mittelbaren in Ver
bindung mit dem Vierjahresplan und dem „Erlaß“ stehen
den Arbeiten wurden die Arbeiten des Ausschusses für Be
triebswirtschaft und seiner Unterausschüsse wie üblich fort
gesetzt. Vor allem sei hingewiesen auf die verschiedenen 
Ausarbeitungen auf dem Gebiete des K osten w esens. Hier 
sind zu nennen Untersuchungen über Kosten, Preise, 
Werte104), eine Zusammenstellung der Schwierigkeiten, Un
zulänglichkeiten und der Grenzen, aber auch des positiven 
Gehaltes der Kostenträgerrechnung. Die Bewertung so
wohl von Kuppelerzeugnissen in Eisenhüttenwerken und 
ihre Verrechnung105) als auch die Aufnahme und Bewer
tung der Bestände106) in gemischten Hüttenwerken und 
schließlich auch das Zusammenwirken von Ingenieur und 
Kaufmann bei der Aufstellung und Auswertung der monat
lichen Kosten und Erfolgsrechnung107) waren Gegenstand 
eingehender Erörterungen.

In dieses Gebiet gehört auch eine Untersuchung über 
die Rechnungslegung im neuen Aktiengesetz108).

Wie im vorigen Jahr, wurde das in der Eisenindustrie 
besonders wichtige Gebiet der S to ffw ir tsch a ft  eingehend 
behandelt. Nach einem Ueberblick über das ganze Gebiet 
der Stoff Wirtschaft unter dem zusammenfassenden Titel: 
„Planmäßige Stoffwirtschaft auf Eisenhüttenwerken“109) 
wurde in einer besonderen Arbeit die Beurteilung und Ver
ringerung von Beanstandungen durch ein neues betriebs
wirtschaftliches Verfahren erörtert110).

Im A usschuß für V erw a ltu n gstech n ik  wurden 
außer der bereits erwähnten Vereinheitlichung des Bestell
wesens das Gebiet der verwaltungstechnischen Hilfsmittel, 
Fragen der Büroorganisation, der Schriftgutablage, der 
Arbeitsplatzgestaltung im Büro behandelt, ferner ein ein
gehender Reisebericht über Organisation und Betriebs
wirtschaft in der amerikanischen Eisenindustrie entgegen
genommen.

Im Juni des Berichtsjahres wurde ein Lehrgang „Das 
Entwerfen von Nomogrammen mit Hilfe des Leitlinien
verfahrens“ (nach Stevens) abgehalten. Der wesentliche 
Inhalt wurde in einer kleinen Druckschrift niedergelegt111).

Um eine engere V erbindung zu dem b e tr ie b sw ir t
sch a ftlich en  N achw uchs sicherzustellen, wurde in 
Uebereinstimmung mit dem Seminar für Werkwirtschaft 
an der Universität Köln dort eine Arbeitsgemeinschaft ins 
Leben gerufen, an der sich unter unserer Mitwirkung etwa 
20 Studierende der Fachrichtung Betriebswirtschaft beteilig
ten und in der praktische Fragen der Betriebswirtschaft be
sprochen und Diplom- und Doktorarbeiten aus dem Bereich 
der eisenhüttenmännischen betriebswirtschaftlichen Praxis 
gestellt werden können.

Auf die T ä tig k e it  der Z w eigste llen  sei hier nicht 
im einzelnen eingegangen. Sie bewegte sich einesteils im 
üblichen Rahmen, anderseits wurden natürlich auch die 
Zweigstellen in die Bearbeitung der großen dem Verein 
gestellten Aufgaben voll eingeschaltet und beteiligten sich 
eifrig an diesen Arbeiten.

Schließlich sei hier noch eine d r e i t äg ig e in Mitteldeutsch
land abgehaltene Tagung der E n ergie- und B e tr ie b s

104) Arch. Eisenhüttenw. 10 (1936/37) S. 419/40 (Betriebsw.- 
Aussch. 116).

10ä) Arch. Eisenhüttenw. 10 (1936/37) S. 485/91 (Betriebsw.- 
Aussch. 118).

106) Arch. Eisenhüttenw. 10 (1936/37) S. 375/82 (Betriebsw.- 
Aussch. 115).

107) Stahl u. Eisen 57 (1937) S .509/14 (Betriebsw.-Aussch. 119).
108) Stahl u. Eisen 57 (1937) S .633/37 (Betriebsw.-Aussch.121).
109) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 341/48 (Betriebsw.-Aussch.117).
110) Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) S. 59/62 (Betriebsw.-

Aussch. 123).
* l u ) Düsseldorf: Verlag Stahleisen demnächst.

w ir tsc h a fts s te lle  erwähnt, die mit zahlreichen Vorträgen 
ausgestattet war und bei der eine Reihe von Werken be
sichtigt wurde. Das Kernstück bildete eine Sitzung in den 
Räumen der Technischen Hochschule in Dresden, die zahl
reiche Mitglieder des Vereins und Gäste zu wärme- und 
betriebswirtschaftlichen Vorträgen vereinte und deren Ab
schluß ein Kameradschaftsabend bildete.

Einige statistische Angaben mögen den oben gegebenen 
kurzen Ueberblick vervollständigen. Die Energie- und 
Betriebswirtschaftsstelle betreute während des Berichts
jahres 53 Sitzungen, die zum Teil als Vortragssitzungen, zum 
Teil auch als Arbeitssitzungen mit Berichterstattung durch
geführt wurden. Die Zahl der größeren Vorträge belief sich 
auf 53. Von den Mitarbeitern der Betriebs- und Energie
wirtschaftsstelle wurden in diesen Sitzungen und bei anderen 
Gelegenheiten inner- und außerhalb des Hauses 24 Vorträge 
gehalten. In Form der wärmewirtschaftlichen Mitteilungen 
und der betriebswirtschaftlichen Berichte wurden 33 größere 
Veröffentlichungen herausgebracht; außerdem erstreckte 
sich die schriftstellerische Tätigkeit in üblicher Weise auf 
kleinere Besprechungen, Berichte und dergleichen mehr. 
An die Werke wurden von Düsseldorf und den Zweigstellen 
aus 105 größere Untersuchungsberichte versandt. Die Zahl 
der Werksbesuche belief sich auf 833 mit 991 Ingenieurtagen.

Aus der Tätigkeit des von G. B aum , Essen, geleiteten 
Schmiermittelausschusses 

sei folgendes angeführt:
Der Schmiermittelausschuß hielt im Berichtsjahr vier 

Sitzungen ab, in denen u. a. über die Aufarbeitung von 
Putzwolle112) in Hüttenwerken und über den Welt-Erdöl
kongreß in Paris berichtet wurde; ferner wurden mit diesen 
Sitzungen Besichtigungen der Benzingewinnungsanlagen 
der Zeche Rheinpreußen in Homberg (Ndrh.), der Braun- 
kohlenbenzingewinnungs-A.-G. (Brabag) in Böhlen bei 
Leipzig und des Forschungslaboratoriums der Bataaf’sehen 
Petroleum Maatschappij in Amsterdam verbunden. Im 
übrigen erstreckte sich die Tätigkeit des Schmiermittel
ausschusses, vor allem unter dem Leitwort „Kampf dem 
Verderb“, auf die Bearbeitung von Vorschriften für die 
Sammlung von Altölen und die Wiederverwendung regene
rierter Oele. Als bemerkenswertes Ergebnis dieser Arbei
ten sei auf ein Flugblatt „Aufruf zur Sammlung von Altöl“ 
und einen „Wegweiser zur Einsparung von Schmiermitteln 
und für die Verwendung von Altölen“ 113) hingewiesen.

Außerdem arbeitete der Schmiermittelausschuß mit an 
der zweiten Auflage des Buches „DieOelbewirtsehaftung“114), 
Betriebsanweisung für Prüfung, Ueberwaehung und Pflege 
der Isolier- und Dampfturbinenöle. Für dieses Buch hat der 
Verein Deutscher Eisenhüttenleute zusammen mit der Wirt
schaftsgruppe der Elektrizitätsversorgung und dem Verband 
Deutscher Elektrotechniker verantwortlich gezeichnet.

Soweit ein kurzer Ueberblick über die während des Be
richtsjahres in unseren Fachausschüssen geleisteten Arbeiten 
und die Richtung, in der diese weitergeführt werden.

Das rege Leben im Hauptverein, das sich daraus wider
spiegelt, und das nur durch den vollen Einsatz aller unserer 
Mitarbeiter so gestaltet werden konnte, findet in den Arbeiten 
unserer

Zweigvereine
eine mein- oder weniger auf die örtlichen Belange abge
stimmte wertvolle Ergänzung, die sich aber rückwirkend auch 
wiederum stark befruchtend auf die Arbeiten im Haupt
verein ausgewirkt hat.

lla) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1048/51 (Schmiermittel- 
aussch. 14).

113) Zu beziehen durch denVerlag Stahleisen m.b.H., Düsseldorf.
114) Berlin: Julius Springer 1937.
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Eisenhütte Südwest
ist zunächst zu berichten, daß ihr bisheriger Vorsitzender 
A. S pan nagel, Neunkirchen, sein Amt wegen Wegzuges 
aus dem Saarland niedergelegt hat. Dem Danke, den die 
Eisenhütte Südwest dem scheidenden Vorsitzenden für seine 
langjährige erfolgreiche Führung und die Förderung ihrer 
Bestrebungen schuldet, gab sie durch Ernennung A. Span
nagels zum E h ren m itg lied  Ausdruck. Zu seinem Nach
folger wurde Kommerzienrat H. R ö ch lin g , Völklingen, 
berufen.

Am 7. März 1937 fand unter großer Beteiligung auch aus 
dem Reich die Hauptversammlung in Saarbrücken statt. 
Ihre Leitung lag in den Händen des zweiten Vorsitzenden
E. S ieg fried , Saarbrücken, der nach Begrüßungsworten 
einen Bericht über den Stand der saarländischen Eisen
industrie erstattete, deren Tätigkeit durch die Anforderungen 
des Vierjahresplanes wesentlich beeinflußt war. Er ging 
eingehend auf die unter großen Opfern und Mühen erziel
ten Fortschritte bei der Verwendung einheimischer Erze 
und sonstiger Rohstoffe ein und berichtete ferner über 
die Entwicklung neuer Aufbereitungs- und Verhüttungs
verfahren und über die Maßnahmen zur Einsparung von 
Hangan. In engem Zusammenhänge mit diesen Arbeiten sei 
auch den Güte- und Kostenfragen besondere Aufmerksam
keit geschenkt worden. Der dann folgende Tätigkeitsbericht 
zeigte ein erfreuliches Bild der Entwicklung des Zweigvereins.
G. H ubel, Neunkirchen, sprach über ein Hüttenkraftwerk 
im Sinne einer fortschrittlichen Energiewirtschaft. An
schließend behandelte E. O b st, Hannover, in aufschluß
reicher Weise die geopolitisc-hen Probleme Südafrikas.

Die gemeinsam mit der Wärmezweigstelle Saar unseres 
Vereins durchgeführten F a ch a rb e ite n  galten auch in 
diesem Berichtsjahre einheitlich der Lösung der Aufgaben, 
die sich durch die Verhüttung der einheimischen armen Erze 
ergaben. Der F a ch a u ssch u ß  H och ofen  hielt zwei 
Sitzungen ab, in denen Vorträge über Gewinnung, Aufbe
reitung und Verhüttung der badischen Doggererze gehalten 
wurden. Weitere Berichte behandelten die Entwicklung des 
Schmelzaufbereitungsverfahrens eisenarmer Erze unter be
sonderer Berücksichtigung der Wärme- und Energiewirt
schaft, sowie die Erfahrungen beim Verhütten mit saurer 
Schlackenführung unter nachfolgender Roheisenentschwefe
lung durch Soda und den Aufbau und Betrieb des Schack- 
schen Hochofen-Winderhitzers. Den beiden letztgenannten 
Vorträgen ging eine Besichtigung der in Frage kommenden 
Betriebsanlagen voraus.

In einer Sitzung des Fachausschusses K ok erei wurde ein 
Vortrag über die Schwelung von Steinkohle gehalten, dem 
ein Bericht über die Casc-adynwäsche in Dudweiler mit an
schließender Besichtigung der Anlagen folgte. Zwei weitere 
Besprechungen galten Fragen der Herstellung von grob
körnigem schwefelsaurem Ammoniak sowie der Stellung
nahme zu den von der Energie- und Betriebswirtschaftsstelle 
Düsseldorf aufgestellten Vorschlägen zur einheitlichen Be
griffsbestimmung und Festlegung von Kennzahlen für 
Hüttenkokereien. Der Fachausschuß S tah lw erk  befaßte 
sich mit einschlägigen Maßnahmen zur Manganersparnis, wie 
Zusammensetzung des Mischereisens, Entschwefelung, Man- 
ganverbrauch und Manganversorgung. Außerdem wurde 
über Betriebserfahrungen mit Siemens-Martin-Oefen be
richtet. Bei einer Sitzung des Stahlwerks-Arbeitsausschusses 
des Hauptvereins im Saarland wirkten die saarländischen 
Stahlwerker durch Erstattung von Berichten mit. Durch die 
Fachausschüsse W alzw erk  und M asch in en w esen  wurde 
die Frage der Walzenlagerung unter besonderer Berück
sichtigung der Aufgaben des Vierjahresplanes in einem aus
führlichen Vortrage behandelt.

Aus der sonstigen Tätigkeit des Zweigvereins sei noch die 
Zusammenkunft der W ärm eingenieure bei den Röchling- 
schen Eisen- und Stahlwerken in Völklingen erwähnt. Nach 
Berichten über die Umstellung eines Kalkbrennringofens von 
Kohlen- auf Koksofengasbeheizung und über den Aufbau des 
neuen Hochofenmeßhauses wurden der Kalkbrennringofen 
und das Meßhaus besichtigt. Weiterhin wurde ein Kamerad
schaftsabend für Jungingenieure des Saargebietes veran
staltet in Gemeinschaft mit den Studierenden der Eisen
hüttenkunde an der Bergakademie Clausthal, als diese zu 
einer Besichtigung an der Saar weilten.

Die
Eisenhütte Oberschlesien

hielt ihre Hauptversammlung unter dem Vorsitz von 
S. K reuzer am 10. und 11. April 1937 in Gleiwitz ab. So
wohl der Kameradschaftsabend am Vortage als auch die 
eigentliche Hauptversammlung wiesen starken Besuch von 
Gästen und Mitgliedern auf. Nach der Begrüßungsansprache 
des Vorsitzenden in der Hauptversammlung wurde von 
diesem in üblicher Weise der Bericht über die Tätigkeit der 
Eisenhütte erstattet. Im Anschluß daran sprach P. B ar d e n - 
heuer, Düsseldorf, über die metallurgischen Grundlagen der 
Stahlerzeugungsverfahren. In einem zweiten, sehr lebendig 
gestalteten Vortrag behandelte W. Groß, Berlin, die Be
völkerungspolitik als Voraussetzung nationalsozialistischen 
Aufbaues.

Durch den Tod verlor die Eisenhütte Kommerzienrat
0 . N ied t, Breslau, der bei ihrer Gründung im Jahre 1894 in 
den Vorstand berufen wurde und von 1899 bis 1919 ununter
brochen das Amt des 1. Vorsitzenden bekleidete. Die Eisen
hütte dankte ihm im Jahre 1923 seine Verdienste um den 
kraftvollen Aufschwung des Zweigvereins durch Verleihung 
der Ehrenmitgliedschaft. Niedt war außerdem seit 1916 
Träger der Carl-Lueg-Denkmünze unseres Vereins in Würdi
gung seiner erfolgreichen Bestrebungen um den Ausbau der 
Verfeinerungsbetriebe in der oberschlesischen Eisenindustrie.

Die mannigfaltigen Facharbeiten wurden in enger Ver
bindung mit der Wärmezweigstelle Oberschlesien mit regem 
Eifer fortgeführt.

Im Fachausschuß H och ofen  und K ok erei, der zwei 
Sitzungen abhielt, wurde ein ausführlicher Bericht über die 
Verfahren zur Veredelung der Steinkohle in der Wärme 
erstattet. Ein weiterer Vortrag vermittelte Eindrücke von 
der Besichtigung der größten Kokerei der Welt in Clairton 
(Ver. Staaten). Außerdem beteiligte sich der Ausschuß an 
Arbeiten allgemeiner technischer Art, u. a. an den von der 
Energie- und Betriebswirtschaftsstelle Düsseldorf ausgear
beiteten Vorschlägen zur einheitlichen Begriffsbestimmung 
und zur Festlegung von Kokereikennzahlen. In gewohnter 
Weise gelangten in den Sitzungen des Ausschusses Betriebs
fragen verschiedener Art zur Erörterung.

Der Fachausschuß S tah lw erk  und W alzw erk  be
handelte in vier Sitzungen eine größere Reihe ihm obliegender 
Betriebsangelegenheiten, wie die Entstehung und Ver
meidung von Schlackeneinschlüssen im Stahl sowie die Rand
entkohlung beim Glühen von hochgekohlten Stählen. Andere 
Arbeiten befaßten sich mit Fragen des Beizens, der Gas
entwicklung beim Glühen von Blechen und der Unterschub
feuerung an Topfglühöfen. Ferner wurde über die Ergebnisse 
der Ofenabbrand- und Durchwärmungsarbeiten berichtet, 
die gemeinsam mit der Energie- und Betriebswirtsehafts- 
stelle Düsseldorf durchgeführt wurden. Die Hauptarbeit 
dieser Fachgruppe richtete sich auf die neuen R oh- und  
A u sta u sch sto ffe  und ihre Bewirtschaftung im Rahmen 
der der Eisenindustrie durch den Vierjahresplan zufallenden 
Aufgaben. So wurde in verschiedenen Vorträgen über 
deutsche Rohmagnesite und Magnesitsteine, über Neu- und
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Austauschstoffe in ihrer Eignung für Hüttenwerke und über 
neuere molybdänlegierte Stahlsorten berichtet. Dem gleichen 
Zweck diente eine Aussprache der beteiligten Werke über 
Preßstofflager.

Der Zweigverein hielt ferner eine betriebswirtschaftliche 
Vortragssitzung ab, deren Berichte sich mit Aufgaben der 
Betriebswirtschaft und der Betriebsplanung auf deutschen 
Hüttenwerken befaßten.

Die Eisenhütte Oesterreich
entfaltete ebenfalls eine eifrige und erfolgreiche Tätigkeit. 
Am 14. und 15. Mai 1937 fand in Leoben unter dem Vorsitz 
von 0 . B öh ler, Wien, die Hauptversammlung des Zweig
vereins statt.

Die Tagung erhielt ihre besondere Weihe durch die kurz 
vorher erfolgte Wiedereinsetzung Leobans als selbständige 
Montanistische Hochschule. So konnte der Vorsitzende eine 
besonders große Zahl von Teilnehmern begrüßen. Lebhafte 
Befriedigung über die wiedererlangte Selbständigkeit der 
Hochschule ging auch aus den darauffolgenden festlichen 
Ansprachen hervor, von denen die des Vertreters der Re
gierung und der Hochschule besonders erwähnt seien.
0. P e te r se n , Düsseldorf, überbrachte die Glückwünsche des 
Hauptvereins, in die er die erfreuliche Mitteilung einer 
Spende einschloß, aus der Studierende der Montanistischen 
Hochschule unterstützt werden sollen. Nach herzlichen 
Dankesworten leitete der Vorsitzende zu einer Betrachtung 
der wirtschaftlichen Lage Oesterreichs über. Anschließend 
gab Professor R. W alzel, Leoben, einen Ueberblick über die 
Entwicklung und die Arbeiten des Zweigvereins. Im Vor
tragsteil der Hauptversammlung entwickelte Professor
F. Körber, Düsseldorf, ein anschauliches Bild von der 
Gestaltung und den wohldurchdachten technischen Ein
richtungen des neuerrichteten Kaiser-Wilhelm-Instituts für 
Eisenforschung zu Düsseldorf, wobei er auch dessen gegen
wärtigen und künftigen Aufgabenkreis umriß. Sodann sprach 
Hofrat L. Salcher über den Rhein-Main-Donau-Kanal und 
die Bedeutung dieses Schiffahrtsweges für Oesterreich. Die 
würdig verlaufene Tagung fand ihren Abschluß in einer 
Besichtigung des steirischen Erzberges, die gemeinsam mit 
den Teilnehmern der zur gleichen Zeit in Graz tagenden 
Deutschen Bunsengesellschaft durchgeführt wurde.

Ueber die A rb eiten  der F a ch au ssch ü sse  der Eisen
hütte Oesterreich sei nachfolgend ein kurzer Ueberblick 
gegeben. Durch den Fachausschuß für K orrosionsfragen  
wurden in Verbindung mit dem Hauptverein die vorgesehenen 
Untersuchungen über die Anwendbarkeit des Nießnerschen 
Verfahrens zur Bestimmung oxydiseher Einschlüsse für die 
Stahlkontrolle aufgenommen. Weiter hat es der Fachaus
schuß übernommen, im Zuge der vom Unterausschuß für 
Rostschutz im Hauptverein beschlossenen Naturrostungs- 
Vergleichsversuche einen Versuchsstand im Gebirge zu 
errichten und zu betreuen.

Im Fachausschuß für E lek tr o sta h lö fen  konnten die 
Gemeinschaftsarbeiten über den Einfluß der Wärmeisolierung 
des Ofengefäßes auf den Stromverbrauch von Elektro-Licht- 
bogenöfen und über den Vergleich von Kohle- und Graphit
elektroden zum Abschluß gebracht werden.

Der Fachausschuß für D auerprüfung befaßte sich mit 
einer längeren Reihe von Versuchen zur Ergänzung seiner 
Gemeinschaftsarbeit über die Kerbempfindlichkeit von 
vergüteten Baustählen im Biegeschwingungsversuch. Dann 
nahm der Ausschuß einen Bericht über den Einfluß des Ver
gütungsquerschnittes von Chrom-Molybdän-Baustählen auf 
die Biegeschwingungsfestigkeit entgegen. Im Anschluß an 
diese Arbeiten soll als nächste Gemeinschaftsarbeit eine 
Untersuchung des Einflusses des Verschmiedungsgrades auf 
die Schwingungsfestigkeit durchgeführt werden.

Im Fachausschuß für B e tr ie b sw ir tsch a ft  wurden eine 
Reihe einschlägiger Fragen behandelt, wie Art und Be
gründung der verschiedenen Brennstoffversorgung der ein
zelnen Werke, Ersatz des Dampfes durch elektrischen Strom 
und Vorsorge für noch verbliebenen Dampfverbrauch und 
den Anwendungsbereich der Stunden- und Akkordent
lohnung in den verschiedenen Betrieben. Ueberdies konnte 
der Fachausschuß einen Schulungskursus über Betriebs
wirtschaft in Eisenhüttenwerken veranstalten, der lebhafte 
Beachtung gefunden hat. Des weiteren sei noch die Neugrün
dung eines Fachausschusses für K erb sch lagprüfung ver
merkt. Dieser Ausschuß nahm als erste Aufgabe eine Unter
suchung des Einflusses der Schlaggeschwindigkeit verschie
dener Pendelschlagwerke auf die Kerbzähigkeit in Angriff.

Neben den Arbeiten der Fachausschüsse wurden in 
üblicher Weise in enger Zusammenarbeit mit der G esell
sch aft von  F reun den  der L eobener H ochschule  
mehrere Vortragssitzungen abgehalten, die wertvolle An
regungen vermittelten.

Wie für den Hauptverein und seine Zweigvereine war 
das Berichtsjahr auch für das

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung
ein Zeitabschnitt reicher, aber auch von Erfolg begleiteter 
Arbeit. Neben der stetigen Fortführung der schon seit 
Jahren planmäßig bearbeiteten großen Forschungsaufgaben, 
deren Ziel die Vervollständigung und Vertiefung der wissen
schaftlichen Grundlagen der Arbeitsverfahren der Eisen
hüttentechnik ist, und die mancherlei auch für die Technik 
wichtige Erkenntnisse brachten, wurden besonders wieder 
die Aufgaben in den Vordergrund der Forschung gestellt, 
die, im volkswirtschaftlichen und wehrtechnischen Blick
feld gesehen, vordringlich sind.

Nicht nur von unserem Vereine wurde das Institut zur 
Mitarbeit an den dringenden Aufgaben der Rohstoffbewirt
schaftung, der Deviseneinsparung und der Verwendung von 
Heimstoffen herangezogen, sondern auch die zuständigen be
hördlichen Stellen nahmen das Institut in noch gesteigertem 
Maße durch Forschungsaufträge und Einforderung von gut
achtlichen Stellungnahmen für die Förderung dieser Aufgaben 
in Anspruch. Daneben bedienten sich die Werke der eisen
schaffenden und -verarbeitenden Industrien in immer steigen
dem Maße der Erfahrungen und Hilfsmittel des Instituts zur 
Klärung betrieblicher Vorkommnisse. Wenn auch dabei 
das Institut vielleicht in manchen Fällen für die Förderung 
seines eigentlichen Aufgabengebietes unmittelbaren Nutzen 
nicht hat, so ist doch nicht zu verkennen, daß seine Mit
arbeit an diesen Dingen wesentlich zur Erfüllung der Zeit
forderung nach Gütesteigerung der deutschen Erzeugnisse 
beiträgt.

Als literarischer Niederschlag geben 24 Abhandlungen im 
19. Bande der „Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm- 
Institut für Eisenforschung“ einen Ueberblick über die 
geleistete Forschungsarbeit und zeigen, in Verbindung mit 
einer großen Zahl von Veröffentlichungen in anderen Fach
zeitschriften, die Vielseitigkeit der Arbeitsrichtung im 
Institut. Im ganzen, das sei hier eingeschaltet, sind bisher 
339 Abhandlungen in den „Mitteilungen“ erschienen.

Aus der Reihe der zur Zeit laufenden Untersuchungen 
seien hier nur die wichtigsten genannt:

E isen erze und E rzau fb ereitu n g: Weitere Er
probung des im Institut ausgearbeiteten Verfahrens zur 
magnetisierenden Röstung undAnreicherung armer deutscher 
Rot- und Brauneisenerze. Magnetisierende Röstung von 
karbonatischen Eisenerzen und Erprobung dieses Röst
verfahrens an verschiedenen Erzen. Zusammenstellung der 
bisher bekannt gewordenen Ergebnisse zur Austreibung von
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Arsen aus Eisenerzen. Vergleichende Sinterversuche mit 
Brauneisen-Roherzen und Röstkonzentraten.

M eta llu rg isch e V erfahren: Die Reaktionen zwischen 
Eisensehmelzen und Sulfid-Silikatschlacken, besonders im 
Hinblick auf die Gewinnung manganreieher Schlacken aus 
armen Manganträgern. Die Reaktionen zwischen Roheisen
schmelzen und Hochofenschlacke unter Berücksichtigung der 
Reduktionsvorgänge und des Verhaltens des Schwefels. Die 
Vorgänge bei der Schlackenbildung im Hochofen und das 
Schmelzverhalten der Hochofenschlacken. Die Grundlagen 
der Entschwefelung des Roheisens mit Alkalien und die 
Metallurgie der Alkalischlacken. Aufstellung metallurgisch 
wichtiger Zustandsschaubilder von Oxyd- und Sulfid- 
mischungen. Unmittelbare Bestimmung der Bildungswärmen 
technisch wichtiger Legierungen. Weitere Untersuchungen 
über den Ablauf des basischen und sauren Siemens-Martin- 
Verfahrens. Untersuchung über die Seigerung in Stahl
blöcken. Einfluß des Wasserstoffs auf die Eigenschaften der 
Stähle. Schweißrissigkeit chrom-molybdän-legierter Stähle. 
Schweißdrähte für die Azetylenschweißung von Stählen 
unter besonderer Berücksichtigung der Schweißempfindlich
keit. Entwicklung einer basischen Zustellung für den kern
losen Induktionsofen. Einfluß der Schmelzführung auf die 
Kristallisation und die mechanischen Eigenschaften von 
Stählen. Zusammenhänge zwischen Schmelzführung und 
Korrosionsbeständigkeit weichen Flußstahles. Einfluß ge
ringer Chrom- und Kupfergehalte auf die technologischen 
Eigenschaften weichen Flußstahles. Einfluß des Arsens auf 
die Eigenschaften des Stahles. Beiträge zur Frage des 
Graphits im grauen Gußeisen. Untersuchungen über Guß
eisen von ungewöhnlich hoher Festigkeit.

U n tersu ch u n gen  an S ch lack en : Gleichgewichts
schaubilder der Phosphatschlackensysteme. Versuche zur 
Erhöhung der Löslichkeit von Thomasschlacken. Rück
gewinnung voii Eisen und Mangan aus Thomasschlacke. 
Glühaufschluß von Rohphosphaten. Gewinnung von 
Schwefel aus Hochofenschlacken. Verwertung von Soda- 
Entsehwefelungsschlacken.

M echanische und tec h n o lo g isc h e  W eite rv e r
arbeitung: Bestimmung des Formänderungswirkungs
grades beim Kaltwalzen. Einfluß des Brems- und Haspel
zuges auf den Walzvorgang beim Kaltwalzen von Bandstahl. 
Kalt- und Warmwalzversuche mit plattiertem Bandstahl. 
Entstehung von Quetschfalten beim Warmwalzen. Ueber 
das Breiten von Runddraht beim Flachwalzen. Bestimmung 
der Verluste in Walzwerkslagern verschiedener Bauart. 
Ermittlung der Formänderungsfestigkeit beim Warm
stauchen von Stahl nach dem Kegelstauchverfahren. AVarm- 
walzversuc-he an hochlegierten Stählen.

M echanische W erk sto ffp rü fu n g: Vergleichende
Untersuchungen zur Bestimmung der Dauerstandfestigkeit 
des Stahles nach verschiedenen Verfahren. Dauerstand- 
versuche an hochlegierten Stählen. Dauerstandversuche 
im Vakuumofen. Untersuchungen über die Durchhärtungs
fähigkeit von Chrom-Molybdän-Stählen. Verhalten von 
Chrom-Molybdän-Stählen bei tiefen Temperaturen. Einfluß 
der Versuchsbedingungen bei der Biegeprüfung von Guß
eisen. Wirkung des Kaltreckens und Anlassens auf die mecha
nischen Eigenschaften des Stahles, insbesondere bei mehr
achsigen Spannungszuständen. Einfluß der Ziehbedingungen 
auf die Zugschwellfestigkeit von Stahldraht. Einfluß des 
Querschnitts und der Querschnittsform auf die Schwell
festigkeit von Stahl. Beanspruchungsart und Kerbempfind
lichkeit. Wechselfestigkeit und Dämpfungsfähigkeit von 
Chrom-Nickel- und Chrom-Molybdän-Stählen. Wechsel
festigkeit und Dämpfung von Gußeisen und Temperguß. 
Wechselfestigkeit von Stählen bei höheren Temperaturen.

Einfluß der Wärmebehandlung auf die Werkstoffdämpfung 
von Chrom-Nickel-Stählen.

P h y s ik a lisch e  U n tersu ch u n gen : Gleichgewichts
schaubilder wichtiger binärer und ternärer Legierungen. 
Einfluß von Legierungszusätzen auf die Stahleigenschaften 
bei erhöhten Abkühlungsgeschwindigkeiten. Kinetik der 
Austenitumwandlung; Umwandlung des Austenits bei gleich
bleibender Temperatur. Messung innerer Spannungen mit 
Hilfe von Röntgenstrahlen. Aenderungen des Feinbaues 
metallischer Werkstoffe durch Wechselbeanspruchung.

C hem ische Prüfung: Anwendung des polarographi- 
schen und konduktometrischen \ Terfahrens im Eisenhütten
laboratorium. Unmittelbare photoelektrische Bestimmung 
von Elementen im Stahl. Anwendung der Funkenspektral
analyse für Untersuchungen von Stählen. Der Einfluß von 
Metallbeschlägen auf die Sauerstoffbestimmung nach dem 
Heißextraktionsverfahren. Bestimmung des Gasgehaltes 
von Ferrolegierungen. Der Einfluß des AVolframs auf die 
Sauerstoffbestimmung nach dem Heißextraktionsverfahren. 
Die Bestimmung von AVasserstoff im Stahl.

Damit erschöpft sich jedoch die Tätigkeit der wissen
schaftlichen Alitarbeiter des Instituts nicht. Ihre nach außen 
wenig in Erscheinung tretende rege Alitaabeit in den Fach
ausschüssen des A’ereins sowie anderer zahlreicher Vereini
gungen tragen zur Klärung der diesen Ausschüssen gestellten 
Aufgaben bei. Auch darf die ausgedehnte Lehr- und Aror- 
tragstätigkeit an Hochschulen, an der Bergakademie Claus
thal, in Kursen und Lehrgängen der örtlichen technisch
wissenschaftlichen Einrichtungen der Deutschen Arbeitsfront 
und in Arorträgen bei den verschiedensten wissenschaftlichen 
und technischen Fachvereinen nicht unerwähnt bleiben.

Wenn diese vielseitige, sowohl die Industrie befruchtende 
als auch den Nachwuchs fördernde Tätigkeit von den wissen
schaftlichen Mitarbeitern mit Erfolg geleistet wurde, so ist 
das nicht zuletzt dadurch möglich gewesen, daß dank des 
wirtschaftlichen Aufstiegs die das Institut in früheren Jahren 
oft belastenden geldlichen Sorgen nicht aufgetreten sind. 
Dafür gebührt der Dank nicht zuletzt den Eisenhüttenwerken, 
die in weitschauender opferwilliger Bereitschaft dem Institut 
eine den Zeitanforderungen entsprechende Wirkungsstätte 
geschaffen und die für den umfangreichen Betrieb erforder
lichen Mittel sichergestellt haben. Hierdurch war es auch 
möglich, nicht nur den Stab der wissenschaftlichen und tech
nischen Arbeitskräfte den gestellten Anforderungen einiger
maßen anzupassen, sondern auch eine wesentliche Erweite
rung der maschinellen und apparativen Einrichtungen vor
zunehmen. Auch an dieser Stelle sei der Deutschen For
schungsgemeinschaft und der Firmen dankbar gedacht, die 
dem Institut einen Teil der benötigten Maschinen und Appa
rate geschenk- und leihweise zur Verfügung gestellt haben.

Am 2. Dezember 1937 fand im Institut eine Sitzung des 
Kuratoriums unter der Leitung von Dr. A lb ert Arögler  
statt. Infolge der Veränderungen im Präsidium und der 
Generalverwaltung der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft zur 
Förderung der Wissenschaften ist auch ein AVechsel in der 
Besetzung des Kuratoriums eingetreten. An Stelle von 
Geheimrat P lan ck  trat der neue Präsident der Gesellschaft. 
Geheimrat B osch , und an Stelle von Dr. Glum der General
sekretär, Dr. T elschow , in das Kuratorium ein. Arom Arerein 
Deutscher Eisenhüttenleute wurde Generaldirektor K. 
Ra abe, Alaximilianshütte, in das Kuratorium berufen.

Zusammenarbeit mit Behörden und verwandten 
Fachvereinen.

Wenn wir im Rahmen des Tätigkeitsberichtes der Zu
sammenarbeit mit Behörden und Reichsstellen, mit ver
wandten Fachvereinen und Organisationen besonders ge
denken, so deshalb, weil der Umfang dieser Arbeiten in
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stetem Wachsen begriffen ist. Wir begrüßen diese Entwick
lung, denn man darf doch wohl annehmen, daß Doppelarbeit 
und Nebeneinanderarbeiten dadurch vermieden werden.

