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(Ueberblick über die einzelnen Verfahren zum Auf bringen von Aluminiumüberzügen auf Stahl. Spritzverfahren, Plattieren, 
Feuerveraluminieren und Kalorisieren oder Alitieren. Erfahrungen mit veraluminierten Werkstoffen. Anwendungsgebiete.)

Der Gedanke, Stahl durch Aluminium gegen Rostangriff 
zu schützen, ist nicht neu. Die ersten Patente auf 

diesem Gebiet stammen aus der Zeit der Jahrhundertwende, 
und seither sind zahlreiche Verfahren bekannt geworden, von 
denen allerdings nur wenige praktische Bedeutung erlangt 
haben. Das A lu m in iu m  hat Eigenschaften, die es als 
O berflächenschutz für S ta h l in bestimmten Fällen g e 
eignet machen: gute Beständigkeit gegen Luftkorrosion, 
geringe Löslichkeit in schwach dissoziierten Säuren, Ungiftig
keit, silberhelle Farbe und hervorragendes Reflexionsver
mögen. Außerdem ist es weniger devisenbelastet als andere 
heute als Oberflächenschutz für Eisen dienende Metalle.

Die gegenwärtig zum V eralum in ieren  von S tah l 
angew endeten V erfahren  lassen sich in folgende Grup
pen einteilen:
1. Alumetieren oder Aufspritzen von Aluminium (Schoop-

sches Spritzverfahren),
2. Plattieren oder Aufwalzen von Aluminium,
3. Feuerveraluminieren und
4. Kalorisieren oder Alitieren.

Beim A lu m etieren  wird das flüssige Aluminium mit 
einer Spritzpistole durch Preßluft auf den zu schützenden 
Stahl aufgetragen. Hierbei bildet sich ein feiner, silberheller 
Aluminiumüberzug, der jedoch für eine nachträgliche Ver
formung des Stahles nur wenig geeignet ist. Da der aufge
spritzte Aluminiumüberzug auch nicht völlig porenfrei ist, 
bietet er nur einen begrenzten Schutz für den so behandelten 
Werkstoff. Das Verfahren findet vornehmlich dort Anwen
dung, wo infolge der Abmessungen und Form der zu ver- 
aluminierenden Stücke das Aufbringen des Aluminiums auf 
andere Weise nicht möglich ist. Außerdem wird es viel
fach zum Schutz des Stahles gegen Verzundern ange
wendet, da sich Aluminium beim Erwärmen mit dem 
Stahl unter Bildung einer Eisen-Aluminium-Verbindung 
(FeAl3) umsetzt, die je nach ihrer Stärke bis etwa 1000° 
zunderbeständig ist.

Das zur Zeit in Deutschland in größerem Maßstab durch
geführte Verfahren zum Veraluminieren ist das A ufw alzen  
des A lum in ium s. Nach dieser Arbeitsweise werden jähr
lich bedeutende Mengen Bandstahl für die verschiedensten

*) V orgetragen  in  einer B erich tsre ihe  ü b er m etallische 
Schutzüberzüge fü r  S ta h l am  3. S ep tem ber 1937. —  Sonder
abdrucke sind  vom  V erlag  S tah le isen  m . b. H ., D üsseldorf, P o s t
schließfach  664, zu  beziehen.

Verwendungszwecke hergestellt. Beim Plattieren ist es 
infolge der Weichheit des Aluminiums nicht möglich, von 
größeren Stärken des Stahles auszugehen, sondern man ist 
gezwungen, Aluminiumfolien auf Bandstahl aufzubringen. 
Man unterscheidet lüer zwei Verfahren: das Warmplattieren, 
das bei etwa 300 bis 400°, und das Kaltplattieren, das bei 
Raumtemperatur vorgenommen wird. Das Warmplattieren 
hat den Vorteil, das Haften des Aluminiums auf dem Stahl 
bei geringerem Walzdruck zu erreichen, während beim Kalt
plattieren der Wärmofen zum Anwärmen des Bandstahls 
gespart wird. Beide Verfahren haben sich bewährt und 
werden nebeneinander angewendet.

Soll der plattierte Werkstoff zu T iefz ieh  zw ecken  
dienen, so muß das Fertigband weichgeglüht werden. Dies 
war lan ge Z eit mit S ch w ier igk e iten  verbunden, da sich 
das Aluminium bei 500 bis 600° mit dem Stahl begierig unter 
Bildung der Verbindung FeAl3 umsetzt. Es mußte darum 
eine Stahlgüte entwickelt werden, deren Rekristallisations
temperatur möglichst niedrig und deren Umsetzungstempe
ratur mit dem Aluminium möglichst hoch lag. Anhalts
punkte für einen solchen Werkstoff gaben P la t t ie r v e r 
suche m it T h om asstah l, der im Gegensatz zu gewöhn
lichem Siemens-Martin-Stahl, der schon bei 490 bis 500° 
mit Reinaluminium in Wechselwirkung tritt, erst bei 
600° mit dem Aluminium die Verbindung FeAl3 eingeht. 
Sodann wurde beobachtet, daß durch gewisse Z usätze  
zum A lu m in iu m  der Umsetzungsbeginn mit dem Stahl 
nach höheren Temperaturen verlegt wird. Abb. 1 zeigt, 
wie die Temperatur der beginnenden F eAl3-Bildung, die sich 
durch das Auftreten schwarzer Flecke kenntlich macht, 
durch steigende Zugaben von Silizium zum Aluminium nach 
höheren Temperaturen verschoben wird. In Abb. 2 erkennt 
man, daß bei der Verwendung von Thomasgüte die FeAl3- 
Bildung erst bei etwa 600° beginnt.

Da aber Thomasstahl nicht für alle Zwecke ausreichend 
tief ziehfähig ist, war es erforderlich, eine ähnliche um 
se tzu n g strä g e  S iem en s-M artin -G ü te zu entwickeln. 
Daß dieses Ziel erreicht wurde, ist ebenfalls aus der Abb. 2 
zu ersehen. Unter Beibehaltung höchster Tiefzieheigen
schaften konnte die Temperatur der beginnenden FeAl3- 
Bildung bei einem Sonderweichstahl von etwa 500 auf 570° 
erhöht werden. Diese Temperatur reicht aus, um einen stark 
kaltgewalzten Bandstahl für hochbeanspruchte Tiefzieh
zwecke weichzuglühen. Patentgemäß wird diese Eigenschaft,
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sich erst bei höheren Temperaturen mit dem Stahl zu ver
binden, durch die Erhöhung des Sauerstoff- und Stickstoff
gehaltes erreicht. Es ist so gelungen, den aluminium
plattierten Bandstahl ohne die Bildung der spröden und 
daher schädlichen Zwischenschicht herzustellen ( Abb. 3 
und 4). Die Bedeutung dieser Erfindung geht aus Abb. 5

Als erstes sei das V erfahren  von K. D ellgren1) er
wähnt, bei dem die Stahlteile in ein Vorbehandlungsbad aus 
Metallchloriden, vorzugsweise Zinkchlorid unter Zusätzen 
von Ammoniumchlorid, getaucht und dabei gleichzeitig 
über den Schmelzpunkt des Aluminiums erhitzt werden. 
Das Vorbehandlungsbad hat den Zweck, die Stahloberfläche

0,09 % Si 0,11 % Si 0,11 % Si 0,19 % Si 0,21 % Si
A bbildung 1.

E influß steigender S ilizium zusätze zum A lum inium  au f die FeA l3-B ildung beim  G lühen a lu m in iu m p la ttie r te r  Bleche.

Siemens-Martin-Stahl, Siemens-Martin-Stahl, Thomasstahl,
übliche Güte. für Plattierzwecke.

A bbildung 2. E influß  der S tah lgü te auf den Beginn der PeA l,-B ildung beim  G lühen a lu m in iu m p la ttie r te r  Bleche.

hervor, welche die früher häufig aufgetretenen Oberflächen
fehler durch FeAl3-Bildung am geglühten aluminiumplat
tierten Bandstahl zeigt. Da es bisher noch nicht gelungen 
ist, Aluminium auf Draht oder Profilstahl aufzuwalzen, muß 
das Plattieren auf Bleche und Bänder beschränkt bleiben.

In Erkenntnis dieses Mangels ist es verständlich, daß 
große Anstrengungen gemacht worden sind, um das A lu 
m inium  auf flü ssigem  W ege — ähnlich dem Feuer
verzinken und -verzinnen — auf Stahl aufzubringen. 
Diese Bemühungen haben zu einer großen Zahl patentier
ter Verfahren geführt, von denen einige kurz beschrieben 
seien.

zu reinigen, da nur ein völlig blanker Stahl vom Aluminium 
gleichmäßig benetzt wird. Das Aluminiumbad ist luftdicht 
abgeschlossen und befindet sich entweder unter Wasserstoff 
oder Leuchtgas. Hierdurch wird sowohl die Bildung einer 
Oxydhaut auf dem geschmolzenen Aluminium als auch auf 
dem gereinigten Stahl verhindert.

Ein anderes V erfahren wurde von C. G. F in k 2) 3) ent- 
wickelt. Hierbei werden die Stahldrähte oder Bänder zu-

0  A. v. Z e e r l e d e r :  A lum inium  17 (1935) S. 483/87; Schweiz. 
P a te n t 166 506.

2) C. M a r e n s k y :  D rah tw elt 30 (1937) S. 427/29, 439/40, 
451/52.

3) Schweiz. P a te n t  171 38G.

.2 570

:d 590
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nächst in verdünnter Salzsäure gereinigt, dann in einem 
' Ofen auf 600° erwärmt und anschließend zur weiteren 

Reinigung der Oberfläche bei der gleichen Temperatur durch 
Borsäure gezogen; in einem zweiten Glühofen wird der 
Werkstoff bei 900 bis 1000° im Wasserstoff ström völlig von 
Oxydresten befreit. Ans dem Wasserstoffstrom gelangen 
die Drähte oder Bänder unmittelbar in das Aluminiumbad, 
hinter dem noch eine Düse zur Erzielung einer möglichst 
dünnen Aluminiumschicht vorgesehen ist.

Sodann sei noch das V erfahren  von O. R o d rig u ez3) 
genannt, bei dem nach einer Vorreinigung des Stahles in 
Säure die Fertigreinigung der Oberfläche in einem mit

die Bildung der spröden und daher schädlichen FeAl3- 
Zwischenschicht nicht vermeiden läßt, da sich das Alu
minium im schmelzflüssigen Zustand augenblicklich mit 
dem Eisen unter Bildung von FeAl3 umsetzt. Anderseits 
haben sie den Vorteil, daß sie nicht von der Aluminiumfolie 
auszugehen brauchen, sondern Aluminiumbarren verwenden 
können. Außerdem besteht die Möglichkeit, auch pro
filierte Gegenstände zu veraluminieren.

Als letztes seien die unter dem Namen „K alorisieren “ 
bzw. „ A litieren “ bekanntgewordenen Verfahren angeführt. 
Beim Kalorisieren wird das Aluminium in Pulverform unter 
Zusatz von Ammoniumchlorid und Tonerde aufgebracht. Die

Abbildung 3. K leingefüge eines a lu m in iu m p la ttie r ten  Bleches 
m it F eA l3-Zw ischenschicht.

Ammoniumchlorid gefüllten Glühofen erfolgt. Hierauf 
gelangt das Eisen durch feste Reduktionsmittel, die auf dem 
Aluminium schwimmen, in das Aluminiumbad.

Obwohl sich die erwähnten Verfahren in ihren Grund
zügen ähneln, haben sie doch Unterschiede, die für ihre 
W irtsch aftlich k eit von Bedeutung sind. Das Ver
fahren von Dellgren arbeitet mit Wasserstoff und flüssigen 
Reduktionsmitteln. Durch diese wird das Verfahren

A bbildung 5. A u ftre ten  schw arzer F lecke  au f der 
Oberfläche a lu m in iu m p la ttie r te r  B leche beim  G lühen 

infolge FeA lj-B ildung .

umständlich und kostspielig. Bei der Arbeitsweise von 
Fink ist die Behandlung des Stahles im Wasserstoff bei 
900 bis 1000° für die Güte des Stahles nicht von Vorteil. 
Durch die Verwendung fester Reduktionsmittel wird bei 
dem Verfahren von Rodriguez nicht nur die Oberfläche des 
Werkstoffes und Aluminiums vor Oxydation geschützt, 
sondern gleichzeitig auch ein Abstreifen des Aluminiums 
zur Erzielung einer dünnen Aluminiumschicht bewirkt, 
was bei den anderen Verfahren Schwierigkeiten bereitet.

Der N a ch te il der F eu erv era lu m in ieru n g sv er-  
fahren gegenüber dem Plattieren besteht darin, daß sich

3) F ranz . P a te n t  760 374.

A bbildung 4. K leingefüge eines a lu m in iu m p la ttie rten  Bleches 
ohne FeA lj-Zw ischenschicht.

Eisengegenstände werden entweder in sich langsam drehen
den Trommeln bei Temperaturen von 850 bis 900° in Wasser
stoff mit den Mischungen in Berührung gebracht oder voll
kommen in das Pulver eingepackt und in eisernen Glüh- 
kästen geglüht. Beim Alitieren ist keine Wasserstoff
atmosphäre erforderlich; statt Aluminiumpulver wird eine 
gepulverte Eisen-Aluminium-Legierung (40 bis 50% Eisen
gehalt) benutzt. Die gesäuberten Metallstücke werden in 
einem gut verschließ
baren Eisenbehälter mit 
der Mischung dicht um
packt und auf 900 bis 
1000° erhitzt. Hier
durch tritt eine allmäh
liche Diffusion des Alu
miniums in die Werk
stückoberfläche unter 
Bildung von FeAl3 ein, 
auf der ein hauchdünner 
metallischer Alumini
umüberzug verbleibt.
Bei weiterem Glühen 
wandert dieses Alumini
um in den Stahl ein, wodurch die Oberfläche ihren rein 
weißen Glanz verliert und eine mattgraue Färbung annimmt. 
Man hat es hier also nicht mehr mit einem Aluminiumüberzug 
im eigentlichen Sinne, sondern mit einem Ueberzug aus 
einer Aluminium-Eisen-Verbindung zu tun.

Der gute S ch u tz des E isen s durch A lum inium  
beruht darauf, daß das Aluminium unter dem Angriff 
der Atmosphäre langsamer als die Metalle Zinn, Zink 
und Blei oxydiert. Dies geht deutlich aus Abb. 6 hervor. 
Fünf Bandstreifen, von denen einer ungeschützt und die 
übrigen auf handelsübliche Weise mit Zinn, Zink, Blei und 
Aluminium überzogen waren, wurden fünf Jahre dem An

Ausgangs= AI Zn Pb Sn ohne
ge wichf Gewicht nach 5Jahren 

A bbildung 6. G ew ichtsänderung von 
0,5 m m  sta rk em  B an d stah l m it v er
schiedener M etallauflage durch  a t 
m osphärische K orrosion  in  5 Ja h re n .



568 S ta h l u n d  E isen . H . Hof f  : A lu m in iu m  als Oberflcichenschutz fü r  Stahl._____________________ ¿>8. Ja h rg . Nr. 21.

griff an der Luft ausgesetzt und dann auf Gewichtsverlust 
geprüft. Der ungeschützte Bandstahl war nach dieser Zeit 
nahezu völlig verrostet und auf einen Bruchteil seines ur
sprünglichen Gewichtes zusammengeschrumpft. Auch die 
mit Zinn, Zink und Blei geschützten Bandstreifen hatten 
einen mehr oder weniger starken Gewichtsverlust erlitten. 
Eine Ausnahme machte der mit Aluminium plattierte Band
streifen, der sogar noch eine kleine Gewichtszunahme zu 
verzeichnen hatte, die vermutlich durch eine geringe Oxy
dation des Aluminiums und des Eisens an den Kanten ent
standen war.