So führte uns denn im Berichtsjahre gemeinsame Arbeit 
zusammen — außer mit den zuvor schon wiederholt ge
nannten Stellen, wie der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende 
Industrie, ihren Bezirks- und Fachgruppen, den Ueber- 
wachungsstellen usw. — mit einer sehr großen Zahl von 
Organisationen, Verbänden und Vereinen und vor allem auch 
mit den verschiedenen Verbrauchergruppen von Eisen und 
Stahl. Ohne vollständig zu sein, nennen wir hier nur folgende 
Namen: die Deutsche Reichsbahn, die Arbeitsgemeinschaft 
der verarbeitenden Industrie, das Oberkommando der 
Kriegsmarine, das Heereswaffenamt und den Wehrwirt
schaftsstab im Reichskriegsministerium und sonstige Stellen 
der Wehrmacht, verschiedene Wirtschaftsverbände, vor 
allem den Stahlwerksverband, ferner den Germanischen 
Lloyd, den Deutschen Stahlbauverband, den Edelstahlver
band, den Reichs-Kraftwagen-Betriebsverband, die Ver
einigungen der Großkesselbesitzer und der Deutschen Dampf
kessel- und Apparate-Industrie, den Deutschen Ausschuß für 
Eisenbeton, sodann den Deutschen Normenausschuß, den 
Deutschen Verband für die Materialprüfungen der Technik, 
das Reichskuratorium für Technik in der Landwirtschaft, 
den Reichsausschuß für Betriebswirtschaft, den Ausschuß 
für Marktordnung und Betriebswirtschaft bei der Reichs- 
gruppe Industrie, den Reichsausschuß für Arbeitsstudien 
(Refa), die verschiedenen technisch-wissenschaftlichen Ver
eine und Gesellschaften, eine Liste, die unschwer um viele 
weitere Namen verlängert werden könnte.

Ein auch nur angenähertes Bild von dem gemeinsam 
Erarbeiteten zu geben, ist nicht möglich; wir beschränken 
uns darauf, hier einige kleine Ausschnitte aus einzelnen 
Arbeitsgebieten zu geben.

In der Organisation und der Zusammenarbeit für die 
W erkstof f normung 

auf dem Gebiete des Eisens und Stahls sind gegenüber dem 
Vorjahre keine Aenderungen eingetreten.

Für D IN  1612 liegt ein Vorschlag zur Aufnahme einer 
besonderen K e tten g ü te  unter der Bezeichnung St 35.12K 
vor, der Uebereinstimmung zwischen den Bedingungen des 
Reiehsfaehverbandes der Deutschen Güteketten-Industrie 
und des Germanischen Lloyd herbeiführen will.

Für D IN  1611 ist eine besondere Festsetzung der Rein
heitsgradwerte für T h om asstah l beantragt worden, um 
den wünschenswerten Verbrauch dieses Werkstoffes überall 
da zu fördern, wo es mit Vorteil oder wenigstens ohne Nach
teil möglich ist.

Dem heutigen Stand der Verarbeitung entsprechend, ist 
weiter in Aussicht genommen, Angaben über die S ch m elz
sch w eiß b ark eit für die üblichen Normstähle aufzu- 
nehmen. Zur praktischen Durchführung wird es allerdings 
notwendig, zunächst klare Maßstäbe für den Begriff 
„Schmelzschweißbarkeit“ zu schaffen.

Sehr erwünscht kamen den Hüttenwerken die Bestre
bungen der Verbraucher, die Zahl der P ro file  e in zu 
schränken. Dies bringt zwar weniger eine unmittelbare 
Einsparung mit sich, gestattet aber das im Augenblick will
kommene Freisetzen der Bestände und verbessert die Stücke
lung der Aufträge. Für Stabstahl, Feldbahnschienen und 
-schwellen usw. liegen entsprechende Vorschläge vor.

Ein Dünnerwalzen der Profile bei Beibehaltung der 
wesentlichen statischen Werte, also eine Erhöhung des so
genannten Profilwirkunsgrades, erscheint zwar zunächst 
sehr verlockend, findet aber bald seine Grenze sowohl in 
Herstellungsschwierigkeiten als auch in den zusätzlichen 
Forderungen des Verbrauchers, wie z. B. Unempfindlichkeit

gegen Abrostung; auch internationale Bindungen spielen 
dabei eine Rolle. Ob Bestrebungen zur Einführung einer 
neuen leichteren N orm alp ro filreih e zum Ziele führen, 
ist deshalb noch ungewiß. Auch die Anwendung härterer 
Stähle ist beschränkt auf günstig gelagerte Fälle; im wesent
lichen sind die hier vorhandenen Möglichkeiten bereits aus- 
gescliöpft.

Ein nicht unbeträchtliches Gebiet ist durch die Zu
lassu n g  des h och w ertigen  B e to n sta h ls  erschlossen 
worden, der mit einem allgemeinen und mit einem Werks
kennzeichen versehen ohne Einzelprüfung verwendet werden 
darf, wie die schon früher im Gebrauch befindlichen Beton
sonderbewehrungsstähle, z. B. der Isteg-Stahl. der Drill
wulststahl, das Baustahlgewebe, der Torstahl und andere 
mehr. Welche Vorteile dabei Knotenstähle gegenüber 
glatten Stäben aufweisen, harrt noch der endgültigen Klar
stellung.

Verhältnismäßig große Fortschritte hat im verflossenen 
Jahr die in te r n a tio n a le  W erkstoffn orm u ng gemacht, 
ln Unterausschußsitzungen in Wiesbaden und Paris konnte 
eine grundsätzliche Verständigung über die Blätter für 
Werkstoffprüfung, die Klassifikation einschließlich der 
Blätter für Stab- und Formstahl, für Schmiedestücke und 
für Bleche erzielt werden; hierdurch ist es möglich geworden, 
genau umrissene Vorschläge für die ISA-Hauptsitzung, die 
im Juni 1938 in Berlin stattfinden soll, vorzubereiten.

Daneben wurde die F örderung der d eu tschen  Nor
men im A usland  angestrebt, u. a. durch Zusammenarbeit 
mit dem Ausschuß für Uebersetzungen (Afii) und im beson
deren mit dem Argentinischen Normenausschuß (IRAM). 
dessen Präsident im Herbst 1937 in Deutschland weilte.

Auch die
Technische Kommission des Grobblech-Verbandes

hatte sich in zahlreichen Fällen mit ausländischen L iefer
v orsch riften  und den daraus entstehenden technischen 
und wirtschaftlichen Folgerungen zu befassen.

Im Inland sind die werkstofftechnischen Arbeiten in dem 
Deutschen Dampfkesselausschuß leider kaum nennenswert 
vorwärtsgekommen. Zum Teil liegt die Erklärung vielleicht 
in den Hemmungen, die der Wechsel sowohl im Vorsitz des 
Deutschen Dampfkesselausschusses als auch in dem für diese 
Arbeiten vor allem zuständigen Vorschriften-Ausschuß mit 
sich gebracht hat.

Mit der R eichsbah n  wurde über Feuerbuchsstähle und 
Stehbolzenwerkstoffe verhandelt.

Der Schiffbau stellte mengenmäßig und in Verfolg der 
gesteigerten Anwendung der Schweißung auch gütemäßig 
große Anforderungen an die Blechwalzwerke. Verschiedene 
Schiffsunfälle führten zu durchaus unbelegten Vermutungen 
über Mängel des Werkstoffes. Um in derartigen Fällen eine 
Berichtigung zu ermöglichen, wurde gemeinsam mit der 
Fachgruppe Schiffbau und der Wirtschaftsgruppe Eisen 
schaffende Lidustrie ein Antrag zur Abänderung des Ge
setzes betreffend die Untersuchung von Seeunfällen gestellt.

Es hat sich auch bei den Hüttenwerken die Ueberzeugung 
durchgesetzt, daß das Glühen der Bleche für die Kalt- 
flanschbarkeit von Vorteil ist und deshalb die Verwendung 
geglühter Bleche den Schiffbauanstalten und Reedern für 
derartige Verwendungszwecke nahegelegt werden sollte.

Von dem
T ech nisch en  H au p tau ssch u ß  für G ießereiw esen  

ist hier zu berichten, daß der Vorsitz mit Ablauf des Jahres 
1937 satzungsgemäß für die nächsten zwei Jahre vom Verein 
Deutscher Gießereifachleute auf den Gesamtverband Deut
scher Metallgießereien übergegangen ist; die Geschäftsfüh
rung liegt auch weiterhin beim Verein Deutscher Eisen
gießereien.
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Zu den
Arbeiten allgemeiner Art

gehörten wiederum die umfangreiche A u sk u n fts - , Be- 
ratungs- und G u ta c h te r tä tig k e it  in den verschieden
sten Fragen des Eisenhüttenwesens. Daß diese sich im 
Berichtsjahre vor allen Dingen auf die Rohstoffbewirtschaf
tung im Rahmen des Vierjahresplans erstreckten, ist nur 
natürlich. Daneben galt die Auskunftserteilung dem Nach
weis geeigneten Schrifttums, der Angabe von Bezugs
quellen und Absatzgebieten. Des öfteren wurden wir auch 
bei statischen und statistischen Fragen sowie in Güter- und 
Zolltarifierungsangelegenheiten zu Rate gezogen. Weiter
hin wurden wir um Mitwirkung angegangen bei der Ab
fassung von wissenschaftlichen Arbeiten, bei der Herausgabe 
von technischen Büchern und sonstigen Veröffentlichungen, 
bei der Bereitstellung von technischen Aufsätzen in der 
Tagespresse u. a. m. Reiche Unterstützung leisteten uns 
bei all diesen Arbeiten, die zum Teil auch auf wirtschaftliche 
Gebiete Übergriffen, die uns befreundeten Fachvereine, Ver
bände, Wirtschaftsgruppen und ihre technischen Ausschüsse, 
von denen wir eine Anzahl bereits an anderer Stelle erwähnt 
haben.

Auch auf dem Gebiete des K ongreß- und A u ss te l
lungsw esens, in Fragen des gewerblichen Rechtsschutzes 
und des Patentwesens griffen wir beratend ein.

Für die große R e ic h sa u sste llu n g  „S ch affen d es  
Volk“ , die vom 8. Mai bis zum 17. Oktober 1937 in Düssel
dorf stattfand, hat der Verein Deutscher Eisenhüttenleute 
gemeinsam mit der Beratungsstelle für Stahlverwendung 
des Stahlwerks-Verbandes, A.-G., die Gemeinschaftsschau 
der deutschen Eisenindustrie vorbereitet. Wie hierüber 
schon berichtet wurde115), ließ sich dank der tätigen Mit
arbeit einer Reihe von Betriebsleuten und der weitgehenden 
Unterstützung durch verschiedene Hüttenwerke und Ma
schinenfabriken ein „kleines Hüttenwerk“ im Betriebe vor
führen, das der breiten Oeffentliehkeit in etwa einen Em- 
druck von dem Wirken des Eisenhüttenmannes vermittelte. 
Daran schloß sich eine Schau über die wichtigsten Anwen
dungsgebiete von Eisen und Stahl, wobei auch gerade 
auf Umstellungs- und Einsparungsnotwendigkeiten Rück
sicht genommen wurde. Wir glauben sagen zu können, daß 
der doppelte Zweck der Ausstellung, nämlich der großen 
Oeffentliehkeit ein wirklichkeitsnahes Bild vom Schaffen 
des Volkes und von den Arbeiten für den Vierjahresplan 
auf dem Gebiete der Werkstoffe zu geben, erfüllt worden ist.

Die
B ezieh u n gen  zum A u slan d e  

haben sich im Jahre 1937 weiter vertieft und gefestigt. Sowohl 
beiden Werken, die dank dem Entgegenkommen der leitenden 
Persönlichkeiten ihre Tore zu Besichtigungen öffneten, 
als auch im Eisenhüttenhaus konnten zahlreiche auslän
dische Besucher zur gegenseitigen Aussprache und Unter
richtung über technische Fragen gastlich empfangen werden. 
Umgekehrt haben auch viele deutsche Eisenhüttenleute im 
Auslande, sei es Amerika, England, Schweden oder sonstwo, 
stets freundliche Aufnahme gefunden. Erinnert sei an dieser 
Stelle auch an die Auslandsreisen einer größeren Zahl 
jüngerer Eisenhüttenleute, die der Verein durch die Stiftung 
des Stahlwerks-Verbandes und der Deutschen Rohstahl- 
gemeinschaft11*) ermöglichen konnte. Die starke Verbunden
heit zwischen deutschen und ausländischen Ingenieuren und 
Wissenschaftern wirkte sich wohl am schönsten aus in den 
Ehrungen, die während des Berichtsjahres verschiedenen 
unserer Mitglieder zuteil wurden, so den Herren F r itz  
Springorum , Dortmund, E rn st P o en sg en  und O tto

115) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 470/75 u. 1065/74.
“ *) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 23.

P etersen , Düsseldorf, durch das englische Iron and Steel 
Institute, und F ried rich  K örber, Düsseldorf, durch das 
schwedische Jemkontor; anderseits war es für den Verein 
Deutscher Eisenhüttenleute eine Ehre, englische und schwe
dische Freunde auf der Hauptversammlung im Jahre 1937 
auszuzeichnen, worüber an anderer Stelle berichtet worden 
ist117). Auch die gegenseitige Teilnahme an wissenschaft
lichen Tagungen. Kongressen und sonstigen Gelegenheiten 
zeugt von einer Verbundenheit, wie sie die wissenschaft
liche Forschung nahelegt.

Wenn wir hier zum Schluß noch die Arbeiten nennen 
für die H e lm h o ltz -G e se llsch a ft zur F örd erun g der 
p h y sik a lisch -tec h n isc h e n  F orschu n g und für die 
G esellsch a ft von  Freunden  der A achener H o ch 
sch u le  — die Federführung dieser beiden Gesellschaften 
liegt seit deren Gründung ehrenamtlich in den Händen des 
Vereins —, so deshalb, weil auch durch sie wieder Brücken 
zur reinen Wissenschaft geschlagen werden.

Literarische Tätigkeit.
Die Lösung der Aufgaben, die dem deutschen Eisenhüt

tenmann gestellt sind, erfordert die freudige Mitarbeit aller, 
auch des letzten Mannes in den Betrieben, in den Versuchs
anstalten und in den Laboratorien; jeden einzelnen mit den 
Fachaufgaben bekannt zu machen, über die beschrittenen 
Wege und das stufenweise Fortschreiten der Arbeiten zu 
unterrichten und immer wieder anzuregen, dienen unsere 
Zeitschrift „S tah l und E isen “ und ihre Ergänzung, das 
„A rchiv für das E isen h ü tte n w ese n “. Sie sind unent
behrliche Mittler zwischen allen Eisenhüttenleuten und den 
ihnen nahestehenden Kreisen; ein großer Teil der Ergeb
nisse unserer Fachausschußarbeiten wird durch sie unseren 
Mitgliedern zur Verfügung gestellt; damit geben sie die Mög
lichkeit, die in gemeinsamer Arbeit gewonnenen neuen Er
kenntnisse in den Betrieben unserer Hüttenwerke nutzbar 
zu machen.

Während des Berichtsjahres wurden so den Vereinsmit- 
gliedem 116 Berichte über die Arbeiten in den Fachaus
schüssen bekanntgegeben; auf die einzelnen Ausschüsse ver
teilen sich diese Berichte wie folgt:

Ans dem im Jahre  
1937

se it B estehen 
des A usschusses

Erzausschuß (Gründungsjahr 1919) 4 42
Kokereiausschuß (1912 )................. 5 70
Hochofenausschuß (1907) . . . . 6 163
Ausschuß für Verwertung der

Hochofenschlacke (1921) . . . — 23
Stahlwerksausschuß (1911) . . . 16 337
Walzwerksausschuß (1913) . . . 11 142
Maschinenausschuß (1918) . . . . 5 69
Chemikerausschuß (1911) . . . . 9 123
Werkstoffausschuß (1920) . . . . 30 391
Wärmestelle (1 9 1 9 )......................... 13 251
Betriebswirtschaftsausschuß (1924) 16 129
Schmiermittelausschuß (1920) . . 1 14

Eine zweite Aufgabe — nicht minder wichtig als die zu
vorgenannte — haben unsere Zeitschriften, vor allem „S tah l 
und E isen “, zu erfüllen: Sie haben dem deutschen Eisen
hüttenmann die Fortschritte auf dem gesamten Gebiete des 
Eisenhüttenwesens im Eisen erzeugenden Auslande zu 
vermitteln, und zwar nicht nur auf technischem, sondern 
auch auf wirtschaftlichem Gebiete. Dieser Aufgabe widmete 
sich die Schriftleitung auch im Berichtsjahre wiederum in 
ganz besonderem Maße in dem Bemühen, bester Helfer zu 
sein und dazu durch kritische Auswahl und kritische Be
arbeitung des umfangreichen Stoffes zur Entlastung jedes 
einzelnen Mitgliedes und Lesers beizutragen. Alles in allem

117) Siehe Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1299/1301.
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kann das Bestreben der Schriftleitung dahin zusammen
gefaßt werden, die Zeitschrift „Stahl und Eisen“ so zu ge
stalten. daß der Eisenhüttenmann darin alles findet, was er 
zu seiner Unterrichtung und Fortbildung braucht. Diese 
Absicht bringt bei dem zur Verfügung stehenden Raum 
natürlich die Notwendigkeit mit sich, den umfangreichen 
Stoff in knappster Fassung zu bringen; wenn hierbei die 
Wünsche der Verfasser und die der Schriftleitung auch mit
unter auseinandergehen können, so haben wir doch Anlaß, 
allen unseren Mitarbeitern herzlich zu danken für das große 
Verständnis, das sie auch im Berichtsjahre wieder den Wün
schen und Sorgen der Schriftleitung entgegengebracht haben.

Nach dem zuvor Ausgeführten braucht über die Gestal
tung des Inhaltes unserer Zeitschriften kaum mehr gesagt zu 
werden; er gliederte sich im technischen Hauptteil in Arbei
ten vom Rohstoff und seiner Verarbeitung bis zum Fertig
erzeugnis und seinen Eigenschaften, behandelte Fragen der 
Energie- und Betriebswirtschaft und auch das wirtschaft
liche Geschehen im In- und Auslande. In zahlreichen 
kleineren Mitteilungen in der „Umschau“ kam vor allem 
die Technik des Auslandes zu Wort.

Unverändert umfangreich war mit über 3200 Quellen 
auch wieder die „Z eitsch riften - und B ü ch ersch au “, in 
der das wichtigste Schrifttum des In- und Auslandes über 
das Eisenhüttenwesen und seine zahlreichen Nebengebiete 
zusammengetragen wurde. Mit ihren kurzen stichwort
artigen Inhaltsangaben bildet diese Uebersicht die beste 
Grundlage für eisenhüttenmännische Schrifttumskarteien, 
deren Zusammenstellung durch die vom Verlag Stahleisen 
m. b. H. unter dem Titel „C en tralb latt der H ü tten  und  
W alzwerke“ herausgegebene e in se it ig  bedruckte Sonder
ausgabe der Zeitschriftenschau wesentlich erleichtert wird.

Das den Halbjahresbänden beigegebene In h a ltsv e r 
ze ich n is wurde in seiner bewährten Form beibehalten; 
es erschließt nicht nur den Inhalt von „Stahl und Eisen“, 
sondern darüber hinaus auch den des „Archivs für das 
Eisenhüttenwesens“ und der „Mitteilungen aus dem Kaiser- 
Wilhelm-Institut für Eisenforschung“.

Lebhaften Beifall auch über den Rahmen der reinen 
Fachkreise des In- und Auslandes hinaus fanden wieder 
unsere S ond erhefte von „Stahl und Eisen“ ; eines von 
ihnen war der L eip ziger Messe gewidmet, ein zweites 
Heft zur Eröffnung der Düsseldorfer R e ic h sa u sste l
lung „S ch affen des V olk“ befaßte sich neben einer be
schreibenden Darstellung über Aufbau und Inhalt der 
Ausstellung im allgemeinen und der Halle „Stahl und 
Eisen“ im besonderen u. a. auch mit der Ausbildung des 
gewerblichen Nachwuchses im industriellen Betriebe und 
mit dem industriellen Arbeiter-Wohnstättenbau. Umrahmt 
wurden diese auf die Ausstellung bezogenen Arbeiten durch 
Veröffentlichungen über besonders zeitgemäße Fragen, 
z. B. über die Sonderstahlentwicklung unter Berücksichti
gung der Rohstofflage, über Erfahrungen mit Kunstharz- 
l’rcßstofflagern in Walzwerken u. dgl. m. Ein wie all
jährlich zum E isen h ü tten  tag erschienenes Sonderheft 
war ganz auf die Gegenwartsaufgaben des deutschen 
Eisenhüttenmannes, d. h. auf unsere Rohstofflage und ihre 
Einflüsse auf die verschiedenen Arbeitsgebiete, abgestellt.

In dem 10. Jahrgang (1936/37) des „A rchivs für das 
E isen h ü tten w esen “ fanden auf fast 600 Druckseiten 
84 Originalarbeiten Aufnahme, von denen das Gebiet der 
Werkstoffkunde mit 54 Veröffentlichungen den Hauptteil 
bildete. Nicht weniger als 18 Arbeiten befaßten sich mit der 
Wärme- und Betriebswirtschaft. Auch hier veranschaulicht 
die große Zahl der Arbeiten am besten unser Bemühen 
um knappe Fassung des gebotenen Wissensstoffes und 
schärfste Ausnutzung des verfügbaren Raumes.

Ein kurzer Abschnitt sei auch den im Verlag S tah l
eisen erschienenen B uchw erken  gewidmet. Die 14. Auf
lage der weithin bekannten „G em ein faß lichen  D arstel
lung des E isen h ü tte n w ese n s“ erschien in einer für ein 
technisches Buch vorbildlichen Ausstattung. Sie hat denn 
auch, wie das erwartet werden konnte, recht großen Anklang 
gefunden; ist das Werk doch in gleicherweise zur Schulung 
nicht nur der technischen, sondern auch der kaufmännischen 
Beamten unserer Hüttenwerke und aller Stellen, die mit 
Eisen und Stahl zu tun haben, geeignet.

ln mehr als einjähriger angestrengter Arbeit wurde von 
dem nunmehr zehn Jahre bestehenden ..W erkstoff-H and
buch Stah l und E isen “ eine zweite, neu bearbeitete und 
erweiterte Auflage fertiggestellt. Diese neue, verbesserte 
Auflage, die an sich bei einem Ringbuch mit auswechsel
baren Blättern kein Erfordernis ist, erwies sich als zweck
mäßig. weil bei fast allen Blättern ein Ersatz notwendig ge
wesen wäre. Die dazu verwendete, gegenüber der ersten 
Auflage verbesserte Ringbuchdecke bietet trotz des um 
nahezu die Hälfte erweiterten Umfanges noch Raum für 
weitere Reihen von Ergänzungsblättern. Auch dieses Werk 
ist überall freudig begrüßt worden.

Eine kleine Druckschrift, die die sparsame und zweck
mäßige Verwendung der Schmiermittel und die Sammlung 
von Altölen fördern soll, erschien unter dem Titel „Weg
w eiser zur E in sp aru n g  von S ch m ierm itte ln  und 
für die V erw endung von A ltö len “. Die Nachfrage 
nach dieser Veröffentlichung, besonders von den angeschlos
senen Werken, war so groß, daß zweimal Nachdrucke an
gefertigt werden mußten. Um den Inhalt dieser kleinen 
Schrift auch im Betriebe selbst jedem Werktätigen zugäng
lich zu machen, wurden große Plakate hergestellt, die die 
wichtigsten Punkte aus der Schrift wiedergeben.

Ferner erschien das „ S ta t is t is c h e  Jahrbuch für die 
E isen - und S ta h lin d u str ie  1937“, wiederum als Ge
meinschaftsarbeit der Bezirksgruppe Nordwest, der Wirt- 
schaftsgruppe Eisen schaffende Industrie und des Stahl
werks-Verbandes, und zwar in einer gegenüber früheren 
Jahren wesentlich erhöhten Auflage, um der großen Nach
frage nach diesem allgemein anerkannten Jahrbuch zu ent
sprechen.

Ein Rückblick auf unsere
Vereinsbücherei 

zeigt für das Berichtsjahr eine recht befriedigende Entwick
lung. Der B estan d  an Büchern und Zeitschriften erhöhte 
sich um 1561 (im Vorjahre 1458) Bände und erreichte damit 
die stattliche Zahl von rund 70 200. Noch stärker nahm die 
B en u tzu n g  zu: von 24433 Druckschriften im Vorjahre 
auf 31 383 in der Berichtszeit. Nach auswärts wurden in 
3563 (i. V. 2935) Postsendungen an 998 (i. V. 976) Benutzer 
9390 (i. V. 7832) Druckschriften ausgeliehen. Ein Werk, das 
selbst über eine große Bücherei verfügt, erhielt allein 
134 Sendungen mit 249 Druckschriften, ein zweites 212 Sen
dungen mit 394 Druckschriften und ein drittes sogar 237 Sen
dungen mit 548 Druckschriften. Das sind Zahlen, die vor
dem noch niemals hatten verzeichnet werden können.

Die Anzahl der L esesa a lb esu ch er , die freilich von 
Jahr zu Jahr erheblich zu schwanken pflegt, stieg von etwa 
10 000 im Vorjahre wieder auf rund 10 700 an. Dabei hätte 
der Besuch in den Abendlesestundcn (Dienstags und Frei
tags von 18 bis 21.30 Uhr) noch lebhafter sein können.

Die mit der Bücherei verbundene
B ib lio g ra p h isch e  A u sk u n ft ste lle  

kann im Berichtsjahr ebenfalls sowohl auf eine stärkere 
Zunahme des von ihr karteimäßig verarbeiteten Schrift
tums als auch auf eine erheblich höhere Auskunftziffer 
hinweisen. Nach wie vor ist die Abteilung bemüht, das
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eisenhüttenmännische Zeitschriftenschrifttum planmäßig 
auszuwerten, um den steigenden Ansprüchen, die Wissen
schaft und Praxis an diese Einrichtung stellen, gerecht zu 
werden. Daß eine große Anzahl Fragesteller die Biblio
graphische Auskunftstelle immer und immer wieder be
nutzen. mag als Beweis dafür dienen, daß eine solche Aus
kunftstelle einmal unbedingte Notwendigkeit ist, und zum 
ändern, daß ihre Arbeiten in unseren Fachkreisen auch ent
sprechend gewürdigt werden.

ln der von der Bücherei verwalteten amtlichen
A u sleg este lle  der d eu tsch en  P a te n tsc h r ifte n  

wurden während der Lesestunden 6958 (i. V. 7365) einzelne 
Patentschriften oder Patentschriftengruppen benutzt. Die 
Zahl der vorhandenen Patentschriften belief sich am Ende 
des Berichtsjahres auf 635 645. Die durch weitgehende vom 
Reichspatentamt vorgenommene Neueinteilung der Patent
schriftengruppen bedingte Einordnung zahlreicher Patent
schriften, von der wir schon früher zu berichten hatten, ist 
seit kurzem beendet und der wenig erwünschte Uebergangs- 
zustand damit glücklicherweise überwunden.

Berufs- und Ausbildungsfragen.
Die Bestrebungen zur Z u sam m enfassu ng der d eu t

schen T echnik  haben im Berichtsjahre zum vollen Erfolge 
geführt. Das vom Stellvertreter des Führers gestellte Ziel, 
die technisch-wissenschaftlichen Fachvereine, die auf ihrem 
jeweiligen Fachgebiete im Laufe der Jahrzehnte Vorbild
liches geleistet hatten, zu erhalten, sie aber nationalsozia
listisch auszurichten, ist. wie Dr. To dt dies bei der zu An
fang dieses Berichtes schon genannten Großkundgebung 
der deutschen Technik ausführte, nach einigen Zwischen
stufen jetzt dadurch erreicht, daß im N a tio n a ls o z ia lis t i
schen Bund D eu tsch er  T ech nik  die technisch-wissen
schaftlichen Vereine zusammengeschlossen sind. Der 
NSBDT. ist über das H au p tam t für T echnik  der Partei 
angeschlossen. Zwischen dem Hauptamt für Technik und 
dem NS.-Bund Deutscher Technik besteht Personalunion für 
alle Dienststellen im Reich und in den Gauen.

Zur Beratung aller grundsätzlichen Fragen ist die Bil
dung eines R e ich sra tes  der T ech nik  vorgesehen, in den 
führende Männer von Partei, Technik und Wirtschaft be
rufen werden.

Das Am t für tec h n isch e  W issen sch a ften  in der 
D eutschen A rb eitsfro n t ist die dritte, ergänzende Or
ganisation; es stellt die Verankerung der technischen 
Organisationen mit der Deutschen Arbeitsfront dar. Auch 
hier ist jeder Amtsleiter im Hauptamt für Technik gleich
zeitig Amtswalter im Amt für technische Wissenschaften in 
der Deutschen Arbeitsfront.

Im Zusammenhang mit dieser Neuordnung ist hier noch 
zu erwähnen, daß das B eitragsab k om m en  mit der DAF.. 
nach dem ein Teil der Mitgliedsbeiträge zu den im NSBDT. 
zusammengeschlossenen Vereinen auf die Beiträge zur Deut
schen Arbeitsfront angerechnet wird, im Berichtsjahre erst
malig zur Durchführung gekommen ist.

Im A ufbau des N S .-B u n d es D eu tsch er  T echnik  
sind, um Vereinfachungen herbeizuführen, zunächst folgende 
fünf Fachgruppen gebildet worden, in denen sich diejenigen 
Vereine ordnen sollen, die verwandte Sondergebiete be
arbeiten :
1. Mechanische Technik und allgemeine Ingenieurwissen-

sehaften.
2. Elektrotechnik. Gas und Wasser.
3. Chemie.
4. Bergbau und Hüttenwesen.
5. Bauwesen.

Gegenüber der Gliederung in der früheren Reichsgemein
schaft der technisch-wissenschaftlichen Arbeit (RTA.) be
deutet diese Neuordnung eine Zusammenlegung der bis 
dahin getrennten F ach gru pp e H ü tten w esen  mit den 
Vereinen:

Verein Deutscher Eisenhüttenleute,
Verein Deutscher Gießereifachleute,
Gesellschaft Deutscher Metallhütten- und Bergleute, 
Deutsche Gesellschaft für Metallkunde,
Deutsche Glastechnische Gesellschaft 

und der F achgruppe B ergb au , der folgende Vereine an
gehörten :

Verein Deutscher Bergleute und die 
Deutsche Gesellschaft für Mineralölforschung.

Von den Aufgaben, deren Bearbeitung der NSBDT. be
schleunigt in Angriff nahm, seien hier nur folgende genannt : 
Ausbau einer Zentralkartei der Mitglieder der technisch- 
wissenschaftlichen Vereine, Vorarbeiten zur Vereinheit
lichung der Satzungen der beteiligten Vereine, Festlegung 
einheitlicher, gestaffelter Mitgliedsbeiträge unter Berücksich
tigung des Beitragsabkommens mit der Deutschen Arbeits
front (DAF.), Gaueinteilung der technisch-wissenschaft
lichen Vereine, Schulung u. a. m. Alle diese Aufgaben er
forderten umfangreiche Arbeiten, auf die hier im einzelnen 
nicht eingegangen werden kann und die — soviel sei hier 
darüber nur gesagt — zum Teil auch mit nicht geringen 
Schwierigkeiten verknüpft sind. Als Beispiel seien nur die 
Bestrebungen zur Vereinheitlichung der Mitgliedsbeiträge 
herausgegriffen, die natürlich auch eine Angleichung der 
Leistungen der verschiedenen Vereine zur Voraussetzung 
haben; in dieses Gebiet fällt auch die Frage der von den 
technisch-wissenschaftlichen Vereinen betreuten Zeit
schriften.

Bei aller Kürze, mit der wir hier nur einige der Haupt
arbeiten im NSBDT. andeuten können, wäre es eine Unter
lassung. wollten wir nicht der S ch u lu n gsarb eit gedenken, 
die auf der inzwischen zur R eichs schu le der D eu tsch en  
T echnik  erklärten Plassenburg bei Kulmbach vom NSBDT. 
geleistet wird. Eine glückliche Mischung von weltanschau
licher Ausrichtung — durch Würdigung des Menschen, vor 
allem des Ingenieurs, in seinem Tun und Lassen in Ver
gangenheit und Gegenwart —, Förderung technischer Er
kenntnisse und Pflege des Kameradschaftsgeistes macht 
unter der Führung des Reichsschulungswalters des NSBDT.. 
E m il M aier, das aus, was man mit vollem Recht schon als 
G eist der P lassenb urg bezeichnet, der alle Teilnehmer 
an einem solchen Reichsschulungskurs der deutschen 
Technik, deren im Berichtsjahre vier abgehalten wurden, 
miteinander verbindet.

Eine weitere sehr wichtige Aufgabe, der sich der NSBDT. 
mit großer Tatkraft angenommen hat, ist mit dem Stich
wort: Sorge für den N ach w uchs im In gen ieu rb eru f  
umrissen. Durch Werbeveranstaltungen in vielen Gauen 
wurde auch der breiteren Oeffentliehkeit diese dringliche 
Frage, der auch der Verein Deutscher Eisenhüttenleute von 
jeher sein besonderes Augenmerk geschenkt hat. näher
gebracht.

Der Sonderfrage des e isen h ü tten m ä n n iseh en  N a ch 
w uchses und seiner A u sb ild u n g  nahm sich der Verein 
in Verbindung mit den sonst beteiligten Stellen im Be
richtsjahre wieder durch seinen

Schulausschuß

an. Aus der Arbeit in diesem Kreise sei hier in Kürze fol
gendes berichtet:

Die U m g e sta ltu n g  des h ü tte n m ä n n isc h e n  S tu 
dium s blieb auch im Berichtsjahr weiter in der Schwebe.
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Allerdings konnte Ende des Jahres der Entwurf eines 
Studienplanes verabschiedet werden, der als Ziel die Schaf
fung eines Typs „Hütteningenieur“ unter starkem Abbau 
auch der Scheidewände zwischen Eisen- und Metallhütten
wesen vorsieht, eines Hütteningenieurs, der lediglich in ver
schiedenen Studienrichtungen — gedacht sind fünf, und
zwar ■ , ..

Eisenhüttenkunde,
Metallhüttenkunde,
Metallkunde,
Gießereikunde,
Verformungskunde —

in den letzten Semestern seinen Befähigungsnachweis er
bringt. Die behördliche Zustimmung und Durchführung 
wird nunmehr zu erstreben sein.

Eine befriedigende Lösung zwischen Arbeitsdienst, Wehr
dienst, praktischer Arbeitszeit konnte bisher noch nicht er
reicht werden, wenn auch wenigstens die Zeiten selbst für 
den Augenblick festliegen und der hochschulmäßige Anschluß 
durch die Einlegung des Zwischensemesters und die Ver
legung des Studienbeginns auf Ostern an den technischen 
Hochschulen und Bergakademien gesichert ist.

Der zahlenmäßige Zustrom zu dem hüttenmännischen 
Studium hat sich nur unbedeutend gehoben, so daß nach 
wie vor der Bedarf, nach den bisherigen Verhältnissen be
rechnet, noch nicht zur Hälfte gedeckt erscheint. Auch 
wenn die Maßnahmen des NSBDT., von denen zuvor be
richtet wurde, und anderer Stellen, für das Studium der 
Technik zu werben, einen gewissen Erfolg bringen, so wird 
bei der Gesamtlage des verfügbaren Nachwuchses in dem 
nächsten Jahrzehnt doch wohl mit einem Minderangebot 
von Ingenieuren zu rechnen sein. Es ist deshalb richtig, sich 
rechtzeitig auf diesen Zustand einzustellen, d. h. zu prüfen, 
wo wissenschaftlich ausgebildete Kräfte unbedingt gebraucht 
werden und wo sie gegebenenfalls leichter ersetzt werden 
können.

Die F ach sch u le spielt für die eigentlichen hütten
männischen Berufe, abgesehen von der Gießerei, keine aus
schlaggebende Bolle. Die Verbindung dahin wurde, wie in 
früheren Jahren, über unsere Fachausschüsse sichergestellt. 
Sehr zu begrüßen ist es, daß verschiedene Werke daran
gegangen sind, sich einen tüchtigen Stamm von M eistern  
aus befähigten Jungarbeitern selbst heranzuziehen. Auch die 
planmäßige Schulung des A rb eitern ach w u ch ses macht 
gute Fortschritte, wenn auch durch die Einordnung in 
Lehr- und Anlernberufe im Hüttenwesen noch manche Un
klarheiten und Mißverständnisse vorhanden sind.

Was die E rhaltu ng der H och sch u le in r ich tu n gen  
betrifft, von der wir im Vorjahre wenig Günstiges berichten 
konnten, so sind gewisse Anzeichen dafür nicht zu ver
kennen, daß die staatlichen Stellen erfreulicherweise jetzt 
wieder in stärkerem Maße ihre Hilfe geliehen haben. Immer
hin ist die materielle Stützung durch den Verein und die 
Industrie immer noch nötig gewesen. Nach der persönlichen 
Seite ist zu berichten, daß an der Technischen Hochschule 
in Berlin Georg S täu ber, der als ordentlicher Professor 
den Lehrstuhl für Hüttenmaschinenkunde innehatte, auf 
seinen Antrag hin von seinen amtlichen Verpflichtungen 
entbunden wurde; seiner mehr als dreißigjährigen verdienst
vollen Tätigkeit sei hier dankbar gedacht.

Eine S te llen frage für die jüngeren  Fachgenossen, die 
von der Hochschule kommen, gibt es zur Zeit eigentlich nicht. 
Von den ä lteren  In gen ieu ren , die während der Krisen
zeit aus dem Arbeitsverhältnis ausgeschieden sind, ist leider 
noch nicht das gleiche zu sagen. In Fällen besonders bitterer 
Not konnte dank den freiwilligen Beiträgen unserer Mit

glieder unsere H ilfsk a sse  in Wirksamkeit treten. Die 
kameradschaftliche Hilfe wurde, zumal wenn die Bedachten 
durch ihr Alter von der Teilnahme am Erwerbsleben aus
geschlossen waren oder als Hinterbliebene über keine Mittel 
verfügen, stets mit großer Freude und besonderem Danke 
begrüßt.

Bei der Betreuung der P ra k tik a n ten  ist es auch im 
Berichtsjahre wieder unschwer gelungen, den Wünschen 
wegen Vermittlung von Praktikantenstellen zu ent
sprechen. Zeitlich ist dabei durch die Verlegung des 
Studienbeginns auf Ostern eine gewisse Umstellung in
sofern aufgetreten, als jetzt für die Vorpraxis in stärkerem 
Maße das Winterhalbjahr in Betracht kommt. Abgesehen 
von vielen Anfragen und Einzelbesuchen wurden wie in den 
Vorjahren die Praktikanten des weiteren Ruhrbezirks zu
sammen mit der eisenhüttenmännischen Abteilung der Tech
nischen Hochschule Aachen im Herbst zu einer Vortrags
tagung ins Eisenhüttenhaus geladen, um sie mit den Auf
gaben des Vereins bekannt zu machen. Dabei war auch 
Gelegenheit gegeben, den Studierenden auf der Reichsaus
stellung „Schaffendes Volk“ u. a. das dort betriebene Aus
stellungshüttenwerk unter sachkundiger Führung zu zeigen.

In der Weiterbildung unserer Jungingen ieure sind 
Aenderungen gegenüber früheren Jahren nicht eingetreten. 
Wir können hier die schon im Vorjahre gemachte erfreuliche 
Feststellung wiederholen, daß sich die Beteiligung aus diesem 
Kreise an den Sitzungen unserer Fachausschüsse in steigen
der Linie bewegt.

Zwanglose Zusammenkünfte der jungen Ingenieure aus 
den Hochofen-, Stahlwerks- und Walzwerksbetrieben, die 
häufig mit Werksbesichtigungen verbunden waren, dienten 
sowohl der fachlichen Anregung als auch in noch stärkerem 
Maße der Förderung des Gefühles kameradschaftlicher Be
ruf sverbu ndenheit.

Die stärkste Förderung, die wir auf Grund der seiner
zeitigen Stiftung des Stahlwerks-Verbandes und der Deut
schen Rohstahlgemeinschaft auch im Berichtsjahre wiederum 
einer Reihe junger Fachgenossen zuteil werden lassen konn
ten, bestand in der Bereitstellung von Reisebeihilfen für 
S tu d ien reisen  in das A usland; zwölf jüngere Fach
genossen konnten im Jahre 1937 hiervon Gebrauch machen. 
Nach den vorläufigen Berichten konnten alle diese Reisen 
mit dem erwarteten Erfolg durchgeführt werden. Auch 
für das Jahr 1938 sind derartige Studienreisen vorgesehen; 
solche Bewerber, die sich um unsere Gemeinschaftsarbeit 
besonders verdient gemacht haben, sollen dabei an erster 
Stelle berücksichtigt werden.

Ueber die Grenzen des Eisenhüttenwesens hinaus führte 
eine Vortragsreihe, in der Professor P. R ön tgen , Aachen, 
über den gegenwärtigen Stand und die voraussichtliche 
Weiterentwicklung des M eta llh ü tten w esen s berichtete. 
Die große Anteilnahme, die dieser Veranstaltung aus allen 
Kreisen unserer Mitglieder entgegengebracht worden ist. 
zeigte wiederum, welche starke Berührungspunkte beide 
Arbeitsgebiete miteinander haben, und wie richtig es ist, 
auch hier Erfahrungsaustausch zu pflegen.

* *
*

Wir haben versucht, durch Rückblick und Vorausschau in 
großen Ziigen zu zeigen, wo wir auf dem von uns betreuten 
Arbeitsgebiete stehen und wohin wir wollen! Wir haben 
über erfolgreiche Arbeiten berichten können, die wir der 
Mitwirkung aller beteiligten Stellen danken, und Aufgaben
gebiete dargelegt, die noch stärkere Mitarbeit, noch engeres 
Zusammenarbeiten aller erfordern. Wenn der vorstehende 
Bericht in dieser Richtung Anregungen gibt, dann ist sein 
Zweck voll erreicht!
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Um schau.
Die Erstarrungsgeschwindigkeit von unberuhigten 

Blöcken.
J . C h ip m a n  und C. R. F o n D e r s m i th 1) berichten über die 

Erstarrungsgeschwindigkeit von unberuhigten Blöcken und weisen 
einleitend auf die bisher im Schrifttum  auf diesem Gebiete er
schienenen Veröffentlichungen hin, wobei sie sich bei ihrer Ver
suchsdurchführung an ein von L. H. N e ls o n 2) angewandtes Ver
fahren anlehnen. Nelson kippte den noch flüssigen Inhalt eines
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gegossenen Blockes nach einer 
verschieden langen E rstarrungs
zeit aus und bestim m te so die 
Stärke der e rstarrten  Kruste. 
Die von den Verfassern benutzte 
Blockform h atte  450 X 1000 mm2 
m it geraden Seitenflächen und 
einer W andstärke am Kokillen
fuß von 200 mm. Die Länge 
der in diesen Kokillen gegosse
nen Blöcke betrug etwa 1900 mm. 
Zur Verringerung der Versuchs
kosten goß man anfangs in diese 
Blockformen kleinere Blöcke m it 
einer Länge von nur 600 mm und 
1200 mm. Später wurden Ver
suche der gleichen A rt an vollge
gossenen Blöcken durchgeführt. 
Nach dem Auskippen des noch 

fogg  flüssigen Kokilleninhaltes wurde 
±  m it einem Autogenbrenner ein 

Stück von 150 mm [¡] (Abb. 1) 
zur Untersuchung herausge
schnitten; an  drei weiteren voll
gegossenen Blöcken wurde die

Wandstärke an zwei Stellen, und zwar 450 mm vom Fuß
und in der gleichen Entfernung vom Kopf aus gerechnet,
gemessen. Das Ergebnis dieser Messungen ist in Abb. 2 wieder
gegeben. In dieser Abbildung ist von den kleineren Blöcken jeweils

Abbildung 1. AA-Lage des P robe
stückes. Längs der L in ie BBBB 

wurde der H ohlkörper g e te ilt.

wobei D die Stärke der erstarrten K ruste, t  die Zeit und k  eine die 
physikalischen und thermischen Beziehungen des flüssigen Stahles 
zur Kokille wiedergebende K onstante darstellt. Diese Beziehung 
tr i t t  noch klarer bei der in Abb. 3 gewählten Darstellung hervor. 
Der geradlinige Verlauf der Kurve zeigt, daß Feilds Formel bis 
zu 30 min Erstarrungsdauer anwendbar ist.

Die Verfasser weisen darauf hin, daß das rechnerische E r
gebnis durch die verbesserte Formel D =  — 0,12 +  0,9 • V t 
genauer erm ittelt wird,"wobei ebenso wie in der Feildschen Formel 
D die Stärke in mm und t  die Zeit in m in angibt. E in  geringer 
zwischen der Berührung des flüssigen Stahles m it der Kokillen- 
wand und dem Beginn des E rstarrens liegender Zeitabschnitt von 
ungefähr 2 s wird durch das negative Vorzeichen entsprechend der 
Konstante k in der Feildschen Formel berücksichtigt. Bei den 
Versuchen wurde Weicheisen, Tiefziehgüte und gekupferter Stahl 
verwendet, wobei der Kohlenstoffgehalt bei allen Schmelzen unter 
0,1 % lag. Aus den Abb. 2 und 3 ist zu ersehen, daß die chemische 
Zusammensetzung bei den verwendeten Stählen ohne Einfluß auf 
die Erstarrungsgesehwindigkeit war; ebenso konnte kein U n ter
schied in der Erstarrungsgesehwindigkeit zwischen den zu Beginn 
des Gießens und den aus dem Rest der Pfanne hergestellten 
Blöcken festgestellt werden.

A bbildung 2. E rsta rru n g sg eseh w in d ig k e it von unberuh ig ten  
Blöcken m it einem B lo ckquerschn itt v on  450 x  1000 m m 2.

nur ein W ert eingetragen, während von den drei vollgegossenen 
Blöcken, entsprechend den beiden in gleicher Entfernung vom 
Kopf und Fuß liegenden Meßstellen, die erm ittelten W erte durch 
zwei Punkte eingezeichnet sind. Die dicht nebeneinander liegenden 
Punkte lassen erkennen, daß die festgestellten W andstärken an den 
vollgegossenen Blöcken nu r wenig voneinander abweichen. Die 
Kokillen waren 60 bis 70° warm, die G ießtem peratur des Stahles 
lag um 20 bis 50° oberhalb der E rstarrungstem peratur. Die in 
Abb. 2 wiedergegebenen W erte stimm en m it einer von A. L. 
F e ild 3) aufgestellten Form el D = k -  V t, die es ermöglicht, 
rechnerisch die Erstarrungsgesehwindigkeit zu erm itteln, überein,

*) Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 812. 
7 S.; Metals Techn. 4 (1937) Nr. 7.

2) Trans. Amer. Soc. Steel T reat. 22 (1934) S. 193/226; 
vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 902/04.

3) Trans. Amer. Inst. min. m etallurg. Engrs. 60 (1923) 
S. 848'94; vgl. Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 181'83.

A bbildung 3. Dicke der e rs ta rrten  K ruste  
in  A bhängigkeit von  der E rs ta rrungsze it.

Eine Ausnahme machte ein als Vorversuch untersuchter 
Vierkantblock m it einem Querschnitt von 500 X 550 mm2, bei 
dem die Kokillenwandstärke geringer als bei den Hauptversuchen 
war. Diese bei 6 und 6,4 min in Abb. 2 eingetragenen W erte liegen 
daher etwas oberhalb der Kurve. An zwei weiteren Blöcken, deren 
Inhalt nach 3 und 16 min ausgekippt wurde, konnte ermittelt 
werden, daß die W andstärke auch bei längerer Erstarrungsdauer 
des Hohlkörpers am Kopf ungefähr dieselbe war wie am Fuß; nur 
ein geringer Stärkeunterschied, hervorgerufen durch den Zeit
unterschied der Berührung des Stahles m it der Kokille, wurde 
zwischen Kopf und Fuß festgestellt. W eiter wurde beobachtet, 
daß die Randblasen bei den untersuchten Blöcken ohne Einfluß 
auf die Erstarrungsgeschwindigkeit waren. Kleinere Unregel
mäßigkeiten in der Ausbildung des Hohlkörpers wurden durch die 
stellenweise weniger gute Berührung zwischen Stahl und Block
form hervorgerufen. Jedoch wurden diese geringen U nter
schiede bei stärker werdender Kruste ausgeglichen, nachdem durch 
die einsetzende Schrumpfung ein Luftraum  zwischen Kokille und 
Block entstanden war, und die W ärmeableitung unabhängig von 
Unregelmäßigkeiten der Blockoberfläche vor sich gehen konnte. 
Versuche, die E rstam m gsdauer über 30 min auszudehnen und 
die hierbei sich bildende W andstärke zu bestimmen, blieben ohne 
Erfolg. Hierbei m ußte der Bloekkopf m ittels Sauerstoffs offen
gehalten werden, wodurch die E rstarrung im oberen Blockteil 
verzögert wurde. Bei dieser Versuchsreihe konnte die W andstärke 
des erstarrten Hohlkörpers nicht einwandfrei erm ittelt werden, 
da die E rstarrung im unteren Teil des Blockes schon zu weit vor
geschritten war. Es konnten daher keine Feststellungen über die 
Erstarrungsvorgänge bei Versuchsdauem von über 30 m in ge
troffen werden. Fü r einen Block m it rechteckigem Querschnitt 
und 450 mm Stärke wird eine Zeit von 1 h  40 m in bis zur voll
ständigen E rstarrung angegeben. Wilhelm Baumgardt.
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Einfluß der Oberflächenbedingungen auf die 
Biegewechselfestigkeit von Stahl.

Nach einer kurzen Schrifttumsübersicht über den Einfluß 
der Korrosion und Oberflächenbeschaffenheit, der Schweißung 
und Nietung sowie von Spannungsspitzen auf die Wechselfestig
keit berichtet F. C. L e a 1) über Biege- und Zug-Druck-Wechsel- 
versuc-he, die unter verschiedenen Versuchsbedingungen aus
geführt wurden.
Zahlentafel 1. D er E in f lu ß  d e r  K o r ro s io n  a u f  d ie  B ieg e - 
u n d  Z u g -D ru c k -W e c h s e lf e s tig k e it  u n le g ie r te r  S tä h le .

Stahl mit

Zug
festig

keit 
kg/m m2

Streck
grenze

kg/m m2

Bean
spruchungs

a r t
Prüfm ittel

Wechsel
fest igkeit1) 

kg/m m 2

0,1« % C 
0,fl5 % Mn 
0,1 i) % Si

45 31
Biege

wechsel
versuche

0,1 prozent ige 
Schwefelsäure 

3prozentige 
Natronlauge

0,8

13,2

0,32 (’ 
0,58 % Mn 
o,22 %  Si

58 33

Zug-1 )ruck- 
Versuche

L uft
0,lprozentige
Schwefelsäure

3prozentige
Kochsalzlösung

lOprozentige
Natronlauge

21,6 

11, S 

17,5 

20,4

Biege-
wcchsol-
vorsuche

Lufr
o,lprozentige
Schwefelsäure

3prozentige
N atronlauge

29.6

11.6 

10,2 .

0,-16 % C 
0,68 % Mn 
0,21 %  Si

61 38 Zug-Druck- 
V ersuche

L uft 
0,1 prozent ige 
Schwefelsäure 
lOprozentige 
Natronlauge

21,0

11,3

25,0

1,03%  C L uft 44,1
0,51 % Mn 108 0,lprozentigc
0,01 % Si Schwefelsäure 11,0

Zahlentafel 2. E in f lu ß  d e r  S ta b f o r m  a u f  d ie  K o r ro s io n s 
d a u e r f e s t ig k e i t  e in e s  u n l e g i e r t e n  S ta h le s  m it 0,84 % C.

Stabform Prüfm ittel
Biegewechselfestigkeit1) 

in kg/m m2 für 
10 Mill. | 100 Mill. 

Schwingungen

G latter S t a b .............................. Luft
destilliertes Wasser

61,3 61,3 
22,0 | 11,0

Stab m it Spannring in Proben- 
m i t t e ......................................

L uit
destilliertes Wasser

31,5 31,5 
15,7 11,0

Stab m it zylindrischem Bund Luft
destilliertes Wasser

30.0 30,0
18.1 11,0

Stab m it V -B u n d ..................... Luft 36,2

l) Mittelspannung =  Null; Grenzlastwechselzahl =  10 x  106 Schwingungen.

Zahlentafel 1 läßt den E in f lu ß  d e r  K o r ro s io n  a u f  d ie  
W e c h s e lf e s t ig k e i t  g l a t t e r  S tä b e  aus unlegierten Stählen 
mit 0,16 bis 1,03 % C erkennen. Bei Verwendung von O.lprozen- 
tiger Schwefelsäure als Korrosionsflüssigkeit wird für diese Stähle 
nahezu der gleiche Wechselfestigkeitswert von rd. 10 bis 11 kg/m m 2 
erhalten; eine 3prozentige Kochsalzlösung erniedrigt die Wechsel - 
festigkeitswerte in stärkerem Maße als eine lOprozentige N atron
laugelösung. Aus den wiedergegebenen Wöhler-Linien ergibt 
sich erneut, daß die Korrosionsdauerfestigkeit nach rd. 10 Millionen 
Schwingungen noch keinen endgültigen W ert darstellt. An 
einem Manganstahl (12 bis 14 %  Mn) wurden deshalb Biege
wechselversuche in destilliertem W asser und Meerwasser (spezi
fisches Gewicht 1,03) bis zu rd. 50 und 122 Millionen Schwin
gungen durchgeführt. Die im Dauerversuch gebrochenen und 
nicht gebrochenen Proben wurden an verschiedenen Proben
stellen einer sehr sorgfältigen metallographischen Prüfung un ter
worfen; hierbei zeigten auch die nicht gebrochenen Proben zweig
artig verästelte Korrosionsrisse, so daß Lea folgert, daß die Stäbe 
auch nach mehr als 100 Millionen Lastwechseln im Korrosions
dauerversuch zu Bruch gehen können, und daß der Korrosions
einfluß und die Korrosionswirkung sowohl von der Beanspru
chungszeit als auch von der aufgebrachten Wechselspannung ab- 
hängen. Dauerversuche an einem austenitischen Stahl (18 %  Cr, 
8 %  Ni) bestätigen erneut die Unempfindlichkeit dieser Stähle 
gegen einen Korrosionsangriff; nach diesen Versuchen ergab sich 
eine Wechselfestigkeit beim Schwingen der Proben in Luft zu 
rd. 27 bis 28 kg/mm 2, bei Berieselung m it 0,1 prozentiger Schwefel
säure ebenfalls zu rd. 27 kg/m m 2 und bei Berieselung mit Meer
wasser zu l'd. 23,5 bis 25 kg/m m 2.

Um die praktisch auftretenden Verhältnisse an einer Welle 
mit aufgesetzten Naben, Riemenscheiben usw. nachzuahmen, 
wurden von Lea D a u e rv e r s u c h e  m it  P ro b e n  v e r s c h ie 
d e n e r  F o rm  an einem unlegierten Stahl mit 0,84 %  C, 0,2 %  Si, 
0,3 %  Mn, 0,035 %  S und 0,028 %  P  in  L u f t  uncl d e s t i l l i e r 
tem  W a sse r  durchgoführt, und zwar an glatten Prüfstäben 
(6,35 mm Dmr.), an Stäben nach dem Festklemmen eines Spann
ringes in Probenm itte, an Stäben mit zylindrischem Bund von 
3,2 mm Breite und 8,9 mm Dmr. sowie scharfen Uebergängen 
zum glatten Prüfstabteil und an Stäben m it V-Bund, dem eng
lischen Zollgewinde entsprechend und einem Abrundungsradius 
im Uebergang von rd. 0,1 mm. Die Ergebnisse dieser Versuche 
sind für eine Grenzlastwechselzahl von 10 und 100 Millionen in 
Zahkntafel 2 wiedergegeben. W ährend sich bei den Versuchen 
in Luft für die verschiedenen Stabformen ein hinreichend genauer

') Engineering 144 (1937) S. 87/90 u. 140/44.

x) Lastw echselfreqnenz =  2000 U /m in.

Wechselfestigkeitswert nach rd. 10 Milhonen Schwingungen er
gibt, sind bei den Korrosionsdauerversuchen noch nach 85 Mil
lionen Schwingungen Dauerbrüche aufgetreten, und zwar zum 
größten Teil im glatten zylindrischen Stabteil und nicht an den 
besonders durch Spannungsspitzen gefährdeten Uebergängen; 
hieraus schließt Lea, daß die Korrosionseinwirkung gegenüber 
der Stabform als der gefährlichere Einfluß anzusehen ist.

Der E in f lu ß  d e r  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  au f die 
W e c h s e lf e s t ig k e i t  wurde an Prüfstäben von 6,35 mm Dmr. 
aus unlegiertem Stahl mit 0,16 %  C untersucht, die im hochglanz- 
und im üblich polierten Zustand sowie im rauh gedrehten Zustancl 
Vorlagen und ferner an üblich polierten Proben nach dem An
bringen von drei Diamantkegel-Eindrücken in der Prüfstabmitte 
und nach einer Oberflächenhärtung im Zyanidbad; außerdem 
wurden noch zwei Proben vor der Dauerprüfung 242. bzw. 1566 h 
in Meerwasser korrodiert. Die erhaltenen Wechselfestigkeitswerte 
sind in Zahlentafel 3 zusammengestellt, wobei zu beachten ist, 
daß sich die Ergebnisse dieser Einflüsse nicht auf andere Stähle 
übertragen lassen, wie zahlreiche deutsche und ausländische Ar
beiten beweisen.
Zahlentafel 3. E in f lu ß  d e r  O b e r f lä c h e n b e sc h a f fe n h e it  

a u f  d ie  B ie g e w e c h s e lf e s t ig k e it  e in e s  u n le g ie r te n  
S ta h le s  m it 0,16 %  C.

Stabbehandlung
-

Biegoweehselfestigkoit
kg/m m2

H o c h g la n z p o lie r t ..........................
TJeblich p o l i e r t ..............................
R auh g e d re h t ..................................
Ueblicli poliert und vorkorrodier 
Riam antkegeleindiücke . . . . 
Oberflächengehärtet1) .....................

24.4
24.4
24.0 
23,6
22.0
16.5

1) H ärteeindringtieie - 0,36 nun bei einem Stabdurchmesser von 11,35 mm.

Um die E in w ir k u n g  v o n  K e rb e n . K e i ln u te n  und 
Q u e rb o h ru n g e n  a u f  d ie  B ie g e w e c h s e lf e s t ig k e it  von 
niedrig- und höhergekohlten Stählen zu erfassen, wurden Ver
suche an glatten Rundproben m it 6,35 mm Dmr., an spitz
gekerbten Proben m it 55 und 75° Kerbflankenwinkel bei vet- 
schiedener Kerbtiefe und gleichem Außendurchmesser von 8,9 mm, 
an Rundproben mit einer Querbohrung von rd. 1,19 mm Dmr. 
sowie an genuteten Stäben mit einer Breite von 3.3 mm und 
einer Tiefe von 1,27 mm durchgeführt. Aus Zahlentafel 4 sind die 
Wechselfestigkeitswerte, die Kerbwirkungszahlen ßj_ und die

Zahlentafel 4. E in f lu ß  v o n  K e rb e n ,  K e i ln u te n  u nd  Q u e r
b o h ru n g e n  a u f  d ie  B ie g e w e c h s e lfe s t ig k e it .

Unle
gierter
Stahl
mit

V erhält
nis von 
Kcrb-

, e tiefe zuStabform ..Abrun-
dungs
Halb

messer

Biego-
wechsel-

festig-
keit

kg/m m 2

Ke.r1’- äpuu- 
nungs- 

ku,1/ f  anhl zahl

ßk  “ k

g la tt 25,6 '__ I ---

0,16 °„ C gekerbt: 55°, 0,63 mm Tiefe 1 3,2 16,0 1,52 4,30
gekerbt: 75°, 0,00 mm Tiefe 5,83 18,1 1,41 5,14 '
gekerb t: 75°, 0,01 mm Tiefe 0,83 23,6 l j  »S 2,86

g la tt 26,0
gekerb t: 55°, 0,01 mm Tiefe 22,8 1.11
gekorbt: 55°. 0,09 mm Tiefe 20,5 1,27

0,10 % 0 gekorbt: 55°, 0,63 mm Tiefe 15,1 1.72
gekerbt: 55°, 1,27 mm Tiefe 11,8 2,20
gekerb t: 75°, 0,81 mm Tiefe 21,2 1.22
gekerbt: 75°, 0,00 mm Tiefe \ 10,7 1,32

glatt 60,6
gekerbt: 55°, 1,27 mm  Tiefe , 6,4 22 8 2,65 5,96
gekerb t: 55°, 0,63 mm Tiefe | 3,2 22^8 2,65 1,30

o ,81 %  (; gekerb t: 55°, 0,00 mm Tiefe 0,45 37,8 1,60 2,55
gekerbt: 75°, 0,00 mm Tiefe 5,83 26,0 2,33 5,14
gebohrt: 1,19 mm Dmr. 29,1 2,07 3,0
Keilnut 14,0 1,35
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theoretischen Spannungszahlen a k für die verschiedenen S tab
formen zu entnehm en. Die Spannungszahlen der gekerbten

Schn/ff 7-7

1 +  2
Stäbe wurden nach der Formel a t

y
berechnet,

worin t  die Kerbtiefe und r der Halbmesser im Kerbgrund ist.

An zwei unlegierten Stählen m it 0,09 und 0,16 %  C un ter
suchte Lea ferner den E in f lu ß  e in e r  N ic k e ls c h ic h t  ver
schiedener Dicke u n d  den Einfluß v o n  V -K e rb e n  verschie
dener Tiefe auf die Wechselfestigkeit. Hiernach wird die Wechsel
festigkeit der Stäbe um rd. 38 %  erhöht, wenn die Nickelschicht 
spannungsfrei an der Staboberfläche hafte t; andernfalls wird 
die Wechselfestigkeit von vernickelten Stäben bei einer Schicht
dicke von 0,09 mm in  weit stärkerem  Maße erniedrigt als durch 
einen Spitzkerb gleicher Tiefe.

In  einem Schlußabschnitt der A rbeit berichtet Lea noch über 
Z u g sch w ell v e r s u c h e  an Flachproben m it und ohne Quer
bohrungen sowie an Niet- und Schraubenverbindungen; die E r
gebnisse dieser wenigen Versuchsreihen lassen sich hinreichend 
gut in die Ergebnisse deutscher Arbeiten einordnen.

M ax Hempel.

Elliptische Hochöfen.
Sehr bemerkenswerte bisher in Deutschland wohl kaum be

kannte Angaben über e l l i p t i s c h e  H o c h ö fe n  m acht M. P aw - 
low 1) am Schluß längerer Ausführungen über Hochöfen mit 
großer Leistung. Hochöfen m it elliptischem oder rechteckigem 
Querschnitt sind als „Raschette-Oefen“ 2) seit 1860 bekannt und 
mehrfach, auch in Deutschland, ausgeführt worden. Man erfährt 
die erstaunliche Tatsache, daß im Uraler Industriegebiet jetzt 
noch auf der Teplogorsker H ü tte  ein solcher Ofen arbeitet, während 
er früher eine Z?itlang geradezu kennzeichnend für die Eisen
industrie des Urals gewesen zu sein scheint. Die Ursache hierfür 
mag wohl der U m stand gewesen sein, daß man m it hölzernen 
Wasserkraft-Gebläsemaschinen, die m an heutzutage im Ural noch 
sehen kann, blies und  glaubte, nach m etallhüttenm ännischem  
Vorbild bei geringer Gebläseleistung im elliptischen Hochofen 
eine Leistungssteigerung erzielen zu können. Pawlow schreibt, 
daß man im Ural in den 80er und 90er Jah ren  des vorigen Ja h r
hunderts fast zwanzig elliptische Oeten h a tte . Man baute sie auf 
allen Werken anfänglich elliptisch, so in Goroblagodatsk, wo alle 
acht Oefen elliptisch erstellt wurden; dasselbe gilt für die zehn 
Hochöfen im Kreis Tagil und für die Satkinsker H ütte, deren 
einer elliptischer Ofen erst im Jah re  1934 abgebrochen worden 
ist. Als Grund für die Um wandlung der langrunden in kreisrunde 
Oefen gibt Pawlow an, daß m an überall, wo m an vergleichsweise 
runde Oefen von gleicher Höhe wie die elliptischen baute, fand, 
daß der kreisrunde Ofen bei gleichem Brennstoffverbrauch die 
gleiche Erzeugung h a tte  wie der gleich hohe elliptische Ofen m it 
etwa l 1/;',mal größerem Inhalt. W enn m an diese Tatsache mit 
den erhöhten K osten und den baulichen Schwierigkeiten des 
elliptischen Ofens in Verbindung bringt, so ist dies die Erklärung 
dafür, daß man überall m ehr oder weniger schnell den langrunden 
Ofen abschaffte.

In  letzter Zeit spielte der elliptische Hochofen von neuem 
eine Rolle in den Untersuchungen Uraler Hochöfner, u. a. von 
I. A. S so k o lo w . Anlaß dazu gab die nicht gerade glückliche 
erste Reise der ersten beiden großen Hochöfen von Magnitogorsk. 
Ssokolow führte als Ursache einen m ächtigen to ten  Mann in dem 
7,62 m weiten Gestell an und m achte nach Pawlow den „kühnen“ 
Vorschlag, Oefen großer Leistung auf der Grundlage eines ellip
tischen Gestells von derselben Fläche wie das kreisrunde Gestell 
zu bauen, um zu vermeiden, daß ein bedeutender Teil des U nter
ofens nicht m itarbeite t. Diesen Vorschlag lehnt Pawlow sehr 
entschieden ab und  beschreibt an H and genauer Unterlagen das 
Verhalten elliptischer Hochöfen im Betrieb. E r bestreitet zwar 
nicht, daß der langrunde Hochofen besser ist als der langgestreckte 
rechteckige Uraler Ofen, den S k in d e r  untersucht h a t. Dieser 
fand dabei, daß das Schmelzgut ungleich niederging, und zwar 
in den Ecken sehr erheblich langsam er als in der M itte der langen 
Seite des Rechtecks, wo der Ofen sehr s ta rk  abgenutzt wurde. 
In ganz gleicher Weise a rbeite t aber auch der langrunde Hochofen. 
Er drängt im Betriebe m it Ungestüm  darauf, sich selbst einen 
kreisrunden Q uerschnitt zu schaffen. Abb. 1 zeigt die Zerstö-

Schnift V-V Schnitt 5 -5 Schnitt 6 -6

») Stal 1936, Nr. 11, S. 1/14.
2) C a rl A u b e l:  Das Raschettesche System  der Paten t-, 

Normal- und Universal-Schachtöfen (Leipzig: Verlag von Eduard  
Heinrich Mayer 1863); vgl. auch Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1274.

8.,„

A bbildung 1. Profil eines elliptischen H ochofens nach  dem  A usblasen.

rungen eines elliptischen Ofens in Nishny-Salda, der von W. E. 
G ru m -G rs c h im a ilo  gebaut worden ist. Der Ofen war zu seiner 
Zeit einer der best konstruierten. Die R ast war gepanzert, das 
Gestell h a tte  einen gußeisernen Panzer, die Gicht einen genieteten 
elliptischen Gasfang. Nach einer Ofenreise von 15 Jahren  war der 
elliptische Querschnitt, wie Abb. 1 zeigt, nur noch in den äußeren 
Abmessungen erhalten. Im  Innern  des Ofens h a tten  sich die 
beiden Achsen der Ellipse so stark  ausgeglichen, daß Pawlow die 
W orte eines anderen Hochöfners anführt: „E in  feuriger Finger 
schreibt auf diesen W änden, daß der kreisförmige Querschnitt der 
natürliche Querschnitt für Hochöfen is t.“ Die a lten  Uraler Be
triebserfahrungen zusammen m it den beträchtlichen baulichen 
Schwierigkeiten, die m it der Größe der Oefen unverhältnismäßig 
stärker wachsen, führen Pawlow zu einer Ablehnung des ellipti
schen Querschnittes. Hans Herz.

ioo. Geburtstag von Friedrich Osann.
Am 19. Februar 1938 waren 100 Jahre  verflossen, seit 

Friedrich Osann in Zellerfeld (Harz) geboren wurde. E r war der 
erste hauptam tliche Geschäftsführer des Vereins Deutscher Eisen
hüttenleute (1880—1884) und der erste Herausgeber von „S tahl 
und Eisen“ . E r gab den Arbeiten des Vereins und vor allem dem 
Inhalte  der Zeitschrift jenes Gepräge, das die schnelle Einführung 
und die ständig wachsende Bezieherzahl von „S tahl und E isen“ 
zur Folge hatte.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la t t  N r. 7 vom  17. F e b ru a r  1938.)

Kl. 7 a, Gr. 12, H 147 724. E inrichtung zum Warmwalzen 
von Metallbändern. Hoesch-KölnNeuessen A.-G. für Bergbau 
und H üttenbetrieb, Dortm und.

Kl. 7a, Gr. 19, J  56 726. Walze, bestehend aus einer Achse 
m it aufgeschrumpftem Mantel. H erm ann Irle, G. m. b. H., 
Walzengießerei und Dreherei, Deuz i. W.

Kl. 10a, Gr. 5/04, St 54 271. Regenerativ-Verbundkoksofen. 
Carl Still, G. m. b. H., Recklinghausen.

Kl. 10 a, Gr. 19/01, St 54 584. Verfahren zum Herstellen 
von Hohlräumen in die Kohlenfüllung liegender Kammeröfen. 
Carl Still, G. m. b. H., Recklinghausen.

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

18
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Kl. 12 e, Gr. 5, F  71 782; Zus. z. Pat. 627 006. Einrichtung 
zum Reinigen von Hochofengas. W alther Feld & Co., G. m. b. H., 
Essen.

KJ. 12e, Gr. 5, S 118 088. Elektrofilter für Gase. Siemens- 
Lurgi-Cottrell-Elektrofilter-Gesellschaft- m. b. H. für Forschung 
und Patentverwertung, Berlin-Siemensstadt.

Kl. 16, Gr. 3, H 147 455. Verfahren zur Herstellung von 
Thomasschlacke m it hohem Gehalt an ammonzitratlöslicher 
Phosphorsäure. Hoesch-KölnNeuessen A.-G. für Bergbau und 
Hüttenbetrieb, Dortmund.

Kl. 18b, Gr. 21/10, B 177 586. Beschickungsbehälter für 
Elektrodenöfen. Erf.: Herm ann Weickel, Saarbrücken. Anm.: 
Brown, Boveri & Cie., A.-G., Mannheim-Käfertal.

Kl. 18 c, Gr. 7/50, E 48 408. Fördervorrichtung für Durch
gangsöfen zum Glühen von Blechen. Erwin Eickworth, D ort
mund.

Kl. 18 c, Gr. 8/50, H 141054. Glüh verfahren zur Vorberei
tung hartgebrem ster Schienenstahlräder zum Abdrehen der 
abgeplatteten Radlauffläche. Bergingenieur Axel Gustaf Emanuel 
Hultgren, Stockholm.

Kl. 18 c, Gr. 14, K  89.30. Herstellung von Gegenständen 
aus chemisch neutralen austenitischen Chrom-Nickel-Stahl- 
legierungen. Fried. Krupp, A.-G., Essen

Kl. 42k, Gr. 20/03, A 72 214; Zus. z. P a t."
627 180. Verfahren und Einrichtung zum Fest
stellen von Inhomogenitäten in magnetisierbaren 
Werkstücken, insbesondere in Schweißnähten.
.Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 48d, Gr. 4/01, M 121920. Phosphatlösung 
zur Bildung von Phosphatüberzügen auf Eisen oder Zink. Metall
gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 7 vom  17. P eb ru a r 1938.)

Gr. 24 e, Nr. 1428 326. Gaserzeuger m it umlaufender 
Aschenschüssel. Humboldt-Deutzmotoren, A.-G., Köln.

Gr. 49 c, Nr. 1 428 394. Doppelkreisschere zum Besäumen 
von Blechen u. dgl. Dipl.-Ing. Willy Bauer, Köln-Lindenthal.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 860, Nr. 651 353, vom 7. Dezember 1926; aus

gegeben am 12. Oktober 1937. A u g u s t- T h y s s e n - H ü tte ,  
A .-G ., in  D u is b u rg -H a m b o rn . Herstellung von Gegenständen, 
die eine stark verminderte Neigung zum Auftreten von Alterungs
sprödigkeit und von Blaubruch haben sollen.

Hierzu werden Werkstücke aus weichem Flußstahl verwendet, 
dessen W armverarbeitung bei Temperaturen oberhalb des As- 
Punktes begonnen und unterhalb dieses Punktes bis zu Tempe
raturen von 700° zu Ende geführt wurde.