Unter den rostschützenden Metallen nimmt das Zink 
eine bevorzugte Stellung ein, da es auf Grund seines Span
nungsunterschiedes zum Stahl ein Büsten verhindert und 
an dessen Stelle selbst langsam oxydiert. Der Stahl ist dem
nach so lange vor Oxydation gesehützt, als noch Zink darauf 
vorhanden ist. Wie Abb. 6 zeigt, sind nach einem fünfjäh
rigen Angriff durch Luftkorrosion bereits beträchtliche 
Mengen des Zinks oxydiert, während Aluminium noch 
keinen Verlust erlitten hat. Diese E igen sch aften  des 
A lum inium s, das sich auf Grund seines Spannungsunter
schiedes zum Stahl ähnlich wie Zink verhalten müßte, 
erklärt sich dadurch, daß es in der Lage ist, d ich te und  
festh a ften d e  D eck sch ich ten  aus Tonerde zu 
bilden , die es vor weiterer Oxydation schützen. Bei ver
zinkten Gegenständen hingegen wird nach einer gewissen 
Zeit, die von der aufgebrachten Zinkmenge abhängig ist, 
kein schützendes Zink mehr vorhanden und der Werkstoff 
dem ungehemmten Rostangriff der Atmosphäre ausgesetzt 
sein. Hieraus geht hervor, daß das Aluminium auf die 
Dauer dem Zink überlegen sein muß.

Häufig werden vera lu m in ierte  T eile auf Grund 
ihres A ussehens fa lsch  b eu rteilt. Aluminium schützt 
im Gegensatz zu Zink den Werkstoff nicht an den unbe
deckten Stellen (z. B. an den Schnittkanten). Unter dem 
Einfluß von Begenwasser z. B. überzieht sich die Alumi
niumoberfläche mit einer braunen Eisenrostfarbe, die 
einen allgemeinen Rostangriff vortäuscht, auf die Haltbar
keit des Gegenstandes aber keinen Einfluß ausübt.

Aus dem vielseitigen V erw end u ngsgebiet des v er 
a lu m in ierten  W erkstoffs seien nur einige Beispiele 
angeführt. So ist verzinkter Stahl in der Metallschlauch
industrie mit gutem Erfolge durch den veraluminierten 
Werkstoff ersetzt worden. In der Verpackungsindustrie wird 
veraluminierter Bandstahl seit Jahren in großen Mengen

*

An den  V ortrag  schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
F . E i s e n s t e c k e n ,  D ortm und : N ach einer A eußerung von 

H errn  N e h r in g ,  Braunschw eig, au f der C hem ikertagung 1937 
sind a l u m i n i u m p l a t t i e r t e  B le c h e  n u r  in  b e s c h r ä n k te m  
M a ß e  f ü r  K o n s e r v e n d o s e n  b r a u c h b a r .  N ach seiner A n
sich t haben  Versuche, O bst in  D osen aus a lum in ium plattie rtem  
Blech zu verpacken, infolge des Angriffs durch  die organischen 
Säuren  u n d  Schw efelverbindungen wenig A ussicht au f Erfolg. 
Die H aup tu rsache  des V ersagens w ird w ahrscheinlich darin  be
stehen, daß  selbst Spuren  an  aufgelöstem  A lum inium  den In h a lt  
der Dose schädlich beeinflussen, da  A lum inium salze einen b itte ren  
Geschm ack verursachen. D eshalb w erden z. B. F ru c h tsä fte  und  
M arm eladen im  H au sh a lt im  allgem einen n ich t in A lum inium - 
töp fen  bere ite t. E ine  Auflösung von  Z inn beeinflußt dagegen den 
Geschm ack n ich t. V ielleicht w ird es möglich sein, alum in ium 
p la ttie r te  Bleche m it einem  Schutzüberzug zu versehen, um  so 
eine genügende H a ltb a rk e it zu erzielen. F ü r  Oelkonserven d a 
gegen is t  die A lum inium dose geeignet u nd  auch  in  Norwegen 
eingeführt.

H . F i s c h e r ,  B erlin -S iem ensstad t: I n  Norwegen sind  etw a 
zwei Ja h re  lang V e r s u c h e  m i t  r e in e m  u n d  m i t  s e h r  d ü n n  
e l o x i e r t e m  A lu m in iu m ,  u n d  zw ar u n t e r  V e r w e n d u n g  
ö l ig e r  F i s c h k o n s e r v e n ,  angestellt w orden. H ierbei zeigte 
sich, daß  die Dose aus n ich toxyd iertem  A lum inium  bereits nach 
w eniger als neun  M onaten  A ufblähungen u n te r  G asentw icklung 
auf wiesen. Bei den  oxydierten  P roben  t r a t  dies dagegen n ich t ein.

verwendet. Verbleiter Rohrdraht ist fast vollständig durch 
veraluminierten Rohrdraht ersetzt worden. Veraluininiertes 
Isolierrohr hat sieh ebensogut wie das bisher benutzte Blei
rohr bewährt. Desgleichen findet der veraluminierte Werk
stoff in dem großen Absatzgebiet der Haus- und Küchen
geräte mehr und mehr Eingang und wird dort vor allem 
wegen seiner höheren Festigkeit gegenüber den Teilen aus 
Reinaluminium geschätzt. Auch der Einführung der ver
aluminierten Konservendose als Ersatz für die Weißblech
dose steht — mit Ausnahme für alkalisch wirkende Kon
serven — nichts mehr im Wege, nachdem es gelungen ist, 
an Stelle der bei Weißblechdosen üblichen Lötnaht eine 
dichte Falznahtverbindung herzustellen.

Den geschilderten Vorzügen des Aluminiums als Ober
flächenschutz steht leider der Nachteil seines hohen Preises 
gegenüber. Selbst ohne Berücksichtigung der Kosten für das 
Aufbringen des Aluminiums auf den Stahl ist es — wie aus 
der Zahlentafel 1 zu ersehen ist — nicht unwesentlich teurer 
als die übrigen heute gebräuchlichen Metalle Zinn, Zink 
und Blei. Trotz diesem Nachteil wird sich das Aluminium 
als Oberflächenschutz für Eisen wegen seiner guten Eigen
schaften nicht nur behaupten, sondern weiter durchsetzen.
Z ahlentafel 1. P r e i s  V e r h ä l t n i s s e  v o n  A lu m in iu m  im 

V e r g le ic h  z u  a n d e r e n  U e b e r z u g s m e ta l l e n .

Ueberzugs-
metall

Preis 
je 100 kg

MC

Spezifisches
Gewicht

g/cm3

Auflage
menge

g/m2

Preis gegen
über üblicher 
Verzinkung 

Mi

Z i n n .................. 250 7,3 18 1,02
Z i n k .................. 22 7,1 200 1,00
B l e i .................. 22 11,3 350 1,77
A lum inium folie 206 2,7 40 1,90
A lum in ium bar
ren, 99prozentig 130 2,7 50 1,47

Z usam m enfassung.
Aluminium ist als Oberflächenschutz für viele Verwen

dungszwecke der geeignete Austauschwerkstoff für Zinn, 
Zink und Blei. Von den verschiedenen Verfahren zum Auf
bringen des Aluminiums haben sich bisher das Plattieren von 
Aluminium und das Feuerveraluminieren am besten be
währt. Die Eigenschaft des Aluminiums, sich beim Plat
tieren schon bei Temperaturen von etwa 500° begierig mit 
dem Eisen unter Bildung der spröden Legierung FeAl3 zu 
verbinden, konnte durch geringe Siliziumzusätze zum Alu
minium und durch Erhöhen des Stickstoff- und Sauerstoff
gehaltes im Stahl beseitigt werden.

*

Ich  g laube kaum , daß  reines A lum inium  se lbst bei öligen Kon
serven einen ausreichenden Schutz g ib t.

D ie H e r s t e l l u n g  g a l v a n i s c h e r  A lu m in iu m ü b e rz ü g e  
is t heu te  g rundsätzlich  m öglich. D ie A bscheidung des Aluminiums 
gelingt einm al auf dem  W ege d er Schm elzflußelektrolyse bei 
T em peratu ren  von 100 bis 400° aus w asserfreien chloridhaltigen 
Schm elzen; sodann is t es m öglich, A lum inium  aus komplexen 
organischen Chloriden herzustellen , die in wasserfreien organi
schen L ösungsm itte ln  aufgelöst w urden. V oraussetzung hierfür 
ist strengste  F e rn h a ltu n g  von  F euch tigkeit. F ü r  die praktische 
D urchführung  sind  beide V erfahren  vorläufig  aber noch zu teuer.

H . H o f f ,  D o rtm u n d : E s is t n a tü rlic h  n ich t daran  gedacht, 
K onservendosen aus a lu m in iu m p la ttie r tem  Blech fü r alle Konser
v en arten  zu verw enden. F ü r  alkalisch  w irkende M ittel werden diese 
Dosen n icht in F rage  kom m en. E bensow enig sind  sie fü r sta rk  saure 
K onserven —  z. B. Preiselbeeren —  geeignet. In  derartigen  Fällen 
ist ein zusätzlicher A nstrich  m it G oldlack erforderlich. Dies ist aber 
auch  bei verzinn ten  D osen nötig , denn  Z inn is t  gegen Fruchtsäure 
n icht bes tänd iger als A lum inium . Bei vielen K onserven wird man 
jedoch den  G oldlacküberzug e insparen  können. D urch planmäßige 
V ersuche w äre festzustellen , fü r  w elche A rten  von K onserven die 
vera lum in ie rte  Dose m it G oldlacküberzug b en u tz t werden muß.

I .  E i s e n s t e c k e n :  E s is t schw er zu  sagen, ob diese Frucht 
A lum inium  angre ift u n d  jene n ic h t;  ein  u n d  dieselbe F ruch t
sorte  kann , aus verschiedenen G egenden stam m end, verschieden 
s ta rk e  A ngriffsw irkungen ausüben .
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Der gegenwärtige Stand der Kostenvergleiche 
in der eisenschaffenden Industrie1).

Von H ein rich  K reis in Düsseldorf.

[B erich t N r. 135 des A usschusses fü r  B e triebsw irtschaft des Vereins D eutscher E isen h ü tten leu te* ).|

(I. Arten der 1 ergleiche. Begriffsbestimmung (Zeit-, B erks- und Verfahrensvergleich); Vergleich und Abrechnungsform ; 
B erksvergleich und Konzernvergleich. I I . Zeitvergleich. Verfahrensweisen; Form der Berichterstattung; Besprechung der 
Werkstoff- und P erarbeitungskosten. I I I .  B erksvergleich. Bedeutung und Anwendungsgebiete. IV . Verfahrensvergleich.

Durchschnittskosten und Zuwachskosten.)

I. Arten der Vergleiche.

Die A usw ertun g der K osten  vollzieht sich in drei 
Hauptformen, und zwar in dem Z e itv e r g le ic h , dem 

W erksvergleich und dem V erfah ren sverg leich . Diese 
Bezeichnungen, die in die Begriffssprache der Betriebswirt
schaftslehre eingegangen sind, sind zwar einprägsam, ihr 
Begriffsinhalt deckt sich aber nicht ganz mit dem Wort
sinn2). Es sollen nicht Zeiten, Werke oder Verfahren ver
glichen werden, sondern irgendwelche gleichartigen Dinge in 
verschiedenen Zeiträumen, bei verschiedenen Werken und 
Betrieben oder bei verschiedenen Verfahren. Wenn im 
Fachschrifttum soviel von den Schwierigkeiten des Werks
oder Betriebsvergleichs gesprochen wird, dann erklärt sich 
das aus einer anderen Auffassung der Begriffe3). Man denkt 
in diesem Fall häufig an einen Vergleich zweier Werke in 
ihrer Gesamtheit, der allerdings sehr schwierig ist, jedoch 
selten vorkommt3). Gibt man aber dem Begriff den eben

*) Sonderabdrucke sind  vom  V erlag S tah leisen  m . b. H ., 
Düsseldorf, Postsch ließfach  664, zu beziehen.

4) a) A l lg e m e in e s  S c h r i f t t u m :  W . Ch. H a u c k :  D er 
Betriebsvergleich, Bd. I .  B etriebsvergleichslehre, B ühl, B aden
1933. A. S c h n e t t l e r :  D er B etriebsverg leich , S tu ttg a r t  1933. 
W. W e ig m a n n :  G rund lagen  des B etriebsvergleichs, S tu ttg a r t  
1932. 0 . B r e d t :  B e trieb su n te rsu ch u n g , W ege u n d  F orm en , 
Berlin 1931. D ie au fg efü h rten  W erke e n th a lte n  auch  um fan g 
reiche Q uellenhinw eise. A. S ch n e ttle r b rin g t das S ch rifttum  
ziemlich vo lls tän d ig  b is 1932. —  b) S o n d e r s c h r i f t t u m  d e r  
e i s e n s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e :  P . v a n  A u b e l :  S e lb stk o sten 
berechnung in  W alzw erken u n d  H ü tte n , Leipzig 1926. K . R u m 
m el: Das Selbstkostenw esen  auf E isen h ü tten w erk en , D üsseldorf 
1927; derselbe: G rund lagen  der S elbstkosten rechnung , D üssel
dorf 1934. A. M ü l le r :  D ie K o sten an a ly se  im  E ise n h ü tte n  wesen, 
Düsseldorf 1934. K . K l e i n e ,  H . K r e i s  u n d  A. M ü l le r :  R ic h t
linien für das betriebliche R echnungsw esen in  der eisenschaffenden 
Industrie, D üsseldorf 1937 (zur Z eit im  B uchhandel noch n ich t 
erschienen). A. M ü l le r :  D er B e triebsvergleich  d er S elbstkosten  auf 
der G rundlage der E inhe itsb u ch fü h ru n g  fü r  m ittle re  G ießereien, 
Z. handelswiss. Forschg . 1931, S. 338 u . 402 ff. U n te r  den  V er
öffentlichungen des A usschusses fü r  B e tr ieb sw irtsch aft im  V erein 
Deutscher E isen h ü tten leu te  is t  besonders hervorzuheben  W .W e ig  - 
m a n n : D urch führungsm ög lichke iten  v on  B etriebsvergleichen, 
A rch.E isenhüttenw . 9 (1935/36) S. 167/78 (B etriebsw .-A ussch. 95).

2) Die B ezeichnungen „Z eitverg le ich“  u n d  „ B e trieb sv e r
gleich“ gehen au f E . S c h m a l e n b a c h  zu rück  (D ynam ische B ilanz,
4. Aufl., Leipzig 1926, S. 333 ff.). P . v a n  A u b e l  h a t  d ie  B ezeich
nung „W erksvergleich“ e in g efü h rt (a. a. O., S. 58 ff ). B e trieb s
vergleich bei Schm alenbach  u n d  W erksvergleich  bei v an  A ubel 
decken sich n ic h t, d a  S chm alenbach  den  B egriff „ B e trieb sv e r
gleich“ auch  auf den  Z eitverg leich  w erkseigener B e triebe  a u s 
dehnt (S e lbstkostenrechnung  u n d  P re ispo litik , 6. A ufl., Leipzig
1934, S. 257 ff.). E . G e l d m a c h e r  g ren z t Zeit- u n d  W erk sv e r
gleich scharf a b : „N eben  die in nerbetrieb liche  K osten rechnung , 
die der iso lierte B e trieb  no tw end ig  in  ze itlicher A ufeinanderfolge 
vollziehen m uß, t r i t t  d u rch  d ie  V erb indung  d er B e triebe  u n te r 
einander die M öglichkeit zur D urch fü h ru n g  zw ischenbetrieblicher 
K alkulationen, fü r  die d e r  V ergleich in  zeitlichem  N ebene inander 
charakteristisch i s t “ (B e triebsw irtschaftsleh re , 2. A ufl., Leipzig 
u. Berlin 1927, S. 18/19). A uf d ie B edeu tung  des V erfah ren sv er
gleichs haben  im  S c h rifttu m  v o r allem  K . R u m m e l  u n d  W . 
W e ig m a n n  hingew iesen.

3) D ie m eisten  V erfasser rechnen  zum  B etriebsvergleich  
nicht n u r d ie eigentliche V erg le ichstä tigkeit, sondern  auch  die
V orbereitung des V ergleichs, die B etriebs-, K osten - u n d  B ilanz- 
analvse.

umrissenen Inhalt, dann kann man allgemein von den 
Schwierigkeiten des Werksvergleichs überhaupt nicht 
sprechen, dann muß erst gesagt werden, was von Werk zu 
Werk verglichen werden soll4). Wenn bei zwei Werken 
die Länge der Umfassungsmauer verglichen werden soll, 
ist das auch ein Werksvergleich, aber bestimmt kein schwie
riger. Auch der Begriff „Werksvergleich der K o sten “ 
besagt an und für sich noch nichts über die Schwierigkeit 
der Durchführung. Wenn zwei Werke genau gleiche Er
zeugnisse herstellen, dann können deren Kosten ohne 
weiteres verglichen werden. Schwierig ist nicht die Ermitt
lung des Unterschiedes, sondern unter Umständen dessen 
Erklärung. In der Aufgliederung des Unterschiedes liegt 
die Hauptarbeit des Werksvergleichs, ebenso aber auch 
die des Zeitvergleichs und des Verfahrensvergleichs.

Verglichen werden in jedem Fall die auf eine Maßgröße 
bezogenen Kosten; diese Maßgröße ist in der Mehrzahl der 
Fälle der Kostenträger, das Erzeugnis; die „Kosten der 
Kostenstelle“ treten dahinter zurück. Zeitvergleich nennt 
man unter dieser Einschränkung den Vergleich der Selbst
kosten verschiedener Abrechnungszeiträume für ein Er
zeugnis innerhalb des gleichen Werkes; Voraussetzung ist 
also, daß die Kostenträger zeitlich abgegrenzt sind, und 
zwar in nach Güte und Abmessung wiederkehrende Sorten. 
Bei Betrieben, deren Erzeugnisse nach A ufträgen  abge
rechnet werden, lassen sich nur die Kostenstellenkosten 
laufend zeitlich vergleichen. Der Werks vergleich stellt die 
Kosten eines Erzeugnisses in gleichen Abrechnungszeit
räumen bei verschiedenen Werken gegenüber. Der Ver
fahrensvergleich vergleicht die Kosten verschiedenartiger 
Herstellungsmöglichkeiten für ein bestimmtes Erzeugnis. 
Während der Zeitvergleich der Kosten wohl bei den meisten 
Unternehmungen aller Wirtschaftszweige laufend und 
großenteils auch mehr oder weniger planmäßig durchgeführt 
wird, treten Werks- und Verfahrensvergleiche im allge
meinen nur als Sonderrechnungen bei solchen Unterneh
mungen auf, die gleiche Erzeugnisse an mehreren Betriebs
stellen oder nach unterschiedlichen Verfahren herstellen. 
Innerhalb von Konzernen fallen Werks- und Verfahrens
vergleich häufig zusammen, z. B. Werk A, das Weißbleche 
aus Blechen, und Werk B, das Weißbleche aus Bändern 
erzeugt.

In den letzten Jahren werden in zunehmendem Um
fange auch Kostenvergleiche zwischen verschiedenen Kon
zernen des rheinisch-westfälischen Industriebezirks durch
geführt, die selbst nicht über mehrere gleichartige und daher 
vergleichbare Erzeugungsstätten verfügen. Diese zwischen- 
konzernlichen Vergleiche sind deswegen besonders schwierig, 
weil das betriebliche Rechnungswesen bei den beteiligten 
Unternehmungen meist nicht so einheitlich sein kann, daß 
die Vergleichbarkeit ohne weiteres von vornherein gewähr-

4) D ie S chw ierigkeiten  ergeben sich v o r allem  bei dem 
„ e x te rn e n “ V ergleich, bei dem  d er V ergleichende auf v e rö ffen t
lich te  U n terlagen , v o r allem  B ilanzen , angew iesen is t . Vgl. als 
B eispiel: E . M u n d :  D ie rhein isch-w estfälischen M ontankonzerne 
im  B etriebsverg le ich . W irtsch.-Sozialw iss. D iss. (K öln  1933).
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leistet ist. Sind diese Schwierigkeiten jedoch beseitigt, so 
sind diese Vergleiche wertvoll genug, um nach jeder Richtung 
hin gepflegt zu werden; viele wichtige Kennzahlen, beson
ders technische über die Stoff Wirtschaft, Leistung usw., 
sind von der Einheitlichkeit des betrieblichen Rechnungs
wesens unabhängig und können deswegen leichter ver
glichen werden.

II.' Der Zeit vergleich.
Die erste Frage nach Fertigstellung der monatlichen 

Selbstkosten ist wohl bei allen Unternehmungen der eisen
schaffenden Industrie die gleiche, und zwar nach der Kosten
entwicklung des Rohstahls im Vergleich zum Vormonat, da 
diese ohne weiteres Rückschlüsse auf die Entwicklung der 
Walzerzeugnisse zuläßt. Hat der Kostenmann kurz uach 
Fertigstellung der Selbstkosten die Frage nach der Kosten
entwicklung des Rohstahls im Vergleich zum Vormonat 
beantwortet, dann löst diese Beantwortung in der Regel 
sofort die weitere Frage aus: „Wie liegen wir gegenüber 
dem Vorjahrsmittel oder gegenüber^ einem noch weiter 
zurückliegenden Zeitabschnitt?“ Damit ist man dann 
schon mitten im Zeitvergleich der Kosten. Die nächste 
Frage nach den Ursachen der Veränderungen zwüigt dazu, 
die Rohstahlselbstkosten etwas genauer zu betrachten. Man 
wird sich die Einsatzkosten ansehen und dabei wohl die Fest
stellung machen, daß die Roheisenselbstkosten gestiegen 
sind, und ein Blick in diese wird vermutlich sagen, daß die 
Erhöhung dort in den Möller- und Brennstoffkosten, viel
leicht aber auch in den Verarbeitungskosten oder der Gut
schrift aus der Schlacken Verwertung liegt. Allerdings sind 
solche Rückschlüsse aus den Selbstkosten der Stahlwerke 
auf die Veränderungen in den Roheisenselbstkosten nur 
dann zu ziehen, wenn rein durchgerechnet wird, d. h. keine 
Betriebsverrechnungspreise zwischen den einzelnen Ferti
gungsstufen eingeschaltet sind.

Diese ersten Meldungen über die Kostenentwicklung 
werden in der Regel mündlich bei der Werks- oder Konzern
leitung erstattet. Der Kostenmann wird sich weiteren 
Auskünften zunächst mit der Bemerkung entziehen: „Das 
muß ich mir zunächst einmal genauer ansehen.“

Das „genauere Ansehen“ besteht auf den Werken und 
bei den Konzernverwaltungen darin, daß die Unterlagen 
für einen sogenannten K osten vorb erich t fertiggestellt 
werden. In diesem Vorbericht wird die Entwicklung der 
Kosten für Roheisen, Rohstahl und Walzzeug betriebs-, 
werksweise und für das Gesamtunternehmen gezeigt, und 
zwar werden die Zahlen des Berichtsmonats mit denen im 
Vormonat, dem Mittelwert des laufenden und vielleicht 
auch dem Mittel des letzten Geschäftsjahres verglichen. 
Die wichtigsten Kostenveränderungen werden im Text kurz 
erläutert.

Die Fertigstellung dieses Vorberichts zwingt aber häufig 
schon dazu, einen Sprung in den Werksvergleich zu machen, 
und zwar ist das immer dann der Fall, wenn sich die Beteili
gung der verschiedenen Anlagen an der Gesamterzeugung 
im Berichtsmonat gegenüber den Vergleichszeiträumen ge
ändert hat oder neue Anlagen in Betrieb genommen worden 
sind. Die Großkonzerne der eisenschaffenden Industrie mit 
ihren zahlreichen Hochofenanlagen, Thomas- und Sieinens- 
Martin-Stald werken haben von Monat zu Monat Verände
rungen der durchschnittlichen Kosten aufzuweisen, die 
sich aus der unterschiedlichen Beanspruchung der zur Ver
fügung stehenden Anlagen ergeben, die meist ganz verschie
den hohe Kosten haben. Dieser Umstand zwingt auch dazu, 
den Einfluß der Erzeugungsverlagerung auf die durch
schnittliche Kostenhöhe der gesamten Anlagen heraus
zustellen, eine Arbeit, die zwar noch nicht als Werksver-

gleicli angesprochen werden kann, immerhin aber schon 
Erkenntnisse des Werksvergleichs voraussetzt. Es ist 
durchaus möglich, daß alle Anlagen Kostenrückgänge auf
weisen, der Gesamtdurchschnitt aber infolge Verlagerung 
der Erzeugungsmengen gestiegen ist.

Nach Erstattung des Kostenvorberichts, die in der 
Eisenhüttenindustrie durchweg zwischen dem 22. und 
25. des dem Abrechnungsmonat folgenden Monats vorge
nommen wird, folgen die K osten h au p tb erich te  in 
wenigen Tagen, spätestens jedoch in den ersten Tagen des 
folgenden Monats.

Bei Hochöfen und Stahlwerken lassen sich erfahrungs
gemäß die Kosten der Verarbeitungsbetriebe und die Kosten 
der Erzeugnisse auch bei der Vielzahl der Erzeugungsstätten 
und Sorten noch in einem Bericht behandeln, während es 
sich als zweckmäßig erwiesen hat, bei den Walzwerken in
folge der großen Zahl der Walzenstraßen und Erzeugnisse 
(Halb- und Fertigerzeugnisse) die Berichterstattung über 
die Straßenkosten von derjenigen über die Erzeugnisse zu 
trennen.

Die Kostenhauptberichte haben im wesentlichen alle 
den gleichen Aufbau:

1. A llgem ein e G esam tü bersicht  
1. über die E rzeugu ng

a) nach Betrieben,
b)nach Erzeugnisgruppen, z. B.

H ochöfen  S tah lw erk e W alzwerke
T hom asroh- H albzeug

Sta^  Vorblöcke

Thomaseisen 
Stahleisen 
Hämatiteisen Weichstahl 
Gießereieisen

Thomas
oder 

Siemens- 
Mart in-

Ferrosilizfum flüssiger Stahl F ertigw a lzstah l
Ferromangan Hartstahl

Schienenstahl Knilppd 
rlatinen

Thomas-
oder

Siemens-
Martin-

usw. für Siemens- Formstahl
Martin-Werk Schienen 
(Duplexstahl) Schwellen 

S.-M .-R oh- Stabstahl 
sta h l usw.

gew. Güten nach 
Kohlenstoff
gehalt

Sondergüten 
nach Kohlen
stoffgehalt 

legierte Stähle 
usw.

2. über die T on n en k osten
a) nach Betrieben,
b) nach Erzeugnisgruppen wie 1 b),
c) Gesamtdurchschnitt.
Diese Angaben dienen der ersten Unterrichtung der 

Werksleitung. Eine Vertiefung enthält Teil

II. E in z e lh e ite n .
1. B e tr ieb sk en n za h len , z. B.

H ochöfen  S tah lw erk e W alzw erke
Ausbringen Ausbringen Laufzeit
Koksverbrauch Schmelzen g Stundenleistung
Gichtstaubentfall Blockgewicht Metergewicht
Eisengehalt des Schmelzzeit Stiche je t und h
Möllers Schmelzgewicht Beschäftigungsgrad
usw. Stundenleistung usw.

Betriebsaus
nutzung usw.

Aus diesen technischen Angaben können bereits Schlüsse 
auf die \ eränderungen der Kostenlage gezogen werden.
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Es folgen nun
2. Kosten

a) des Gesamtbetriebs 
x) Werkstoffkosten,
ß) Verarbeitungskosten,

b) einzelner Sorten
x) Werkstoffkosten, 
ß) Verarbeitungskosten.

Bei den Werkstoff kosten erstreckt sich der Vergleich 
auf die Einsatzmengen und -preise, Ausbringen, Reststoff
gutschrift usw. Bei den Verarbeitungskosten wird außer 
dem Kostenvergleich ein Vergleich der Kostenstellenkosten 
durchgeführt, und zwar für die gleichen Zeiträume wie beim 
Kostenartenvergleich; auch die Kostenstellenkosten werden 
wiederum nach Kostenarten gegliedert. In beiden Fällen 
werden die Kostenarten nach proportionalen und fixen 
Kostenarten getrennt, damit die Möglichkeit besteht, ge
gebenenfalls die Einflüsse zu erkennen, die durch die unter
schiedliche Beschäftigung hervorgerufen werden.

Es folgt dann der Vergleich der Kostenträgerkosten für 
die gleichen Zeiträume in der Aufteilung nach Werkstoff
und Kostenstellenkosten. Der Kostenträgervergleich steht 
stets im Vordergrund, besonders bei den marktfähigen Er
zeugnissen. Die klare Abgrenzung dieser Kosten in sorten
mäßiger und qualitativer Hinsicht entsprechend den Ab
satzverhältnissen oder der unterschiedlichen Preisstellung 
ist die Vorbedingung für die Aufstellung der Fabrikat
erfolgsrechnung und damit für die Ermittlung der Ergebnisse 
bei den Einzelerzeugnissen. Vorbedingung für jede Kosten
auswertung ist die Richtigkeit der Zurechnung der Kosten 
auf die Erzeugnisse. Erst dann, wenn die Abgrenzung der 
Kostenträgerkosten und die sortenmäßige Kostenzuteilung 
einwandfrei durchgeführt wird, ist es möglich, einen ein
wandfreien Zeit- und Werksvergleich anzustellen. Aus den 
Unterschieden in den Kostenträgerkosten ergibt sich in den 
meisten Fällen erst die Anregung zur Durchführung weiterer 
Untersuchungen über die Kostenentwicklung an den ver
schiedenen Erzeugungsstellen.

Die Entwicklung der Werkstoff- und Verarbeitungs
kosten wird monatlich ohne Rücksicht darauf beobachtet, 
ob sich die Kostenträgerkosten verändert haben oder nicht, 
weil die Zeitvergleiche nur dann wirksam sind, wenn sie 
laufend durchgeführt werden. Wichtig ist es, die Zeitver
gleiche so abzustellen, daß aus ihnen nicht nur der Kosten
betrag, sondern auch der Mengenverbraueh und die 
Preisansätze zu ersehen sind. Es kommt nur zu oft vor, 
daß bei Nichtbeachtung dieser Anregung übersehen wird, 
daß die Entwicklung einer bestimmten Kostenart nicht so 
verläuft, wie das unter gegebenen Voraussetzungen zu er
warten gewesen wäre, da dieser Zustand durch gegenläufige 
Veränderungen zwischen Mengen und Preisen nicht in Er
scheinung treten kann.

III. W erksvergleich der Kosten.

Die Kostenauswertung im Zeitvergleich gibt bei Unter
nehmungen mit mehreren gleichartigen Erzeugungsstätten 
ohne weiteres auch die Möglichkeit, einen Werksvergleich 
— wenigstens in großen Zügen —- anzustellen. Man berichtet 
im allgemeinen zwar zunächst nur im Zeitvergleich über die 
Entwicklung der Werkstoff-, Verarbeitungs- und Kosten
trägerkosten, doch lassen sich die Vergleichszahlen für jedes 
einzelne Werk hintereinander ordnen, so daß ohne weiteres 
erkannt werden kann, an welchen Stellen die Kostenunter
schiede liegen. Sicher werden siele Werks- und Betriebs
leiter an Hand der Berichte vielleicht sogar monatlich noch 
einen kurzen Werksvergleich anstellen; man wird dabei

feststellen, daß sich meistens in dem Verhältnis der einzelnen 
Werke zueinander keine oder doch nur geringe Unterschiede 
gegenüber früheren Zeitabschnitten ergeben.

Es ist zu bedenken, daß Kostenunterschiede zwischen 
den verschiedenen Erzeugungsstätten sich meist aus stand
ortbedingten oder aus strukturellen Verschiedenheiten er
geben. Da die daraus entstehenden Kostenverschieden
heiten kaum abgestellt werden können, sondern in wenigen 
Fällen nur die Möglichkeit besteht, sie zu mildem, treten 
auch zwischen den einmal vorhandenen Kostenunter
schieden nur selten größere Verschiebungen ein.