Kl. 18 c, Gr. 14, Nr. 651 354, vom 21. November 1930; aus
gegeben am 12. Oktober 1937. V e re in ig te  D e u ts c h e  M e ta l l 
w e rk e , Z w e ig n ie d e r la s su n g  B a sse  & S e lv e  in  A l te n a  
(W estf.) Herstellung von hoch korrosionsbeständigen Gegenständen 
aus Chromnickelstählen.

Die Stähle enthalten 20 bis 35 %  Ni, 15 bis 22 %  Cr, bis 
0 ,4%  C und Eisen als Rest. Das Verfahren besteht in einer 
mehrfachen W armverarbeitung, Glühen bei Temperaturen von 
650 bis 850° und in einer mehrfachen Kaltnachverarbeitung und 
Glühung zwischen den einzelnen Verarbeitungsgängen bei Tempe
raturen von 650 bis 850°.

Kl. 18 d, Gr. 210, Nr. 651 393, vom 28. Dezember 1928; aus
gegeben am 13. Oktober 1937. Großbritannische P rio ritä t vom 
31. Dezember 1927. T hos. F i r t h  & S o n s , L im i te d ,  in  S h e f 
f ie ld  (E n g la n d ). Stahllegierung zur Herstellung von korrosions
sicheren Gegenständen durch Kaltverarbeitung.

Die austenitische Chrom-Nickel-Stahllegierung enthält bis 
zu 0 ,2%  C, 11,5 bis 13%  Cr, 11,5 bis 13%  Ni, R est Eisen; sie 
wird nach einer W armbehandlung, die in einem Erhitzen auf 
950 bis 1090°, vorzugsweise 1000 bis 1050°, und einer schnellen 
oder langsamen Abkühlung besteht, zum Herstellen von Gegen
ständen durch Kaltverarbeiten, wie durch Stanzen oder Pressen, 
verwendet.

Kl. 18 b, Gr. 1401, Nr. 651 416, vom 27. November 1934; aus
gegeben am 13. Oktober 1937. O fag , O fe n b au -A .-G ., in  
D ü s se ld o rf . Verfahren zum Karburieren von zur Beheizung von 
Siemens-Martin-Oefen dienendem Mischgas mittels Kohlenstaubes.

Der den Kohlenstaub tragende Druckluft- oder Druckgas
strahl wird mit einem Schutzmantel aus gepreßtem Mischgas 
umgeben; hierzu werden Ringdüsen verwendet, d. h. Düsen m it 
einer Kern- und einer Mantelzone.

Kl. 18 d, Gr. 130, Nr. 651 458, vom 28. Ju li 1935; ausgegeben 
am 15. Oktober 1937. Amerikanische P rio ritä t vom 30. Januar 
1935. F o rd  M o to r C o m p a n y , L im i te d ,  in  L o n d o n . Eisen
legierung und ihre Verwendung für Kolben von Brennkraftmaschinen.

Die Legierung en thält 1,40 bis 1,70%  C, 0,90 bis 1,10% Si, 
0,90 bis 1,10%  Mn, 0,12%  P  (Höchstwert), 0,12 bis 0,16%  S, 
1,50 bis 2,00 %  Cu, R est Eisen.

Kl. 18 d, Gr. 2 ,0, Nr. 651 459, vom 5. März 1935; ausgegeben 
am 15. Oktober 1937. D e u ts c h e  E d e ls ta h lw e r k e ,  A.-G., 
in  K re fe ld . (Erfinder: Heinrich W ienold in Krefeld und Dr.-Ing. 
Gerhard Riedrich in Krefeld-Foistwald.) Durch spanabhebende 
Werkzeuge bearbeitbarer austenitischer Manganstahl.

Als W erkstoff für unmagnetische Gegenstände, für die im 
austenitischen Zustande eine gute B earbeitbarkeit erfordeilich 
ist, werden hochlegierte Manganstähle verwendet, die noch 1 bis 
20%  Co enthalten und ein austenitisches Gefüge haben.

Kl. 7 a, Gr. 12, Nr. 651 588, vom 2. November 1932; aus
gegeben am 15. Oktober 1937. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü sse l
d o rf . Fortlaufend arbeitende Drahtstraße.

Sie besteht aus mehreren hintereinander angeordneten Walz
gerüstgruppen zum gleichzeitigen Walzen mehrerer Adern, und
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zwar sind mehr als zwei einadrig parallel und fortlaufend ar
beitende Fertigwalzgruppen vorgesehen. Ihre umlaufenden Teile 
sind möglichst massearm, und die Antriebsmotoren der Vor- und 
M ittelstaffeln werden sowohl un ter sich als auch m it den An
trieben der fortlaufend arbeitenden Fertigwalzgerüste in ihrer 
Geschwindigkeit dadurch stufenlos abgestimmt, daß der An
triebsm otor einer Gruppe als Leitm otor dient und eine Ge
schwindigkeitsänderung der einzelnen Gruppen beim Eintritt 
der W alzgutspitze in ein Gerüst selbsttätig durch Schalten eines 
W iderstandes im Stromkreis des betreffenden Motors verhindert 
wird.

Kl, 18 d, Gr. 210, Nr. 651 784, vom 2. September 1934; aus
gegeben am 19. Oktober 1937. B e rg is c h e  S ta h l- I n d u s tr i e  
in  R e m sc h e id . Legierung für gegossene Gegenstände mit hohem 
elektrischem Widerstand.

Die Legierung enthält 1,5 bis 3 %  C, 6 bis 10 %  Si, 1 bis 
3 %  Cr, 16 bis 22 %  Ni, Rest Eisen mit den üblichen Verunreini
gungen an Mangan, Phosphor und  Schwefel. Das Verhältnis 
zwischen Kohlenstoff und Silizium kann so gewählt werden, daß 
der W erkstoff möglichst viel G raphit enthält.

Kl. 18 d, Gr. 260, Nr. 651 785, vom 30. November 1930; aus
gegeben am 20. Oktober 1937. K o h le -  u n d  E is e n fo rs c h u n g ,
G. m. b. H ., in  D ü s s e ld o r f .  Verwendung von Chrom-Alumi- 
nium-Stählen zur Herstellung von Gegenständen, die hohen Tempe
raturen ausgesetzt sind.

F ü r zunderbeständige Stähle bis etwa 900° enthalten die 
Stähle etwa 5 bis 11 %  Al und etwa 6 bis 1 %  Cr; hierbei 
liegen die Aluminium- und Chromgehalte auf einer Kurve, die 
durch folgende Punkte  bestim m t w ird : 6 %  Cr —  5 %  Al, 4 % Cr 
— 6,5%  Al, 3 %  Cr — 8 %  Al, 2 %  Cr — 9 %  Al; 1 %  C r -  
11%  Al.

Kl. 18 d, Gr. 220, Nr. 651 845, vom 20. Oktober 1935; aus
gegeben am 20. Oktober 1937. Zusatz zum Patent 645 451 [vgl. 
S ta h lu .E isen 57 (1937) S. 1364], G eb r. B ö h le r  & Co., A.-G., in 
B e rlin . (Erfinder: Dr.-Ing. Max Schmidt in Kapfenberg.) 
Stahllegierung für Warmarbeitswerkzeuge.

Für Spritzgußwerkzeuge, W arm preßm atrizen für die Schrau
ben- und Nietenerzeugung und Werkzeuge für Rohr- und Strang
pressen wird ein Stahl verwendet m it: 0,15 bis 0 ,6 %  C, bis 0,6%  
Si, 1,50 bis 3,0 %  Mn, 1,0 bis 4,0 %  Cr, 0,0 bis 1,0 %  Mo und/oder 
W olfram und/oder Vanadin, R est Eisen.

Kl. 18 d, Gr. 2S0, Nr. 651 846, vom 20. Jan u ar 1928; ausge
geben am 21. Oktober 1937. Dr.-Ing. H e rm a n n  J o s e f  S c h iff le r  
in  D ü s se ld o rf . Herstellung von nahtlosen Rohren für Hoch
leistungsdampfkessel.

Der hierzu verwendete Stahl en thä lt: bis 0 ,4%  C, bis etwa 
0,8 %  Mn, bis etwa 0,8 %  Si, bis etwa 0,02 %  P, bis etwa 0,02 %  S, 
1 bis 4 %  Al, R est Eisen.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 2.

-  B S  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt.
— Wegen der nachstehend aufgeführten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  wende man sich an die B ü c h e re i  des V e re in s

D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. 
--------------------------------------Z e i t s c h r i f t e n v e r z e i c h n i s  n e b s t  A b k ü rz u n g e n  s ie h e  S e i te  86/87.--------------------------------------

Allgemeines.
Emil Diesen: H á n d b o k  o v e r  J e r n -  og M e ta l l in d u s t r i  — 

M ekan iske  V e r k s te d e r .  Skibsbyggerier, M askinfabrikker. 
Motorfabrikker etc., Pengeskap-, Stanse-, Verkoi-, Jern-, Metall - 
vare- og B likkvarefabrikker, Träd-, Spiker-, Automobil-, Vogn- 
og Sykkelfabrikker, Fabrikker for elektrisk m ateriell m. v. 
j . utgave (November 1937). Oslo [Collettsgt. 31]: Okonomisk 
Literatur, A/S., (1937). Geb. 6.60 (norw.) Kr. — Was das H and
buch enthält, haben wir schon bei der Besprechung der 4. Aus
gabe dargelegt —  vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 390. Die 
vorhegende Neuauflage ist nach der Gliederung des Stoffes 
unverändert geblieben, der Stoff selbst ist aber auf Grund erneuter 
Umfragen berichtigt und ergänzt worden. Die von uns seinerzeit 
angeregte Aufteilung der Firm en nach ihren Erzeugnissen bringt 
die vorliegende Ausgabe noch n ich t; wir möchten dem Bearbeiter 
wiederholt empfehlen, um diesen Bezugsquellennachweis die 
nächste Auflage des Buches zu erweitern. 5  B 2

75. V D I - H a u p tv e r s a m m lu n g  in  d e r  K r ie g s m a r in e 
s ta d t K ie l 1 9 37 , verbunden m it den Hauptversam mlungen des 
Vereines deutscher Heizungsingenieure (VDHI) im VDI und 
des Deutschen Kälte-Vereines (DKV) im VDI. (Mit 27 Abb.) 
Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1937. (56 S.) 4°. 3,50 Jl.H, 
für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 3.15 Jt.H. — 
Das Heft beschränkt sich auf die vollständige W iedergabe der 
Hauptvorträge und  des Festvortrages, deren Gegenstände durch 
den Tagungsort, den Kriegshafen Kiel, bestim m t waren und die. 
soweit nötig, in den Fachabteilungen dieser Zeitschriftenschau 
aufgeführt werden. Neben dem vollen W ortlaut dieser Vorträge 
enthält das Heft Uebersichtsberichte über die elf Fachsitzungen, 
über die gleichzeitig abgehaltenen Hauptversam mlungen der dem 
VDI angeschlossenen Vereine u n d  Zusammenstellungen des zu 
den einzelnen Fachsitzungen gehörenden weiteren Schrifttums.

I n t e r n a t i o n a l  A s s o c ia t io n  fo r  T e s t in g  M a te r ia ls  — 
A sso c ia tio n  I n t e r n a t i o n a l e  p o u r  l ’E s s a i  d e s  M a té r ia u x  
— I n t e r n a t i o n a le r  V e r b a n d  f ü r  M a te r ia lp r ü f u n g .  [3rd] 
London C o n g re ss , A p r i l  19— 24 , 1937. (Mit zahlr. Abb.) 
London (S. W. 1, 28 V ictoria Street): Offices of the  London 
Congress, International Association for Testing M aterials (1937). 
(LXXIII, 661 S.) 4°. Geb. £ 2 .1 .- (Bezugsstelle für Deutschland: 
Deutscher Verband für die M aterialprüfungen der Technik, Berlin 
XW 7, Dorotheenstr. 40.) — Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 771/74.

Fr. Körber: A u fg a b e n  d e r  W e r k s to f f o r s c h u n g  im  Z u 
sam m en h an g  m it  d e r  E n tw ic k lu n g  d e r  m e ta l l i s c h e n  
Stoffe. Rückblick auf die Entw icklung der Metallforschung. 
Bedeutung der W erkstofforschung für die Entw icklung neuer 
Legierungen. für die Verbesserung der Eigenschaften und  für die 
Verminderung von fehlerhaften Arbeitsweisen. [Jem kont. Ann. 
121 (1937) Nr. 11, S. 676/90.]

Geschichtliches.
Friedrich Schildberger: D ie  W a n d lu n g e n  in  d e r  S te l lu n g  

des d e u ts c h e n  W e rk m e is te r s .  Berlin (NW 7): VDI-Verlag.
G. m. b. H., 1937. (2 Bl.. 70 S.) 8°. 4.50 Ji.F . (Schriftenreihe 
der Arbeitsgemeinschaft für Technikgeschichte. % des Vereines 
deutscher Ingenieure. [10.]) —  Vorwiegend geschichtliche D ar
stellung des W erkmeisterberufs im W andel der Zeit m it Anregun
gen, wie der Berufs- und Bildungsschatz des W erkmeisters ver
mehrt werden kann zum Besten einer noch höheren Leistungs
fähigkeit unserer Industrie. 2 B 5

Josef W. Gilles: U n te r s u c h u n g  c h a t t i s c h e r  E i s e n 
funde.* [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 3, S. 61/62.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. P. Debye: W eg e  d e r  m o d e rn e n  F o r s c h u n g  in  

der P h y s ik .»  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 1. S. 1'8.]
Physikalische Chemie. W. Baukloh und G. Henke: U e b e r  

die R e d u k tio n  v o n  C h ro m o x y d  m it  W a s s e r s to f f  u n d  
festem  K o h le n s to f f .»  Untersuchungen von reinem  Chromoxyd

und Chromoxyd-Eisen-Gemischen. [Z. anorg. allg. Chem. 234 
(1937) Nr. 4, S. 307/10.]

Chemie. G m e lin s  H a n d b u c h  d e r  a n o r g a n is c h e n  
C h em ie . 8. Aufl. Hrsg. von der Deutschen Chemischen Gesell
schaft. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H. 8°. — System-Num
mer 24: R u b id iu m . U nter Mitarb. von Ellen von Lindeiner- 
Schön [u. a.]. Mit 7 Fig. 1937. (X V III, X. 250 S.) 42 JU l. 2  B 2

Bergbau.
Allgemeines. S ie b e n te  T e c h n is c h e  T a g u n g  d e s  V e re in s  

f ü r  d ie  b e r g b a u l ic h e n  I n t e r e s s e n  in  E s s e n ,  E s s e n , 25. u n d  
26. M ai 1937. Essen [1938]. (118 S.) 4°. 2,75 Jt.K. (Zu beziehen 
durch die Technische R egistratur des Bergbau-Vereins, Essen, 
Postfach 279.) 2  B 2

Geologie und Mineralogie. H. Hausen: D as  U rg e b irg e  
F in n la n d s  u n d  a llg e m e in e  B e d in g u n g e n  d e r  E r z k o n z e n 
t r a t io n e n .*  Metallogenetische Provinzen. Eisenerze. Sulfi
dische Erze. Entwicklung des finnischen Bergbaus. Erzeugungs
zahlen. [Z. prakt. Geol. 45 (1937) Nr. 12, S. 210/21.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. G. Tarjän: B e i t r a g  z u r  F e h le r r e c h n u n g  

in  d e r  A u f b e r e i tu n g s k u n d e ,  h in s i c h t l ic h  d es G e w ic h ts -  
bzw . M e ta l la u s b r in g e n s  u n d  d e s  T re n n u n g s g ra d e s .*  
[Mitt. berg- u. hüttenm änn. Abt. Sopron 9 (1937) S. 226/42.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Wilhelm Lillig: 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  A n r e ic h e r u n g s m ö g lic h k e i te n  
a rm e r  m it  Q u a rz  u n d  Q u a r z i te n  v e rw a c h s e n e r  R o t 
e is e n e rz e  d u rc h  S c h w im m a u fb e re i tu n g  u n te r  A u s f ü h 
r u n g  v e rg le ic h e n d e r  V e rsu c h e  a n  E rz e n  v o n  K r iv o i - R o g ,  
S ü d r u ß la n d ,  u n d  M e li l la -R if ,  N o r d a f r ik a .  (Mit Abb. u. 
7 Zahlentaf.) W ürzburg 1937: Konrad Triltsch. (2 Bl., 22 S.) 8°. 
—  Berlin (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. (Auszug). ¡ B S  

W. Petersen: D ie  B e d e u tu n g  d e r  S c h w im m a u f b e r e i 
tu n g  f ü r  d ie  d e u ts c h e  R o h s to f f v e r s o r g u n g .  Schwimm
aufbereitung von Eisenerzen, Schwefelkies, Metallerzen, Stahl- 
zusatzmetallerzen, Legierungsmetallerzen und Nicht erzen. [Ver- 
fahrenstechn. 1937, Nr. 6, S. 193/96.]

Brikettieren und Sintern. Magnus Tigersehiöld: D a s  Sa i n t - 
J a c q u e s - S in te r v e r f a h r e n .*  Kennzeichnung des Verfahrens 
auf Grund des Schrifttum s und  eines Besuches des Verfassers 
der Anlage in Longwy. Hinweis auf die Möglichkeit der m agne
tisierenden Röstung und der Herstellung von Eisenschwamm. 
[Jem kont. Ann. 121 (1937) Nr. 10, S. 662/66.]

Erze und Zuschläge.
Kalkstein und Kalk. U e b e r  d a s  K a lk b re n n e n .»  E rfah

rungen in England und den Vereinigten S taaten. Einfluß von 
B renntem peratur und Brenndauer auf die Geschmeidigkeit des 
Kalkes. Abhängigkeit der Garbranddauer von der Stückgröße 
bei verschiedenen B renntem peraturen. [Tonind.-Ztg. 62 (1938) 
Nr. 2, S. 17/18.]

Brennstoffe.
Allgemeines. P. Nicholls, W. E. Rice, B. A. Landry und W. T. 

R eid: D ie  V e r b r e n n l ic h k e i t  v o n  m it  g e r in g e n  Z u s ä tz e n  
a n  C h e m ik a lie n  b e h a n d e l te n  K o h le n  u n d  K o k sen .»  
[Bidl. Bur. Mines Nr. 404, 1937, 158 S.]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. C. Booth und W. J .  Rees: 

U n te r s u c h u n g  ü b e r  b a s is c h e  f e u e r f e s t e  S te in e  im  H i n 
b l ic k  a u f  ih re  V e rw e n d u n g  z u r  A u s k le id u n g  v o n  I n d u k 
tio n s ö fe n .»  Untersuchung über den E influß von Cordierit- 
zusätzen bis zu 25%  sowie über die W irkung verschiedener Binde
m ittel auf die Eigenschaften des Magnesits. Cordierit verringert 
die Brennschrumpfung, die W ärm eausdehnung und  die Druck
erweichungstemperatur, während die Porigkeit heraufgesetzt wird. 
Die Temperaturwechselbeständigkeit w ird durch Cordieritzusätze 
n icht erhöht. Gegenüber basischen Schlacken sind Magnesit- 
Cordierit-Mischungen sehr wenig beständig. Als B indem ittel für

Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die e i n s e i t i g b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Zeitschriftenschau.
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Magnesit bewährten sich Kalziumfluorid und Kalziumortophos- 
phat am besten. Durch eine Erhöhung des Preßdrucks werden 
Brennschrumpfung, Porigkeit, Perm eabilität und Wärmeempfind
lichkeit des Magnesits verringert. [Carnegie Schol. Mem. 26 
(1937) S. 57/122.]

Schlacken und Aschen.
Sonstiges. R. Hay, A. B. Mclntosh, J .  R. R ait und J . W hite: 

S c h la c k e n s c h a u b i ld e r .  Untersuchung der Zustandsschau
bilder Fe0-Al20 3 und Fe0-M n0-Al20 3. Im  Zustandsschaubild 
Fe0-Al20 3 wird ein eutektischer Punkt bei 5%  A120 3 und 1305° 
gefunden; sodann werden die Verbindungen 3 FeO • A120 3 und 
FeO • A120 3 festgestellt. In  dem Dreistoffsystem Fe0-M n0-A l20 3 
tr i t t  kein ternäres Eutektikum  auf. Die E utektika der R and
systeme MnO—A120 3 und FeO—A120 3 sind durch eine Linie 
tiefer Temperatur verbunden. [J. West Scotl. Iron Steel Inst. 44 
(1936/37) S. 85/92; nach Chem. Abstr. 31 (1937) Nr. 21, Sp. 7808.] 

Max Platzm ann: 40 J a h r e  E r f a h r u n g e n  m it  P h o s p h o r 
s ä u re d ü n g u n g . Kurze Zusammenfassung. [Phosphorsäure 6
(1937) Nr. 2, S. 169/72.]

L. Schmitt: Z e itg e m ä ß e  D ü n g u n g s f ra g e n  u n te r  b e s o n 
d e re r  B e r ü c k s ic h tig u n g  d e r  P h o s p h o rs ä u re d ü n g u n g .*  
Mittel und Wege zur Ertragsteigerung. Düngeversuche m it und 
ohne Phosphorsäure unter Berücksichtigung der Abhängigkeit 
von der Höhe der Stickstoffdüngung. [Phosphorsäure 6 (1937) 
Nr. 2, S. 124/42.]

K. Stöcker: D ie B e d e u tu n g  d e r  P h o s p h o r s ä u r e d ü n 
g u n g  be i d e r  U rb a rm a c h u n g  v o n  O e d lä n d e re ie n .*  Sechs
jährige Düngungsversuche m it und ohne Thomasmehl sowie m it 
gleichzeitiger Behandlung m it Kali und Stickstoff. [Phosphor
säure 6 (1937) Nr. 2, S. 142/62.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe un te r den betreffenden Fachgebieten.) 

Allgemeines. R u h rk o h le n -H a n d b u c h .  Ein Hilfsbuch 
für den industriellen Verbraucher von festen Brennstoffen des 
Ruhr-, Aachener und Saarbergbaues. Hrsg. vom Rheinisch- 
Westfälischen Kohlen-Syndikat. 3., erw. Aufl. Mit 101 Abb. 
im Text u. 51 Taf. Berlin: Julius Springer 1937. (313 S.) 8°. 
Geb. 4,50 JlJ t. —  Das Ruhrkohlen-Handbuch m üßte in der vor
liegenden erweiterten Auflage eigentlich seinem Inhalt entspre
chend nunmehr Ruhr-, Saar- und W urmkohlen-Handbuch heißen. 
Das Buch ist um manches W ertvolle ergänzt worden; sein allgemein 
anerkannter W ert als vortreffliches Nachschlagebuch ist dadurch 
noch gestiegen. ¡ B i

Wärmewirtschaft.
Sonstiges. H. Behringer: N e u e re  V e r fa h re n  z u r  L u f t 

tro c k n u n g .*  Lufttrocknung durch Kühlung und Absorption. 
Entfeuchtung durch Arbeitsleistung. Merkmale des um kehrbaren 
Absorptionsverfahrens. [Verfahrenstechn. 1937, Nr. 6, S. 190/93.]

K rafterzeugung und -Verteilung. 
Allgemeines. Werner Guilhauman: P a r a l l e lb e t r i e b  v o n  

I n d u s t r i e tu r b in e n  m it  E le k t r iz i t ä ts w e r k e n .*  Vergleich 
zwischen Synchrongeneratoren und Asynchron- sowie Gleich
stromgeneratoren. Turbinenregelung bei verschiedenen Betriebs
verhältnissen. Spannungs- und Drehzahlregelung. Abtrennung 
bei Betriebsstörungen im Elektrizitätswerksnetz. [VDE-Fachber. 
9 (1937) S. 7/10.]

Kraftwerke. C. H. W illiams: N eu e  K e s s e la n la g e  m it 
g e m is c h te r  B e h e iz u n g  d e r  C a rn e g ie - I l l in o is  S te e l  C orp.* 
Beschreibung und Betrieb der Kesselanlage der Ohio Works in 
Youngstown, bestehend aus vier Hochdruckkesseln für 37 a t 
Dampfdruck und 370° Dam pftemperatur und einer D urchschnitts
leistung von je 1750 PS. Dampfverteilung, Speisewasserreinigung. 
Einzelheiten der Steilrohrkesselbauart. Beheizung durch Kohlen
staub- und Hochofengasbrenner. Beschreibung der Regelvor
richtungen und Schaltbilder. Betriebsangaben über Dampferzeu
gung, Brennstoffverbrauch usw. [Iron Steel Engr. 14 (1937) 
Nr. 11, S. 43/63.]

Dampfkessel. W erner Stock: B e i t r a g  z u r  F ra g e  d es 
S a lz m i tf ü h r e n s  im  K e ss e ld a m p f . (Mit 38 Textabb.) o. 0 .
(1937). (14 S.) 4°. —  D arm stadt (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.- 
Diss. — p —

Ernst Engelhardt: A u fg a b e n  u n d  B e r u f s p f l ic h te n  des 
U e b e rw a c h u n g s in g e n ie u rs .  Abgrenzung der Aufgaben der 
Technischen Ueberwachungs-Vereine im Rahmen des allgemeinen 
gewerblichen Aufsichtswesens. Entwicklung zur technischen 
Vielseitigkeit. Darstellung übergeordneter Gesichtspunkte für die 
vielseitige Tätigkeit des Ueberwachungsingenieurs unter Berück
sichtigung der vorhandenen . sachlichen und psychologischen 
Schwierigkeiten. [Wärme 61 (1938) Nr. 1, S. 33/39.]

O. H. H artm ann: A us d e r  E n tw ic k lu n g s g e s c h ic h te  des 
H o c h d ru c k d a m p fe s .*  E rste Vorschläge und Versuche für 
Hochdruckdampf. W eitere Kesselvorschläge. Erster praktisch 
erprobter Hochdruck-Steilrohrkessel. Erste Hochdruckdampf
maschine aus den Jahren  1910 bis 1913. Erste Versuche zur Ein
führung des Hochdruckdampfes im Schiffsbetrieb. Versuche mit 
Hochdruckdampf von 1919 bis 1921. Entwicklung des Hoch
druckdampfbetriebes nach 1921. [W ärme 61 (1938) Nr. 1, S. 19/26.]

A. F. Maier und W. R u ttm ann : A n w en d u n g  n euerer 
F e s t i g k e i t s b e g r i f f e  im  K e ss e lb a u .*  An einem Ausschnitt 
aus dem Gesamtgebiet, dem W erkstoff verhalten im ein- und mehr
achsigen Spannungszustand wird gezeigt, wie man im Kessel- und 
Apparatebau die neuen Festigkeitserkenntnisse bei der Bemessung 
von W erkstücken anwenden kann. [Arch. Wärmewirtsch. 18
(1937) Nr. 12, S. 337/41.]

Fr. Schulte: N e u e re  D a m p fk e s s e lb a u a r te n .*  Uebersicht 
über neuere Fortschritte  und Erfahrungen im Dampfkesselbau. 
[Arch. Wärmewirtsch. 19 (1938) Nr. 1, S. 3/6.]

Wilhelm Schultes: 60 J a h r e  E n tw ic k lu n g  im D am pf
k e sse lb a u .*  Ausgehend vom Stand der Dampftechnik zur Zeit 
der Gründung der Zeitschrift „Die W ärm e“ wird die Entwicklung 
im Kessel- und Feuerungsbau kurz geschildert und an Hand von 
kennzeichnenden B auarten der Weg vom Groß wasserraum- zum 
Hochleistungskessel, vom handbeschickten Planrost zum Zonen- 
Unterwindwanderrost, vom Schweißeisen zum Sonderstahl 
erläutert. [Wärme 61 (1938) Nr. 1, S. 12/18.]

Eduard Senfter: U n te r s u c h u n g e n  a n  e in e m  g ic h tg a s 
b e h e iz te n  D a m p fk e s s e l  z u r  P r ü f u n g  g e g e b e n e r  G ew ähr
le is tu n g e n .*  Allgemeines. Beschreibung des untersuchten 
Kessels. Gegebene Gewährleistungen. Betriebszustände des 
Kessels. A rt der Durchführung der Untersuchung. Fehlerquellen 
bei Anwendung des W ärmeausgabenverfahrens. Ergebnisse der 
Untersuchungen. Auswertung der Ergebnisse zur Prüfung der 
gegebenen Gewährleistungen. [Arch. Eisenhüttenw . .11 (1937/38) 
Nr. 7, S. 307/13 (Wärmestelle 252); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 3, S. 62.]

F. W eber: 60 J a h r e  D a m p fk e s s e lb a u .*  Geschichtlicher 
Rückblick auf: B auarten und W erkstattarbeit. Werkstoff. 
Wasserrohrkessel. Kesselexplosionen. W irtschaftlichkeit des 
Kesselbetriebes. Kesselteile. Feuerungen. Speisewasser. Wirt
schaftliches. Gemeinschaftsarbeit. [Wärme 61 (1938) Nr. 1, S. 3/7.] 

Dampfturbinen. Karl Hoffmann: S p a r -  u n d  N eustoffe  
fü r  D a m p f tu r b in e n  u n d  S tro m e rz e u g e r .*  Turbostrom- 
erzeugersätze, bestehend aus Dam pfturbine, Kondensationsanlage 
und Stromerzeuger, enthalten wertmäßig nur 3 bis 6% Fremd
baustoffe. U nter Beschränkung auf die wesentlichen Bauteile 
und auf größere Einheiten m it 3000 U /m in wird untersucht, ob 
und wodurch dieser W ert ohne betriebliche oder wirtschaftliche 
Verschlechterung der Maschine weiter verringert werden kann. 
[VDE-Fachber. 9 (1937) S. 10/12.]

W. Stender: D e r G le i td r u c k b e t r ie b .  S e in  W esen und 
se in e  A u sw irk u n g .*  [Siemens-Z. 17 (1937) Nr. 11, S. 569/85.] 

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). R. Büchele: H ö c h s t
d r u c k r o h r le i tu n g e n .  U e b e r b l ic k  ü b e r  d e n  g eg en w är
t ig e n  E r f a h r u n g s s ta n d .*  Erfahrungen in den letzten vier 
Jahren und Bericht über die in dieser Zeit erzielten Fortschritte, 
hauptsächlich bei der Gestaltung von Schweiß- und Flansch
verbindungen. [W ärme 61 (1938) Nr. 3, S. 61/65.]

Gleitlager. S. Erk, A. Keller und H. Poltz: U e b e r  d ie  W är
m e le i t f ä h ig k e i t  v o n  K u n s ts to f f e n .*  Technische Bedeutung 
der W ärmeleitfähigkeit von Kunststoffen. Gesichtspunkte für 
technische Meßverfahren. Beschreibung der Versuchsanordnung. 
Eichung und Vorversuche. Abschätzung der Meßfehler. Meß
ergebnisse. [Wiss. Abh. phys.-tech. Reichsanst., Berlin, 21 (1937) 
Nr. 2, S. 89/97; Phys. Z. 38 (1937) S. 394/402.]

H. E rnst: V e r g le ic h s v e r s u c h e  m it  f e t tg e s c h m ie r te n  
K u n s th a r z  - u n d  M e ta l la g e r n  fü r  d e n  a u s s e tz e n d e n  K ra n 
b e tr ie b .*  Neben verschiedenen Aufschlüssen über die zweck
mäßige Art des Schmiermittels und das Lagerspiel gaben die 
Versuche eine Vergleichsmöglichkeit der Austauschstoffe sowohl 
untereinander als auch m it den bisher verwendeten Rotgußschalen. 
Durch die gleichzeitig erm ittelten W erte der Lagerreibung wurde 
eine Grundlage zur allgemeinen Auswertung der Versuche geschaf
fen. [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 5 (1937) Nr. 10, S. 243/51.] 

Sonstige Maschinenelemente. E. Jungkunz: A u fb a u  von 
W e n d e g e tr ie b e n .*  H auptteile der Wendegetriebe und ihre 
Wirkungsweise. [Rdsch. dtseh. Techn. 18 (1938) Nr. 6, S. 3/4; 
Demag-Nachr. 11 (1937) Nr. 3, S. C 27/33.]

Schmierung und Schmiermittel. S. Ballard: E ig e n sc h a f te n  
u n d  V e rw e n d u n g  v o n  S c h m ie r f e t te n .*  Eigenschaften der 
Schmierfette und die an sie zu stellenden Anforderungen. Fette 
rait Kalk- oder Graphitzusatz. Verwendungsmöglichkeiten von
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Schmierfetten bei Druckschmierungen an Walzwerken. [Steel 102
(1938) Nr. 2, S. 36/40.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Allgemeines. E. F la tz : W e r k s to f f s p a r e n  im  M a s c h in e n 

bau.* Anregungen, wie in enger Zusamm enarbeit von Gestaltung 
und Fertigung hierin Erfolge erzielt werden können. Aufwand 
und Güte. V erfahrensfortschritt und  Schnellauf. Leichtbau. 
Aufteilung in kleine E inheiten. Weniger rechnen, mehr verglei
chen. Neue Baustoffe. Spanlose und spanarm e Form ung. Ober
flächenveredlung. Sparsame Betriebsführung. Erziehung zur 
Zusammenarbeit. [Z. VDI 81 (1937) Nr. 52. S. 1481/85.]

Förderwesen.
Förder- und Verladeanlagen. 0 . Mücklich: W e rk s to f f -  

e in s p a ru n g  a n  B a g g e rn  u n d  A b s e tz e rn .*  Durch bauliche 
Aenderung einzelner Ersatzteile, Verwendung heimischer R oh
stoffe und Anwendung der neuzeitlichen Schweißverfahren kann 
man den Verbrauch an neuen E rsatzteilen herunterdrücken. 
[Braunkohle 37 (1938) Nr. 1, S. 1/7.]

Eisenbahnoberbau. Theodor Pöschl: Z u r  F r a g e  d e r  S t a b i 
l i t ä t  d e s E is e n b a h n g le is e s .  [Gleistechn. Fahrb.-B au 13
(1937) S. 157/65; nach Z. angew. Math. Mech. 17 (1937) Nr. 6. 
S. 360.]

W erksbeschreibungen.
N eue B e t r i e b s e r g e b n is s e  s o w je t r u s s i s c h e r  E is e n -  

und S ta h lw e rk e .*  Betriebsergebnisse verschiedener russischer 
Hochöfen und Siemens-Martin-Oefen. [Iron Coal Tr. Rev. 136
(1938) Nr. 3646, S. 51.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenanlagen. A u s s t r ö m d ü s e ,  in s b e s o n d e r e  W in d 

düse fü r  S c h a c h tö fe n .*  Beschreibung einer W inddüse aus 
Hartmetall der W olfram- oder T itankarbidgruppe. [Gieß.-Praxis 
59 (1938) Nr. 1/2, S. 12/13.]

Hochofenverfahren und -betrieb. E n ts e h w e f e ln  u n d  
R e in ig en  v o n  R o h e is e n  m it  S oda .*  Saure V erhüttung und 
Entschwefelung m it Soda in England. [Metallurgia, Manchr., 16
(1937) Nr. 96, S. 217/18.]

Wilhelm Lennings: E r s c h m e lz e n  v o n  T h o m a s ro h e is e n  
im H o c h o fe n  m it  s a u r e r  S c h la c k e n f ü h r u n g  a u s  e is e n 
arm en d e u ts c h e n  E rz e n .*  V erhüttung deutschen Erzes mit 
basischer Schlackenführung. V erhüttung eines Möllers mit 
48% Fe aus deutschem Erz bei saurer Sehlackenführung. Ver
gleich und Erspam isrechnung. Ergebnisse m it einem sauren 
Möller von 100% Fe aus deutschem  Erz. Vergleich und Beurtei
lung des basischen und  sauren Schmelzverfahrens. Verwendbar
keit des sauren Schmelzverfahrens für rheinisch-westfälische 
Erzverhältnisse. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 2, S. 25/34; Nr. 3, 
S. 52/58 (Hochofenaussch. 164).]