Der Werksvergleich dürfte in den ersten Jahren nach der 
Gründung eines Konzerns eine bedeutendere Rolle spielen 
als später. Man wird sich in dieser ersten Zeit nicht damit 
begnügen, die Kostenunterschiede kennen zu lernen, die 
auf unabänderliche Gegebenheiten zurückzuführen sind 
und nicht geändert werden können, sondern es lassen sich 
aus den Werksvergleichen Schlußfolgerungen herleiten, die 
für die Verbesserung der Wirtschaftlichkeit der Anlagen 
wichtig sind. Diese Erkenntnisse ergeben sich vor allem 
durch die Vergleiche der Möllerkosten in den Hochöfen und 
der Einsatzzusammensetzungen in den Siemens-Martin- 
Stahlwerken. Ferner sind die Vergleiche über die Werk
stoffwirtschaft von großer Bedeutung für die Kosten
gestaltung. In den Verarbeitungskosten ergeben sich wich
tige Anhaltspunkte durch den Vergleich von Brennstoff- und 
Energieverbrauch und den Vergleich verschiedener Sorten- 
einzelkosten, wie Kokillen, Walzen, Ausschußwagnis usw.

In Zusammenhang mit der Rationalisierung der Walz
erzeugnisse wurde in Konzernen der eisenschaffenden Indu
strie eine Reihe von Einzeluntersuchungen durch Werks
vergleiche durchgeführt, die weit über den Zahlenstoff 
hinausgingen, der für die monatlichen Selbstkostenrech
nungen vorgesehen ist. Diese Sonderuntersuehungen stütz
ten sich zwar immer auf die buchmäßigen Kostenrech
nungen, doch erfolgte die Erweiterung der Sonderberichte 
mit betrieblichen Kennzahlen in enger Zusammenarbeit 
mit den betreffenden Betriebsleitern. Nachdem durch 
diese Sonderuntersuchungen die Kostenunterschiede zwi
schen den einzelnen Betriebsstätten völlig aufgeklärt sind, 
kann man die monatliche Kostenberichterstattimg im 
wesentlichen auf den Zeitvergleich abstellen; denn es hat 
ja keinen Sinn, laufend darauf hinzuweisen, daß eine Walz
werksanlage deswegen den Vergleich mit einer anderen 
nicht aushält, weil sie mit Dampf angetrieben wird, während 
die Vergleichsanlage Stromantrieb hat. Unterläßt man es 
dann noch darauf hinzuweisen, daß der elektrische Antrieb 
der einen Straße natürlich einen höheren Kapitaldienst 
für Abschreibungen und Zinsen verursacht als der Dampf
antrieb, dann ist mit einem solchen laufenden Werksver
gleich eine berechtigte Verärgerung der beteiligten Stellen 
bald gegeben.

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, daß die Werks
vergleiche als Sonderrechnungen meist die Notwendigkeit 
in sich schließen, individuelle Abschreibungen und Zinsen 
für die zu vergleichenden Anlagen anzusetzen. Im übrigen 
lassen sich, abgesehen von den formalen Grundlagen, keine 
allgemeingültigen Grundsätze für die Anstellung von Werks
vergleichen auf st eilen. Es kommt immer auf den Zweck 
an, der dem Werksvergleich zugrunde liegt, und auf den 
Wirtschaftszweig, in dem Werksvergleiche vorgenommen 
werden.

Wichtig scheint vor allem der Hinweis der Nutzbar
machung von Werksvergleichen für Lmbau- und Neubau
planungen. Es ist selbstverständlich, daß Ueberlegungen 
in dieser Richtung nicht immer von der Kostenlage be
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stimmt werden können, doch kann bei wichtigen Entschei
dungen auf die Kostenvergleichszahl fast nie verzichtet 
werden.

IV. Verfahrensvergleich.

Verfahrens vergleiche treten bei der schnell fortschreiten
den technischen und wirtschaftlichen Entwicklung in der 
eisenschaffenden Industrie häufig auf. Sie brauchen sich 
nicht nur dadurch zu ergeben, daß die Herstellung eines 
Erzeugnisses in verschiedenen Werken oder Betrieben 
Unterschiede aufweist. Die Notwendigkeit, Verfahrens
vergleiche anzustellen, kann schon dadurch eintreten, daß 
große, mittlere und kleine Erzeugungseinheiten vorhanden 
sind und deren zweckmäßige Verwendung oder Wirtschaft
lichkeit überprüft werden muß. Derartige Fragen treten 
besonders in Hochofen- und Stahlwerken auf, in denen 
nicht immer die größten Anlagen auch die zweckmäßigsten 
zu sein brauchen.

Die Frage der Prüfung von Größenverhältnissen durch 
Verfahrensvergleiche wird in der eisenschaffenden Industrie 
auch angewandt, wenn es sich z. B. darum handelt zu ent
scheiden, ob im Stahlwerk kleine ßohblöcke gegossen 
werden sollen, die unmittelbar zu Fertigwalzstahl ver
arbeitet werden können, oder ob ein Stahlwerk schwere 
Rohblöcke vergießen soll, die zunächst an der Blockstraße 
zu Halbzeug verwalzt werden müssen, bevor Fertigwalz
stahl aus ihnen erstellt werden kann.

Außer durch unterschiedliche Größenverhältnisse be
dingter Untersuchungen ergeben sich Verfahrensvergleiche 
als Folge verschiedenartiger Rohstoffverwendung6). Es 
seien in diesem Zusammenhang die unterschiedliche Möller
zusammensetzung in den Hochofen werken und die ver
schiedenartige Zusammensetzung der Einsatzstoffe in den 
Siemens-Martin-Stahlwerken erwähnt, die auch bei gleichen 
Anlagegrößen möglich ist. Untersuchungen in dieser Rich
tung ergeben sich meist aus der Verknappung einzelner

6) Vgl. h ierzu K . B u m m e l :  W irtschaftlichkeitsrechnung ,
Arch. E isenhüttenw . 10 (1936/37) S. 73/84 (Betriebsw .-A ussch.
109); H . M ü lle r :  B eitrag  zur Schem atisierung von W irtsch a ft
lichkeitsrechnungen, Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) S. 345/54
(Betriebsw.-Aussch. 130); ausführliche Beispiele über W irtsch a ft
lichkeitsrechnungen finden sich ebenfalls in  Arch. E isenhüttenw .
10 (1936/37) S. 275/83 (Betriebsw.-Aussch. 113); S. 327/36 
(Betriebsw.-Ausseh. 114); S. 525/39 (Betriebsw .-A ussch. 120).

Rohstoffe oder als Folge von Preisverschiebungen zwischen 
den zur Wahl stehenden Rohstoffen, z. B. Roheisen-Erz
oder Roheisen-Schrott-Verfahren, Verwendung von Duplex
stahl, fester oder flüssiger Einsatz usw. Anlagen, die zufolge 
ihrer technischen Einrichtungen an einen bestimmten Ein
satzstoff gebunden sind, scheiden natürlich für solche Ueber- 
legungen aus. Bei ihnen ist es wichtig, den Verfahrensver
gleich vor der Erbauung nach jeder Richtung hin genau 
durchzuführen, weil sie nicht anpassungsfähig sind.

Außer den Verfahrensvergleichen, die sich aus den 
unterschiedlichen Größen der einzelnen Anlagen und der 
unterschiedlichen Verwendungsmöglichkeit der Rohstoffe 
ergeben, treten solche bei grundlegenden technischen Neue
rungen auf. Es seien hier die kontinuierlichen Walzver
fahren im Vergleich mit dem Walzen auf offenen Straßen 
erwähnt, oder das kontinuierliche Walzverfahren zur Her
stellung breiter Bänder im Vergleich mit der Blechwalzung, 
oder das Auswalzen auf dünne Abmessungen im Warm
oder Kaltwalzverfahren usw. In allen Fällen sind Ver
fahrensvergleiche notwendig, und zwar sowohl für die 
Planung des Ausbaues solcher Anlagen als auch für die 
Ueberwachung der Kostenentwicklung, solange mehrere 
solcher Anlagen gleichzeitig in Betrieb sind. Dabei ist 
wichtig, die qualitativen Unterschiede des Kostenträgers 
bei den Vergleichen im Auge zu behalten.

Da es sich um Wirtschaftlichkeitsrechnungen handelt, 
ist es vor allem notwendig, a lle  kostenmäßigen Vor- und 
Nachteile der Vergleichsgegenstände zu erfassen und be
sonders die Kosten des Kapital- und Tilgungsdienstes 
in der richtigen Höhe zum Ausdruck zu bringen. Auf Einzel
heiten der Durchführung kann an dieser Stelle verzichtet 
werden, um so mehr als hierüber eine Reihe von Veröffent
lichungen des Ausschusses für Betriebswirtschaft mit zahl
reichen Beispielen vorliegt6). Nur auf eins sei abschließend 
aufmerksam gemacht: Bei Wirtsehaftlichkeitsvergleichen 
kommt den Zuwachskosten6) meist eine größere Bedeutung 
zu als den Durchschnittskosten, weil es sich bei den Ueber- 
legungen in der Regel um zusätzliche Mengen handelt, 
deren Wirtschaftlichkeit geprüft werden soll.

6) K . R u m m e l :  K osten , P re ise , W erte ; Arch. Eisen
hü tten w . 10 (1936/37) S. 419/40 (Betriebsw .-A ussch. 116). 
A. M ü lle r :  D ie G renzkostenrechnung , A rch. E isenhüttenw . 9 
(1935/36) S. 579/88 (Betriebsw .-A ussch. 104).

Umschau.
Umstellung eines Feinstahl- und Drahtwalzwerkes auf elektrischen Antrieb.

Je  eine Peinstah l- und  eine 
D rah tstraß e  (Abb. 1) wurden über 
vierzig Ja h re  un m itte lb ar durch 
D am pfm aschinen u n d  die zuge
hörigen V orstraßen durch R iem en 
angetrieben. D a sich an  diesen 
M aschinen die In stan d se tzu n g s
arbeiten  häuften , w urde beschlos
sen, sie durch  elektrischen A n
trieb  zu ersetzen.

Die vorhandene W erkspan
nung  is t  380 V bei 50 Perioden. 
Bei der in  F rage kom m enden 
L eistung der A ntriebsm otoren  
fü r die F ertig s traß en  m it etw a 
1000 PS  ergab schon eine ü b er
schlägliche R echnung, daß  diese 
Spannung wenig geeignet für die 
U m stellung auf elektrischen 
S trom  w ar. D ie sich ergebenden 
S tro m stä rk en  sind  ungewöhnlich 
hoch u n d  erfo rdern  viel zu 
s ta rk e  K abel , und  sehr große

Motor 7000PS Motor 600 PS
n -- ¿00 bis300/min Pomstaht Fertijstraße n ,  ¿so bis OSO/min

' 1 I Pot/er wa/ze ■
_D 4---- P 4__p  4 4 4 t> c Q 3

Motor 000 PS, n * 980 bis 890/min

DflnD

Motor tooo PP 
n = 000 bis000/min

>c| b Dreiiva/zent'orgeriist

Orahtstraße

Motor 000PSt n -900bis890/min

□ f t
 P c) DreimizenvorgerVst

Abbildung 1. Grundriß der Feinstahl- und der Drahtstraße.

S chaltgerä te , ohne daß hier
durch  V orteile erzielt werden 
k o nn ten . D ie vom  Ueberland- 
w erk  zugeführte  Spannung be
t r ä g t  10 000 V, u n d  es war nun 
zu un tersu ch en , ob für die 
1000-PS-M otoren der unm ittel
bare A nschluß an  diese Spannung 
w irtschaftlich  war.

E s w ar dabei zu berücksich
tigen , daß  d ie P latzverhältnisse 
in  d er vo rhandenen  W alzwerks
halle b esch ränk t sind und die 
Stoßöfen  in  unm itte lb are r Nähe 
der S tra ß en  stehen , die keine 
R ollgänge haben . E in  wesentli
cher U m bau  der A nlage w ar nicht 
m öglich, v ielm ehr wurde von 
v o rnhere in  die Forderung auf- 
g este llt, daß  der A ntrieb in 
m öglichst ku rzer Zeit auf elektri
schen S trom  um geste llt werden 
sollte, um  die U nterbrechung der
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Erzeugung auf da» geringstm ögliche Maß herabzudrücken . D aher 
wurde auch g ep lan t, d en  U m b au  d e r S tra ß en  n ach e in an d e r durch- 
zuführen, d am it im m er n u r  e in  T eil zum  S tilliegen kam .

Auf eine D rehzah lregelung  d e r F e r tig s tra ß e n  k o n n te  wegen 
des sehr w echselnden W alzp lanes n ich t v e rz ich te t w erden, und  
somit w ären  be im  u n m itte lb a re n  A nschluß d er H au p tm o to ren  
an die 10 000-V -S pannung  R egelsä tze  n ö tig  gew orden. D ie A n
wendung einer K räm er-K ask ad e  m it gekuppeltem  H in te rm o to r, 
der durch e inen  S ech sp h asen -E inankerum form er gespeist w ird, 
schied aus G ründen  d e r  P la tz frag e  von  v o rn h ere in  aus. E s  w äre 
also nur die V erw endung eines g e tre n n t vom  H a u p tm o to r  in  einer 
besonderen H alle  au fzuste llenden  Scherbius-R egelsatzes zw eck
mäßig gewesen. A nderse its  w a r  zu  berücksich tigen , daß  sich Mo
toren fü r 10 000 V  w irtsch aftlich  n u r  v o n  e in er gewissen L eistung  
und Größe des G ehäusedurchm essers b auen  lassen. Im  vorliegenden 
Fall m ußte schon m it e in er w esentlichen V ersch lech terung  des 
W irkungsgrades d e r  in  F ra g e  kom m enden  M otorm odelle gerech
net werden gegenüber solchen m it d er X orm aispannung  von 
6000 V. Die A ufstellung  einer besonderen  U m spanneran lage  von 
6000 auf 10 000 V  w äre  a b e r u n tu n lich  gewesen.

Nach genauer P rü fu n g  d er A n triebsverhältn isse  ste llte  es 
sich heraus, d aß  d ie  A ufstellung  von 10 000-V -M otoren m it ge
trennten Scherbius-R egelsätzen  w ohl p reislich  günstiger, aber 
wirtschaftlich u n d  betriebstechn isch  keine besonderen V orteile 
gegenüber einer an d e ren  L ösung  ergeben h ä tte ,  näm lich  der V er
wendung von G l e i c h s t r o m m o t o r e n ,  d ie  v on  G l e i c h r i c h t e r n  
gespeist w erden.

Die V erw endung von  G leichrich tern  h a tte  den  großen V or
zug. daß  wegen d er besch rän k ten  P la tzv erh ä ltn isse  in  d er W alz- 
werksbwlle m it den  v o rh an d en en  D am pfm asch inen  n u r  kleine 
M otorenhäuser m it geringstem  P la tz b e d a rf  erforderlich  w urden. 
Durch die G le ichrich ter ergaben  sich allgem ein folgende V orteile:

Die M otoren k o n n ten  eine  w eitgehende R egelbarkeit ohne we
sentliche V erteuerung  d u rch  R egeln  d er A nkersp an n u n g  e rhalten .

F ü r den  A n trieb  d er F e r tig s tra ß e  im  Feinstah lw alzw erk  kam  
ein M otor in  F rag e  fü r  eine D au erle is tu n g  v o n  736 kW  1000 P S , 
überlastbar au f 2000 P S , D reh zah l 200 b is 300 U /m in , e in ste ll
bar durch Feldregelung  bei g leichbleibender L eistung .

Der A n trieb  d er F e r tig s tra ß e  im  D rah tw alzw erk  erfo rderte  
einen M otor fü r  eine D auerle istung  v o n  736 kW  1000 P S , ü b e r
lastbar auf 2000 P S , regelbar von  400 b is 600 U  m in d u rch  F e ld 
änderung bei g leichbleibender L eistung .

Zum A ntre iben  des P o liergerüstes w ar ein  G leichstrom - 
W alzwerksm otor fü r  eine D au erle is tu n g  von  445 kW  600 P S , 
überlastbar au f 1200 P S , regelbar d u rch  F e ld än d eru n g  von  250 
bis 450 U  m in bei g leichb leibender L e istu n g  erforderlich.

Um die A nlasser zu  ersparen , w urde  vorgesehen, d as A nlassen 
durch G i t t e r s t e u e r u n g  d e r  G l e i c h r i c h t e r ,  also V erm inde
rung der A nkerspannung , se lb s ttä tig  du rchzu führen . B ei den  
in Frage kom m enden L eistungen  ergab  sich  als g ünstig s te  B e trieb s
spannung 550 V. A us G ründen  d e r B e re itsch aftsh a ltu n g  w urden  
drei G leichrichter fü r  1700 3400 A au fgeste llt, u n d  d ie S chaltung 
so getroffen, daß  jed e r  G le ichrich ter einzeln  oder auch  zwei oder 
drei G leichrichter zusam m en einen  oder d re i M otoren durch  
P>egeln d er A nkersp an n u n g  an lassen  u n d  m it S trom  versehen 
können. D abei is t es ohne w eiteres m öglich, d ie  W alzw erksm otoren  
auch m it ha lb er B e tr ieb ssp an n u n g  laufen  zu  lassen, w enn 
der B etrieb auf P robe m it neuen  P ro filen  oder neuem  W erk 
stoff zum E inste llen  d er W alzen  laufen  m uß.

Die M otoren w erden von  einem  besonderen  M aschinenhaus 
bedient; im  W alzw erk  sin d  lediglich S ignallam pen vo rh an d en , die 
es der B edienungsm annschaft e rlauben , in  N o tfä llen  d ie  S traß e  
sofort stillzusetzen  oder en tsp rech en d e  Zeichen fü r  d ie D rehzah l
regelung „schneller“  oder „ lan g sam er“  zu  geben u n d  a n  H a n d  
eines D rehzahlanzeigers d ie  D reh zah l d e r  S tra ß e  se lbst beobach
ten zu können.

Die V orbere itung  des L 'm baues w ar sehr schw ierig, da  zu 
erwarten w ar, d aß  d ie  a lte n  G rü n d u n g en  d e r  D am pfm asch inen  
vollständig m it Oel d u rch se tz t w aren , m ith in  v o lls tän d ig  e n tfe rn t 
werden m uß ten . D ab e i m u ß te  d ies ohne S tö ru n g  des ü b rigen  
W alzbetriebes geschehen. V on g rö ß te r  B ed eu tu n g  w ar an eh  das 
Entfernen d er g roßen  u n d  schw eren M aschinenteile au s d er H alle , 
um den B eginn d er B a u a rb e ite n  n ic h t zu  verzögern.

Bei den  g roßen  S chw ungrädern  der D am pfm asch inen  zum  
Antrieb der S tra ß en  h an d e lte  es sich um  erhebliche E isenm engen, 
die weggeschafft w erden  m u ß ten . M it H ilfe  von  K ra n trä g e m  
wurde eine K u g el ü b e r d en  D am pfm asch inen  an g eb rach t und  
damit die schw eren T eile  a n  O rt u n d  S telle zerschlagen, u n d  wo 
dies n icht genüg te , noch  d u rch  A nbringen  vcm S pren g p a tro n en  
die N aben a n  d en  D am pfm asch inen  zerte ilt.

Um  die schw eren  T eile  schnell en tfe rn e n  zu  k ö nnen , w urde 
außerhalb d er H alle  eine Lokom obile au fgeste llt, die ein  Spill

an tr ieb , m it dessen H ilfe d ie  Teile sehr schnell a u s d er H alle  heraus
gezogen w urden, so d aß  d ie D am pfm aschinen u n d  schweren 
E isen teile  in  w eniger a ls einem  T ag  e n tfe rn t w erden  konn ten . 
D ann  m u ß ten  d ie  a lten  G ründungen  gespreng t w erden, d ie  voll
s tä n d ig  m it Oel d u rch se tz t w aren .

U m  eine g u te  U eberw achung d er ganzen A nlage zu  erm ög
lichen, w urde e in  begehbarer K abelkana l zu  den  beiden  H a u p t
an triebsm oto ren  d er F e rtig s tra ß en  erste llt.

D urch  p lanm äßiges Z usam m enarbeiten  aller B e te ilig ten  w urde 
erre ich t, d aß  d er S tills tan d  jed er um geb au ten  S traß e  n u r  drei 
W oehen betrug .

D ie u m g e b a u t e  F e r t i g s t r a ß e  h a t  e inen u n m itte lb a r  gekup
pelten  G leichstrom -W alzw erksm otor ohne Z w ischenschaltung von  
Schw ungm assen, d ie  bei dieser B e trieb sart en tbehrlich  sind , d a  keine 
s ta rk en  S töße au ftre ten . U m  d as E in d rin g en  v on  E isen sta u b  ins 
M otorhaus zu  verh indern , w urde e in  L ü fte r  aufgestellt, d e r reine 
F risch lu ft an sau g t u n d  einen Ueberdruc-k im  M otorhaus erzeugt.

F ü r  d ie  G l e i c h r i c h t e r a n l a g e  w urde e in  a ltes K esselhaus 
u m g eb au t; diese A nlage w ar so zu entw erfen , daß  sowohl die 
Schaltanlage fü r  d ie ankom m ende S pannung  v o n  10 000 V als. 
auch  d ie V erteilung  des G leichstrom es u n d  d er N iederspannung  
fü r  d ie V orstraßenm otoren  übersich tlich  ist. D ie V orstraßen 
m otoren  w urden an  d as vorhandene H ü tte n n e tz  von 380 V  und  
50 P erioden  angeschlossen.

D er A n triebsm otor von 320 k W  435 P S , stoßw eise überlastb ar 
au f 870 P S , m it 970 U  m in, tre ib t u n te r  Zw ischenschalten eines 
G etriebes d ie  V orstraße  an . Z um  D äm pfen der S töße is t  ein 
schnellaufendes Schw ungrad auf d er M otorwelle an g eo rd n e t; der 
M otor a rb e ite t m it einem  en tsprechenden Schlupf bei N orm allast, 
um  d ie Schw ungm assen zu r W irkung  zu b ringen. D er Schlupf w ird 
se lb s ttä tig  durch  einen W asseranlasser m it R egler e ingestellt.

Z ur A ufstellung k am en  d ie b ew ährten  G r o ß g l e i c h r i c h t e r ,  
d ie du rch  E in b a u  einer G itte rsteu eru n g  fü r  d ie  besonderen 
B e triebsverhältn isse  g eändert w urden . Die G leichrichter-U m 
spanner m it d en  Saugdrosselspulen w urden auf der R ückseite  des 
G ebäudes in  Zellen auf gestellt. D ie A nordnung  is t so getroffen, 
daß  die U m spanner sofort vom  E isenbahnw agen au s in  d ie  Zellen 
hineingeschoben w erden können. I n  den  G leichstrom kreis w urden  
die  b ek an n ten  Schnellsehalter eingebau t, u m  etw a bei K u rz 
schlüssen ein  sofortiges A bschalten  zu erm öglichen. D ie Schalter 
w erden du rch  F ern steu eru n g  angetrieben .

D ie M otoren w erden se lb sttä tig  du rch  d ie G ittersteuerung  
d er G leichrichter in  etw a 30 s angelassen, w obei d ie W alzm otoren  
s toßfrei an laufen .

F ü r  d ie  G leichstrom m otoren  ist die A nordnung  so getroffen, 
d aß  d ie  A nkerspannung  e rs t d an n  eingeschaltet w erden k a n n , w enn 
d ie  M otoren  voll e rreg t sind . B eim  A usbleiben d er E rregung  w ird 
d er G leichstrom kreis du rch  d ie Schnellschalter sofort u n te r 
brochen, ebenso d an n , w enn d ie M otoren eine unzulässige D rehzah l 
annehm en sollten . Zu diesem  Zweck e rh a lten  sie an  d er W elle 
angeb au te  F lieh k ra ft Schalter.

D ie E rreg u n g  d e r M otoren  w urde fü r  zw eim al 275 V v o r
gesehen, u n d  zu diesem  Zweck w urden  zwei E rregerum form er, 
jed er fü r  d ie volle L eistung , au f gestellt.

F ü r  d as K nhlw asser d er Z ylinder w urden  besondere Rüc-k- 
k ü h le in rich tungen  erste llt. E in e  D urchflußkühlung  fü r  d ie G leich
rich te r  ko n n te  n ich t verw endet w erden, da  das vorhandene R o h 
w asser zuviel schädliche B estand te ile  en th ä lt. B esondere S ignal
e in rich tungen  überw achen  d ie  T em p era tu r u n d  den  D ruck  des 
K ühlw assers. D u rch  d iese A nordnung  w urde d ie  A nlage sehr 
übersich tlich  au f gebau t. H ö rbare  Zeichen m achen  den  M aschinen
w ärte r  d a rau f aufm erksam , w enn vom  W alzw erk h er eine Aende- 
ru n g  d er D rehzah l gew ünscht w ird oder eine S tö rung  in  d er A n
lage a u f tre te n  sollte.

D er A n triebsm oto r d er F e in s tah ls traß e  h a t  eine D auerleistung  
von  1000 P S . E r  h a t  K om pensationsw icklung, w odurch e in  funken- 
fre ie r L au f auch  bei U eberlastungen  gew ährleistet w ird.

D as w irtschaftliche  E rgebn is dieser du rch  G leichrichter 
g es teu erten  W alzw erksanlage is t günstig , da  die G leichrichter 
einen fa s t gleichbleibenden W irkungsgrad  zwischen V iertel- u n d  
V ollast h aben . D ies ist besonders bei W alzw erken w ichtig, wo der 
K ra ftb e d a rf  sehr schw ankt u n d  auch  L eerlauf zu erw arten  ist, 
d e r a llerd ings im  vorliegenden F a ll kaum  h e rv o rtr it t ,  da  sehr flo tt 
gew alzt w ird . D er L e istu n g sfak to r b e trä g t im  M ittel 0,94, k an n  
also au ch  als sehr hoch  bezeichnet w erden.

G enaue M essungen ü b e r den  S trom v erb rau ch  je  T onne W alz
g u t w urden  noch n ich t gem ach t, jedoch h ab en  überschlägliche 
R echnungen  ergeben, d aß  auch  h ie rfü r günstige W erte  erre icht 
w erden. E in e  ähn liche  W alzw erksanlage zeigte n ach  dem  U m bau , 
d aß  d e r  S tro m v erb rau ch  etw a 1 5 %  geringer als bei ä lte ren  W alz
w erksan lagen  ohne G leichrichter ist.
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Die A ufstellung von g leichrichtergesteuerten  W alzw erks
an trieben  zum  A ntrieb  von E ertig s traßen  m it D rehzahlregelung 
b ie te t danach große Vorteile bei geringem  P latzbedarf, B etriebs
sicherheit, einfacher B edienung u n d  W irtschaftlichkeit, welche die
etw as höheren A nschaffungskosten in ku rzer Z eit w ieder aus- 
gleichen u n d  es erm öglichen, die A ntriebe allen B e triebsverhält
nissen, die bei W alzw erken sehr wechseln, anzupassen.

Die B etriebssicherheit der von der F irm a  Brown, Boveri 
& Cie. gebau ten  G roßgleichrichter is t  durch  lang jährige E rfa h 
rungen bewiesen; sie a rbeiten  auch einw andfrei bei den sto ß 
weisen B elastungen, wie sie im  H üttenw erk  Vorkommen. Vor 
F ro s t sind  selbstverständlich  die G leichrichter zu schützen, 
schon wegen der K ühlw assereinrichtungen. D ie große U eber- 
lastungsfähigkeit der G leichrichter und  das trägheitslose A rbeiten 
e rlau b t es, sie auch fü r schw ungradlose A ntriebe von B lockstrecken 
zu verw enden. H e l l m u t  B a u e r ,  M annheim .

Beiträge zur Eisenhüttenchemie.
(O ktober bis D ezem ber 1937.)

1. E in r i c h t u n g e n  u n d  G e r ä te .
Ad. S e u t h e 1) g ib t eine F i l t r i e r -  und  T i t r i e r e i n r i c h 

t u n g  für die Rehneilbestim m ung von Phosphor in E isen und  S tahl 
bekannt. Die Schnelligkeit der allgemein nach dem  m aßanaly 
tischen A m m onium m olybdatverfahren ausgeführten  Phosphorbe
stim m ung h än g t außer von  den Fällungsbedingungen w esentlich 
von der F iltrationsgeschw indigkeit ab, so daß  m an häufig durch 
S augtrich ter u n te r  B enutzung einer W asserstrahlpum pe filtrie rt. 
U m  das überschüssige A m m onium m olybdat wiederzugewinnen, 
w ird das F il tra t  des Niederschlages gesam m elt und  zu  frischer 
Lösung aufbereite t. D as F il tra t  is t dabei ge tren n t vom  W asch
wasser aufzufangen, da  die R ückgew innung n u r aus m öglichst 
konzentrierten  Lösungen einfach und  w irtschaftlich  ist. Die re s t
lose E rfassung und  gleichzeitige T rennung  des F iltra te s  vom  
W aschwasser un terb leib t aber erfahrungsgem äß häufig dann, 
wenn sie m it größeren U m ständen  verbunden  ist oder dadurch  
die schnelle F ertigstellung der A nalyse b ee in träch tig t wird. Die 
von Seuthe bekanntgegebene F iltrierein rich tung  erm öglicht das 
getrennte Auffangen des F iltra te s  ohne B ehinderung der F iltrie r
geschwindigkeit und  ist in  ihrer H andhabung  äußerst einfach. 
Bei der F iltra tio n  wird m itte ls eines auf einer Saugflasche au f
gesetzten Dreiwegehahnes die V erbindung zwischen W asserstrah l
pum pe und  Saugflasche hergestellt und  der H ahn  dann  vor dem 
Auswaschen um  90° gedreht, so daß das W aschw asser durch einen 
vorgesehenen w aagerechten Schenkel sofort in  den Abfluß läuft. 
Die w eiterhin beschriebene T itriereinrichtung vereinfacht die E in 
stellung der N atronlauge auf die Schwefelsäure u nd  erg ib t den 
Phosphorgehalt gleich in  Prozent.

Bei der T rocknung von Stoffen bei bestim m ten T em peraturen  
in den üblichen m it Gas beheizten T rockenschränken h a t sich die 
E instellung einer gleichbleibenden T em peratu r s te ts  als ze it
raubend  und  unsicher erwiesen. E . B o y e 2) zeigt, wie sich auf 
einfache W eise und  aus den vorhandenen M aterialien eines jeden 
Laboratorium s eine zusätzliche B e h e iz u n g s r e g e lu n g  f ü r  d e r 
a r t i g  g a s b e h e i z t e  L a b o r a t o r i u m s - T r o c k e n s c h r ä n k e  h e r
steilen läß t. Die Schließung und  Oeffnung der zum  B eheizungs
brenner führenden Gasleitung w ird durch  Q uecksilber bew irkt, 
das jedoch aus prak tischen  E rw ägungen heraus n ich t unm itte lbar 
e rh itz t wird. V ielm ehr w ird hier ein abgeschlossenes Volum en 
L uft innerhalb des Trockenschrankes je nach  den herrschenden 
T em peraturen  verschieden s ta rk  ausgedehnt und  die A usdeh
nungskraft auf das m it Q uecksilber gefüllte Regulierungsgefäß 
übertragen . D urch Verschieben eines in  dem  S teigrohr des R egu
liergefäßes angebrachten  beweglichen Rohres lä ß t sich jede T em 
p e ra tu r  einstellen und  durch A nbringen von M arken eine E ichung 
durchführen . Die G enauigkeit der konstan ten  E instellung soll 
etw a i  1° betragen.

Die hervorragende E ignung des gekörnten  wasserfreien 
K alzium chlorids als T r o c k e n m i t t e l  f ü r  G a s e  b e i  L a b o r a 
t o r i u m s a r b e i t e n  w ird beein träch tig t durch  seine schnelle Zer- 
fließlichkeit. E s lag daher nahe, m it dem  K alzium chlorid porige 
F orm körper zu tränken , um  dessen K örnigkeit beständiger zu 
e rhalten . Die einfachste und  zw eckm äßigste Form gebung des 
K alzium chlorids erzielt m an nach einer neueren M itteilung3) durch  
T ränken  von H olzkohle. Diese wird im  V akuum  m it einer k a lt
gesä ttig ten  K alzium chloridlösung behandelt und  daraufh in  bei 
200 bis 250° getrocknet. Die Holzkohle n im m t dabei ih r E igen
gew icht an  K alzium chlorid auf. Die Zerfließlichkeit des K alzium 
chlorids, vor allem  das unangenehm e V erkleben der K örner beim

1) Chemiker-Ztg. 61 (1937) S. 920/21.
2) Chem iker-Ztg. 61 (1937) S. 953.
3) Chem. F a b rik  10 (1937) S. 454.