G. I. Lukianjez und M. I. Lukianjez: Z u r  F r a g e  d e r  H a l t 
b a rk e it  d e r  H o c h o f e n s c h ä c h te .  Forderung handwerksmäßig 
guter Ausführung m it Steinen von hoher Abriebfestigkeit. Vor
schläge zur Vermeidung ungleichmäßiger Zerstörung: Genaue 
Regelung der W indannahm e der einzelnen Düsen, besonders über 
dem Stichloch, gleichmäßige Schüttung des Möllers. Erweiterung 
des Schachtes an der Gicht zur geringeren mechanischen Bean
spruchung und Ablenkung des Gasstromes. Vorstrecken des 
Formenrüssels in den Ofen zur Verhütung der Kohlenstoffabschei
dung am Mauerwerk. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 8, S. 6/8.] 

W alther M athesius: Z u r  F r a g e  d e r  V e r h ü t tu n g  d e u t 
scher E is e n e rz e .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 1, S. 12/13.] 

Eduard Senfter: S to f f -  u n d  W ä rm e u m s a tz  b e i d e r  E n t 
sch w efe lu n g  v o n  R o h e is e n  d u r c h  S o d a .*  [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 1, S. 13/14; Berichtigung Nr. 3, S. 62.] 

Hochofenbegichtung. E. G. Jam es: U e b e rw a c h u n g  d e r
H o c h o fe n -B e g ic h tu n g s a n la g e .*  Aufgabe der elektrischen 
Steuereinrichtungen für die Hochofenbegichtung. Gegenseitige 
Abhängigkeit der einzelnen Vorgänge. Gichtaufzug und  Grenz
schalter des Aufzugs. Möllerverteiler, Sondenbetätigung und 
Glockenbewegung. [Iron Steel Ind . 11 (1938) Nr. 4, S. 127/29.] 

Winderhitzung. N. D. K iritschenko: N e u e  A r t  d e s  W in d 
e r h i tz e r b e s a tz e s  m it  K u g e ln .*  Besprechung des ersten 
russischen Dreizonencowpers aus eckigen K anälen 110 X 110 mm 2 
(X 60 mm Steindicke) oben, 130 X 45 mm2 (X 40 mm Steindicke) 
in der Mitte, 45 X 45 m m 2 (X 40 mm Steindicke) unten. An 
Stelle dieses Cowpers m it ungenügender Leistung wird ein neuer 
Cowper vorgeschlagen m it Zweizonenbesatz: 6 bis 8 m quadratische 
Kanäle (150 X 150 oder 180 X 180 mm2) oben und  m it abgeplatte
ten säulenförmig aufeinandergesetzten Kugeln (70 bzw. 80 mm 
Dmr.) unten. [Teori. p rak t. met. 9 (1937) Nr. 9, S. 5/7.]

Roheisen. G. G. Oreschkin und  N. I . Kowaljew: V e r 
ä n d e r u n g  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e s  R o h e is e n s  a u f  
dem  W ege v om  H o c h o fe n  z u m  V e rb ra u c h e r .*  Versuche 
über Schwefelausseigerung, Mangan- und  Siliziumabbrand des 
Stahleisens in der Pfanne auf dem Wege vom Hochofen zum 
Stahlwerk. Ablehnung der zusätzlichen Sodaentschwefelung bei 
Stahleisen. [Teori. prakt. m et. 9 (1937) Nr. 8, S. 3/5.]

Elektroroheisen. R. S. Dean und M. W. von Bemewitz: 
S m e lt in g  o re s  in  th e  e le c t r i c  fu rn a c e .  (Mit 2 Tafelbeil.) 
[W ashington:] Bureau of Mines, 1937. (Information Circular 
Nr. 6955 (of the) Departm ent of the  Interior, Bureau of Mines, 
1937, Okt.) [Maschinenschrift autogr.] — Technische und wirt- 
schaftiche Fortschritte  der E rzverhüttung im Elektroofen. Ver
hü ttung von Eisen-, Mangan- und Chromerzen. Erzeugung von 
Ferromangan durch Reduktion in hoher Tem peratur ohne Ver
flüssigung. S  B S

Iv a r Hole: G e w in n u n g  v o n  R o h e is e n  im  S p ig e r v e r k -  
o fen .*  Entwicklung der Verhüttung von Eisenerz im elektrischen 
Ofen unter besonderer Berücksichtigung des Spigerverkofens. 
Kennzeichnung des Spigerverkofens nach B auart und  Betrieb. 
Uebersicht über die errichteten und zu erbauenden Anlagen. 
[Jernkont. Ann. 121 (1937) Nr. 11, S. 667/75.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. Datsch. F o rm -  u n d  G ie ß te c h n ik .  Taf.

1—16. (Mit zahlr. Abb.) Leipzig: B. G. Teubner [1938]. (16 S.) 
8°. 0,60 JIM. (Deutscher Ausschuß für Technisches Schulwesen,
E. V. Datsch-M erkblätter.) £  B £

K arl Roesch: F o r s c h u n g  u n d  U e b e rw a c h u n g  in  S ta h l-  
u n d  T e m p e rg ie ß e re ie n .*  Aufgaben und Aufbau der Versuchs
anstalten in Gießereien. Ueberwachung der Erzeugung. Aus
wertung der Ergebnisse durch Großzahlforschung. Die Entw ick
lung und Untersuchung neuer Gußsorten. [Gießerei 24 (1937) 
Nr. 27, S. 668/72.]

Schmelzöfen. D e r N ie d e r f r e q u e n z - I n d u k t io n s o f e n .*  
Bau, Arbeitsweise und Betriebsführung des Niederfrequenz- 
Induktionsofens. Anwendung in Metallgießereien und  zum Ueber- 
hitzen von Gußeisen. [Foundry Trade J . 57 (1937) Nr. 1115, 
S. 501/03.]

S. E. Dawson: K u p o lo fe n b e tr ie b .*  Richtlinien für sach
gemäße und wirtschaftliche Führung des Kupolofens. [Foundry 
Trade J .  58 (1938) Nr. 1119, S. 97/98 u. 100.]

H. W. Kelly: K u p o lo fe n b e tr ie b .*  Ofenleistung, W ind
versorgung, Betriebsüberwachung und Instandsetzung des Ofens. 
[Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 12, S. 37 u. 86.]

Gußeisen. S. Nilsson: H e r s te l lu n g  v o n  E is e n g u ß .
Allgemeine Gesichtspunkte. Eisenguß als Baustoff. Herstellung 
von hochwertigem Gußeisen. Thermische Vorgänge nach dem 
Gießen. Formverfahren und Formstoffe. Thermische N ach
behandlung. [Värmländska Bergsmannaföreningens Annaler 
1937, S. 52/86.]

Sonderguß. H. H. Judson: H e r s te l lu n g  d r u c k b e a n 
s p r u c h te r  G u ß s tü c k e .*  Betriebserfahrungen einer am erika
nischen Gießerei. Gattierungen für Gußstücke für Drücke bis 14 a t  
und über 35 a t. Betrieb von zwei Kupolöfen zur Erzeugung eines 
niedriggekohlten feingraphitischen und  eines sehr weichen Guß
eisens. Beeinflussung der Graphitausbildung. Gießtechnische 
Maßnahmen. Einfluß des Kokses, der Gießtem peratur, der Ab
kühlungsdauer. Verhütung von Gießfehlern. Erörterung. [Trans. 
Amer. Foundrym . Ass. 45 (1937) S. 424/48.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. Iw an Fetschenko-Tschopiwski: D ie  R o lle  

d e s T i t a n s  b e i d e r  S ta h le rz e u g u n g .  Technische Herstellung 
von Ferrotitan . MetaHurgische Vorzüge des T itans gegenüber 
anderen Desoxydationsmitteln. T itan in Stählen m it 18 %  Cr 
und 8 %  N i; günstiger Einfluß auf H ärte, Schweißbarkeit und 
Korrosionsbeständigkeit sowie auf Größe des Prim är- und  Sekun
därgefüges. T itankarbide bei der Herstellung von Hartm etallen. 
[Forsch.-Arb. B aildonhütte (Prace Badawcze H u ty  Baildon) 
Katowice 1937, Nr. 2, S. 13/16.]

C. Sharp: D e s o x y d a t io n  v o n  f lü s s ig e m  S ta h l .  Zur 
raschen Entphosphorung des Eisenoxyduls iln Stahl sind Des
oxydationsm ittel zu verwenden, die niedrigschmelzende V erbin
dungen geben, z. B. Mangan-Silizium-Legierungen m it einem 
Verhältnis von Mn : Si =  4 :  1. [Iron Steel Ind . 10 (1937) Nr. 11. 
S. 83/86.]

Elektrolyteisen. N. I. Dorogow: E in e  S t a h lg ie ß e r e i  m it  
H o c h fre q u e n z ö fe n .*  Ausführliche Beschreibung des Werkes. 
Angabe der Leistungsfähigkeit und der Arbeitsweise. Gegenüber
stellung des Platzbedarfs und der Anlagekosten für einen geplanten 
Betrieb m it Lichtbogenöfen und einen solchen m it Hochfrequenz
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öfen bei gleicher Erzeugung. Vorzüge der Hochfrequenzanlage. 
[Katschestw. Stal 5 (1937) Nr. 10, S. 41/49.]

Siemens-Martin-Verfahren. L. Bruno: D ie  K o n s t r u k 
t io n s g r u n d la g e n  v o n  S ie m e n s -M a rtin -O e fe n .*  U nter
suchung der Abmessungen von Siemens-Martin-Oefen unter Fest
stellung der bei verschiedenen Ofenabmessungen gleichbleibenden 
Größen. Zahlenmäßige E rm ittlung dieser K onstanten unter 
Berücksichtigung der Leistungsfähigkeit des Ofens, der Qualität 
des erzeugten Stahles und der Lebensdauer des Ofens. Festlegung 
des Begriffes Fassungsvermögen und Angabe der erreichbaren 
Betriebsergebnisse. Besprechung der verschiedenen Teile des 
Ofens und des Verhältnisses der Abmessungen zueinander. 
[Metallurg, ital. 29 (1937) Nr. 12, S. 649/74.]

R. W ijkander: U e b e r  d e n  S ie m e n s -M a r tin -O fe n  B a u 
a r t  M aerz.* Kurze Kennzeichnung des Maerz-Ofens an Hand 
von praktischen Erfahrungen; Vergleich m it anderen Oefen. 
[Värmländska Bergsmannaföreningens Annaler 1937, S. 87 /103.] 

Elektrostahl. E in ig e  N e u e ru n g e n  a n  k e rn lo s e n  I n d u k 
tio n sö fe n .*  Zwischen Induktionsspule und Ofengerüst ist ein 
Schirm aus Kupfer angeordnet. Verhinderung einer übermäßigen 
Erwärmung des Ofengerüstes und Verbesserung des Leistungs
faktors des Ofens. [Brennst.-Chemie 19 (1938) Nr. 1, S. N 2/3.] 

Nils Bonthron: U n te r s u c h u n g  ü b e r  d a s  V e r h a l te n  d es 
S t ic k s to f f s  b e im  E le k t r o s ta h lv e r f a h r e n .*  Die U nter
suchung erstreckt sich auf das Verhalten des Stickstoffs im Duplex- 
verfahren Thomasbirne— Lichtbogenofen. Thomasstahl enthält 
0,010 bis 0,015% N 2. Bei Verwendung von A nthrazit zur Auf
kohlung im Lichtbogenofen steigt der Stickstoffgehalt als Folge 
von dessen hohem Stickstoffgehalt. Durch Entkohlung kann der 
Stickstoffgehalt auf etwa 0,005% gesenkt werden. Als Folge der 
Stickstoffaufnahme in der Nähe der Elektroden kann der Stick- 
stoffgehalt nur schwer unter 0,004% gebracht werden. [Jernkont. 
Ann. 121 (1937) Nr. 10, S. 637/59.]

Richard van Tongel sen.: D e r s a u e r  z u g e s te l l t e  L i c h t 
b o g e n o fen  z u r  E rz e u g u n g  v o n  S ta h lg u ß .*  [Stahl u. Eisen 
58 (1938) Nr. 4, S. 83/84.]

Sonderstahl. Carl Herman Fougner: D ie  W a s s e r s to f f - 
r e d u k t io n  v o n  V a n a d in s ä u re  a ls  M it te l  d e r  H e r s te l lu n g  
v o n  V a n a d iu m le g ie ru n g e n . (Mit 21 Fig.) Charlottenburg 
1936: Gebrüder Hoffmann. (41 S.) 8°. — Berlin (Techn. Hoch
schule), Dr.-Ing.-Diss. S  B S

Ferrolegierungen.
Einzelerzeugnisse. S. E. Sterzel und J . Linden: V e rsu c h  

zu r  H e r s te l lu n g  v o n  w a ss e rf re ie m  F e r r i s i l i k a t .  W ährend 
Ferrisilikat nicht durch unmittelbare Vereinigung von Eisenoxyd 
und Kieselsäure hergestellt werden kann, ist dies durch Erhitzen 
von Ferrosilikat im Sauerstoff bei oder über 900° möglich. [Je rn 
kont. Ann. 121 (1937) Nr. 10, S. 660/61.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerksantrieb. John F. Pelly: S c h m ie ru n g  v o n  

K a m m w a lz e n  u n d  W a lz e n z a p fe n  in  n e u z e i t l ic h e n  A n 
lag en .*  Zahlenangaben über Lebensdauer und Schmierung von 
Kammwalzen und Walzenzapfen verschiedener W alzwerksarten 
und Werkstoffe. Angaben über Schmiermittel. [Iron Age 140
(1937) Nr. 25, S. 40/47; Nr. 26, S. 34/36, 39 u. 70.]

Walzwerkszubehör. V e rg le ic h  d e r  v e r s c h ie d e n e n  B a u 
a r te n  v o n  E le k t r o r o l l e n  in  W alzw erk e n .*  Erfahrungen mit 
Getrieberollen der B auart Demag. [Demag-Nachr. 11 (1937) 
Nr. 2, S. C 17/20.]

Halbzeugwalzwerke. N eu - u n d  U m b a u te n  d e r  W is c o n 
s in  S te e l  Co.* Beschreibung der neuen Zweiwalzen-Umkehr- 
Blockstraße m it Walzen von 1015 mm Dmr. und 2330 mm Ballen
länge, der Zweiwalzen-Umkehr-Knüppelstraße m it Walzen von 
815 mm Dmr. und 1825 mm Ballenlänge und der aus sechs Ge
rüsten m it Liegewalzen und zwei Stehwalzengerüsten bestehenden 
kontinuierlichen Knüppelstraße m it Walzen von 535 mm Dmr. 
[Steel 102 (1938) Nr. 2, S. 52/54 u. 70; Iron Steel Engr. 15 (1938) 
Nr. 1, S. 66/70.]

Feinblechwalzwerke. B a n d b le c h s t r a ß e  d e r  J o n e s  & 
L a u g h l in  S te e l  C orp., P i t ts b u r g h .*  Die Straße ha t vier 
Vierwalzen-Vor- und sechs Vierwalzen-Fertiggerüste für Walzen 
von 2400 mm Ballenlänge, außerdem zwei Zweiwalzen-Zunder
brechgerüste. Die Leistung an Blechen, Röhrenstreifen und Band
blechen beträgt etwa 600 000 bis 700 000 t/Jah r . Angaben über 
M otorenstärken und Kaltwalzwerke. [Iron Age 140 (1937) Nr. 25 
S. 48/55; Steel 101 (1937) Nr. 25, S. 43/48 u. 66; Iron Steel Engr! 
15 (1938) Nr. 1, S. 1 J-L/17 J-L.]

M it S a n d s t r a h lg e b lä s e  b e a r b e i t e te  K a l tw a lz e n .  
Beschreibung der E inrichtung und ihrer Wirkungsweise zum Auf

rauhen der Walzen für Vor- und Fertigstich einer Bandblech
straße. [Sheet Metal Ind . 11 (1937) Nr. 124; nach Kalt-Walz-Welt 
1938, Nr. 1, S. 5.]

Schmieden. F rank J .  Oliver: G ru n d r iß  u n d  B eschrei- 
b u n g  d e r  S c h m ie d e a n la g e n  d e r  N o r fo lk  & W estern 
R a ilw a y , R o a n o k e , Va.* Die für die Bedürfnisse der Bahn auf 
Grund jahrelanger Betriebserfahrungen entworfene Schmiede 
umfaßt auch alle Anlagen zum Vergüten der Schmiedestücke. 
[Iron Age 140 (1937) Nr. 23, S. 36/42.]

Bernhard Preuß: K ü h le n  u n d  S c h m ie re n  d e r  Gesenke. 
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 47 (1937) Nr. 23/24, S. 886.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Allgemeines. U e b e r  d ie  S c h m ie ru n g  be im  T iefziehen  

u n d  W a lz e n  v o n  S ta h lb le c h e n .  [Techn. Zbl. prakt. Metall
bearb. 47 (1937) Nr. 23/24, S. 884 u. 886.]

Kaltwalzen. D ie  B e d e u tu n g  e in e s  a u s re ic h e n d e n  Oel- 
s c h u tz e s  f ü r  d ie  K a l tw a lz e r z e u g n is s e .  Sinn, Zweck und 
Erfolg des Oelschutzes der Kaltwalzerzeugnisse. Auswahl geeig
neter Oelsorten, deren notwendige chemische und physikalische 
Beschaffenheit und die Möglichkeiten der Aufbringung. [Kalt- 
Walz-Welt 1938. Nr. 1, S. 3/5.]

D a s  F ü n f w a l z e n g e r ü s t  z u m  K a l tw a l z e n .*  Be
schreibung eines solchen Gerüstes zum Auswalzen von Feinblechen 
aus dem Jahre 1897. [Kalt-W alz-W elt 1937, Nr. 11, S. 79/80.]

T. WT. L ippert: H e r s te l lu n g  u n d  V e ra rb e i tu n g  von 
n i c h t r o s t e n d e m  S ta h l.*  Beschreibung der bei der Barium 
Stainless Steel Corp.. Canton, O., üblichen Verfahren, die als Son
derheit Bänder unter 400 mm Breite aus Chromstahl oder Chrom- 
Nickel-Stahl herstellt, [Iron Age 140 (1937) Nr. 24, S. 50/55.] 

Pressen, Drücken und Stanzen. W. Trinks: B e an sp ru ch u n g  
d e r  W e rk z e u g e  v o n  S t r a n g p r e s s e n  f ü r  S ta h lr o h r e  durch 
d ie  W ärm e.*  Untersuchung der W ärmeverteilung in den Preß- 
werkzeugen und ihr Einfluß auf deren H altbarkeit. [Heat Treat. 
Forg. 23 (1937) Nr. 12, S. 617/19.]

Einzelerzeugnisse. E in  n e u e s  W e iß b a n d w e rk .*  Beschrei
bung eines Weißbandwerkes für eine Erzeugung von 3000 t im 
Jahre. [Kalt-W alz-W elt 1938, Nr. 1, S. 1/2.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. B. Sahling, Techn. Reichsbahn-Oberinspektor, 

Reichsbahndirektion H am burg: D ie  S c h w e iß te c h n ik  des 
B a u in g e n ie u r s .  E ine kurze E inführung in die Berechnung, 
Herstellung und Untersuchung von Schweißverbindungen im 
Stahlbau un ter besonderer Berücksichtigung der Vorschriften 
D IN  4100 für Hochbauten, D IN  4101 für Straßenbrücken und 
der Vorschriften der Deutschen Reichsbahn für Eisenbahn
brücken. (Mit 151 Textabb.) B e r l in O t to  Elsner, Verlagsgesell
schaft, 1938. (74 S.) 4°. 2,40 MJH. (Handbücherei des „Bahn- 
Ingenieur“ , H. 1.) 5  B 5

Auftragschweißen. C. Holzhauer: A u s b e s se ru n g s sc h w e i
ß u n g  a n  D a m p fk e s s e l te i le n .*  Fehlerquellen und ihre Ver
hütung. Ausschweißen von Anrissen. Einsetzen von Flicken. 
Verbindung von Rohrenden. [Arch. Wärmewirtsch. 19 (1938) 
Nr. 1, S. 9/13.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Wilhelm 
Ahlert: U m b a u  v o n  V o l lb a h n - L a s c h e n g le is e n  in  lü c k e n 
lo se  G le ise  u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  des k om 
b in ie r te n  a lu m in o th e r m is c h e n  S c h w e iß  V erfah ren s . (Mit 
27 Textabb.) Berlin (1937). (28 S.) 4°. — Karlsruhe (Techn. 
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — (Aus: Gleistechnik und Fahrbahn
bau. Jg . 1937, H. 19/20.) S  B S

Hans Hougardy: D ie  B e d e u tu n g  d e s  e le k tr is c h e n  
S c h w e iß e n s  f ü r  d ie  V e r a r b e i tu n g  d e s  s ä u re b e s tä n d ig e n  
S ta h le s .*  Bei ferritischen Stählen ist die Elektroschweißung 
neben der Arcatomschweißung unentbehrlich, da diese Stähle 
infolge ihrer Neigung zur Kornvergröberung nur kurz erwärmt 
werden dürfen. Auch zum Schweißen austenitischer und plattier
ter Stähle wird die Elektroschweißung meist angewandt. Die 
W iderstandsschweißung eignet sich besonders zum Schweißen 
dicker Querschnitte. [Elektroschweißg. 9 (1938) Nr. 1, S. 5/9.]

A. Sonderegger: M a te r ia lp r ü f u n g  u n d  Schw eißung . 
Ansichten über die Notwendigkeit des Ausglühens geschweißter 
K onstruktionen aus Flußstahl und  das Verhalten geschweißter 
K onstruktionen bei W echselbeanspruchung. [Schweizer Arch. 
angew. Wiss. Techn. 3 (1937) Nr. 11, S. 301/04.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. D. Fuchs: 
U e b e r  d e n  E in f lu ß  e in s e i t ig  a n g e o r d n o te r  K e h ln ä h te  
a u f  d ie  S c h ru m p fu n g  u n d  D u r c h b ie g u n g  g e sc h w e iß te r  
T räg e r.*  Anlaß und Zweck der Versuche. Anordnung der Ver- 
SU°4/10 ]d Meßerßobnisse- [Geschweißte Träger 5 (1938) Nr. 6,
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Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. H a n d b u c h  d e r  M e ta l lb e iz e r e i .  Von Dr. Otto 

Vogel un ter M itwirkung nam hafter Fachleute. Berlin: Verlag 
Chemie, G. m. b. H. 4°. —  (Bd. 1:) N ic h te i s e n m e ta l le .  Mit 
164 Abb. 1938. (5 Bl., 262 S.) Geb. 22 JIM.. S  B Z

B. W irtz: S c h n e lle r  b e iz en .*  Vorrichtung zum Bewegen 
des Beizgutes während des Beizens, z. B. bei Stangen und ring
förmigem Beizgut. [Drahtw elt 31 (1938) Nr. 2, S. 19/21.]

Verzinken. W. S. Bugakow: G e g e n s e i t ig e  D if fu s io n  v o n  
E isen  u n d  Z in k . Z u r  F r a g e  d e r  V e rz in k u n g  v o n  E ise n . 
Untersuchung über den Einfluß von Gefüge, Reinheit und Ober
flächenzustand des Stahles auf die beim Verzinken bei 420 bis 
450° entstehende Diffusionsschicht. [Shurnal technitscheskoi 
Fisiki 7 (1937) S. 1570/76; nach Chem. Zbl. 109 (1938)'I, Nr. 4, 
S. 988/89.]

R. W. Sandelin: E in e  m e ta l lu r g is c h e  U n te r s u c h u n g  
ü b e r d ie  d ie  G ü te  d e r  F e u e r v e r z in k u n g  b e e in f lu s s e n d e n  
U m stä n d e . U ntersuchungen über die Ursachen der „grauen 
Flecken“ , die auf eine Diffusion der Zinkdeckschicht in den Stahl 
zurüekgeführt werden. Einfluß der Korngröße des Stahles auf die 
Blumenbildung in der Verzinkungsschicht. [Wire & W. Prod. 12
(1937) S. 545/62; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 4, S. 989.] 

Erich Scheil und H erm ann W urst: U n te r s u c h u n g  d e r
K r i s t a l l i s a t i o n s k r a f t  b e i d e r  H a r tz in k b i ld u n g .*  U nter
suchung über das W achstum  von H artz inkschichten un ter ver
schiedenem Druck. Die wachsende Hartzinkschicht kann be
trächtliche K räfte überwinden. [Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 1, 
S. 4/7.]

Sonstige Metallüberzüge. K urt A rndt und Heinz Endraß: 
U eber V e rc h ro m u n g , u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t i 
gung d e r  S c h w a rz  V erch ro m u n g .*  Zum Erzeugen schwarzer 
Chromniederschläge soll der E lektrolyt je L iter 250 bis 400 g 
Chromsäure und 5 cm3 Eisessig enthalten. Die Stromdichte an 
der Kathode liegt zweckmäßig bei 80 bis 100 A /dm 2. Für die Tem
peratur gilt als obere Grenze 25°. Die schwarzen Chromschichten 
bestehen aus etwa 75 % Metall und 25 % Chromoxyd. [Z. Metall
kde. 30 (1938) Nr. 1, S. 21/24.]

Curt Marensky: H a r tv e r c h r o m u n g  f ü r  K a l tw a lz e n .  
Schwierigkeiten beim Aufbringen des Chromniederschlags auf 
Walzen. [Kalt-W alz-W elt 1938, Nr. 1, S. 2/3.]

Spritzverfahren. R. E. K unkler: V e r s c h le iß f e s te  U e b e r-  
züge.* Zur Ausbesserung der Laufräder und Wellen von W asser
turbinen haben sich gespritzte Ueberzüge aus rostfreiem Stahl 
gut bewährt. [Power 81 (1937) Nr. 13, S. 60.]

Emaillieren. Edwin Schütz, Gießerei-Ingenieur, Mallmitz: 
Die E m a i l l ie r u n g  d e s  G u ß e ise n s . Mit 31 Abb. u. 24 Taf. 
im Text. Halle (Saale): W ilhelm K napp 1937. (4 Bl., 150 S.) 8°. 
8,60 JIM , geb. 9,80 JIM . (Die Betriebspraxis der Eisen-, Stahl- 
und Metallgießerei. Hrsg. von H ubert Herm anns. H. 23.) S B S  

Ferd. Keller: S c h w ie r ig k e i te n  b e im  E m a i l l i e r e n  v o n  
G ußeisen .*  Beispiel für das A bblättern von Em ail infolge un 
geeigneter Gußbeschaffenheit. Beseitigung des Fehlers durch 
Aenderung der Grundemailzusammensetzung. [G lashütte 68
(1938) Nr. 4, S. 47/49.]

F. R. Porter und J . H. N ead: E ig e n s c h a f te n  v o n  E is e n  
und  S ta h l  f ü r  d ie  E m a il l ie ru n g .*  U ntersuchungen über 
zweckmäßige chemische Zusammensetzung und Gefüge. [ J .  Amer. 
ceram. Soc. 21 (1938) Nr. 1, S. 9/16.]

R. B. Schaal: U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  m e ta l lo g r a p h i -  
schen  u n d  E m a i l l i e r u n g s e ig e n s c h a f te n  g e w is s e r  G u ß 
e is e n so rte n .*  Untersuchungen an  drei Gußeisensorten über die 
Veränderung der chemischen Zusammensetzung in der Ober
flächenschicht durch Emaillieren. [J . Amer. ceram. Soc. 21 (1938) 
Nr. 1, S. 24/26.]

Ludwig S tuckert: Z in n o x y d  a ls  T r ü b u n g s m i t t e l  in  
E m ail.*  Durch Zusatz von Z innoxyd'w ird die Schlagfestigkeit, 
Feuerbeständigkeit und der Säurewiderstand von Em ail erhöht. 
Eine weitere Förderung der Deckkraft des Zinnoxydes bei guter 
Feuerbeständigkeit und gutem  Glanz des Emails erzielt man durch 
Zugabe von 6 bis 9%  Flußspat, rd. 11%  K ryolith  und 8 bis 10% 
Tonerde, wobei das Verhältnis von Kieselsäure zu Alkali im 
Email etwa 50 : 15 sein soll. Einfluß der Korngröße des Zinnoxydes 
auf Deckkraft, Glanz, Säure- und  Alkalibeständigkeit des Emails. 
[Techn. Publ. In t. T in. Res. Developm. Counc. Ser. A, Nr. 65, 
1937, 81 S.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. J .  Seigle: V e r s c h ie d e n e  A r te n  d e r  W ä rm e 

b e h a n d lu n g  v o n  S tä h le n ,  g e k e n n z e ic h n e t  d u r c h  Z e i t -  
T e m p e r a tu r - K u r v e n .*  Allgemeine B etrachtung über die Viel
zahl der bei Stahl möglichen W ärm ebehandlungen. [Rev. Industr. 
min. 1937, Nr. 403, S. 514/24.]

Glühen. B la n k g lü h e n . A llg e m e in e  A u s s p ra c h e  in  
B irm in g h a m .*  Allgemeine Aussprache über die Fragen des 
Blankglühens auf einer Sitzung der Midland Metallurgical Societies 
in Birmingham am 2. Dezember 1937. [Iron Coal Tr. Rev. 135
(1937) Nr. 3641, S. 973/74.]

G. Jabbusch: E n e r g ie s p a r e n d e  T ro m m e lg lü h ö fe n .*  
Nachteile der Verwendung von Beschickungsbehältern. Aufbau 
und Wirkungsweise des Doppeltrommelofens. Beschickung und 
Entnahm e. Sondereinrichtungen für Schutzgasbetrieb. Aus
geführte Anlagen. Sonderausführung für Stahlglühung. Durch
satz, Strom- und Gasverbrauch. Aufbau und W irkungsweise der 
Schutzgaserzeuger. Sicherheitseinrichtungen bei Schutzgas
anlagen. [Elektrowärme 8 (1938) Nr. 1, S. 4/9.]

H. R. Lewis: D as  B la n k g lü h e n  n a h t lo s e r  R o h re  f ü r  
d e n  L u f tf a h rz e u g b a u .*  Beschreibung eines Blankglühofens 
m it einer Stundenleistung von 900 kg fertiggeglühter Rohre. 
[Metals & Alloys 8 (1937) Nr. 12, S. 331/34.]

E. C. J . Marsh und E. Mills: G lü h e n  u n t e r  b e s t im m te r  
G a sz u sa m m e n se tz u n g .*  Allgemeiner Ueberblick über die 
Durchführung des Blankglühens und die auftretenden Schwierig
keiten. [Metallurgia, Manchr., 17 (1937) Nr. 97, S. 25/27.]

Gerhard Simon: W e s h a lb  so v ie le  A r te n  e le k t r i s c h e r  
W id e r s ta n d s ö fe n ? *  Begründung der Vielheit der Ofenarten 
und Ausführungen; Zusammenstellung der wichtigsten B auarten 
von W iderstandsöfen. [Elektrowärme 8 (1938) Nr. 1, S. 11/20.] 

Härten, Anlassen, Vergüten. Axel H ultgren: D a s  E l e k t r o 
d e n s a lz b a d  zu m  H ä r te n  v o n  S c h n e l la r b e i t s s ta h l .*  Die 
Heizelektroden sollen seitlich im Bad so angebracht sein, daß 
der Abstand zwischen ihnen klein ist im Vergleich zu dem A bstand 
zwischen Elektroden und W erkstück. Durch Zusatz von Kiesel
säure läßt sich die chemische Einwirkung von Salzbädern aus 
Bariumchlorid auf die Stahloberfläche vermeiden. [Trans. Amer. 
Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1166/76.]

Oberflächenhärtung. Edwin F. Cone ¡ O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  
m it  in d u k t iv e r  B e h e izu n g .*  Angaben über das bekannte 
Tocco-Verfahren der Ohio Crankshafts Co., Cleveland. [Metals 
& Alloys 9 (1938) Nr. 1, S. 1/6.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. Fritz Meyercordt: U e b e r  d ie  G e s t a l t f e s t i g k e i t  

d e s  G u ß e ise n s  u n d  d ie  in n e r e  M e c h a n ik  s e in e r  F e s t i g 
k e it .  (Mit 71 Textabb. u. 18 Zahlentaf.) Nüm berg-W . (1937): 
Koch & Co. (109 S.) 8°. — D arm stadt (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-Diss. Z B Z

G u ß e is e rn e  Z a h n rä d e r .*  Bei einer Zusammensetzung 
von 3,0 bis 3,4%  C, 1,0 bis 2,2%  Si, 0,5 bis 0,8%  Mn, 1,0 bis 
2,0%  Ni, rd. 0,40%  Cr und bis zu 0,7%  Mo wird im gegossenen 
Zustand eine Zugfestigkeit von 20 bis 35 kg/m m 2 bei einer Brinell- 
härte  von 200 bis 230 erreicht. [Nickel Cast Iron News 9 (1938) 
Nr. 1, S. 11.]

R. H. Bancroft und A. H. Dierker: D a s  V o rk o m m e n  v o n  
F e r r i t  u n d  s e in e  U e b e rw a c h u n g  b e i g ra u e m  G u ß e ise n .*  
Innerhalb eines bestim m ten Bereichs der Abkühlungsgeschwindig
keit t r i t t  das übliche perlitische Gefüge auf. Höhere oder geringere 
Abkühlungsgeschwindigkeiten führen zu verschiedenen Form en 
des Ferrits, der im ersten Fall als Prim är-, im zweiten Fall als 
Sekundärferrit bezeichnet wird. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 45
(1937) S. 449/66.]

J .  W. Bolton: G r a p h i t i s i e r u n g  u n d  E in s c h lü s s e  in  
g ra u e m  G u ß e ise n .*  Ueberblick über die Gefügeausbildung des 
grauen Gußeisens, ihre E ntstehung sowie ihre Abhängigkeit von 
der Gießtem peratur und den Abkühlungsbedingungen. Die wich
tigsten im Gußeisen vorkommenden nichtm etallischen Einschlüsse 
und die Ansichten über ihre Entstehung, Beeinflussung und 
W irkung. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 45 (1937) S. 467/544.] 

Baustahl. Bühler: Z u r  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  W a lz 
t r ä g e rn .*  Versuche an Trägern, um festzustellen, ob die D auer
festigkeit durch Schweißnähte oder Lochungen herabgesetzt wird. 
Ergebnisse der Versuche und Folgerungen. [Stahlbau 11 (1938) 
Nr. 2, S. 9/12.]

W. F . Chubb: Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  E ig e n s c h a f t e n  
v o n  C h ro m -M o ly b d ä n -S tä h le n .*  Zusamm enstellung von 
Schrifttum sangaben über die Festigkeitseigenschaften von Chrom- 
M olybiän-Einsatz- und Vergütungsstählen. W ärm ebehandlung 
und Festigkeitseigenschaften von Stählen m it 0,25 bis 0,35%  C, 
rd . 1 % Cr und rd. 1,2 % Mo (für Flugzeugkurbelwellen), von W arm 
m atrizenstählen m it 0,40 bis 0,50%  C, 0,35 bis 0,55%  Mn, 1,00 
bis 1,25 % Si, 1,40 bis 1,80 % Ni, 8 bis 9 % Cr und 4,00 bis 4,25% Mo 
sowie von Stählen m it rd. 0,15 bis 0,25%  C, rd. 0,45%  Mn, 0,30 
bis 0,50%  Si, 4,5 bis 5 ,5%  Cr und  0,5 bis 0,8%  Mo (für hohe 
D auerstandfestigkeit und Zunderbeständigkeit). [Iron Coal T r. 
Rev. 135 (1937) Nr. 3643, S. 1043/44; Nr. 3644, S. 1086/87.]
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H. Cornelius und P. Bollenrath: D ie  E r m ü d u n g s f e s t ig 
k e i t  d ü n n w a n d ig e r  R o h re  fü r  d e n  F lu g z e u g b a u  im  
u n g e s c h w e iß te n  u n d  g e s c h w e iß te n  Z u s ta n d .*  Zusammen
stellung von Schrifttumsangaben und eigene Ergebnisse über den 
Einfluß der Schweißart und der W ärmebehandlung nach dem 
Azetylen-Sauerstoff-Schmelzschweißen auf die Biegewechsel
festigkeit von nahtlosen Rohren aus Chrom-Molybdän-Baustählen. 
[Luftf.-Forschg. 14 (1937) Lfg. 10, S. 520/26; vgl. Stahl u. Eisen 
57 (1937) Nr. 45, S. 1283/84.]