G ase in tritt des T rockengefäßes, w ird dadurch  weitgehend ver
h indert. D er W irkungsgrad  der T rocknung  m it Chlorkalzium- 
Holzkohle ist gleich dem  vom reinen K alzium chlorid.

E in  z u r  B e s t im m u n g  d e s  S c h w e f e ls  in  f lü s s ig e n  oder 
f e s t e n  o r g a n i s c h e n  S t o f f e n  d i e n e n d e r  A p p a r a t 4) eignet 
sich fü r Forschung und  B etriebskontro lle , besonders auf dem 
G ebiet der M ineral- und  Teeröle. A uch lassen sich m it ihm Gase 
analysieren. Die B a u a rt des G erätes is t so durchgeführt, daß 
keine V erpuffungen explosiver G as-L uft- oder Gas-Sauerstoff. 
Gemische durch  E rh itzen  vor der V erbrennungsstelle auftreten 
können. D er zu un tersuchende S toff w ird  in  einem Vergasungs
kölbchen aus Q uarz eingewogen u nd  im  W asserstoff ström  bis auf 
K oks destilliert. D as Gem isch von  W asserstoff und Oeldämpfen 
v erläß t das V ergasungskölbchen du rch  ein enges Röhrchen, an 
dessen Oeffnung das Gem isch bei Z u tr i t t  von  Sauerstoff unter 
F lam m enbildung in  einem  Q uarzrohr v erb renn t. Die Verbren
nungsgase kühlen  sich in  einer G laskugel ab , von wo sie im raschen 
S trom  durch  zwei G asw aschflaschen gesaug t werden. Zur Ab
sorption der Schwefeloxyde is t die erste  Gaswaschflasche mit 
Glasperlen und w asserstoffsuperoxydhaltigem  W asser beschickt, 
die zweite G aswaschflasche m it reinem , trockenen Seesand, der 
auch bei raschem  G asstrom  se lbst dicke N ebel von Schwefel
trioxyd , wie sie beim  V erbrennen hochschw efelhaltiger Stoffe ent
stehen, zu rückzuhalten  im stan d e  ist. Diese A rt der Absorption 
von Schw efeltrioxyd ist eine besondere E ig en art des neuen Ge
rätes. Sind alle flüchtigen  Teile des Stoffes im  W asserstoffstrom 
abdestilliert und  v erb ran n t, so w ird anschließend noch der meist 
geringe koksartige R ü c k stan d  im  V erbrennungskölbchen unter 
D urchleiten von Sauerstoff v e rb ra n n t. Die dabei entstehenden 
V erbrennungsgase nehm en den gleichen W eg wie die Verbren
nungsgase der vorangegangenen D estilla tion  im  W asserstoff ström. 
Die A p p ara tu r w ird nunm ehr m it destilliertem  W asser ausgespült 
u nd  in  der w ässerigen Lösung der n u n  in  F o rm  von Schwefelsäure 
vorliegende Schwefel in  b ek an n te r  W eise bestim m t.

Die N achfrage nach  G erä ten , die bis zu einer T em peratur von 
etw a 2000° v erw and t w erden können, h a t  zu r A usbildung von E r
zeugnissen aus reinem  g esin te rten  A lum inium oxyd geführt, die 
u n te r  d er B ezeichnung A lsin t hergeste llt w erden. A lsint ist gas
d ich t ges in te rte  T onerde m it einem  R einheitsgrad  von
99,7 %  A L 0 3. D er S chm elzpunkt des M aterials A lsint ist m it dem 
des reinen A lum inium oxyds gleichzusetzen, das is t 2050°. Wegen 
der hohen B eständ igkeit gegen den  A ngriff von  A lkalien werden 
T ie g e l  a u s  A l s i n t 5) verw an d t zu  A ufschlüssen m it N atrium 
peroxyd bei der A nalyse von  Chrom erzen, ferner bei U nter
suchungen an  Glasflüssen, sowie v o n  basischen und sauren 
Schlacken u. a. m . Gegen alle M etallschm elzen is t  A lsint in redu
zierender A tm osphäre beständ ig . I n  oxydierender Atmosphäre 
findet bei hohen T em p era tu ren  bei einigen M etallen ein Angriff 
s ta tt .  M erkw ürdig is t  die v erhältn ism äß ig  geringe Beständigkeit 
von A lsint gegenüber F luoriden , w ährend  F lußsäu re  n ich t angreift.

2. R o h e i s e n ,  S t a h l  u n d  S o n d e r s t a h l .
S. I. M a lo w , P . J .  J a k o w le w  u n d  A. A. J e l i s s e j e w 6) 

m achen M itteilung ü b er ein  S c h n e l l v e r f a h r e n  z u r  k o lo r i-  
m e t r i s c h e n  B e s t im m u n g  v o n  S i l i z iu m  in  S p e z ia l s tä h le n .  
H iernach w erden 0,5 g E inw aage m it S alpetersäure beinahe zum 
Sieden und  nach  Z usatz von  Salzsäure w eiter e rh itz t. Zwecks 
schnelleren Lösens w ird der K olben  le ich t gedreh t. N ach Auf
lösung des S tahles w ird lO prozentige N atrium phosphatlösung  und 
dann  absatzw eise K alz iu m k arb o n a t u n te r  S ch ü tte ln  zugegeben 
lind einige M inuten e rw ärm t. D er K olben  w ird  aufgefüllt und ein 
bestim m ter Teil des In h a lte s  f iltr ie rt. D as F il tra t  w ird mit 
lO prozentiger A m m onium m olybdatlösung  und  lOprozentiger 
Salzsäure verse tz t. N ach kurzem  S tehen  is t die s tä rk s te  Gelb
färbung  des S ilikom olybdates e rre ic h t; die F ärb u n g  wird mit 
einer eingestellten  K alium chrom atlösung  verglichen.

E ine m a ß a n a l y t i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  N ic k e l  m it 
P e r m a n g a n a t  geben J .  D e d r u t  u n d  L. H a u s s 7) bekann t. Das 
Nickel w ird q u a n tita tiv  als N ickeloxala t du rch  eine Lösung von 
N atriu m o x ala t, die 3 0 %  A m eisensäure en th ä lt, gefällt. Der 
N iederschlag w ird filtr ie r t, m it v e rd ü n n te r  A m eisensäure ausge
waschen und  in lO prozentiger Schw efelsäure gelöst. Die frei
gewordene O xalsäure t i t r ie r t  m an  bei 70° m it P erm an g an a t und 
errechnet h ieraus den N ickelgehalt.

Die k o l o r i m e t r i s c h e  B e s t i m m u n g  v o n  K o b a l t  m it  
N i t r o s o - R - S a lz  versag t nach  J .  W . H . L u p p  u nd  S. W . J o s -

1) B rennst.-C hem ie 18 (1937) S. N  77/78.
5) B rennst.-C hem ie 18 (1937) S. N 64.
6) Saw. labor. 5 (1936) S. 665/67; nach  Chem. Zbl. 108 (1937)

I I . S. 3784. '
7) Bull. soc. Chim . 4 (1937) S. 1136/41; nach  Chem. Abstr. 

31 (1937) Sp. 6998. 1
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la n d 8) bei G egenw art eines U eberschusses von  K alzium . E ine 
beschriebene A bänderung  des V erfahrens erm öglicht durch  Z usatz 
von Z itrat die H ydroxyde und  P h o sphate  anderer B egleitm etalle in 
Lösung zu h a lten , u n d  du rch  Z usatz  von  N atron lauge einen 
pjj-W ert von 8,5 zu e rh a lten . D ie Lösung w ird n ach  der Zugabe 
von Salpetersäure n ich t erw ärm t.

Th. D ö r i n g 9) u n te rsu ch te  d en  E in f l u ß  d e r  S c h w e f e l 
s ä u r e k o n z e n t r a t i o n  a u f  d ie  G e n a u i g k e i t  d e r  C h r o m b e -  
s tim m u n g  in  S t ä h l e n  n a c h  d e m  P e r s u l f a t - S i l b e r n i t r a t -  
V e rfa h re n . Dieses V erfahren  b es teh t b ekann tlich  darin , daß  die 
Lösung der S tah lp robe in  überschüssiger v e rd ü n n te r  Schwefel
säure nach O xydation  des F e rro su lfa ts  und  restloser Z erstörung 
der ausgeschiedenen C hrom karb ide in  v erd ü n n tem  Z ustande m it 
etwas Silbersalzlösung und  einer überschüssigen Menge A m m o
niumpersulfat e rh itz t w ird, w obei alles Chrom  in  C hrom säure und 
das Mangan in  P erm an g an säu re  üb erg efü h rt w ird. N achdem  die 
letzte und der P ersu lfa tü b ersch u ß  du rch  Z usatz  von wenig v er
dünnter Salzsäure oder N atrium ch lo rid lösung  u nd  10 m in langes 
Kochen zerstö rt w orden ist, w ird  die abgeküh lte  Lösung nach  Z u
gabe von M anganosu lfat-Phosphorsäure-L ösung  m it einer ge
messenen überschüssigen Menge einer eingestellten  F errosu lfat- 
lösung verse tz t; deren  n ich t zur R ed u k tio n  der C hrom säure v er
brauchter A nteil w ird d a n n  m it einer K alium perm anganatlö sung  
von bekanntem  E isen tite r  zu rü c k titrie r t. D ie von D öring h in 
sichtlich der S chw efelsäurekonzen tration  erhaltenen  U n te r
suchungsergebnisse zeigen übereinstim m end, daß  die C hrom 
bestimmung in S täh len  nach  obengenanntem  V erfahren  n u r dan n  
richtig ausfällt, w enn die m it Silbersalz- und  A m m onium persulfat 
versetzte und  v erd ü n n te  schw efelsaure S tahllösung in  bezug auf 
freie Schwefelsäure höchstens 2,3 bis 2,4 norm al ist, also in  der 
bei dem V erfahren üblichen F lüssigkeitsm enge von 300 cm 3 n ich t 
mehr als 19 bis 20 cm 3 freie k o n zen trie rte  Schw efelsäure en th ä lt. 
Schon eine geringe U eberschre itung  dieser K onzen trationsm enge 
führt zu ganz unbrau ch b aren , viel zu  n iedrigen Chrom gehalten. 
In der vom C hem ikerausschuß des V ereins D eutscher E isen 
hüttenleute10) em pfohlenen A rbeitsw eise liefert das V erfahren 
stets richtige Chrom w erte, d a  h ier die S chw efelsäurekonzentration  
der vorschriftsm äßig v e rd ü n n ten  S tahllösung noch erheblich 
unter der zulässigen Grenze hegt.

Bei einer U n tersuchung  von  K . P . Y o u n g  und  H . C. L a y 11) 
über die B e s t im m u n g  d e s  A lu m in iu m s  w ird le tz teres aus salz- 
oder salpetersaurer L ösung m it A m m onium salizylat als basisches 
A luminiumsalizylat gefällt, das zu T onerde geg lüh t wird. Als 
Reagens d ien t eine Lösung von 100 g Salizylsäure in  50 cm 3 k o n 
zentrierter Salpetersäure, die m it 420 cm 3 W asser v e rd ü n n t wird. 
Der N iederschlag von  basischem  A lum in ium salizy lat is t  von 
wechselnder Zusam m ensetzung.

Die B e s t im m u n g  v o n  Z in n  im  S t a h l  fü h r t F r. W. 
S c o t t12) in der W eise aus, daß  e r 100 g S päne m it 100 cm 3 kon
zentrierter Salzsäure b ehandelt. In  der sa lzsauren  L ösung red u 
ziert m an mit, 1,5 bis 2 g m etallischem  A lum inium  u n te r  K oh len 
säureabschluß u n d  t i t r ie r t  das Z innch lorür m it K alium jod id jodat.

Mit einem  p o t e n t i o m e t r i s c h e n  S c h n e l l v e r f a h r e n  z u r  
B e s t im m u n g  v o n  E is e n  u n d  C h ro m  im  F e r r o c h r o m  be
faßt sich N . J .  C h l o p i n 13). Z ur E isenbestim m ung w erden 0,2 g 
feingepulvertes F errochrom  m it ka ltem  W asser au fg erü h rt, dan n  
mit Schwefelsäure v e rse tz t u n d  erw ärm t. E in  zu  s ta rk es V er
dampfen der F lüssigkeit is t zu verm eiden, d am it keine K ristaü e  
ausfallen. I s t  das F erroch rom  gelöst, w ird  die F lüssigkeit a b 
gekühlt und  nach  Z usatz  von  ka ltem  W asser u n d  Phosphorsäure 
das Eisen m it B ichrom atlösung  p o ten tio m e trie r t. Bei der C hrom 
bestimmung w ird ebenso v erfah ren  wie oben, jedoch  w ird nach  
Auflösen des Stoffes m it S alpetersäu re  v e rse tz t u n d  die Lösung 
bis zur E n tfernung  der S tickoxyde gekocht. D an n  w ird das Chrom  
in bekannter W eise d u rch  K ochen m it A m m onium persu lfa t oxy
diert und m it F e rro su lfa t p o ten tio m e trie r t.

A. V o l l m e r 14) will n e u e  V e r f a h r e n  u n d  a n a l y t i s c h e  
B e s t im m u n g e n  v o n  Z in n ,  B l e i ,  K u p f e r ,  M e s s in g  u n d  
Z in k  in  U e b e r z ü g e n  a u f  E is e n  aü sg earb e ite t u n d  h ierzu  neue 
Lösungsm ittel aufgefunden  haben , die g en an n te  M etalle bzw.

8) A ustral. J .  exp. Biol. m ed. Sei. 14 (1936) S. 319/21; nach 
Chem. A bstr. 31 (1937) Sp. 7354.

") Z. anal. Chem. 111 (1937) S. 49/57.
10) A rch. E isen h ü tten w . 4  (1930/31) S. 7/15.
u ) C ontr. In s t . C hem ., N a t. A cad. Peip ing , 1 (1935) S. 181/88; 

nach Chem. Zbl. 108 (1937) I I ,  S. 3203/04.
12) C hem ist-A nalyst 26 (1937) S. 62; n ach  Chem . A bstr. 31

(1937) Sp. 6579.
,3) Saw. labor. 5 (1936) S. 580/83 ; n ach  Chem. Zbl. 108

(1937) I I , S. 3784.
14) O berflächen techn . 14 (1937) S. 163/64; nach  Chem. Zbl.

108 (1937) S. 3491.

Legierungen rasch  auflösen, ohne das E isen  anzugreifen. D urch  
einfache W ägung der P roben  vor u nd  nach  der B ehandlung w ird 
die M etallauflage bestim m t. E ine B e s t i m m u n g  is t in  15 m in 
durchführbar. F ü r  Z inn  und  Blei b rau ch t m an  eine T em peratu r 
von 70 bis 75°, fü r  K upfer und  Messing k an n  die T em p era tu r 
einige G rade tiefer liegen. Bei W eißblech w ird die legierte 
Zw ischenschicht n ich t angegriffen. N u r bei der A uflösung von  
Z ink erfolgt eine geringe G asentw icklung. Die Zusam m ensetzung 
der L ösungsm ittel w ird n ich t angegeben.

Im  S chrifttum  is t eine ganze R eihe von V erfahren  zu  finden, 
die sich m it der B e s t im m u n g  d e s  Z in n s  im  W e iß b le c h  be
fassen. Diese V erfahren  unterscheiden  sich voneinander in  der A rt 
der A usführung wie auch  du rch  die sich ergebenden W erte. D aß 
die nach  verschiedenen V erfahren durchgeführten  A nalysen n ich t 
im m er übereinstim m en, is t verständlich , denn es kom m en hier 
haup tsäch lich  technische V erfahren in  B e trach t, die schnell a u s
fü h rb ar u nd  doch auch genügend genau sein m üssen. Die F o rd e
rung  der Schnelligkeit s te h t aber oft im  G egensatz zur G enauig
keit. Die V erfahren der B estim m ung des Z inns im  W eißblech 
lassen sich in  zwei G ruppen einteilen. Z ur ersten  gehören d ie
jenigen, nach  denen vom  vorher gewogenen Blech das Z inn a b 
gelöst u n d  dann  gewichts- oder m aßanaly tisch  b estim m t w ird; 
zur zw eiten G ruppe gehören die V erfahren, die die Menge des 
Zinns nach  dem  U nterschied im  G ew icht des unbehandelten  u n d  
dem  des nach träg lich  von seiner Z innschicht befre iten  W eiß
blechs feststellen. M. S t r a u m a n i s 15) ste llte  an  zusam m en neun  
V erfahren der beiden G ruppen vergleichende U ntersuchungen  an  
und  p rü fte  sie auf ihre G enauigkeit u n d  Schnelligkeit der A us
führung. D ie U ntersuchungen ergaben, daß  bei Vorliegen von 
Blechschnitzeln zweckmäßig das V erfahren nach  B e r l - L u n g e 16) 
gew ählt w ird, w onach das Z inn  m it k onzen trierter Salzsäure vom  
Blech abgelöst u nd  m it eingestellter Ferrichloridlösung in G egen
w art von Jo d in d ik a to r  t i t r ie r t  w ird. L ieg t das B lech aber in  F orm  
größerer S tücke vor, so k an n  m it Erfolg nach  dem  V erfahren  von 
S. G. C l a r k e 17) gearbeite t w erden. Bei diesem  V erfahren w erden 
größere gewogene B lechstücke (etw a 1 0 0 x 1 0 0  mm) auf kurze 
Z eit in  antim ontrich loridhaltige konzen trierte  Salzsäure getauch t. 
W ährend  das Z inn in Lösung geh t, bedeckt sich das E isen  m it 
A ntim on, das m it W a tte  leicht abgerieben w erden kann . Aus dem  
U ntersch ied  im  G ew icht u nd  den Abm essungen der P la tte  w ird 
dan n  die Menge des Zinns je  Q uad ra tm ete r berechnet.

3. E r z e ,  S c h la c k e n ,  Z u s c h lä g e ,  f e u e r f e s t e  S to f f e  u. a. m.

N ach einer M itteilung von R . R i n n e 18) s te llt m e t a l l i s c h e s  
Z in n  e in  v o r z ü g l i c h e s  R e d u k t i o n s m i t t e l  f ü r  F e r r i c h l o r i d  
d ar u n d  k an n  bei der E isen titra tio n  s ta t t  der üblichen  Zinn- 
ehlorürlösung b en u tz t w erden. D as m etallische Z inn w irk t in  
doppeltem  Sinne reduzierend, einm al durch  den  entw ickelten  
W asserstoff, zum  ändern  durch  das en tstehende S tannochlorid . 
H ierbei is t  zu bem erken, daß  die R ed u k tio n  einerseits genügend 
rasch  erfolgt, w enn sie auch länger d a u e r t als m it S tannochlorid , 
anderse its, weil sich das m etallische Z inn in  der v erd ü n n ten  Salz
säure n u r langsam  löst, n ich t zu v iel S tannochlorid  en ts tehen  
kan n , das bekanntlich  vor der T itra tio n  n u r in  ganz geringer 
Menge in  der Lösung sein darf. D er bei Z usatz von  Sublim atlösung 
gebildete N iederschlag von M erkurochlorid  zeigte in  allen F ällen  
das gew ünschte se idenartige A ussehen, das als K ennzeichen d afü r 
gilt, daß  S tannochlorid  n ich t in  zu  großem  U eberschuß v o r
han d en  w ar.

D ie B e s t im m u n g  d e r  K i e s e l s ä u r e  d u r c h  P y r i d i n -  
s i l i k o m o ly  b d a t  n im m t A. K . B a b k o 19) in  der W eise vor, daß  
er die 3 bis 5 mg S i0 2 en thaltende L ösung n eu tra lis ie rt, m it einem  
U eberschuß von K alilauge oder N a tr iu m k arb o n a t koch t, Am- 
m onium m olybdat zufügt, m it Salzsäure an säu e rt u n d  die gebildete  
S ilikom olybdänsäure m it P y rid in ch lo rh y d ra t fä llt. D er N ieder
schlag w ird f iltr ie rt, in  Schwefelsäure gelöst, e rh itz t, durch  einen 
K ad m ium reduk to r ge le ite t u n d  das reduzierte  M olybdän m it 
0,1 n -K alium perm angana t t i t r ie r t .  1 cm 3 0,1 n -K M n 0 4 e n t
sp rich t 0,1667 mg S i0 2. D er Pyrid insilikom olybdat-N iedersch lag  
k a n n  auch  in  0,1 n -N atron lauge gelöst u n d  m it 0,1 n-Salzsäure 
gegen P heno lph thale in  z u rü c k titrie r t w erden. 1 cm 3 H C l e n t
sp rich t 0,25 m g S i0 2. B ei G egenw art von  Phosphorsäu re  w ird  
O xalsäure oder W einsäure zugegeben. D ie D auer d er B estim 
m ung b e trä g t 30 b is 40 m in.

18) Z. anal. Chem. 110 (1937) S. 411/21.
16) C hem isch-technische U n tersuchungsm ethoden , 8. Aufl.

(B erlin  1932) S. 1611.
17) A naly st 59 (1934) S. 525; Z. anal. Chem. 109 (1937) S. 300.
18) Z. an a l. Chem. 111 (1937) S. 1/3.
19) C him itscheski S hurn a l Sser. B. S h u m al p rik ladno i 

Chim ii 10 (1937) S. 374/79; nach  Chem. Zbl. 108 (1937) I I ,  S. 1857.
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Z u r  S c h n e l lb e s t im m u n g  v o n  S c h w e fe l  in  K ie s a b -  
b r ä n d e n  verb ren n t M. M a t s u i 20) die gepulverte u n d  getrocknete 
Probe bei 1000° im  L ufts trom . Die V erbrennungsgase w erden in 
eine abgem essene Lösung von N atrium superoxyd  geleitet, wobei 
das in  den Gasen vorhandene Schw efeldioxyd oder Schwefel
trio x y d  zu N atrium su lfa t um gebildet wird. D er A lkaliüberschuß 
w ird m it eingestellter Schwefelsäure zu rü ck titrie rt. D as V erfahren 
w urde an  K iesabbränden m it, Schwefelgehalten zwischen 0,7 
u nd  21,6%  erp rob t u n d  ergab zufriedenstellende W erte.

D. T s c h a w d a r o v  u n d  N . T s c h a w d a r o w 21) befaß ten  sich 
m it der g e w i c h t s a n a l y t i s c h e n  B e s t im m u n g  d e r  C h r o m 
s ä u r e  a l s  B le ic h r o m a t .  D ie U eberprüfung dieses V erfahrens 
ergab, daß  es sehr gu te W erte liefert, w enn die zu fällende Lösung 
außer C hrom ationen n u r noch N itra tio n en  en th ä lt. D ie A n
w esenheit von  Chlorionen verursach t positive Fehler. A zetationen 
haben keinen E influß , w enn die salpetersaure Lösung freie E ssig 
säure en thält. I s t  aber die zu fällende Lösung aze ta th a ltig  oder 
w ird die F ällung  m it B leiazetat ausgeführt, so tre ten  die be
kann ten  N achteile der bisherigen Arbeitsweise auf, das heiß t die 
Niederschläge sind  sehr feinkörnig u n d  dam it schwer filtrierbar, 
u nd  die E rgebnisse fallen zu  hoch aus. D ie A usführung einer 
C hrom säurebestim m ung gesta lte t sich nach  den vorliegenden 
U ntersuchungen nunm ehr derartig , daß  die die Chrom säure 
en thaltende Lösung m it  2 n-Salpetersäure angesäuert, bis 
zum  Sieden erh itz t u n d  tropfenweise u n te r  ste tigem  U m rühren 
m it einer 3 bis 5 g B le in itra t en thaltenden  Lösung gefällt wird. 
N ach sechs- bis zw ölfstündigem  K ochen w ird durch  einen Je n ae r  
Glasfiltertiegel ab filtrie rt u n d  m it kaltem  u n d  anschließend m it 
heißem  W asser ausgewaschen. D arauf w ird bei 160 bis 180° bis 
zu k onstan tem  Gewicht getrocknet. D as B leichrom atverfahren  
g es ta tte t die Bestim m ung der C hrom säure auch in  A nw esenheit 
von B arium , S trontium , K alzium , E isen, A lum inium , K adm ium , 
K upfer, M angan, Z ink, M agnesium, K alium , N atriu m  und  
Am m oniak. Das abgeänderte  V erfahren g ib t gu te W erte  bei der 
Bestim m ung von Chrom aten, C hrom trioxyd u n d  auch von Chrom 
in M inerahen, vorausgesetzt, daß  nach  der O xydation  das E in 
fuhren anderer A nionen, außer N itra tionen , verm ieden wird.

W . S p e n g l e r 22) lieferte Zahlentafel 1. Z u s
einen B eitrag zur B e s t im m u n g  
d e r  G e s a m tp h o s p h o r s ä u r e  
in  R o h p h o s p h a t e n  und  g ib t 
nach einer kritischen U n te r
suchung über den Aufschluß 
genannter Stoffe m it K önigs
wasser, Salpetersäure oder Schwe
felsäure eine A rbeitsvorschrift 
zur Phosphorbestim m ung in 
säm tlichen R ohphosphaten. H ier
nach  werden 5 g des feinge
pu lverten  R ohphosphates in 
einem  Je n aer Aufschlußkolben m it breitem  Boden m it wenig 
W asser angefeuchtet, dann  m it konzen trierter Schwefelsäure 
u n te r  Zugabe von einigen K ubikzen tim etern  konzen trierter 
Schwefelsäure übergossen und  gekocht. A lsdann lä ß t  m an  a b 
kühlen, fü llt au f und  filtrie rt. D er k laren  Lösung en tn im m t m an 
eine abgem essene Menge, m ischt sie m it Salpeter-Schw efelsäure 
[30 cm 3 H 2S 0 4 (1,84) +  1 1 H N 0 3 (1,20)] u nd  e rh itz t sie bis zum  
Blasenwerfen. N un gieß t m an  Sulfat-M olybdän-R eagens [500 g 
(N H 4)2S 0 4 +  4500 cm 3 H N O , (1,4) u n d  1500 g (N H 4)2M o04 +  4 1 
siedendes H 20  zu 10 1 aufgefüllt] rasch in  die heiße Lösung. Sobald 
sich d er größ te  Teil des Niederschlages abgesetzt h a t, schw enkt 
m an  die G läser 20 b is 30 s lang tüch tig  um . N ach m indestens 
3 bis 4 h  f iltr ie r t m an den Niede'rschlag durch einen zweimal m it 
A zeton behandelten  u nd  %  h  im  V akuum  getrockneten  Je n ae r  
G lasfiltertiegel. H a t m an  den N iederschlag q u a n tita tiv  in  den 
Tiegel gebrach t, w ird m öglichst rasch  azeton iert. H ierzu  fü llt 
m an  den Tiegel einm al voll u n d  zweimal halb  voll m it Azeton, 
indem  m an  den N iederschlag aufw irbelt u nd  jedesm al absaugen 
läß t, u nd  b rin g t ihn  sofort in  einen R aum  m it m öglichst hoher 
L uftverdünnung , z. B. einen V akuum exsikkator, dessen T rock
nungsraum  die ganze Z eit an  die P um pe angeschlossen ist. Die 
N iederschläge dü rfen  beim  W ägen n ich t m ehr nach  A zeton 
riechen. Im  Zweifelsfall is t  die Trocknung fortzusetzen.

C. F . M i l l e r 23) b rin g t e in  n e u e s  R e a g e n s  a u f  F l u o r  zur 
K enn tn is . H iernach  lä ß t sich F luo r in  schwach salz- oder essig-

20) J .  Soc. Chirn. In d ., Ja p a n , Suppl. 40 (1937) S. 142/43; 
nach  Chem. A bstr. 31 (1937) Sp. 7357.

21) Z. anal. Chem. 110 (1937) S. 348/54.
22) Z. anal. Chem. 110 (1937) S. 321/38.
23) C hem ist-A nalyst 26 (1937) S. 35; nach  Chem. Zbl. 108

(1937) I I ,  S. 2873.

saurer Lösung leich t als kom plexes Benzidinquecksilberfluorid 
bis herab  zu 0,04 mg F /1 0  cm 3 fällen und bestimmen. Oxydierende 
S toffe sowie Schw efelsäure u n d  P hosphorsäure dürfen nicht zu
gegen sein. A. Stadeier.

[Schluß folgt.]

Maschinentechnische und elektrotechnische Ferien
kurse an der Bergakademie Clausthal.

Im  I n s t i tu t  fü r M aschinenkunde u n d  E lektrotechnik der 
B ergakadem ie C lausthal (H arz) f inden  u n te r  L eitung von Pro
fessor S ü c -h tin g  w ieder zwei p rak tisch e  Ferienkurse zwecks Auf
frischung oder N achholung d er F e rtig k e it im  Bedienen und 
U ntersuchen von w ichtigen M aschinen u n d  G eräten sta tt, und 
z w a r:
K urs I , vom  11. bis 16. J u li  1938 fü r maschinentechnische 

U ebungen,
K urs I I ,  vom 25. bis 30. J u li  1938 fü r  elektro technische Uebungen.

N ähere A ngaben e n th ä lt  d as „A u sk u n ftsb la tt“ , das auf An
fordern vom  I n s t i tu t  kostenlos ü b e rsan d t wird.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

Ueber Schweißdrähte für die Azetylenschweißung von Stählen unter 
besonderer Berücksichtigung der Schweißempfindlichkeit.
In  F o rtse tzu n g  einer früheren  A rb e it1), die sich m it dem 

E influß  der Schm elzführung auf die Schweißempfindlichkeit 
chrom -m olybdän-legierter S täh le  befaß te , w urde von P. B a r d e n 
h e u e r  und  W . B o t t e n b e r g 2) u n te rsu ch t, inw iew eit durch die 
E ntw ick lung  geeigneter Schw eißzusatzw erkstoffe derartige Stähle 
sowie unlegierte  B au stäh le  höherer F estig k e it m it gewissen 
Schw eißrissigkeitsgraden fü r  h o chbeansp ruch te  B auteile noch 
verw endbar g em ach t w erden können.

Als V ersuchs W erkstoffe s ta n d en  8 S täh le  in  F orm  1 mm dicker 
Bleche m it Schw eißrissigkeitsgraden von  19 bis 86 %  zur Ver
fügung, deren  Z usam m ensetzung u n d  m echanische Eigenschaften 
aus Zahlentafel 1 hervorgehen. D iese S täh le  w urden  in der von

a m m e n s e t z u n g  u n d  m e c h a n i s c h e  E ig e n s c h a f t e n  
d e r  g e s c h w e i ß t e n  W e r k s to f f e .

Werk- C Si Mn P S Cr Mo Zugfestigkeit Dehnung Schweiß
«  =  200) rissigkeit

% % /o /o °//o % 0//o kg/mm2 % %
A 0,38 0,20 1,20 0,058 0,034 ___ ___ 72,0 18,0 19
B 0,50 0,30 1,22 0,043 0,028 — — 86,2 13,5 29
C 0,34 0,22 1,40 0,074 0,030 — — 72,4 18,3 54
D 0,29 0,21 1,08 0,055 0,031 — 0,39 69,8 17,8 28
E 0,28 0,40 0,45 0,048 0,022 1,04 0,38 94,8 11,2 54
F 0,37 0,24 0,95 0,070 0,036 1,05 0,38 88,8 12,9 86
Gr 0,29 0,25 0,60 0,015 0,048 1,10 0,29 87,0 11,3 22
H 0,30 0,26 0,59 0,014 0,030 1,08 0,30 74,1 12,7 25

J .  M ü l l e r 3) en tw ickelten  E in sp an n v o rrich tu n g  m it verschie
denen im  kernlosen Indu k tio n so fen  erschm olzenen Zusatzwerk
stoffen autogen geschw eißt. D ie Z usam m ensetzung  dieser Zu
satzw erkstoffe is t aus Zahlentafel 2 zu en tnehm en. Geschweißt 
w urde in L inksausführung  m it F laschenazety len  und  -Sauerstoff 
und  üblicher B rennergröße; die F lam m e w urde n eu tra l eingestellt. 
Auf 50 m m  S chw eißnahtlänge w urde 1 g der jeweils 1,3 mm 
dicken S chw eißdrähte verschw eißt.