Iwan Fetschenko-Tschopiwski, Tadeusz Malkiewicz und 
Waclaw Mazur: D ie  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  d ic k 
w a n d ig e r  R o h re  a u s  S ta h l  m it  rd . 0 ,3 %  C, 0 ,5 %  Cr 
u n d  1 ,75 % N i sow ie  a u s  S ta h l  m it  0 ,3  % C, 0 ,8  % Cr, 
3 ,5 %  N i, 0 ,2 %  Mo u n d  0 ,1 5 %  V, Zusammenhang zwischen 
0,01-Grenze einerseits und Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch
dehnung (für fünffache und zehnfache Meßlänge), Kerbschlag
zähigkeit und Kohlenstoffgehalt anderseits nach laufenden U nter
suchungen an 136 Schmelzen aus Stahl m it 0,25 bis 0,35% C, 
rd. 0,3 % Si, 0,4 bis 0,8 % Mn und 0,15 % P  und S, 0,45 bis 0,8 % Cr,
1,5 bis 2 % Ni und rd. 0,15 % Cu sowie an 200 Schmelzen aus Stahl 
mit 0,28 bis 0,35% C, rd. 0,3%  Si, 0,3 bis 0,9%  Mn, je 0,015% P 
und S, 0,7 bis 1,1% Cr, 3,25 bis 3,75% Ni, 0,2 bis 0,4%  Mo, 
0 bis 0,4% V und rd. 0,15% Cu. Die Stähle wurden im basischen 
Siemens-Martin-Ofen vorgeschmolzen, dann in den basischen 
und anschließend in den sauren Lichtbogenofen übergeführt. 
Verformungsgrad beim Schmieden im Vollen 5 bis 6, auf dem Dorn 
3 bis 4. Einfluß der Wärmebehandlung. [Forsch.-Arb. Baildon- 
hütte  (Prace Badawcze H uty  Baildon) Katowice 1937, Nr. 2, 
S. 17/49.]

Carl Krug: S ta h lb a u w e is e  b e i W e rk z e u g m a sc h in e n . 
G r u n d s ä tz l ic h e  B e t r a c h tu n g e n  zu  ih r e r  E in fü h ru n g .*  
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 2, S. 34/36.]

Werkzeugstahl. W. F. Chubb: M o ly b d ä n  in  W e rk z e u g 
s tä h le n .  Wärmebehandlung und Anwendungsgebiete von Gesenk
stählen mit 0,50 bis 0,70% C, 0,15 bis 0,25% Si, 0,40 bis 0,80% Mn,
1.0 bis 2,0% Ni, 0,55 bis 1,00% Cr und 0,15 bis 0,35% Mo; 0,50 
bis 0,70 % C, 0,15 bis 0,25 % Si,Ö,50 bis 0,80 % Mn, 1,0 bis 2,0 % Ni, 
0,75 bis 1,0% Cr und 0,60 bis 0,90% Mo; 0,80 bis 0,90% C, 
0,15 bis 0,25% Si, 0,25 bis 0,45% Mn, 0,20 bis 0,40% Ni, 0,50 
bis 0,70% Cr und 0,15 bis 0,25% Mo; 0,40 bis 0,50% C, 1,0 bis
I,25%  Si, 0,35 bis 0,55% Mn, 1,4 bis 1,8% Ni, 8 bis 9%  Cr,
4.00 bis 4,25% Mo sowie eines Schnellarbeitsstahles m it 0,65 
bis 0,75% C, 0,15 bis 0,30% Si, 0,15 bis 0,30% Mn, 3,25 bis
з,75%  Cr, 9,25 bis 9,75% Mo, 1,15 bis 1,35% V. [Metallurgia, 
Manchr., 17 (1937) Nr. 97, S. 17/18.]

W. H. Wills: W e ite re  U n te r s u c h u n g  e in e s  h o c h g e 
k o h l te n  c h ro m re ic h e n  W e rk z e u g s ta h le s .*  Der Einfluß 
verschiedener W ärmebehandlungen sowie der Ausgangsabmes
sungen auf die Kerbschlagzähigkeit eines Stahles mit 1,56% C,
II,48%  Cr, 0,24% V und 0,76% Mo. Durch längeres H alten auf 
oder über der Abschrecktemperatur wird die Kerbschlagzähigkeit 
verschlechtert. Ebenso nimmt die Kerbschlagzähigkeit m it zu
nehmender Größe der untei suchten Probe ab. [Trans. Amer. 
Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1013/29.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Hans Legat: 
B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d e r  a u s te n i t is c h e n  C h ro m -M an - 
g a n -S tä h le .*  Versuchsdurchführung. Festlegung des Gebietes 
beständigen Austenits im Zustandsschaubild Eisen-Chrom- 
Mangan für Kohlenstoffgehalte von 0,10 und 0,20%. Festigkeits
werte und Bearbeitbarkeit austenitischer Chrom-Mangan-Stähle 
in Abhängigkeit von der Wärmebehandlung sowie vom Kohlen
stoff-, Mangan-, Nickel-, Chrom-, Kupfer- und Molybdängehalt. 
[Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) Nr. 7, S. 337/41; vgl. Stahl
и. Eisen 58 (1938) Nr. 3, S. 63.] .

Eisenbahnbaustoffe. A. Graebing: W e rk s to f fe in s p a ru n g  
an  D a m p flo k o m o tiv e n .*  Maßnahmen zur Verringerung des 
Verbrauchs an Werkstoffen und Ersatz von fremden Werkstoffen 
durch einheimische. [Braunkohle 37 (1938) Nr. 2, S. 17/22.]

Dampfkesselbaustoffe. A. Thum und W. Mielentz: V e r h a l 
t e n  e in g e w a lz te r  R o h re  im  B e tr ie b .*  Einwalzen von 
Rohren. Haftfähigkeit der Walz Verbindung. Dichtheit. Walz
verbindung im Dauerbetrieb. [Z. VDI 81 (1937) Nr. 52, S. 1491/94.]

Einfluß von Zusätzen. E. T. Richards: E in f lu ß  d es T i ta n s  
a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  c h ro m re ic h e n  S tä h le n  be i 
h ö h e re n  T e m p e ra tu re n .*  Die Hitzebeständigkeit der Chrom
stähle m it 0,2 bis 0,3 % C und 17,5 % Cr wird durch Titanzusätze 
von 0,25% wesentlich verbessert. Höhere Titangehalte ergeben 
wieder einen Abfall. [Feuerungstechn. 25 (1937) Nr. 9, S. 273/75.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. G. W eiter und M. S. Wolagiewicz: F e s t i g 

k e i t s e ig e n s c h a f te n  v o n  W a lz p ro f i le n  in  A b h ä n g ig k e i t  
v o n  d e r  P ro b e n e n tn a h m e s te l le .*  Untersuchung über den

Einfluß der Probenentnahmestelle auf Zerreißeigenschaften, Kerb
schlagzähigkeit, Härte, chemische Zusammensetzung und Gefüge
aufbau bei Doppel-I-Trägern IP  24, 28 und 40. [Wiadomości 
Inst. Metal. 4 (1937) Nr. 3/4, S. 126/38.]

Festigkeitstheorie. B. Steinborn: D ie  D ä m p fu n g  a ls 
Q u a l i tä ts m a ß  f ü r  G um m i. (Mit 30 Abb. u. 20 Zahlentaf.) — 
Föppl, O.: T h e o r e t i s c h e  B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  e la s t i 
sc h e n  E ig e n s c h a f te n  d e r  W e r k s to f f e ,  in sb e so n d e re  des 
G um m is. (Mit fcAbb.) Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 
1937. (88 S.) 8°. 5 M. it. (Mitteilungen des W öhler-Instituts, 
Braunschweig. H. 31.) S B ;

Eric W. Fell: F l ie ß e r s c h e in u n g e n  u n d  F o rm ä n d e 
r u n g e n  in  E is e n , S ta h l ,  A lu m in iu m le g ie ru n g e n  und  
a n d e re n  M e ta l le n  u n te r  dem  E in f lu ß  v o n  S p an n u n g en .*  
Die Richtung der Fließlinien bei Zug-, Druck- und Biege
beanspruchung; Einfluß der W alzrichtung. Röntgenographische 
Untersuchung über die G itteränderung beim Fließen sowie über 
den Einfluß eines anschließenden Alterns bei Raum- und höherer 
Temperatur. Fließerscheinungen bei Duralumin und ihre Aehn- 
lichkeit m it den Fließvorgängen beim Eisen. [Carnegie Schol.Mem. 
26 (1937) S. 123/63.]

K. M atthaes: D ie  K e rb w irk u n g  b e i s t a t i s c h e r  B e a n 
sp ru c h u n g . G ru n d la g e n  f ü r  ih re  B e rü c k s ic h tig u n g  bei 
B e re c h n u n g  u n d  B e m e ssu n g  im  L e ic h tb a u .*  Untersuchun
gen an verschiedenen Stählen und Leichtmetallegierungen über 
Zug-, Biege- und Verdrehfestigkeit gekerbter und m it Löchern 
versehener Proben. [Luftf.-Forschg. 15 (1938) Lfg. 1/2, S. 28/40.] 

Zugversuch. D. W. Ginns: D ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n 
s c h a f te n  e in ig e r  b e i s e h r  h o h e n  G e sc h w in d ig k e ite n  
g e b ro c h e n e r  M e ta l le  u n d  L e g ie ru n g e n .*  Untersuchungen 
an unlegierten Stählen m it 0,15 bis 0,89 % C und an einem Guß
eisen über die Veränderung der Streckgrenze und der Zugfestigkeit 
sowie der Bruchdehnung und E inschnürung bei Versuchsgeschwin
digkeiten von 0.005 s bis zum Bruch. Brucharbeit und Aussehen 
des Bruches. [J . Inst. Met. 61 (1937) S. 61/78.]

E. J . Jan itzky : D ie  U m re c h n u n g  d e r  B ru c h d e h n u n g  
b e im  Z u g v e r s u c h  v o n  e in e r  P ro b e  a u f  d ie a n d e re .*  Aus der 
Ueberlegung, daß sieh die Bruchdehnung des Stahles aus der über 
die ganze Meßlänge gleichmäßig verteilten und der bei Beginn der 
Einschnürung auftretenden örtlichen Dehnung zusammensetzt, 
wird eine Gleichung abgeleitet, m it der man die Bruchdehnung 
von einer Probenform auf die andere umrechnen kann. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1149/65.]

Anton Pomp und Alfred Krisch: V e rsu c h e  ü b e r  den  z e i t 
l ic h e n  V e r la u f  v o n  S p a n n u n g , D e h n u n g  u n d  D ehn- 
g e s c h w in d ig k e it  b e im  Z u g v e r s u c h ,  in sb e so n d e re  an 
d e r  S tre c k g re n z e .*  Das theoretische Spannungs-Dehnungs- 
Schaubild für den Zugversuch an weichem Kohlenstoffstahl. 
Meßgeräte. Zugversuche m it unm ittelbarer Gewichtsbelastung. 
Zugversuche in einer stark federnden Zerreißmaschine. Versuchs
ergebnisse. Schlußfolgerungen. [Mitt. K.-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg. 19 (1937) Lfg. 13, S. 187/98; vgl. Arch. Eisenhüttenw. 11 
(1937/38) S. 323/26; Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 62/63.] - 

Erich Siebei, Siegfried Schwaigerer, Alfred Krisch und Hans 
Esser: D ie  S t r e c k g r e n z e  b e im  Z u g v e rs u c h  u n te r  b e so n 
d e re r  B e rü c k s ic h t ig u n g  d e s  E in f lu s s e s  d e r  B e la s tu n g s 
w eise  u n d  d e r  M a sc h in e n fe d e ru n g .*  [Arch. Eisenhüttenw. 
11 (1937/38) Nr. 7, S. 319/28 (Werkstoffaussch. 393); vgl. Stahl 
u. Eisen 58 (1938) Nr. 3, S. 62/63.]

Fritz Uebel: D e r E in f lu ß  d e r  E in s p a n n b ie g u n g  au f 
d e n  V e r la u f  d e r  S p a n n u n g s - D e h n u n g s - K u r v e  beim  
Z u g v e rsu ch .*  Rechnerische Untersuchung des Einflusses ver
schieden hoher Biegespannungen auf die Ausbildung der oberen 
Streckgrenze beim Zugversuch. Versuchsmäßige Bestimmung 
der Größe der überlagerten Biegung. [Arch. Eisenhüttenw. 11 
(1937/38) Nr. 7, S. 329/36 (Werkstoffaussch. 394); vgl. Stahl u. 
Eisen 58 (1938) Nr. 3, S. 63.]

G. W eiter und S. Gockowski: S p a n n u n g s -D e h n u n g s -  
S c h a u b ild  von  w e ich e m  S ta h l  in  A b h ä n g ig k e i t  von  d er 
M a sc h in e n fe d e ru n g .*  Wiedergabe von Zugversuchen, bei 
denen die Maschinenfederung durch Einschaltung eines Oeldruck- 
zylinders verändert wird. [Wiadomości Inst. Metal. 4 (1937) 
Nr. 3/4, S. 118/25.]

Biegeversuch. Erich Mohr: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  e in e r 
d e r  S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  n a h e s te h e n d e n  K e n n z if fe r  
m i t t e l s  d e s B ie g e -Z u g -V e rs u c h e s .*  Bei der Durchführung 
von Hin- und Herbiegeversuchen m it kleinen Winkeln unter 
gleichzeitiger Zugbeanspruchung ergeben sich den Wöhler-Kurven 
ähnliche Schaulinien. Die hierbei erm ittelte Kennziffer soll der 
Biegewechselfestigkeit des geprüften Werkstoffes entsprechen. 
[Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 1, S. 30/35.]
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Verdrehungsversuch. L .E .A d am s: D e r E i n f l u ß v o n ü b e r -  
la g e r te n  V e r d r e h s p a n n u n g e n  a u f  d ie  p h y s ik a l i s c h e n  
E ig e n s c h a f te n  e in ig e r  k e n n z e ic h n e n d e r  F e d e r s t ä h l e  
und ih re  E in w ir k u n g  a u f  d ie  S c h e r s p a n n u n g e n  in  
S c h ra u b e n fe d e rn .*  U ntersuchung an unlegierten Stählen 
mit rd. 0,20 und 1%  C, an  einem Silizium-Mangan-Stahl m it 
0,54% C, 1,98%  Si und  0,85%  Mn und  einem Chrom-Vanadin- 
Stahl m it 0,48%  C, 1,38%  Cr und 0,17%  V über den Einfluß von 
Verdrehüberspannungen auf die statischen Festigkeitseigenschaf
ten. W irkung einer Glühbehandlung nach dem Aufbringen der 
Verdrehüberspannung. [Carnegie Schol. Mem. 26 (1937) S. 1/55.]

Härteprüfung. F. B. Füller: D ie  W irk u n g  v o n  A b w e i
chu n g en  in  d e n  D ia m a n t s p i tz e n  b e im  H ä r t e p r ü f g e r ä t  
nach V ick ers .*  Durch ungenau gearbeitete Diamantspitzen 
können in den m 't  dem Vickers-H ärteprüfgerät gefundenen Ergeb
nissen merkliche Abweichungen auf treten . [Trans. Amer, Soc. 
Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1198/1206.]

Axel H ultgren: E ic h p r o b e n  f ü r  d ie  R o c k w e l l - H ä r te 
p rüfung .*  Zur Eichung der Rockwell-C-Härteprüfer sind Proben 
von 50 X 30 X 10 mm 3 hergestellt worden. Sie entsprechen in 
ihrer Härte ungefähr 50, 55, 60 bzw. 65 ^  0,2 Rockwell-C-Ein- 
heiten. [Jem kont. Ann. 121 (1937) Nr. 10, S. 619/32.]

Schwingungsprüfung. H ans Büchner: D ie  E l a s t i z i t ä t s 
g renze v o n  S tä h le n  b e i D a u e r b e a n s p r u c h u n g  u n d  ih r  
Z u sa m m e n h an g  m it  d e r  D a u e r f e s t i g k e i t ,  W e r k s to f f 
d äm p fu n g  u n d  K e r b e m p f in d l ic h k e i t .*  Untersuchung über 
die Veränderung der Elastizitätsgrenze verschiedener Stähle in 
Abhängigkeit von Belastung und Beanspruchungsart. Zusammen, 
hang zwischen Fließgrenze, E lastizitätsgrenze, Dauerfestigkeit, 
Dämpfung und Kerbempfindlichkeit. Angabe eines K urzprüfver
fahrens zur Bestimmung der Schwingungsfestigkeit von Stählen 
aus der Veränderung der Elastizitätsgrenze. [Forsch. Ing.-Wes. 9
(1938) Nr. 1, S. 14/27.]

Tiefziehprüfung. G. Oehler: D ie  E ig n u n g  d e r  T ie f z ie h 
p rü fv e r f a h re n  in  d e r  P ra x is .*  Kennzeichnung der einzelnen 
Tiefziehprüfverfahren. Vergleich der nach den einzelnen Verfahren 
an sieben verschiedenen W erkstoffen erhaltenen Ergebnisse mit 
dem Betriebsverhalten der Werkstoffe bei verschiedenen Zieh
formen. Einführung eines neuen Gütewertes für das Aufweitungs
verfahren. [W erkstattstechnik 32 (1938) Nr. 1, S. 5/10.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. W. Kuli- 
kowski: D re h e n  v o n  G u ß e is e n  u n d  S ta h l  m it  H a r t m e t a l l 
w erkzeugen .*  Beste Schnittleistung von Hartmetallegierungen 
bei etwa 1000 BE. Grundsätzlicher Unterschied in der A rt des 
Messerverschleißes beim Schneiden von Gußeisen und Stahl. 
Abhängigkeit der S tandzeit von der Schnittgeschwindigkeit bis 
600 m/min und von der Spanstärke bei Achsenstahl, G ranaten
stahl, einem Ni-Cr-Stahl von 160 kg/m m 2 Zugfestigkeit und 
Gußeisen m it einer H ärte  von 180 BE. Vergleichende Versuche an 
Schnellarbeitsstählen. Physikalische Eigenschaften der H a rt
metallplättchen, Einfluß von Tem peraturschwankungen. [Przegl. 
mech. 3 (1937) Nr. 21, S. 743/50.]

Hermann Möller und A lbert R oth: D ie  K a l tv e r f o r m u n g  
der W e r k s to f f o b e r f lä c h e  b e i v e r s c h ie d e n e m  B e a r b e i 
tu n g sz u s ta n d .*  Durch Halbwertsbreitenmessungen an R ück
strahlaufnahmen in verschiedener Aetztiefe wird Dicke und Ver
formungsgrad der verform ten Oberflächenschicht für verschiede
nen Bearbeitungszustand erm ittelt. [Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg. 19 (1937) Lfg. 4, S. 61/63; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) 
S. 639.]

Sonderuntersuchungen. W. Baukloh und  H. Uehlinger:
U eber d ie  V e rd a m p fu n g  v o n  M a n g a n  a u s  m a n g a n h a l t ig e n
E ise n le g ie ru n g e n .*  Glühversuche an  Eisen-Mangan-Legie- 
rungen bis zu 22%  Mn und Eisen-Mangan-Kohlenstoff-Legierun- 
gen m it rd. 6,3%  Mn und 0,46, 0,86 und 1,3%  C im Vakuum 
and im W asserstoffstrom. Im  Vakuum  setzt bereits bei 800° eine 
merkliche Mangan Verdampfung ein. Im  W asserstoffstrom wird 
die Verdampfungsgeschwindigkeit herabgesetzt. Kohlenstoff ver
ringert die Verdampfungsgeschwindigkeit bei 800°, ha t jedoch 
bei höheren Tem peraturen keinen Einfluß. [Metallwirtsch. 17
(1938) Nr. 4, S. 85/87.]

Istvan Gallik und Tibor Vdr: D r a h tz i e h v e r s u c h e  m it  
w eichem  F lu ß s t a h l .  I. M e c h a n is c h e  P r ü f u n g e n .  II . M i
k ro sk o p isc h e  u n d  H ä r t e p r ü f u n g e n .  Kaltziehversuche m it 
weichem Flußstahl (0,05%  C; 20,7 kg/m m 2 Streckgrenze,
33,5 kg/m m 2 Zugfestigkeit, 24%  gleichmäßige Dehnung, 
74,3% Einschnürung), der von 12 mm Dmr. durch 23 Kaliber 
ohne Zwischenglühung bis auf 0,8 mm gezogen wurde. Die 
Dehnung fällt schon nach den ersten Streckungen auf 1 bis 3% , 
während die Zugfestigkeit zum  Schluß auf das Vierfache des 
Ausgangswertes angestiegen ist. Die E inschnürung sinkt auch bei 
den stärksten Streckungen nich t un ter 30% . Durch A ltern wird

die Zugfestigkeit um 2 bis 5 kg/m m 2 erhöht, die Einschnürung 
um 2 bis 3%  verringert, während die Streckgrenze bis zur Zug
festigkeit ansteigt. Aus einem Vergleich der Verformbarkeit bei 
den vorliegenden Versuchen und der beim Zugversuch gemessenen 
Verformbarkeit wird geschlossen, daß der Zugversuch bei hoch
bildsamen Stoffen zur Feststellung der durch K altverform ung 
erreichbaren größten Festigkeit nicht geeignet ist. [Anyag- 
vizsgälok Közlönye 15 (1937) S. 85/116; nach Chem. Zbl. 109
(1938) I, Nr. 3, S. 710/11.]

Mahoux: N eu e  e x p e r im e n te l le  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
U l t r a s c h a l lw e l le n .  Der Einfluß hochfrequenter elektromagne
tischer Schwingungen (4000 bis 90000 kHz) auf photographische 
P la tten  und auf Metallkörper. Im  ersten Fall wurde die Bildung 
eines Schleiers sowie das Auftreten einzelner „belichteter“ Punkte 
festgestellt. Im  zweiten Fall wurde bei einem Nickel-Chrom- 
Molybdän-Stahl beobachtet, daß sich die einzelnen Kristalle um  
bestimmte Punkte gruppieren, während die Brinellhärte abnim m t. 
[Mécanique 21 (1937) S. 281/87; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, 
Nr. 5, S. 1065.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Rudolf Berthold: E r g e b 
n is s e ,  n e u e  M ö g lic h k e ite n  u n d  G re n z e n  d e r  R ö n tg e n -  
u n d  G a m m a d u rc h s tr a h lu n g .*  Heutige Aufgaben der zer
störungsfreien W erkstückprüfung. Anwendung der Leuchtschirm 
prüfung bei LeichtmetaÜguß. Grenzen des Nachweises feiner 
Spalte. Auswirkung der laufenden Röntgenprüfung auf die Güte 
der Schweißarbeit. Beurteilung von Durchstrahlungsbildern. 
Hohlanodenröhre und Zählrohr nach Müller und Geiger als neue 
Hilfsm ittel der Durchstrahlungsprüfung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 3, S. 49/52 (Werkstoffaussch. 395).]

A tla s  d e r  z e r s tö r u n g s f r e ie n  P r ü f v e r f a h r e n .  Hrsg. 
von Dr.-Ing. Rudolf Berthold, Leiter der Reichsröntgenstelle 
beim Staatlichen M aterialprüfungsamt Berlin-Dahlem. (Mit 
zahlr. Abb. auf den Textseiten und den Taf.) Leipzig: Johann 
Ambrosius Barth. 2°. ■— Lfg. 1. 1938. (35 Bl.) 52 J iJ i, bei 
Vorausbestellung des ganzen Werkes 4 2 .71 J t.  (Das W erk wird 
voraussichtlich 4 Lieferungen umfassen zum Gesamtpreise von 
220 J lJ t  einschl. Einbanddecke, bei Vorausbestellung bis zum 
22. März 1938 186 JU t.) S B =

M etallographie.
Allgemeines. Otto Mies, Dr.-Ing.: M e ta l lo g ra p h ie .  Grund

lagen und Anwendungen. Mit 175 Abb. im Text. Berlin: Ju lius 
Springer 1937. (64 S.) 8°. 2 J lJ t. (W erkstattbücher für Betriebs
beamte, Konstrukteure und Facharbeiter. H rsg.: Dr.-Ing. H . 
Haake. H. 64.) —  Nach einem Ueberblick über die wichtigsten 
Gefügebestandteile des Stahles und ihre Verknüpfung m it den 
wesentlichsten Werkstoffeigenschaften wird auf die Entstehungs
bedingungen der einzelnen Gefügearten eingegangen. Zum Schluß 
werden die Gefügebildung und Gefügeeigenschaften bei Kupfer- 
und Aluminiumlegierungen behandelt. Zur Einführung in die 
Gefügelehre ist das Buch recht gut geeignet. S B 5

Prüfverfahren. H akan Swedenborg: G e n a u e  B e s t im m u n g  
la n g s a m e r  L ä n g e n ä n d e ru n g e n .*  Beschreibung eines neuen 
auf der Bestimmung der elektrischen K apazitä t beruhenden 
Verfahrens zur Messung kleiner Maßänderungen, die manchmal 
in abschreckgehärteten Stählen auftreten. [Jem kont. Ann. 121
(1937) Nr. 10, S. 633/36.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. Charles S. 
B arrett: D ie  A n w e n d u n g  d e r  R ö n tg e n p r ü f u n g  z u r  U n t e r 
su c h u n g  d e s  E r m ü d u n g s z u s ta n d e s  d e r  M e ta lle .*  Die 
Auswertung von rd. 200 Röntgenbildern verschiedener Stähle, 
Aluminiumlegierungen und von Kupfer zeigt, daß sowohl unter- 
als auch oberhalb der Dauerfestigkeitsgrenze im Röntgenbilde 
Aendérungen der gleichen A rt auftreten, welche durch die plasti
sche Verformung der K örner verursacht werden. Man kann darum  
aus solchen Aenderungen nicht ohne weiteres auf eine Erm üdung 
des W erkstoffes schließen. Mit zunehmender Beanspruchung 
werden die Aenderungen im Röntgenbild stärker. Die Tiefe der bei 
sorgfältiger Bearbeitung der Proben an der Oberfläche entstehen
den kaltverform ten Zone beträgt etwa 0,05 bis 0,2 mm. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1115/48.]

George L. Clark und  Merton M. Beckwith: R ö n t g e n u n t e r 
s u c h u n g  d e r  F o r m ä n d e r u n g  in  M e ta lle n .*  An Aluminium
ein- und -mehrkristallen wird die Aenderung des Röntgenbildes 
bis zum Bruch verfolgt. Sowohl bei E in- als auch bei M ehrkristal
len scheint zunächst eine Kristallbiegung einzutreten, der eine 
Zertrümmerung m it anschließender Ausrichtung der einzelnen 
Bruchstücke in eine bevorzugte Lage folgt. [Trans. Amer. Soc. 
Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1207/24.]

Richard Glocker und Günter Kem m nitz: S p a n n u n g s m e s 
s u n g e n  am  D a u e rb ru c h v o rg a n g .*  Röntgenographische 
Untersuchung der Höchstspannung am Lochrand einer m it Quer
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bohrung versehenen Welle aus unlegiertem Stahl bei Verdreh
wechselbeanspruchung. Hierzu wird zwischen Röntgengerät und 
Probestab ein gleichsinnig m it der Prüfmaschine umlaufender 
Sektor gebracht, m it dessen Hilfe sich jeder beliebige Spannungs
zustand herausgreifen läßt. Die Höchstspannung am Lochrand 
blieb bis zum Auftreten eines sichtbaren Risses erhalten, ein 
Spannungsabbau tra t  nicht ein. [Z. MetaUkde. 30 (1938) Nr. 1, 
S. 1/3.]

D. McLachlan jr. und Wheeler P. Davey: R ö n tg e n u n te r 
s u c h u n g  ü b e r  d ie  b e v o rz u g te  k r i s t a l lo g r a p h is c h e  O r ie n 
t ie r u n g  in  r e in e n ,  k a l tg e w a lz te n  E is e n -N ic k e l-L e g ie -  
ru n g e n .*  Untersuchung an reinen Eisen-Nickel-Legierungen bis 
zu 22%  Ni über die Abhängigkeit der kristallographischen Orien
tierung vom Nickelgehalt, von der Größe der Kaltverformung 
und der Temperatur sowie über die Einwirkungstiefe der K a lt
verformung. In  einer dünnen Oberflächenschicht t r i t t  nach dem 
Kaltwalzen stets die gleiche, lediglich durch den Verformungsgrad 
bedingte bevorzugte Orientierung auf. Entwicklung von Glei
chungen, aus denen sich die Versuchsergebnisse ableiten lassen. 
[Trans. Amer. Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1084/1114.]

Hermann Möller und Gustl S trunk: U e b e r  d ie  U m re c h 
n u n g  v o n  G i t te r k o n s t a n te n  in  S p a n n u n g e n  b e i d e r  
S p a n n u n g sm e ssu n g  m it  R ö n tg e n s tr a h le n .*  Aufgabe
stellung. Berechnung des röntgenographischen E lastizitäts
moduls in Abhängigkeit von der Einstrahlungsrichtung. Die 
Beziehungen zwischen Gitterkonstanten und Spannungen unter 
Berücksichtigung der elastischen Anisotropie. Versuche zur N ach
prüfung der abgeleiteten Beziehungen. [Mitt. K.-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg. 19 (1937) Lfg. 22, S. 305/15; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) 
S.122/23.] — Auch Dr.-Diss. von Gustl Strunk: Bonn (Universität).

Eranz Wever, Max Hempel und Hermann Möller: D ie  A e n 
d e ru n g e n  d e s  K r i s t a l l z u s t a n d e s  w e c h s e lb e a n s p r u c h te r  
M e ta lle  im  R ö n tg e n b ild .*  Röntgen-Rückstrahlaufnahmen an 
Biegeschwingungsstäben bei verschiedenen Belastungen. Bezie
hungen zwischen Gitterstörungen und Wechselfestigkeit. [Arch. 
Eisenhüttenw. 11 (1937/38) Nr. 7, S. 315/18 (Werkstoffaussch. 
392); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 3, S. 62.]

Aetzmittel. M. Baeyertz: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  C h ro m 
s ä u r e  b e im  e le k t ro ly t is c h e n A e tz e n  v o n E is e n  u n d  S ta h l.*  
Die zu ätzende Probe wird als Anode in eine zehnprozentige wässe
rige Chromsäurelösung gebracht. Angelegte Spannung: 6 V. 
Einige Aetzbeispiele an unlegierten und rostfreien Stählen. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 1185/97.]

B. L. M cC arthy: D ie  B e d e u tu n g  d es K o r n g r e n z e n 
a n g r if f s  b e im  A e tz e n  v o n  S ta h lp ro b e n .*  Untersuchung 
über die Vorgänge beim Aetzen verschiedener Gefügearten (Ferrit, 
Perlit, Martensit, Anlaß- und Kaltverformungsgefüge). Der 
verstärkte Angriff an den Komgrenzen wird zurückgeführt auf 
nichtgebundene Atome und amorphe Bestandteile. Die Aetz- 
wirkung hängt ferner wesentlich ab von der Größe der einzelnen 
Gefügebestandteile. [Trans. Amer. Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, 
S. 1058/83.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. W. 0 . Ale
xander und N. B. Vaughan: D as S y s te m  N ic k e l-A lu m in iu m .*  
Thermische und mikroskopische Untersuchungen des Systems, 
das vier intermetallische Verbindungen — NiAl3, N i2Al3, NiAl, 
NijAl — sowie die entsprechenden E utektika aufweist. [J . Inst. 
Met. 61 (1937) S. 247/63.]

O. Ärstad und H. Nowotny: R ö n tg e n o g ra p h is c h e  U n t e r 
s u c h u n g e n  im  S y s te m  M n-P .*  Im  Bereich bis 50 Atomprozent 
Phosphor wurden die drei Verbindungen MnP, Mn2P  und Mn.,P 
gefunden. [Z. phys. Chem., Abt. B, 38 (1937) Nr. 5, S. 356/58.]

A. J . Bradley und A. Taylor: E in e  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  
d e s  S y s te m s  N ic k e l-A lu m in iu m . Auf der Nickelseite besteht 
die a-Phase als feste Lösung von Aluminium in kubisch flächen
zentriertem  Nickel. Daran schließt sich die in der G itterart 
gleiche a-Phase m it der Zusammensetzung Ni3Al. Bei hohen Tem
peraturen gehen beide Phasen ineinander über. Die ß-Phase zeigt 
einen Höchstwert des Gitterabstandes m it 2,8814 A bei der Zu
sammensetzung NiAl. Nach einem kleinen Zweiphasengebiet bei 
43 Atomprozent Ni folgt bei 40 % das Gebiet der trigonalen 
S-Phase m it der Zusammensetzung N i2Al3. Die letzte Phase des 
Schaubildes entspricht der Zusammensetzung NiAl,. [Proc. roy. 
Soc., Lond., Ser. A, 159 (1937) S. 56/72; nach Chem. Zbl. 108
(1937) II, Nr. 22, S. 3722.]

H. Calus und R. Smoluchowski: E in f lu ß  d e r  T e m p e r a tu r  
a u f  d ie  m it  dem  A l te ru n g s v o rg a n g  v e r k n ü p f te n  W ä rm e 
e rsc h e in u n g e n .*  Bestimmung der bei der Alterung von 
Duraluminium (abgeschreckt von 450° und 510°) bei Alterungs
tem peraturen von 20 bis 26° frei werdenden Wärme. Die Stärke 
d er Wärmeabgabe wird schon durch geringe Unterschiede in der 
A lterungstem peratur wesentlich beeinflußt. [Wiadomości Inst. 
Metal. 4 (1937) Nr. 3/4, S. 112/17.]

U. Hashim oto: D a s  Z u s ta n d s s c h a u b i ld  K o b a l t - S i l i 
z ium . Es bestehen vier Verbindungen: Co2Si, CoSi, CoSi2 und 
Co3Si. Die ersten drei schmelzen unzersetzt bei 1332, 1460 und 
1336°, während sich die letzte bei 1212° durch peritektische 
Umsetzung bildet. Die a-ß-Umwandlung von Kobalt wird mit 
zunehmendem Siliziumgehalt zu höheren Temperatmen ver
schoben. Bei 6,5%  Si und 755° t r i t t  durch peritektische Umset
zung die ß- und 8-Phase auf. [Nippon Kinzoku Gakukai-Si 1
(1937) Juli, S. 135/42; nach Metals & Alloys 8 (1937) Nr. 12, 
S. MA 762.]

R. Schenck, A. Laym ann und E. Jenckel: G le ic h g e w ic h ts 
u n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R e d u k t io n s - ,  O x y d a tio n s -  und  
K o h lu n g s v o rg ä n g e  b e im  E ise n . X III . D as  S y s te m  E isen - 
S a u e r s to f f -K a lk .*  [Z. anorg. allg. Chem. 235 (1937) Nr. 1/2, 
S. 65/76.]

Wesley P. Sykes: G e fü g e- u n d  H ä r te e ig e n s c h a f te n  
e in ig e r  E is e n -K o b a l t-W o lf r a m -L e g ie ru n g e n .*  Durch Zu
satz von Kobalt zu Eisen-Wolfram-Legierungen wird die kubisch 
raumzentrierte a-Phase in die flächenzentrierte y-Phase umgewan
delt, die bis zu 950° herunter beständig ist. Beim Abschrecken 
dieser y-Lösung von Tem peraturen über 950° wird eine Kom- 
verfeinerung erzielt. Eine Ausscheidung der wolframreichen Phase 
t r i t t  jedoch erst bei nachfolgendem Anlassen ab 300° auf. Dem
entsprechend zeigt sich nach einstündigem Anlassen auf 600° ein 
H ärteanstieg von 38 auf 69 Rockweil-C-Einheiten. Das beim 
Zerfall der y-Phase auftretende Gefüge kommt dem unlegierter 
Stähle nach einer ähnlichen W ärmebehandlung nahe mit dem 
Unterschied, daß die entsprechenden Anlaßtemperaturen um 
rd. 300° höher liegen. Durch geringe Zusätze von Nickel, Chrom 
oder Vanadin läß t sich der Zerfall der y-Lösung gänzlich unter
drücken. [Trans. Amer. Soc. Met. 25 (1937) Nr. 4, S. 953/1012.]

Franz Wever und Adolf Rose: U e b e r  d e n  E in f lu ß  der 
A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  U m w a n d lu n g en  
d e r  S tä h le .  I . E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  U n te rsu c h u n g  
v o n  U m w a n d lu n g s v o rg ä n g e n  b e i e r h ö h te r  A b k ü h lu n g s 
g e s c h w in d ig k e it  u n d  E in f lu ß  d e r  A b k ü h lu n g sg e sc h w in 
d ig k e i t  a u f  d ie  U m w a n d lu n g e n  d e r  K o h le n s to f fs tä h le .*  
E in neues Verfahren zur Aufnahme von Abkühlungsgeschwindig- 
keits-Temperatur-Kurven. Ueberprüfung an dem Abkühlungs- 
geschwindigkeits-Schaubild von F. Wever und N. Engel. Die Unter- 
kühlungsschautilder der Kohlenstoffstähle und ihre Beziehungen 
zu den Gefügen und den Festigkeitseigenschaften. [Mitt. K.-Wilh.- 
Inst. Eisenforschg. 19 (1937) Lfg. 20, S. 289/98; vgl. Stahl u. Eisen 
58 (1938) S. 39.]

Gefügearten. R. M. Parke, V. A. Crosby und A. J . Herzig: 
D ie  G r a p h i tb i ld u n g  im  g ra u e n  G u ß e ise n .*  Schrifttums
angaben über die Bildung des Graphits im grauen Gußeisen. 
Eigene Versuche zur Erklärung des Nebeneinanders von Graphit, 
Perlit und Ferrit in gewöhnlichem Gußeisen. [Metals & Alloys 9
(1938) Nr. 1, S. 9/14.]

Korngröße und-Wachstum. Herman F. Kaiser: S c h ä tz u n g  
d e r  i n te r k r i s t a l l i n e n  O b e r f lä c h e n  u n d  R a u m in h a lte  bei 
M e ta llen .*  Ableitung über die Kornoberflächen bei den verschie
denen K ristallarten und Komausbildungen. [Metals & Alloys 9
(1938) Nr. 1, S. 23/26.]

J .  J . B. Rutherford, R. H. Aborn und E. C. Bain: Die 
B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  d e r  K o r n f lä c h e  im  S c h lif f  u nd  
d e r  K o rn g rö ß e  e in e s  M e ta lle s .*  Im  Schliffbild erscheint stets 
eine größere Anzahl kleinerer Kristalle, als wirklich vorhanden ist. 
Auf kleinere Kristalle kann man erst dann schließen, wenn sie in 
Haufwerken oder in sehr hohen Anteilen auftreten. [Metals & 
Alloys 8 (1937) Nr. 12, S. 345/48.]

Fehlererscheinungen.
Sprödigkeit und Altern. Peter Bardenheuer und Heinrich 

Ploum: D ie  W a s s e r s to f f b r ü c h ig k e i t  v o n  K o h le n s to f f 
s tä h le n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  a u fg e n o m m e n e n  W as
s e r s to f f  m enge.*  W asserstoffbrüchigkeit bei elektrolytischer 
Wasserstoff belad ung sowie bei Beladung durch Erhitzen in einer 
W asserstoffatmosphäre und nachfolgendem Abschrecken. Elek
trolytische W asserstoffaufnahme als Ursache des Auftretens ring
förmiger „Flocken“ -Zonen bei gewissem Kohlenstoffgehalt. Rück
gang der Brüchigkeit beim Lagern des W erkstoffs. [Mitt. K.-Wilh.- 
Inst. Eisenforschg. 19 (1937) Lfg. 21, S. 299/303; vgl. Stahl u. 
Eisen 58 (1938) S. 122.]

Korrosion. O tto Andrieu: D ie  B i ld u n g  v o n  w eißem  
Z in k ro s t.  Erklärung der Bildung von weißem Zinkrost und 
Mittel zu seiner Verhinderung. [Drahtwelt 30 (1937) Nr. 50, 
S. 615/17.]

[Franz] Eisenstecken: A n g r if f  m e ta l l i s c h e r  W e rk s to ffe  
d u rc h  h ä u s l ic h e  A b w ässe r . Versuche zur Bestimmung des 
Korrosionsangriffes von Abwässern verschiedener Zusammenset- 
zung, denen 10 % scharfkantiger Sand beigefügt wurde, auf Rohre,
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deren Innenoberfläche nach einem Sonderverfahren eine Abdek- 
kung m it Neobitum en erhalten ha tte . Der Ueberzug h a t sich in 
allen Fällen sehr gu t bewährt. [Gesundh.-Ing. 60 (1937) S. 526/27; 
nach Chem. Zbl. 109 (1938) I ,  Nr. 3, S. 716/17.]

H. Endo und  S. Morioka: D ie  O b e r f lä c h e n p a s s iv i t ä t  
und in te r k r i s t a l l i n e K o r r o s i o n  v o n  n i c h t r o s t e n d e m  S ta h l  
m it 21% C r in  s a u r e n  L ö s u n g e n , d ie  C h lo r  io n e n  u n d  h ö h e r 
w ertig e  K a t io n e n  e n th a l t e n .  Untersuchung der Oberflächen
passivität 14- und 21prozentiger Chromstähle in lOprozentiger 
Eisenchloridlösung. W ährend der U prozentige Chromstahl an
gegriffen wird, bleibt der 21prozentige unversehrt. Der Einfluß 
von nichtmetallischen Einschlüssen und  Oberflächenfehlern auf 
das Korrosionsverhalten. Die A ktiv itä t oder Passivität hängt ab 
vom Chromgehalt der Probe und der A rt des Angriffsmittels. 
[Nippon Kinzoku Gakukai-Si 1 (1937) S. 71/79; nach Metals & 
Alloys 8 (1937) Nr. 12, S. MA 770.]

C. J . Jackson, G. R. Howat und  T. P. H oar: V e r fä rb u n g  
und  K o r ro s io n  v e r z i n n te r  K a n n e n  d u r c h  S a h n e . II.*  
[Techn. Publ. In t. T in Res. Developm. Counc. Ser. A, Nr. 72, 
1937; J . Dairy Res. 8 (1937) Nr. 3, S. 324/30.]

W. C. Schroeder. A. A. Berk und R. A. O’Brien: D e r  S c h u tz  
von S ta h l  g e g e n  i n t e r k r i s t a l l i n e  K o r r o s io n  in  w ä ß r ig e r  
Lösung.* Durch Zusätze von N atrium karbonat, -phosphat und 
-sulfat, Quebracho, Katechu, Ligninverbindungen und Sulfit- 
ablaugen aus der Zellulosegewinnung zum Speisewasser läß t sich 
der interkristalline Angriff von Kesselbaustählen herabsetzen, 
wobei die W irksam keit der Zusätze in  der angegebenen Reihen
folge zunimmt. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 60 (1938) Nr. 1, 
S. 35/42.]

M. Smialowski: A u f re iß e n  v o n  S ta h l  u n t e r  d em  E in f lu ß  
d er K o r ro s io n  u n d  m e c h a n is c h e r  S p a n n u n g e n .*  Bestim 
mung der Zugfestigkeit von D rähten (1 bis 2 mm Dmr.) aus Stahl 
mit 0,08% C und aus E lektrolyteisen un ter der Einwirkung der 
Dämpfe einer 50prozentigen siedenden Am m onnitratlösung. Bei 
einer Zugbeanspruchung von 26 bis 33 % der Zugfestigkeit gehen 
die Drähte schon nach einigen Stunden zu Bruch. [Wiadomosci 
Inst. Metal. 4 (1937) Nr. 3/4. S. 100/05.]

W. A. Wesley und C. H. L indsley: D e r L o c h f ra ß  be i n i c h t 
ro s te n d e m  S ta h l  u n d  d ie  U n lö s l i c h k e i t  d e s  E is e n io n s  in  
Seew asser.*  Auf Grund von Löslichkeitsuntersuchungen in 
natürlichem und künstlichem  Seewasser wird es für unwahrschein
lich gehalten, daß der Lochfraß nichtrostender Stähle in See
wasser durch Eisenchlorid verursacht wird. [Metals & Alloys 8
(1937) Nr. 12, S. 335/37.]

Dietrich W itt: K o r r o s io n  u n d  G a s e n tg if tu n g .*  Bei 
Anwendung von entgiftetem  Stadtgas ist infolge des geringeren 
Sauerstoff- und Schwefelgehaltes tro tz  des höheren Kohlendioxyd
anteils ein wesentlich schwächerer Korrosionsangriff zu beobach
ten als bei gewöhnlichem Gas. [Gas- u. W asserfach 81 (1938) 
Nr. 2, S. 18/23.]

Zündern. R. Griffiths: D ie  B e z ie h u n g  z w isc h e n  dem  
A u fb au  u n d  d em  H a f tv e r m ö g e n  d e s  Z u n d e rs .*  Zunder
versuche an Elektrolyteisen, verschiedenen Weicheisen und an 
Stahl m it 0,53%  C bei 720 bis 1000°. B etrachtungen über den 
Zundervorgang. [Carnegie Schol. Mem. 26 (1937) S. 165/74.] 

Nichtmetallische Einschlüsse. S. Pilarski und S. Jaiw inski: 
E in f lu ß  n i c h t m e t a l l i s c h e r  E in s c h lü s s e  a u f  d ie  F e s t i g 
k e i t s e ig e n s c h a f te n  v o n  C h ro m - M o ly b d ä n - B a u s ta h l .  II.*  
Die Zerreißeigenschaften und die Kerbschlagzähigkeit in der 
Walzrichtung scheinen bei dem reinen Stahl höher zu liegen. 
Ebenso ergab der Dauerbiegeversuch für den reinen Stahl bessere 
Werte, während beim Dauerschlagversuch der unreine Stahl 
günstiger war. [Wiadomosci Inst. Metal. 4 (1937) Nr. 3/4, S.139/44.]

Chemische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. W alter R adm acher: D as  n e u e  

C hem ische  L a b o r a to r iu m  d e s  R h e in i s c h - W e s t f ä l i s c h e n  
K o h le n - S y n d ik a ts  in  E sse n .*  Beschreibung von Bau, Aus
stattung und E inrichtung der als brennstoffchemisch-analytisches 
Untersuchungslaboratorium bestim m ten A nstalt. [Chem. Fabrik 
11 (1938) Nr. 1/2, S. 20/27.]

Brennstoffe. Adolf Seuthe: D ie  B e s t im m u n g  d e s  S c h w e 
fels in  f e s te n  B r e n n s to f f e n  d u r c h  V e r b r e n n u n g  im  
S a u e rs to f fs tro m .*  Schrifttum . Beschreibung der Arbeitsweise 
und Versuchseinrichtung. Genauigkeit der Ergebnisse. [Arch. 
Eisenhüttenw. 11 (1937/38) N r.7, S. 343/44; vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 3, S. 63.]

Metalle und Legierungen. K arl Brückner: E in z e lb e s t im -  
m ung d e r  L e g ie r u n g s e le m e n te  in  R o tg u ß -  u n d  B ro n z e -  
m a te r ia lie n .  II .*  Bestim m ung von K upfer und Blei durch 
gleichzeitige elektrolytische Abscheidung, ohne die beim Lösen 
in Salpetersäure ausgeschiedene Metazinn- und Antimonsäure

abzufiltrieren. Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. [Chemiker-Ztg. 
62 (1938) Nr. 3, S. 32/33.]

Schmiermittel. Horst Brückner: U e b e r  e in e  n e u e  g e n a u e  
L a b o r a to r iu m s m e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d e s  V e r d a m p 
f u n g s v e r h a l t e n s  v o n  S c h m ie rö le n .*  Neues Verdampfungs
gerät und Verfahren, das gleichzeitig den nicht verdampfbaren 
R ückstand erm ittelt. [Angew. Chem. 51 (1938) Nr. 3, S. 53/55.]

Sonstiges. F. Peter: Z u r B e s t im m u n g  d e r  Z in n a u f la g e  
v o n  W e iß b le c h e n . Hinweis auf die frühere Ar beit des Verfassers, 
nach der die Auflage aus dem Gewichtsunterschied nach Ablösen 
des Zinns in Salzsäure bestim m t wird un ter Berücksichtigung des 
in Lösung gegangenen Eisens nach dessen T itration  m it Perm anga
nat. [Z. anal. Chem. 111 (1938) Nr. 7/8, S. 267.]

Adam Skapski, Ju lian  Kamecki und Aleksander K otlinski: 
E le k t r o ly t i s c h e  E r m i t t l u n g  n i c h tm e ta l l i s c h e r  E in 
sc h lü s se  in  S tä h le n .*  Durch Verwendung eines Glyzerin
sumpfes und Einhaltung besonderer elektrischer Bedingungen 
gelingt innerhalb 8 h die getrennte Bestimmung von freiem und 
gebundenem FeO, FeS, MnO, MnS, S i0 2 und A120 3. Besondere 
Eignung des Verfahrens für unlegierte und niedriglegierte Stähle. 
Ergebnisse an sechs verschiedenen Schmelzen; Uebereinstimmung 
m it dem mikroskopischen Befund. [H utnik 9 (1937) Nr. 11, 
S. 489/96.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Silizium. Ju . Ja . Gornyi: S c h n e llb e s t im m u n g  v o n  

S il iz iu m  in  R o h e is e n , S ta h l  u n d  S il ik a te n .*  Abscheiden 
der nach dem Lösen der Probe noch gelösten Kieselsäureanteile 
durch Zusatz von einprozentiger Gelatinelösung, wodurch ein 
Eindam pfen sich erübrigen soll. Arbeitsvorschriften. [Saw. 
labor. 6 (1937) Nr. 5, S. 541/44.]

Phosphor. W alther Spengler: W e ite re  B e m e rk u n g e n  z u r  
P h o s p h o r s ä u r e b e s t im m u n g  d u rc h  F ä l lu n g  a ls  A m m o- 
n iu m -P h o s p h o r -M o ly b d a t.*  Untersuchung des R eaktions
verlaufes bei der Fällung des gelben Niederschlages und seiner 
T itration  m it Natronlauge. Vergleich der maß- und gewichts
analytischen Bestimmung. [Z. anal. Chem. 111 (1938) Nr. 7/8, 
S. 241/54.]

Kupfer. J .  Dick: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  
d es K u p fe rs .*  Fällung des Kupfers als Urotropinbenzoat- 
Komplexsalz, das entweder zu Kupferoxyd verglüht oder bei 
kleinen Kupfermengen als Komplexsalz unm ittelbar gewogen wird. 
Arbeitsvorschrift und Beleganalysen. [Z. anal. Chem. 111 (1938) 
Nr. 7/8, S. 260/63.]

A. M. Sanko und G. A. B utenko: D ie  K u p f e r b e s t im m u n g  
in  R o h e is e n  u n d  S ta h l  m it  C h in a ld in s ä u r e .  Fällung des 
Kupfers m it N atrium chinaldinat in schwefelsaurer Lösung, 
wodurch Trennung von Fe, As, Cd, Pb, Ni, Co, Mn und P  möglich 
ist. Arbeitsvorschrift. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 5, S. 545/48.] 

Nickel. O. T. Boberkowa und A. F. Nowitzkaja: E l e k t r o 
ly t i s c h e  N ic k e lb e s t im m u n g  im  S ta h l.  Arbeitsgang zur 
Elektrolyse des Nickels in ammoniakalischer ammoniumsalz
haltiger Lösung bei 4 A. Dauer 30 min. [Saw. labor. 6 (1937) 
Nr. 7, S. 877.]

Wolfram, Molybdän. F. A. Ferjantschitsch: K o lo r i -  
m e t r i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  W o lf ra m  u n d  M o ly b d ä n . Be
stimmung auf Grund der Rhodanidreaktion, wobei das bisher ver
wandte Zinnchlorür durch Titantrichlorid ersetzt wird. Einfluß 
der Begleitelemente. Analysengang. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 3, 
S. 289/92.]

Molybdän. A. F. Andrejew: D ie  B e s t im m u n g  d e s  M o ly b 
dän s.*  T itration  des Molybdäns in Stählen nach Reduktion durch 
Kadmiumamalgam- m it Kalium bichrom at und  M ethylenblau als 
Indikator. Arbeitsvorschrift. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 7, S. 793/97.] 

S. N. Schkotowa: D ie  S c h n e llb e s t im m u n g  d e s  M o ly b 
d ä n s  in  S tä h le n .*  Kolorimetrische Bestimmung nach der 
bekannten Rhodankalium-Zinnchlorür-Reaktion. [Saw. labor. 
6 (1937) Nr. 3, S. 287/88.]

Vanadin. P. A. Ljubtschenko und L. D. L jubtschenko: D ie  
B e s t im m u n g  d e s  V a n a d in s  in  P f a n n e n s c h la c k e n  v o n  
K e r ts c h .*  Bestimmung in Frischschlacken von K ertscher 
Roheisen m it 0,12 bis 0,14%  V. T itra tion  des Vanadins m it 
Perm anganat nach H. L. Ham ner. Analysengang. [Saw. labor. 6
(1937) Nr. 3, S. 364/65.]

Niob und Tantal. I. P. Alimarin und B. I . F rid : D e r  N a c h 
w e is  k le in e r  M en g en  v o n  N io b  u n d  T a n t a l  m it  P h e n y l -  
a r s in s ä u re .  Niob und  T antal werden durch Phenylarsinsäure 
in mineralsaurer Lösung bei Gegenwart von W einsäure als weißer 
flockiger Niederschlag gefällt. E influß von Begleitelementen. 
Arbeitsvorschrift. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 7, S. 823/25.]

Antimon. G. Spacu und A. Pop: E in e  n e u e  g r a v im e t r i -  
sc h e  H a lb m ik r o m e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d e s  A n tim o n s .*  
Fällung und gewichtsanalytische Bestimmung des Antimons als



216 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 58. Jahrg. Nr. 8.

thioantimonsaures Chromammin. Arbeitsvorschriften bei An
wesenheit kleiner und größerer Mengen von Alkalisalzen. Beleg
analysen. [Z. anal. Chem. 111 (1938) Nr. 7/8, S. 254/60.]

Zinn. S. N. S c h k o to w a : B e s t im m u n g  d e s  Z in n s  in  
F e r ro m o ly  b d än .*  Betriebsverfahren durch Fällen m it Schwefel
wasserstoff und Abscheiden des Zinndioxyds aus den geglühten 
Sulfiden. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 6, S. 745/46.]

Beryllium. Ja . A. Fialkow und L. S. Berenbljum: B ik a r b o 
n a tv e r f a h r e n  z u r  T re n n u n g  d e s  B e ry ll iu m o x y d s  v o n  
A lu m in iu m o x y d .*  Abänderung des Verfahrens von Ch. L. Par- 
sons und S. K. Barnes, um Fehlerquellen zu vermeiden. [Saw. 
labor. 6 (1937) Nr. 2, S. 151/53.]

Wasserstoff. G. Ja . Weinberg und S. I . Proschutinski: 
U e b e r  d ie  V e r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  d es W a s s e r s to f f s  
im  S tah l.*  Empfohlen wird die gewichtsanalytische Bestimmung 
durch Verbrennen der Probe in reinem Elektrolytsauerstoff und 
Wägen des gebildeten Wassers. Beschreibung der A pparatur 
und Arbeitsweise. Ergebnisse. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 4, 
S. 422/27.]

Fluor. G. A. Markowa: D ie  V e r fa h re n  z u r  F lu o rb e 's t im -  
m u n g  in  G e g e n w a r t von a m o rp h e r  K ie se ls ä u re .*  Als 
bestes Verfahren erwies sich die maßanalytische Bestimmung nach
H. H. Willard und 0 . B. W inter. Festlegung der Arbeitsbedin
gungen in Abhängigkeit von den anwesenden Mengen Kieselsäure 
und Tonerde. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 7, S. 807/11.]

R. J . Rowley und H. V. Churchill: T i t r a t i o n  v o n  F lu o r  
in  w ä s s e r ig e n  L ö su n g en .*  Abänderung des Verfahrens von
H. H. W illard und O. B. W inter durch T itration des Fluors in 
wässeriger s ta tt alkoholischer Lösung bei einem pjj-W ert von 
g,9 bis 3,1. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 9 (1937) Nr. 12, 
S. 551/52.]

Magnesium. Philip J .  Elving und Earle R . Caley: T re n n u n g  
v o n  M ag n esiu m  a ls  O x a la t.*  Quantitative Trennung des 
Magnesiums von den Alkalien als Oxalat in 85prozentiger Essig
säure. Das Oxalat kann entweder zu MgO verglüht oder in schwe
felsaurer Lösung m it Perm anganat titrie rt werden. [Industr. 
Engng. Chem., Anal, ed., 9 (1937) Nr. 12, S. 558/62.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Druck. Ludwig Merz und Hans Scharwächter: M a g n e to 

e la s t i s c h e  D ru c k m e ssu n g .*  Der magneto-elastische Effekt. 
Gestaltung der Meßdose. Das Meßverfahren. Anwendung der 
magneto-elastischen Druckmesser, besonders auch im Walzwerks
betrieb. [Arch. techn. Messen 1937, Lfg. 77, S. T 145/46.]

Temperatur. K u rt Guthm ann: A n z e ig e n -  u n d  R e g le r 
d ä m p fu n g  d u rc h  k e ra m is c h e  T h e r m o e le m e n t- S c h u tz 
ro h re  be i W ärm ö fen .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 2, S. 36/38.] 

Sonstige wärmetechnische Untersuchungen. Harold E. W hite: 
D as „ W ä rm e o h m “ a ls  M a ß e in h e it  d e s W ä r m e le i tw id e r 
s ta n d e s .*  Erörterung über die Ableitung des Wärmeohms und 
Umrechnungstafeln. [Bull. Amer. ceram. Soc. 17 (1938) Nr. 1, 
S. 17/20.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. A. Mehmel: L e ic h te  w e i t 

g e s p a n n te  S ta h lh a l le n  u n te r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t i 
g u n g  v o n  F lu g z e u g h a lle n .*  Beschreibung mehrerer Hallen, 
darunter besonders Flugzeughallen älterer und neuerer Bauart. 
[Stahlbau 11 (1938) Nr. 1, S. 1/8.]

Robert Schönhöfer: K n ic k s tä b e  u n d  S ta h le r s p a rn is .*  
Einfache Gleichungen für die E rm ittlung des Knickaufwandes 
und der Stahlersparnis werden an Beispielen erörtert. [Zbl. 
Bauverw. 58 (1938) Nr. 3, S. 69/71.]

Verwertung der Schlacken. D ie  Z u la s s u n g  n e u e r  B a u 
s to f fe  u n d  B a u a r te n .  W ortlaut der Ausführungsbestim
mungen vom 31. Dezember 1937. [Tonind.-Ztg. 62 (1938) Nr. 6, 
S. 67/69.]

Alfred Hummel: G r u n d s ä tz l ic h e s  v o m  L e ic h tb e to n .*  
Wesen des Leichtbetons. Mittel zur Beeinflussung der Eigen
schaften. Leichtbetonzuschlagstoffe. Kornaufbau des Leicht
betons. W asserzusatz und Wasserzementbeiwert. [Tonind.-Ztg. 
62 (1938) Nr. 3, S. 31/33.]

Kunststoffe. F e rd in a n d T h ö n n e sse n :N e u s to ffe u n d S to ffe  
b e s o n d e re r  E ig n u n g  f ü r  d ie  I n s t a n d h a l t u n g  a u f  H ü t t e n 
w e rk en . Neustoffe für Lager und Büchsen, Zahnräder, Rohre 
und Behälter. Auskleidung von Rutschen und Bunkern. Riemen
baustoffe. Neustoffe in der Elektrotechnik. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 1, S. 8/12 (Masch.-Aussch. 70).]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. W e rk s to f fn o rm e n  S ta h l ,  E is e n ,  N ic h te is e n -  

M e ta lle . Technische Lieferbedingungen, Eigenschaften, Abmes
sungen. 12. Aufl. Hrsg. vom Deutschen Normenausschuß.

Berlin (SW 19): Beuth-Vertrieb, G. m. b. H. (früher Beuth-Verlag,
G. m. b. H.) 1938. (193 S.) 8°. K art. 6,50 J U t.  (DIN-Taschen- 
buch 4.) !  B j

M. B. Edgerton: V o rs c h lä g e  zu  n e u e n  D ic k e n le h re n  
f ü r  D r a h t ,  F e in b le c h e ,  w a rm - u n d  k a l tg e w a lz te  S ta h l 
b ä n d e r .*  Die Vorschläge beziehen sich auf Vereinheitlichung 
der Dezimalstellen von Zollbruchteilen bei den jetzt in den Ver
einigten Staaten für vorgenannte Erzeugnisse üblichen Dicken
lehren. [Iron Age 140 (1937) Nr. 16, S. 273/76 u. 278/79.]

Lieferungsvorschriften. W e r k s to f f v o r s c h r i f te n  1938 
[des] G e rm a n is c h e [n ]  L lo y d , Berlin NW 40, Alsenstr. 12. 
Berlin (SW 68): Deutsche Verlagswerke Strauss, Vetter & Co.
(1938). (V, 80 S.) 4°. Geb. 2 JIM,. S B -

Betriebswirtschaft.
O. Kärnekull: O r g a n is a t io n  in  d e r  S ta h lin d u s tr ie .*  

Behandlung der Organisation in der Industrie, besonders der 
Eisenindustrie, der Leitung des Verkaufs und der Erzeugung. 
Praktische Beispiele. [Värmländska Bergsmannaföreningens 
Annaler 1937, S. 9/51.]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. H. Werder: 
W ir t s c h a f t s w is s e n s c h a f t l ic h e  S tu d ie n  a n  d e n  d e u ts c h e n  
T e c h n is c h e n  H o c h sc h u le n . [Prakt. Betr.-W irt 17 (1937) 
Nr. 11, S. 901/06.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. T. E. 
Hughes und J . J . Booth: E in r i c h tu n g  u n d  T ä t ig k e i t  d er 
I n s ta n d h a l tu n g s b e t r i e b e .*  Beispiele von Uebersichtstafeln 
über den Umfang und die A rt der Tätigkeit von Instandsetzungs
betrieben auf großen Hüttenwerken, und zwar auch für einzelne 
Unterabteilungen. Kostenberechnungsvordrucke für Instand
setzungsarbeiten. [Iron Steel Engr. 14 (1937) Nr. 12, S. 18/35.] 

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. C. N. Harwood: 
G e d a n k e n  ü b e r  A k k o rd fe s ts e tz u n g .*  Ungleichheiten in 
Akkordfestsetzungen als Quelle der Unzufriedenheit. Darlegung 
der Grundsätze, nach denen Harwood die Akkordsätze festlegt, 
besonders der Art, wie er die Zeitstudien ausgeführt zu sehen 
wünscht, und wie er sie seinen Helfern beibringt, um einwandfreie 
Fertigungszeiten zu bestimmen, die als Grundlage der Akkorde 
dienen. [H eat Treat. Forg. 23 (1937) Nr. 10, S. 500/04.]

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. J .  M. Freudenberger: 
D ie  O rg a n is a t io n  d e r  L a g e rh a l tu n g .*  Stellung der Lager
organisation im Betrieb. Aufgaben der Lagerorganisation. Ver
buchung der Lagerbewegung. Abrechnung und Innenkontrolle. 
Laufende Inventur. Außenkontrolle. Auswertung. Vorteile des 
Verfahrens. [Z. Organis. 12 (1938) Nr. 1, S. 23/25.]

Arbeitszeitfragen. W alter Scheuer: B e i t r a g  z u r  F ra g e  der 
S c h ä tz u n g  v o n  A r b e i ts V o rg a b e z e i te n  b e i L e is tu n g s lo h n . 
(Mit 2 Abb. u. 15 Tab., z. T. auf 1 Tafelbeil.) Würzburg 1937: 
Konrad Triltsch. (59 S.) 8°. —  D arm stadt (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-Diss. 3 B S

Eignungsprüfung, Psychotechnik. Heinrich Reisner: T ec h 
n is c h e  u n d  i r td u s tr i e l l e  B e fä h ig u n g  u n d  L a n d s c h a f t.  
Herkömmliche Urteile. Verwandtschaftsprobleme der Arbeit. 
Schwerarbeit und Feinarbeit. Landschaft und Technik. Beob
achtete Stammeseigenschaft in der Technik. Erbgut, Berufs
eignung und Berufsliebe. Fachschulen und Landschaft. Aufgaben 
der Beobachtung und Untersuchung. [Industr. Psychotechn. 14
(1937) Nr. 7/8, S. 228/36.]

Kostenwesen. H. Boddenberg: D ie  S o llk o s te n re c h n u n g  
in  d e r  M a s c h in e n in d u s t r ie  in  V e rb in d u n g  m it  v o l l 
m a s c h in e l le r  E in z e la u f t r a g s a b r e c h n u n g  u n te r  B e rü c k 
s ic h tig u n g  d e r  A r b e i t s v o r b e r e i t u n g ,  B r u t to lo h n e r r e c h 
n u n g  u n d -V e r re c h n u n g .  Maschinen und Hilfsmittel. Arbeits
vorbereitung. Lohnerrechnung, -Verteilung und -Statistik. Werk
stoffrechnung. Kostenstellenrechnung. Nachkalkulation. [Holle- 
rith-Nachr. 1937, Nr. 78, S. 1057/92.]

Curt Sandig: D ie  E r t r a g s v e r t e i l u n g  u n d  d ie  B e tr ie b s 
g e m e in s c h a f t .  Löhne als Kosten oder als vorausbezahlte Anteile 
am E rtrag  ? Das Verhältnis von E rtrag  und vorausbezahltem 
Ertragsanteil ■— die Lohnfindung nach dem Prinzip der Vorsicht. 
Die Notwendigkeit einer Lohnkorrektur zur gerechten Ertrags
verteilung. Die Formen der Lohnkorrektur (Gewinnbeteiligung). 
Die Zuteilung des E rtrages an die Berechtigten. Um die Lösbar
keit des betrieblichen Zurechnungsproblems. [Prakt. Betr.-Wirt 
17 (1937) Nr. 11, S. 872/86.]

E. W erner: V e r f a h r e n  d e r  S e lb s tk o s te n re c h n u n g .*  
Erm ittlung und Ordnung der Gestehungskosten in der Elektrizi
tätsindustrie. Kostenverantwortlichkeit. Gewinnung der Unter
lagen zur Kostenverteilung. Verteilung der Gestehungskosten 
auf die Kostenstellen für verschiedene Abnehmergruppen. Tarif
bildung auf Grund der Gestehungskostenrechnung. [Elektrizi- 
tätsw irtsch. 36 (1937) Nr. 34. S. 747/54.]
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Industrielle Budgetrechnung und Planung. Theo Balzer: 
Bas i n d u s t r ie l le  B u d g e t  (seine Theorie und praktische An
wendung). (Mit 27 Tafelbeil.) Nürnberg 1936: Georg Plettner. 
(45 S.) 8°. — N ürnberg (Hindenburg-Hochschule), W irtschafts- 
wiss. Diss. S B S

Karl P e ter: D ie  A u f s te l lu n g  e in e s  A b s a tz b u d g e ts .*  
Absatzbudget als Grundlage der. Budgetierung. Voraussetzungen 
des Absatz budgets. Vorausschätzung der künftigen Absatz
leistungen und Absatzkosten. Stellungnahme der Sachbearbeiter 
zu den Vorausschätzungen. Ausarbeitung des Absatzbudgets. 
Absatzkontrolle durch das Absatzbudget. [Z. Organis. 12 (1938) 
Nr. 1, S. 7/12.]

Rentabilität- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. K urt 
Kolbe: Z w e c k m ä ß ig e  U e b e rw a c h u n g  d e s  B e tr i e b e s  d u rc h  
b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  K u r z a n a ly s e n .  (Mit 8 Fig. u. 
15 Tab. im Text.) Leipzig: G. A. Gloeckner 1938. (58 S.) 8°. 
Kart. 2,40 . (Bücherei des Kaufm anns.) 5  B S

Volkswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. A(rtur) Seibt, D r.: B e 

z u g sq u e lle n n a c h w e is  d e r  d e u ts c h e n  I n d u s t r i e  ( I n d u 
s tr ie -  u n d  E x p o r tk a ta lo g ) .  8. Aufl. München [Galerie
straße 15]: Dr. B reithaupt & H. Baumer (1937). (Zus. 1467 S.) 4°. 
Geb. 15 JIM. —- Bei Erscheinen der 7. Auflage dieses Werkes — 
Tgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 747 — hatten  wir angeregt, dem 
Bande wieder, wie in  früheren Ausgaben, einen n a c h  S t ä d te n  
g e o rd n e te n  F i r m e n n a c h w e is  einzufügen. Das ist erfreulicher
weise diesmal geschehen. Neu ist zudem der vierte Teil, der ein 
S c h u tz m a rk e n v e rz e ic h n is  um faßt, eine Ergänzung, die man 
nur begrüßen kann, wenn m an sie auf Vollständigkeit auch nicht 
nachzuprüfen vermag. Jedenfalls wird der Seibtsche Bezugs
quellennachweis in der vorliegenden Form  seine vielseitige 
Brauchbarkeit aufs neue unschwer beweisen. S B S

Wirtschaftsgebiete. D ie  E r g e b n is s e  d e r  f r a n z ö s is c h e n  
W ir ts c h a f ts - E n q u e te .  [Stahl u.Eisen 58 (1938) Nr.4, S.104/05.]

Bergbau. D e u ts c h e s  B e r g b a u - J a h r b u c h .  Jahr- und  
Anschriftenbuch der deutschen Steinkohlen-, Braunkohlen-, Kali- 
u. Erzindustrie, der Salinen, des Erdöl- u. Asphaltbergbaus. 1938. 
H rsg . vom Deutschen Braunkohlen-Industrie-Verein, E . V., Halle 
(Saale). Jg. 29, bearb. von Dipl.-Berging. H. Hirz und Dipl.- 
Berging. Dr.-Ing. W . Pothm ann, Halle (Saale). Halle (Saale): 
Wilhelm K napp 1938. (X X X V II, 381 S.) 8°. Geb. 14,50 JIM . — 
Unter Hinweis auf die früheren Anzeigen dieses bekannten Nach
schlagewerkes — vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 230 —  sei wieder
holt erwähnt, daß bei den Unternehm ungen der im Titel genannten 
Industriezweige jeweils verm erkt sind: Eisenbahn-, Post- und 
Telegraphenstation, Fernsprecher, Betriebskapital, Kuxe, Förde
rung und Produktion, Betriebsanlagen und  -einrichtungen sowie 
Eigentümer, Aufsichtsrat, Grubenvorstand, Direktoren, Betriebs
leiter und Belegschaften. Das Buch verzeichnet ferner die ein
schlägigen deutschen Reichs- und  Landesbehörden, die berg
männischen B ildungsanstalten, die Syndikate und Verkaufs
vereinigungen, die gesetzliche und private Organisation des 
Bergbaus, die Knappschafts-Berufsgenossenschaft, die Deutsche 
Arbeitsfront, die Reichsbetriebsgemeinschaft Bergbau und die 
konzessionierten Markscheider. S B 5

Eisenindustrie. Woldemar W em ekinck: D ie  K le in e i s e n 
in d u s t r i e  a n  d e r  E n n e p e r s t r a ß e  v o m  B e g in n  b is  z u r  
G e g e n w a r t .  (Mit 1 Tafelbeil.) Berlin: Junker und Dünnhaupt 
1937. (112 S.) 8°. S B S

[Bronislaw Kowalski:] D ie  R o h s to f f f r a g e  in  d e r  p o l 
n is c h e n  E is e n in d u s t r i e  u n d  d ie  R o h s to f f p la n u n g  d e r  
„ I n te r e s s e n g e m e in s c h a f t“ .* Beschreibung der Rohstofflage 
Polens und der heutigen Erzeugungsgrundlagen von Roheisen 
und Rohstahl. Steigender Anteil der Verwendung inländischer 
Erze. Suche nach Erzen in Kleinpolen. Bedeutende Funde in der 
Nähe von Rzeszow m it 5 Mill. t /k m 2 Ausbeute und günstiger Lage. 
P lan einer Hochofenanlage. [H utnik 9 (1937) Nr. 11, S. 525/32.] 

Metallindustrie. W e ltg e w in n u n g  u n d  - v e rb r a u c h  d e r  
w ic h t ig s te n  M e ta l le  im  J a h r e  1936.* Gewinnung und  Ver
brauch von Aluminium, Blei, Kupfer, Zink und Zinn in den 
einzelnen Ländern. Entwicklung der Metallpreise. [Glückauf 74
(1938) Nr. 2, S. 43/45.]

Schrottwirtschaft. B. Schm idt: E is e n -  u n d  S t a h l s c h r o t t  
im  d e u ts c h e n  G ü te r v e r k e h r  1936. [Stahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 4, S. 103/04.]

Soziales.
Versicherungswesen. W . Reinecke: D e r  A u s b a u  d e r  

R e n te n v e r s ic h e r u n g .  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 3, S. 67/68.]

Bildung und Unterricht.
Sonstiges. H enry G. Freeman, Dozent für technisches E ng

lisch: T e c h n is c h e s  E n g lis c h . Lehr- und Nachschlagebuch der 
englischen Sprache auf technischem Gebiet. Essen: W. Girardet. 
8°. — T. 2. 1937. (100 S.) 2,85 JIM,. —  Dieser Teil ist nach 
Inhalt und Aufbau eine Fortsetzung des ersten Teiles — vgl. 
Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1345 — . Die Aufsätze aus den verschie
denen Gebieten der Technik, des Handels und Verkehrs, die den 
Inhalt des neuen Bändchens bilden, sind zur E rläuterung von 
Fachwörtern gu t gewählt worden und lehnen sich zum Teil an 
Veröffentlichungen des Schrifttum s oder der Industrie  an. Sie 
bieten dam it die Gewähr, daß die angewendeten technischen Aus
drücke wirklich üblich und richtig sind. Das Heft kann demnach 
wie das vorige allen denen zum Durcharbeiten empfohlen werden, 
die sich m it technischen und auch Uebersetzungen aus den Gebie
ten  des Handels und Verkehrs beschäftigen müssen oder entspre
chendes englisches Schrifttum  m it Verständnis zu verwerten 
wünschen. S B S

Sonstiges.
K . Justrow : D a s  G e sc h ü tz  in  d e r  N a c h k r ie g s z e i t  I/H .*  

Uebersicht über die wichtigsten deutschen Geschütze des W elt
krieges, ihre Abmessungen, Rohr- und Geschoßgewichte, Anfangs
geschwindigkeit, Schußweite, Lebensdauer u. a. Grenzen der 
Schußweite und ihre Beziehungen zur Treffsicherheit, erläu tert 
an dem Fem kam pfgeschütz, das im Jahre  1918 Paris beschoß. 
Geschützbeförderung m it Pferdezug, Motor und Eisenbahn, Vor- 
und Nachteile. Eisenbahngeschütze und ihre Verwendungsmög
lichkeiten. Abbremsung der gewaltigen Mündungsenergien n o t
wendig m it Rücksicht auf die Gleisbettungen. Schwere und  leichte 
Artillerie des Feldheeres. Ausbildung der 15-cm-Feldhaubitze. E in 
heitsspreizlafette für 15-cm-Haubitzrohre und 10,5-cm-Feldkano- 
nenrohre. [Rdsch. dtsch. Techn. 18 (1938) Nr. 2, S. 1/2; Nr. 4. S. 5.]

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Januar 19381). — In  Tonnen zu 1000 kg.

Bezirke

R o h b l ö c k e S t a h l g u ß I n s g e s a m t

Thomas-
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mer
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Martin-
Stahl-
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Siemens- 
Mar tin- 
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stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen)
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2)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

Januar
1938

D ezem ber; 
1937

J a n u a r  1 9 3 8 :  25 Arbeitstage; D e z e m b e r  1 937 :  26 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen 
8ieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
S ch lesien ................
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddentschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S a a r la n d ................

474 994

i  81141

155 538

■ -

709 492 

33 038 

i  127 248

J  56 159 

47 824

3) 14 397 

} =

40 214 

• 11 064 2 850

8 397 

i  1 693

i  2 227

19 351 
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l» 4 775

J 2 858

209

3185 

i  1 229

i  868

5 648 

7 172

1 273 6644)

35 8304;

> 203 851 
/

53 452

34 868*) 
207 505

1 248 3174)

34 4474)

196 669

49 258

33 127*) 
200 428

Insgesamt:
Januar 1938 . . . 
davon geschätzt . 

Insgesamt: 
Dezember 1937 . 
davon geschätzt .

711 673 

694 135

li 
II

973 761 

941 932

14 397

15 018

51 278 

51 217

2 850 

2 742

12 317 
200

12 861

27 642

28 737

5 282

5 330 
—

12 820 

13 016

1 812 0205) 
200

1 764 9885)

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 72 481 67 884

l ) N ach den  Erm ittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie . — 2) Ab Januar 1935 neu erhoben. 3) Einschließlich Nord-, Ost-, Mittel
deutschland und Sachsen. — *) O hne Schweißstahl. — 5) Einschließlich Schweißstahl.
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W irtschaftliche Rundschau.
Die französische Schwerindustrie im Spiegel der französischen Wirtschafts-Enquete von 1937.

Die Ergebnisse der Enquete-Entschließungen über die fran 
zösische Schwerindustrie sind zum Teil in besonderen Abschnitten 
zusammengefaßt worden, zum Teil finden sie sich in dem H aupt
bericht1), der die allgemeinen Beschlüsse aller dreizehn Aus
schüsse enthält.

Den Ausschußarbeiten der Schwerindustrie sind durch die 
verschiedenen p o l i t i s c h e n  Strömungen und  W iderstände 
S c h w ie r ig k e ite n  entstanden, die dem guten Gelingen der 
Arbeiten sehr geschadet hätten , wenn es nicht gelungen wäre, 
sie rechtzeitig auszuschalten. Dies ist nach einigen Bemühungen 
gelungen, indem man die unbestreitbaren Tatsachen ans Licht 
zog, um daraus die notwendigen Folgerungen ableiten zu können, 
und indem es schließlich gelang, die Arbeitgeber- und A rbeit
nehmervertreter einander näher zu bringen. So wurde in den 
meisten Fällen ein E inverständnis über die vorzuschiagenden 
Maßnahmen erzielt.

In  dieser Richtung liegt die Erklärung, in der die beiden Ab
ordnungen der Arbeitgeber- und Arbeitnehmerverbände der Eisen
industrie übereingekommen sind, die Sozialgesetzgebung in der 
Form, in der sie ausgearbeitet worden ist, unverändert anzu
wenden und weiterhin alle Vorschriften des Gesetzes über die 
Vierzigstundenwoche zu beachten.

Die v o rh a n d e n e n  E r z e u g u n g s m it t e l  der französischen 
Schwerindustrie müssen voll ausgenutzt werden. Hierbei darf 
eine gewisse Vorsicht bei der Hergabe von Geldern, die zur E r
haltung und Erneuerung von Anlagen notwendig sind, ebenso
wenig außer acht gelassen werden wie die Untersuchung tech
nischer Fortschritte sowie der Möglichkeiten, die Erträge zu ver
bessern. Denn im Endergebnis wird ein unvollständig ausge
nutztes, ein ungenügend unterhaltenes sowie ein zu wenig den 
gegenwärtigen Verhältnissen angepaßtes Erzeugungsmittel immer 
einen Hersteliungsverlust bedeuten, der der ganzen W irtschaft 
nachteilig ist. Dieser Nachteil wiegt noch schwerer in einer Zeit 
des wirtschaftlichen Niederganges sowie einer Uebergangszeit, 
in der sich die Erzeugung neuen Arbeitsbedingungen anpassen 
muß.

In  dieser Hinsicht haben die einzelnen Entschließungen der 
Ausschüsse für die Schwerindustrie eine ungenügende Ausnutzung 
der Erzeugungsmittel zutage treten lassen, besonders soweit die 
Hafenanlagen in Betracht kommen. Ebenso h a t man die Not
wendigkeit erkannt, gewisse Erneuerungen und Verbesserungen 
im Bergbau, in der eisenschaffenden Industrie, in den Sonder
stahlwerken, im Maschinenbau und in der Gießereiindustrie vor
zunehmen.

Obgleich anderseits die Anlagen im allgemeinen zahlenmäßig 
genügen, ist bemerkt worden, daß gewisse Erzeugungszweige 
nicht genügend besetzt sind. Dies ist vor allem bei den Sonder
stahlwerken der Fall. Die notwendigen' Anlagen sind jedoch in
zwischen bestellt worden. Es handelt sich also nur noch darum, 
deren Aufstellung zu beschleunigen.

Die im vorstehenden Abschnitt geschilderten Bemühungen 
um die Erzeugungsmittel stellen zunächst eine Aufgabe geldlicher 
und technischer Art dar. Es handelt sich darum, für diejenigen 
Industrien, die gegenwärtig große geldliche Schwierigkeiten 
haben, die notwendigen M ittel zu finden, um die Ausgaben für 
die Erzeugungsmittel decken zu können. Fü r diese Frage ha t die 
Gesetzesverordnung vom 25. August 1937 schon eine erste Lösung 
durch die Zinsvergütung gefunden, die im Artikel 2 a. a. O. vor
gesehen ist.

In  der Lieferung m it Rohstoffen, Geräten und Maschinen 
sind b e t r ä c h t l ic h e  V e rz ö g e ru n g e n  gemeldet worden. So 
haben sich z. B. die Schiffbaubetriebe über zu lange Lieferfristen 
für Schwarzbleche beschwert. Ebenso ist die eisenschaffende 
Industrie verhindert worden, rechtzeitig ihren Lieferungen nach
zukommen, weil sich die Aufstellung der Elektroofen, die sie be
stellt hatte, verzögerte. Solche Verspätungen können natürlich 
ihre W irkung auf die nationale W irtschaft nicht verfehlen und 
verhindern die Anpassung der Schwerindustrie an die Vierzig
stundenwoche. Die einzelnen Ausschüsse sind sich darüber einig, 
daß es notwendig ist, alle Maßnahmen zu ergreifen, um die Liefe
rungen dieser Gegenstände zu beschleunigen und zu erleichtern. 
Durch die Arbeitsordnung müssen m it der größtmöglichen Schnel
ligkeit geeignete Maßnahmen festgesetzt werden, um derartige 
Lieferungsverzögerungen in den Industrien, welche das Halbzeug 
für andere Industrien liefern, auszuschalten.

Q Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 104/05.

Die B e r u f s v e r b ä n d e  der französischen Schwerindustrie 
haben nicht die erwartete Entwicklung genommen. Es muß daher 
zunächst in dieser Richtung eine Aenderung Platz greifen, indem 
m an den beteiligten Berufsgruppen mehr Verständnis für die 
Notwendigkeiten ihres Berufs beizubringen versucht.

Die K a r t e l lo r g a n i s a t i o n  reicht ebenfalls nicht in allen 
Fällen aus. Es ist deswegen notwendig, auch hier einen Schritt 
weiter zu gehen und die Form  von wirtschaftlichen Verständi
gungen ins Auge zu fassen. Besonders notwendig ist dies bei der 
Eisenindustrie und dem Maschinenbau. Der Antrieb zu diesen 
Zusammenschlüssen muß den Beteiligten selbst überlassen 
bleiben, obwohl unter den Begriff einer wirtschaftlichen Ver
ständigung Gebilde fallen können, die infolge der Verschiedenheit 
ihres Zieles unter Um ständen eine unterschiedliche Behandlung 
durch die Regierung erfahren. Bestimmte Zusammenschlüsse 
bedürfen einer Aufsicht, um einmal zu verhüten, daß ihr Einfluß 
n ich t für bestimmte Zeit den Käufer und Verbraucher um den 
Gewinn der technischen und wirtschaftlichen Fortschritte bringt, 
und anderseits zu verhindern, daß sich ihre Tätigkeit nicht zum 
Nachteil der Käufer und nationalen Verbraucherschaft auswirkt. 
W enn jedoch ein Zusammenschluß im einzelnen eine bessere 
technische Organisation zum Ziele hat sowie eine häufigere An
wendung der Rationalisierung, die Annahme genormter Teile, 
die Begründung von Forschungsanstalten, kann er der nationalen 
W irtschaft nur günstig sein und sieh um den allgemeinen Aufstieg 
Verdienste erwerben.

W enn der nationale M arkt geschützt werden soll, muß darauf 
geachtet werden, daß die zu ergreifenden Schutzmaßnahmen 
die französische Schwerindustrie n icht auf einen niedrigeren 
S tand der Technik zurückführen. Zur F ö r d e r u n g  d e r  A u sfu h r 
müssen die größten Anstrengungen gemacht werden, wobei sich 
die Industrie die Vorteile neuer technischer Verfahren zu eigen 
zu machen hat.

Trotz diesen Bemühungen um die w i r t s c h a f t l i c h e  E in 
r i c h tu n g  d e r  E rz e u g u n g  u n d  d ie  N o rm u n g  der einzelnen 
Erzeugnisse ist es den Industrien unter den gegenwärtigen Um
ständen durchaus möglich, sowohl ihre sozialen Verpflichtungen 
zu erfüllen, als auch die Erzeugung anwaehsen zu lassen. Die 
bessere Ausnutzung braucht selten besondere Ausgaben an E r
zeugungsmitteln. Sie beruht besonders auf der planmäßigen 
Ausschaltung von Arbeitszeit- und Werkstoffverlusten, sowie 
unvollständiger und unvollkommener Ausnutzung des Werkstoffes 
selbst und der Bestände. Die rationelle Organisation nimmt teil 
an diesen Bemühungen, indem sie sich über die Einzelbedingungen 
für jedes Unternehmen unterrichtet. Dies gehört zwar zum ur
eigensten Herrschaftsbereich des Leiters des betreffenden Unter
nehmens, aber die Berufsgruppen müssen in der Lage sein, ihm 
allgemeine Richtlinien zu geben und ihm besondere Sachkenner 
zu benennen, m it denen er sich im Bedarfsfälle in Verbindung 
setzen kann.

Die Bemühungen der technischen Organisation und der 
Normung werden nur dann zu einem vollen Erfolg werden, wenn 
sie auf wissenschaftlicher Grundlage beruhen. Ohne Zweifel sind 
schon wissenschaftliche Anstalten und diesen heigeordnete 
Forschungsstätten für industrielle Unternehmungen vorhanden; 
aber über diese Einzelfälle hinaus muß eine Einrichtung der 
Berufsorganisationen zur Gründung und Erhaltung von For
schungsanstalten in Zusammenarbeit m it der technischen Schu
lung, der höheren technischen Schulung, der Forschung und den 
Arbeiten des Landwirtschafts- und Handelsministeriums ins Auge 
gefaßt werden.

Bei den G e s te h u n g s k o s te n  wird es für die Industrien 
notwendig sein, sich besser über die verschiedenen Grundlagen 
zu unterrichten. Dies ist eine unumgängliche Kenntnis, damit 
sie in der Lage sind, sich über alle die Erfordernisse genauesten» 
Aufklärung zu verschaffen, welche die gegenwärtige Lage erfordert.

Trotz der bestehenden Arbeitslosigkeit haben die Industrie
zweige der Schwerindustrie ernsthafte Schwierigkeiten, die not
wendigen Q u a l i t ä t s a r b e i t e r  zu erlangen. Besonders t r it t  diese 
Frage im Kohlen- und Erzbergbau auf; hier ha t der Ausschuß 
Maßnahmen vorgeschlagen, die bereits zu gewissen Erfolgen ge
führt haben. Trotz den hei diesem Vorschlag ausgesprochenen 
Vorbehalten bestim m ter Arbeitnehmerverbände scheint es fest
zustehen, daß Spezial- und Facharbeiter in diesen Industrien 
noch fehlen. Diese Lage, die der Erzeugung schadet und die 
Arbeitslosigkeit andauern läßt, da die Einstellung eines Fach
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arbeiters diejenige ungelernter und angelernter Arbeitskräfte 
nach sich zieht, fordert Sofortm aßnahm en bei der Auswahl und 
Erhaltung der Berufsarbeiter sowie umsichtige Anstrengungen für 
ihre Ausbildung.

Bei den A r b e i t s le i s tu n g e n  der Schwerindustrie schien es 
nicht möglich zu sein, diejenigen allgemeinen Schlüsse aus den 
Bemerkungen zu ziehen, die dem Ausschuß über die A rbeits
erträgnisse gemacht worden sind. Man kann lediglich eine Ver
kleinerung der wöchentlichen Erzeugung feststellen. Einesteils 
rührt diese von der Tatsache her, daß das Ink rafttreten  der 
Vierzigstundenwoche die E instellung zusätzlicher Arbeitskräfte 
notwendig gemacht hat, die auf ihrem neuen Arbeitsgebiet weniger 
erfahren sind als die langjährig beschäftigten A rbeiter; zum 
anderen Teil ist sie auf die Bedingungen zurückzuführen, unter 
denen die neue Verordnung über die Arbeitszeit angewandt wird.

*
Auf Grund dieser vorstehend auf geführten Feststellungen 

des allgemeinen Berichts haben die einzelnen Ausschüsse S o n d e r 
b e ric h te  über die Lage in den betreffenden Industriezweigen 
veröffentlicht.

Hiernach ergibt sich für den E is e n e r z b e r g b a u  folgender 
Stand. Die gegenwärtige Förderung ist nicht hoch genug, sowohl 
den Bedarf der französischen Hochöfen als auch die Anforde
rungen der Ausfuhr zu befriedigen, die das notwendige Gegen
gewicht für die E infuhr von Koks bildet. Der hierdurch ein
tretende Verlust ist durch eine llp rozen tige  Erhöhung der Förde
rung auszugleichen. Auf dem Gebiet der technischen Betriebs
einrichtungen kann nach Ansicht des Ausschusses von den be
treffenden Industriezweigen eine Verkürzung der Lieferzeiten für 
Bergwerksanlagen erreicht werden. Die endgültige Förder
steigerung muß durch Anwerbung ausländischer Arbeitskräfte 
erzielt werden.

Der Ausschuß empfiehlt, die gegenwärtige Regelung zu ver
längern, die zwei zusätzliche Arbeitstage im Monat vorsieht. Die 
Arheitnehmerabordnung glaubte im letzten Augenblick, diesem 
Vorschlag nicht zustimmen zu können.

Für die V e rs o rg u n g  d e r  f r a n z ö s is c h e n  E is e n in d u 
s trie  m it K o k s  ist es wichtig, soviel Kohle wie nur irgend 
möglich für die Verkokung zurüekzustellen. E in  Ausschuß wird 
in kürzester Zeit prüfen, wie die Verwendung der Kohle eingeteilt 
werden kann, und den M aßstab festsetzen, nach dem den Hoch
ofenwerken Vorzugsrechte für den Bezug eingeräum t werden 
können. Die beteiligten Verwaltungsstellen werden darüber 
Besprechungen abhalten müssen, wie Frankreichs Mitgliedschaft 
bei dem Kokskartell ausgebaut werden kann, und  welche neuen 
Versorgungsquellen zu erschließen sind. Da die Versorgung der 
französischen E isenindustrie m it Auslandskoks von den Verkaufs
bedingungen der französischen Erze abhängig ist, m uß die R e
gierung auf die E rrichtung eines gemeinsamen Erzverkaufsbüros 
Gewicht legen.

In Frankreich ist zu einer Zeit, in der überall in Europa die 
Erzeugungsmengen von 1929 erreicht oder überschritten worden 
sind, die R o h e is e n e r z e u g u n g  nur angewachsen im Verhältnis 
von 55 bis 77,°0 der Erzeugung von 1929, die des S ta h le s  von 
58 bis 83 %. Da gewisse Anzeichen bestehen, daß sich die gegen
wärtige Nachfrage möglicherweise nicht auf der erreichten Höhe 
wird halten können, scheint es ratsam , die Frage von Neuanlagen 
mit Vorsicht zu behandeln, und  s ta tt dessen aus den bestehenden 
Einrichtungen Höchstleistungen herauszuholen.

Neben 105 in Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  liegen 95 still. 
Die W a lzw erk e  sind kaum  m it 60 bis 80 % ihrer Leistungs
fähigkeit ausgenutzt. F ü r die S o n d e r s ta h lw e r k e  reicht zwar 
die Zahl der Siemens-Martin-Oefen aus, während dies bei den 
elektrischen Oefen n ich t der Fall ist.

Der Untersuchungsausschuß hält es für notwendig, sofort 
bestimmte stillstehende Anlagen instand zu setzen oder zu er
neuern und die E rrichtung neuer Elektroofen auf jede nur mög
liche Welse zu beschleunigen.

Wegen der A r b e i t s b e s c h a f f u n g  glaubt der Ausschuß 
keine anderen Maßnahmen als den guten W illen empfehlen zu 
können.

Für die industrielle und technische Leistung verlangt der 
Ausschuß den Verfolg einer gleichmäßigen Politik  der N o rm u n g  
und S p e z if iz ie ru n g  für jede A rt von Erzeugnissen durch die 
Einrichtung einer Studienkommission. Die großen Verwaltungen 
müssen für alle Lieferungen soviel wie möglich die Normen ver
einheitlichen. Die Belegschaften, die wieder auf 90 % ihrer Höhe 
von 1929 angestiegen sind, müssen durch Neueinstellung von 
Arbeitern verstärk t werden. Auch sind größere Erleichterungen 
bei der Einstellung qualifizierter Geistesarbeiter zu gewähren.

Für die G ie ß e r e i i n d u s t r i e  h a t der Ausschuß das bedeu
tende Sinken der Erzeugung in den Jah ren  1930 bis 1935 fest

gestellt, ein Niedergang, dem ein neuerliches, aber nur leichtes 
Ansteigen gefolgt ist. Obwohl in der Krise eine große Zahl kleiner 
Gießereien verschwunden sind, ist der Ausschuß der Ansicht, daß 
die Leistungsfähigkeit der Gießereiindustrie im ganzen ausreichen 
wird, einen stark gesteigerten Verbrauch zu decken. Anderseits 
kennzeichnet sich die gegenwärtige wirtschaftliche Lage für die 
„Gießereierzeugnisse nach Katalog“ durch eine Verlängerung der 
Lieferfristen, besonders bei denen, die gewöhnlich die kürzesten 
Lieferfristen haben (Gießereien für Aushesserungszwecke), sowie 
für die „Gießereistücke nach Modellen“ und das Gießen von 
Röhren durch eine Verkleinerung der Ausfuhr und eine Ver
stärkung des fremden W ettbewerbs auf dem nationalen Markt, 
die durch die Erhöhung der Gestehungskosten herbeigeführt wird 

Dr. U l r i c h  F a u lh a b e r ,  Berlin.

Die luxemburgische Eisenindustrie im vierten 
Vierteljahr 1937. — W ährend der letzten drei Alónate des 
verflossenen Jahres durfte man wohl kaum eine merkliche Besse
rung der Lage erwarten, da die üblichen jahreszeitlichen Einflüsse 
die an sich schon g e r in g e  G e s c h ä f t s t ä t i g k e i t  weiter hemmten. 
In  der T at wurden die Aufträge immer seltener und  belangloser 
und fielen teilweise auf einen sogar in den schlimmsten K risen- 
Zeiten kaum erreichten Umfang. Im  Dezember konnten die 
luxemburgischen Werke allerdings Aufträge hereinnehmen, die 
um ein geringes höher waren als im Vormonat, allein tro tz der 
bereits vorgenommenen Herabsetzung der Erzeugung genügten 
die Aufträge bei weitem nicht, um für die Zukunft eine normale 
Arbeit sicherzustellen. F ü r die allernächste Zeit sind die Werke 
m it ihrer eingeschränkten Erzeugung bis zu einem gewissen 
Grade allerdings noch m it Arbeit versehen, wobei namentlich 
gewisse Sondererzeugnisse eine nicht zu unterschätzende Rolle 
spielen. Uebrigens deuten verschiedene Anzeichen darauf hin, daß 
die Haltung des Marktes in nicht allzu ferner Zeit sich besser ge
stalten dürfte.

Auf dem T h o m a s m e h lm a rk t  war die Nachfrage durch
weg sehr gut und die Abruferteilung regelmäßig, so daß das Ja h r  
ohne nennenswerte Vorräte abgeschlossen werden konnte.

Am 1. Januar 1938 betrug die Zahl der in der gesamten 
Industrie  des Landes b e s c h ä f t ig te n  A r b e i te r  33 741 gegen 
33 058 am 1. Januar 1937. Hiervon entfielen auf die Eisen
industrie 21 725 (i. V. 20 728) Arbeiter.

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  betrug im vierten V ierteljahr 
548 035 t  gegen 659 795 t  im Vorvierteljahr. Die R o h s t a h l 
erzeugung belief sich auf insgesamt 536 013 t  gegen 650 456 t. 
Hiervon entfielen 533 250 (644 612) t  auf Thomasstahl, 521 
(3514) t auf Siemens-M artin-Stahl und 2242 (2330) t  auf Elektro- 
stahl. Die Erzeugung des g a n z e n  J a h r e s  1937 (1936) stellt 
sieh wie folgt;

R o h e ise n ..............................................
R o h s ta h l ..............................................

hiervon: Thom asstahl . . . .
Siemens-Martin-Stahl 
Elefctrostahl . . . .

1937
t

■2 512 608 
2 510 229 
2 491 976 

9106 
9 147

1936
t

1 985 285 
1 981 238 
1 965 154

7 839
8 245

Am 31. Dezember waren im Großherzogtum Luxemburg 
folgende H o c h ö fe n  vorhanden oder in Betrieb:

A rb >-q Dndelingen .
Esch . . . .  
Belval . . . 
Terre Ronge 

H a  d ir  Differdingen 
Riimelingen . 

O u g ré e  Rödingen . . 
S te i n f o r t  .................

Die Zahl der in Betrieb befindlichen Hochöfen betrug somit 
24 und h a t sich, im Vergleich zum 30. Septem ber 1937, um 
1 Einheit vermindert.

Die D u r c h s c h n i t t s g r u n d p r e is e  ab W erk der h au p t
sächlichsten Erzeugnisse stellten sich wie fo lg t:

Bestand
31. Dezember

in Betrieb 
30. September 30. Juni

1937 1937 1937
3 0 2 2
3 3 3 3
6 4 5 4
5 4 4 4

10 7 7 7
3 — — —

5 4 4 4
3 — — —

Roheisen . 
Knüppel . 
P latinen . 
Form stahl. 
Stabstahl . 
W alzdraht 
Bandstahl

31. Dezember 1937 30. Septem ber 1937
in  belg. P r  je  t  

650 700
750 750
800 800
950 950

1050 1100
1100 1150
1100 1100
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Buchbesprechungen.
Handbuch der Metallbeizerei. Von Dr. Otto Vogel unter Mitwirkung 

nam hafter Fachleute. Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H. 4°.
(Bd. 1:) Nichteisenmetalle. Mit 164 Abb. 1938. (5 Bl., 

262 S.) Geb. 22 MM.
Der durch seine Sparbeize im Kriege bekannt gewordene 

Herausgeber h a t in jahrelanger Arbeit Unterlagen für das vor
liegende Handbuch zusammengetragen, aus dem dann unter 
Hinzuziehung von anderen praktischen Fachleuten sich schließlich 
das Handbuch in der vorliegenden Form entwickelt hat. Bis jetz t 
ist das Gebiet der Beiztechnik zusammenhängend im Schrifttum  
überhaupt noch nicht bearbeitet worden. Die Herausgabe eines 
Beizerei-Handbuches ist also etwas durchaus Neuartiges. Das 
Handbuch erscheint in zwei Teilen, dessen erster, vorliegender 
Teil sich mit der Beizerei der Nichteisenmetalle befaßt, während 
ein weiterer Band, über das Beizen von Eisen und Stahl, noch 
folgen wird. Den allgemeinen Teil leitet der V e rfa s se r  m it einer 
geschichtlichen Entwicklung der Metallbeizerei ein, die sehr viel 
bemerkenswerte Einzelheiten aus der früheren Beiztechnik bringt. 
Dann werden Anlagen und Einrichtungen von Metallbeizereien an 
H and sehr zahlreicher Abbildungen und Schnitte (vom Verfasser) 
besprochen, die Beseitigung und Aufarbeitung von Beizwässern 
(F r ie d r ic h  S ch im m el), Gesundheitsschutz in Metallbeizereien 
(L u d w ig  C z im a tis) , Berufsgefahren, Berufskrankheiten, erste 
Hilfe (H e rm in e  V ogel), und Unfälle in Metallbeizereien (der 
Verfasser). Der praktische Teil behandelt die Vorarbeiten (Blank
glühen, Entfetten), das Beizen von Halbzeugfabrikaten aus Kupfer 
und Kupferlegierungen (K a r l K a ise r) ,  Beizen und  Brennen von 
Fertigerzeugnissen aus Kupfer und Kupferlegierungen, Beizen von 
Nickel und Nickellegierungen, von Leichtmetallen, von Zinn und 
Zinnlegierungen, von Blei und Zink, und von Edelmetallen. 
Diese Abschnitte sind vom Verfasser in Gemeinschaft m it H u g o  
K ra u s e  bearbeitet worden. Wie die Inhaltsübersicht zeigt, handelt 
es sich um ein Buch, das sich unm ittelbar an den Praktiker wendet, 
ihm aber nicht nur eine Anzahl von „Rezepten“ in die Hand gibt, 
sondern ihm eine eingehende Aufklärung und Erläuterung, nam ent
lich auch in apparativer und maschineller Beziehung, über alle 
Stufen des Betriebes der Beizerei der verschiedenen Metalle und 
Legierungen verschaffen soll. Der Verfasser und die M itarbeiter 
haben sich offensichtlich große Mühe gegeben, nur Zutreffendes 
und Zuverlässiges aus der Praxis den Fachgenossen zu übermitteln, 
so daß das Handbuch dem Praktiker ein wirklicher B atgeber sein 
dürfte. Sehr reichliche hübsche Bildbeigaben sowie umfassende 
Schrifttumshinweise vervollständigen und erhöhen die Brauch
barkeit dieses vorläufig einzigen Buches seiner Art. Die Beizerei
fachleute werden sicher dem Verfasser des Handbuches und seinen 
Helfern für ihre mühevolle Arbeit großen Dank wissen.

Bernhard Neumann.

Gatterer, A., [und] J. Junkes: Atlas der Restlinien von 30 chemi
schen Elementen. 28 photographische Taf. [Nebst] Begleittext 
[und] Wellenlängenverzeichnis. Castel Gandolfo (Italia): 
Specola Vaticana 1937. (28 Taf.) 2°. (33 S. Begleittext u.
36 S. Wellenlängenverzeichnis.) 4°. 50 MM. [Ausheferung für 
Deutschland: Hirschwaldsche Buchhandlung, Berlin.]

Die Anwesenheit eines Elementes wird spektralanalytisch an 
dem Vorhandensein gewisser „letzter Linien“ oder „Restlinien“ 
des Elementes erkannt. Diese können aus tabellarischen Zu
sammenstellungen entnommen werden. In  schwierigeren Fällen 
ist ein Vergleich m it Photogrammen der Restlinien von Vorteil. 
Diesem Zweck dient der vorliegende Atlas.

Ausgehend von den Bedürfnissen der Meteoranalyse bringt 
das Werk die Funken und Bogenspektren der Elemente: Ag, Al, 
Ba, Bi, C, Ca, Cd, Co, Cr, Cu, Mg, Mn, Mo, Ni, Pb, Bb, Si, Sn, Sr, 
Ti, Fe, V, W, Zn, An, As, B, P, P t, Sb. Den Tafeln sind im 
Begleittext ausführliche Angaben über Reinheit des K athoden
materials, Aufnahmebedingungen und Technik der Darstellung 
beigegeben. In  einem besonderen Wellenlängen Verzeichnis sind 
die auf den Tafeln beschrifteten Linien m it einer Genauigkeit bis 
zur zweiten Dezimale angeführt. Trotz der gewählten geringen 
Vergrößerung der Spektrogramme (2%- bis 3 [/¡fach) konnten 
vorteilhafterweise infolge der ausgezeichneten Dispersion der 
angewandten Spektrographen die Restlinien auf dem Photogramm 
selbst bezeichnet werden. Die Spektren werden m it abgestuften 
Belichtungszeiten und in jeweiliger Gegenüberstellung m it einer 
Stufenblendenaufnahme des Eisenspektrums gleicher Erregungs
a r t  in einer sehr übersichtlichen Form wiedergegeben.

Der Vermutung der Verfasser, daß dieser Atlas bei der m üh
samen Analyse linienreicher Spektren auch in Laboratorien der 
Stahl- und Metallwerke willkommene Aufnahme finden könne, 
ist in Ermangelung einer entsprechend anschaulichen Darstellung 
vollauf m it dankbarer Anerkennung zuzustimmen. Bei dem sich

zur Zeit anbahnenden starken Ausbau quantitativer spektral
analytischer Verfahren wird dieses Werk häufig zu wertvollen 
Auskünften herangezogen werden können. Otto Schließmann.

Gatterer, A., und J. Junkes: Funkenspektrum des Eisens von 
4650—2242 AE. Auf 13 photogr. Taf. hergestellt im Astro- 
physikalischen Laboratorium der Vatikanischen Sternwarte. 
[Nebst Begleittext.] Castel Gandolfo (Italien): Selbstverlag der 
Specola Vaticana 1935. (13 Taf. u. 10 S. Begleittext.) 4°.
10 MM. [Auslieferung für Deutschland: Hirschwaldsche Buch
handlung, Berlin.]

Zur Deutung des Spektrogramms eines unbekannten Stoff
gemisches ist eine dem Probespektrum  unm ittelbar benachbarte 
Stufenblendenaufnahme des Spektrums von reinem Eisen er
forderlich. Um diese als Wellenlängenskala verwenden zu können, 
benötigt man m it Wellenlängen bezifferte Tafeln des Eisen
spektrums. Diesem wichtigen Bedürfnis wird durch die vorliegen
den Tafeln in einer außerordentlich glücklichen und vollkommenen 
Form  Rechnung getragen.

Die zugrunde gelegten Originalspektren sind m it Hilfe des 
(mit Glas- und Quarzoptik ausgestatteten) großen Prismen- 
spektrographen von Steinheil ausgeführt. Die in achtfacher Ver
größerung vorliegenden Reproduktionen haben eine solch hohe 
Dispersion (bei X 2242 0,17 A E/m m ; bei X 4650 1,36 AE/mm), 
daß sämtliche Linien in sehr übersichtlicher Weise auf den Tafeln 
selbst bezeichnet werden konnten. Durch Wiedergabe der Spektren 
in drei übereinanderliegenden, m it abgestufter Belichtungszeit 
ausgeführten Aufnahmen werden alle Linien des Spektrums mit 
voller Schärfe und Deutlichkeit dargestellt. Alle näheren Einzel
heiten über die Anlage der Tafeln, Aufnahmebedingungen, Aus
führung der W ellenlängenbestimmung, sind in der beigefügten 
Begleitschrift ausführlich besprochen.

Die Tafeln werden sich besonders bei sehr komplexen Spektren 
m it Eisen als Grundstoff, wie sie meist in der Praxis des Eisen
hüttenlaboratorium s auftreten, als ein sehr willkommener und 
zeitersparender Wegweiser nutzbar machen können. Ihre Be
schaffung kann wärmstens empfohlen werden. Otto Schließmann.

Gatterer, A., and J. Junkes: Are spectrum of iron from 8388 
—2242 A. Reproduced in the Astrophysical Laboratory of the 
Vatican Observatory: on 21 photographie plates. [Nebst
Begleittext.] Castel Gandolfo (Italy): Specola Vaticana 1935. 
(21 Taf. u. 10 S. Begleittext.) 4°. 2 0 MM. [Auslieferung für 
Deutschland: Hirschwaldsche Buchhandlung, Berlin.]

In  Ergänzung der oben besprochenen Tafeln des Funken
spektrums enthält diese Arbeit das Eisenbogenspektrum. Die 
Anlage des Werkes ist die gleiche wie beim Funkenspektnnn. 
Bemerkenswert ist die Ausdehnung der Tafeln über den gesamten 
sichtbaren Wellenlängenbereich bis zum ultraroten Gebiet. Die 
musterhafte Darstellung dieses photographisch schwierig wieder
zugebenden Spektralbereiches verdient besonders hervorgehoben 
zu werden. Fü r visuelle Untersuchungen von hochlegierten Stahl
proben vermögen bei Verwendung eines mit Spaltprisma abge
bildeten Eisenbogens diese Abbildungen sehr gute Dienste zu 
leisten.

Die Tafeln stellen bei ihrer vorbildlichen Darstellungsweise 
eine sehr wertvolle Bereicherung des spektralanalytischen Fach
schrifttum s dar und werden in der analytischen Praxis sehr nutz
bringend sein. Otto Schließmann.
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