Z ah len tafel 2.
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  v e r w e n d e t e n  S c h w e iß d r ä h te .

Bezeich C Si Mn P s Cr Ni Mo
nung °/,o °//o °//o % % % °//o %

1 0,13 0,14 2,10 0,021 0,007 0,22 0,07 —2 0,05 0,09 1,50 0,025 0,013 0,04 3,86 -3 0,04 0,02 2,04 0,010 0,019 0,04 5,86 _
4 0,05 0,02 0,68 0,024 0,012 0,02 5,89 —
5 0,06 0,07 1,48 0,017 0,006 0,13 6,66 —
6 0,07 0,05 1,99 0,017 0,012 Spur 15,00 —
7 0,06 0,08 1,10 0,022 0,013 0,04 16,70 —
8 0,01 0,04 2,11 0,017 0,009 Spur 23,60 —
9 0,09 0,26 1,20 0,019 0,006 1,25 9,10 0,1710 0,14 0,26 1,14 0,020 0,007 2,44 10,00 0,19

11 0,09 0,29 1,19 0,018 0,008 2,41 12,30 0,1912 0,04 0,33 1,15 0,006 0,009 0,98 12,40 0,1213 0,09 0,22 1,18 0,020 0,007 1,66 12,40 0,1814 0,06 0,42 0,72 0,019 0,006 2,04 15,70 0,19

')  P . B a r d e n h e u e r  u n d  W . B o t t e n b e r g :  M itt. K.-Wilh.- 
f “ ®*. E isenforschg. 20 (1938) S. 77/86 ; A rch. E isenhüttenw . 11 
(1937/38) S. 375/83 (W erkstoffaussch . 396).
S 8 7 / 9 0 ^  K .-W ilh .-In st. E isenforschg. 20 (1938) Lfg. 7,

3) L u f tf .-F o rs c h g . 11 (1934) S. 9 3 /1 0 3 .



Ganz allgem ein ergab  sich, d aß  bis zu Schw eißrissigkeits
graden von 25 %  au ftre ten d e  Schw ierigkeiten  verhältn ism äßig  
leicht behoben w erden  können . M it ste igendem  N ickelgehalt 
der Z usatzw erkstoffe n im m t die N eigung zum  R eißen  ab , wogegen 
höhere G ehalte  a n  karb id b ild en d en  E lem en ten , z. B . Chrom, 
Molybdän und  M angan, eine V ersprödung der Schw eißnaht und  
eine größere A nfälligkeit zum  R eißen  hervorrufen . F ü r  Schw eiß
rissigkeitsgrade bis zu  e tw a  20 %  sind  Schw eißdräh te m it rd.
6 % Ni ausreichend, w ogegen höhere G rade einen höher nickel- 
legierten Z usatz W erkstoff e rfo rdern . A m  besten  bew ährte  sich 
der chrom freie S chw eißd rah t 7 m it 16,7 %  N i u n d  niedrigem  
M angangehalt, m it dem  sogar die hohe Schw eißrissigkeit des 
W erkstoffs F  von  86 %  auf 2 %  h e rab g ese tz t w erden konnte . 
Die Ab- u nd  V erschm elzbarkeit sowie das B indeverm ögen der 
nickellegierten Z usatzw erksto ffe  w ar gu t. D ie Schw eißraupen 
ließen sich bearbeiten , z .B . bohren ; im  M ittel be tru g  ihre Rock- 
well-C-Härte 34. Werner Bottenberg.

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Beiträge zur Kenntnis des Systems Fe-O-C.

C a rl  S c h w a r z  u n d  T h e o  K o o t z 1) h aben  fü r  einige Tem pe
raturen das vere in fach te  therm odynam ische  P o ten tia l fü r  E isen 
und E isenoxydul, K oh lenoxyd  u n d  K ohlensäure  berechnet. 
Die neuen <Jj-Werte von  E isen  u n d  E isenoxydu l dü rfen  ohne 
weiteres zur G rundlage n eu e r B erechnungen gem acht w erden. 
Ferner w urde das W asserstoff-W asserdam pf-G leichgew icht über 
Eisenoxydul n ach  A ngaben  versch iedener F o rscher a n  H an d  
der errechneten  K u rv e  n ach g ep rü ft u n d  dabei großen teils eine 
gute U ebereinstim m ung festgeste llt.

Die Temperatur- und Wärmeübergangsverhältnisse im 
Arbeitsraum des Industrieofens. III.

Der d r itte  Teil d e r A rb e it von  H e l l m u t h  S c h  w i e d e ß e n 2) 
befaßt sich m it d e r w ä r m e t e c h n i s c h e n  B e r e c h n u n g  d e s  
D u r c h la u f o f e n s .  E s w ird  a n  H a n d  von Beispielen gezeigt, 
wie auf G rund  des gegebenen ö rtlich en  oder zeitlichen  V erlaufes 
der H eizflächenbelastung bzw. des W ärm ein h a lts  des G utes u n te r 
Berücksichtigung von  Durchwreichung u n d  A b b ran d  die G u t
oberflächentem peratur b erechnet w erden k a n n  u n d  w eiterh in  
der zeitliche V erlauf d e r  R auchgas- u n d  W a n d tem p era tu r  e r
m ittelt wird. D am it s in d  alle U n te rlag en  zu r A usw ertung  der 
im ersten  A b sch n itt d e r A rb e it en tw ickelten  Ofengleichung 
gegeben, u n d  es is t  n u n  m öglich, an  H a n d  dieser Ofengleichung 
bei gegebener H eizflächenbelastung  d ie erforderliche W ärm e
zufuhr Verteilung über den  Ofen zu  errechnen . Bei der A usw ertung 
der Ofengleichung w ird  noch gezeigt, welchen E in flu ß  H eizflächen
belastung, Schw ärzegrad, V orw ärm ung  von  B rennsto ff u n d  L uft 
sowie die V erbrennungseinstellung  u n d  A b strah lu n g  auf die 
Verteilung der W ärm ezufuhr ausüben .

Die Sinterung von Hartmetall-Legierungen.
O s k a r  M e y e r  u n d  W a l t e r  E i l e n d e r 3) geben eine Ueber- 

sicht über die E n tw ick lung  u n d  den  heu tig en  S ta n d  der H e r
stellung g es in te rte r H artm e ta lle . D abei w ird  zu n äch st au f die 
Darstellung u n d  U n t e r s u c h u n g  e in e s  M o n o w o lf r a m k a r -  
b i d - K o b a l t - H a r t m e t a l l s  e ingegangen. D ie Mahl- u n d  R e 
duktionsvorgänge w erden e r lä u te rt, P ressung  u n d  S in terung  in  
ihren A usw irkungen um rissen  u n d  d er E in flu ß  der K orngröße 
der A usgangspulver auf d ie E igenschaften  d er S in terkö rper 
beschrieben.

U n te r anderen  sin d  besonders folgende E rgebnisse hervor- 
zuheben. M it w achsendem  M ahlgrad , also abneh m en d er K o rn 
größe der S in terpu lver, w ächst d ie F estig k e it des gesin te rten  
H artm etalls b e träch tlich  an . Allzu s ta rk e r  K o m fe in h e it kan n  
eine Grenze gese tz t w erden du rch  d ie w äh ren d  des S in tem s 
erfolgende B ildung größere r K r is ta llite  in  dem  sonst feinkörnigen 
Gefüge der S in terleg ierungen . P reßd riick e  u n d  S in te rtem p era 
turen en tsprechen  sich in  ih ren  A usw irkungen  u n d  verm ögen 
einander in  gew issen G renzen zu  ersetzen . Z unehm ende K o rn 
größe bed ing t d ie A nw endung höh erer P reß d rü ck e  u n d  S in te r
tem peraturen , falls fü r  e in  gegebenes H artm e ta llp u lv e r E ig en 
schaftsbestw erte des H a rtm e ta lls  e rz ie lt w erden  sollen. Sowohl 
das V erhältnis von  F estig k e it (H ärte ) zu P re ß d ru ck  als au ch  die 
F estigkeits-S in tertem pera tu r-K urve  h a t  e inen  H öchstw ert.

K arb idm etallgem ische lassen  sich in  einem  T em p era tu r
bereich sin te rn , dessen  A usdehnung  m it d er V erfe inerung  des 
Kornes ab n im m t. D ie A bw ägung d er B eziehungen zw ischen

*) A rch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S. 527/30.
2) A rch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S. 531/44 (W ärm e

stelle 256).
3) Arch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S. 545/62 (W erkstoff- 

aussch. 419).

P re ß d ru ck  u n d  F estig k e it e r lau b t d ie  A uffindung d er günstigsten  
S in te rtem p era tu r. P ressung  bei erh ö h te r T em p era tu r in  S tah l
form en verbessert die Festigkeitsw erte  u n d  das Gefüge. D urch 
gleichzeitiges S in tern  u n d  P ressen  in  G raphitfo rm en  w erden die 
größtm öglichen H ä rte n  einer S in terleg ierung ü b e rh au p t erzielt.

S in terbereich , E igenschaften  u n d  H e r s t e l l u n g s b e d i n 
g u n g e n  w e i t e r e r  k a r b i d i s c h e r  u n d  a u c h  n i t r i d i s c h e r  
S i n t e r l e g i e r u n g e n  w erden e rm itte lt  u n d  zum  Teil schaub ild 
lich w iedergegeben. N eben Mono- u n d  D iw olfram karb id  lieferten  
T an ta lk arb id , C hrom -W olfram -K arbid, T itankarb idbeim ischungen  
u n d  V anad inkarb id  erfo lgversprechende L egierungen, w ährend  
C hrom karbid  u n d  M olybdänkarb id  w eniger g u te  S in terkö rper 
ergeben u n d  S iliz ium karbid  wie auch  B orkarb id  u n b rau ch b ar 
sind. D ie bei d e r S in terung  von M onow olfram karbid-K obalt- 
H artm e ta llen  beobach te ten  B eziehungen zw ischen H ärte , K o rn 
größe, S in terbereich  u n d  P reß d ru ck  w urden  auch  im  V erlauf 
dieser V ersuche b es tä tig t. Aus n itrid isch en  u n d  n itrid h a ltig en  
H artm eta llp u lv ern  s in d  n u r  schwer b rauchbare  S in terkö rper zu 
e rhalten , d a  das A bbindeverm ögen der N itrid e  m it m etallischen 
B indern  w eniger s ta rk  ausgepräg t is t  a ls das der S chw erm etall
k arb ide  m it M etallen. Im m erh in  gelang es, einige zufrieden
ste llende S in terungen  durchzuführen .

F e rn e r  w urde versuch t, a n  H a n d  der E igenschaften  der 
B inderlegierungen, der karb id ischen  oder n itrid ischen  G ru n d 
m asse u n d  der K orngröße die H ä r te  der S in terkö rper zu  ze r
g liedern u n d  m it den  beobach te ten  W erten  in  B eziehung zu 
setzen. Sodann  w urden  au f G rund  der E rgebnisse g rößerer V er
suchsreihen die E igenschaften  besprochen, w elche d ie zu r H e r
ste llung von  S in te rh a rtm eta llen  verw endeten  Stoffe besitzen  
m üssen, u n d  im  R ahm en  dieser A usführungen  besonders auf die 
R e in h e it u n d  K orn fe inhe it der A usgangspulver, die R eduzier
b ark e it der M etalloxyde, die L egierungsfähigkeit der E inzel
b estand te ile  u n d  den  W ärm ezerfa ll der N itrid e  hingew iesen.

Einfluß von Hohlkehlen an abgesetzten W ellen und von Quer
bohrungen auf die Biegewechselfestigkeit.

V on E r n s t  L e h r  u n d  R i c h a r d  M a i l ä n d e r 1) w urde fü r  
verschiedene S täh le  die Beeinflussung der B iegew echselfestigkeit 
du rch  H ohlkehlen u n d  Q uerbohrungen an  P roben  m it 9 u n d  30 m m  
Schaftdurchm esser e rm itte lt. F ü r  gleiche V erhältn isse der H ohl- 
keh lenausrundung  bzw. des B ohrungsdurchm essers zum  P ro b e n 
durchm esser n im m t die W echselfestigkeit m it ste igender Z ug
festigkeit zu ; bei ganz scharfem  A bsatz  w ird  die Z unahm e aber 
sehr k lein . D ie p rozen tuale  V erm inderung  der W echselfestigkeit 
d urch  A bsätze u n d  B ohrungen w ächst m it ste igender Z ugfestig
k e it;  die Z unahm e is t  aber bei schw ächeren K erbw irkungen  te il
weise sehr gering. D ie K erbw irkung  is t  bei den  d icken P roben  
etw as größer als bei den  d ü n n en  P roben . D as V erhältn is d e r 
W echselfestigkeit von  großen u n d  k le inen  P ro b en  zu e inander is t  
fü r  die u n te rsu ch ten  S täh le  überraschend  w enig verschieden; die 
U n tersch iede w erden größer bei stä rk e re r  K erbw irkung . D ie 
V ersuche a n  S täb en  m it Q uerbohrungen ergaben bei einigen 
S täh len  fü r ein  bestim m tes V erhältn is des B ohrungsdurchm essers 
zum  P robendurchm esser einen K le ins tw ert der W echselfestigkeit, 
wie dies auch  schon von  A. T h u m  u n d  H . O s c h a t z 2) beobach te t 
w urde. E ine  sichere E rk lä ru n g  h ie rfü r ließ sich n ich t geben.

Beitrag zur elektrolytischen Bestimmung von nichtmetallischen 
Einschlüssen im Stahl.

E in  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  K i e s e l s ä u r e ,  T o n 
e r d e ,  E i s e n o x y d u l ,  M a n g a n o x y d u l ,  E i s e n s u l f i d  u n d  

M a n g a n s u l f id .
P a u l  K l i n g e r  u n d  W a l t e r  K o c h 3) h ab en  ein  V erfahren  

z u r e lek tro ly tischen  R ückstandsiso lierung  au sgearbeite t. Die 
H aup tm erk m ale  des V erfahrens beruhen  darau f, daß  die Iso lierung 
in  völlig n eu tra le r  L ösung im  ström enden , s te ts  frisch zufließenden 
E le k tro ly ten  u n d  u n te r  V erm eidung jed er anodischen O xydation  
du rch g efü h rt w erden k a n n . D er A nodenraum  w ird  n ic h t durch  
einen  K o llod ium beutel beengt. D er oxydische R ü c k sta n d  b le ib t 
u n te r  den  gew ählten  B ed ingungen  unangegriffen . A us dem  
Iso lie ru n g srü ck stan d  w erden  die K arb id e  u n d  Sulfide du rch  ge
eignete  L ösungsm itte l en tfe rn t. I n  dem  verb leibenden  Teil, der 
d ie oxydischen  R ü c k stän d e  en th ä lt, w erden K ieselsäure, T onerde, 
E isen- u n d  chem isch gebundenes M anganoxydul bes tim m t.

D u rch  ein  zw eites T rennungsverfah ren  g eling t es auch, die 
B indung  des Schwefels im  S tah l zu  e rm itte ln  u n d  das ungebundene 
M anganoxydu l zu  erfassen .

1) A rch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S. 563/68 (W erkstoff-
A ussch. 420).

3) Forschg. Ing .-W es. 3 (1932) S. 87/93.
3) A rch. E isen h ü tten w . 11 (1937/38) S. 569/82 (Chem.- 

Aussch. 124).
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Das V erfahren w urde an  S tählen  m it 0,01 bis 1,2 %  C, 0,03 bis
1,0 %  Mn u n d  0,01 bis 1,0 %  Si nachgeprüft u n d  füh rte  zu gu ten  E r 
gebnissen. K arb ide stören  die U ntersuchung n ich t. Die E rgebnisse 
w urden m it den  Befunden anderer V erfahren kritisch  verglichen. 
Eine vereinfachte Bestimmung von Mangan, Chrom und Vanadin 

nebeneinander.
N euere A ngaben im  Schrifttum  über die O xydation von 

M angan w urden von P e t e r  D ic k e n s  u n d  G u s ta v  T h a n -  
h e i s e r 1) ü b erp rü ft u nd  die Bedingungen fü r  ih ren  q u an tita tiv en  
V erlauf erm itte lt. Dabei konnte der bereits früher ausgearbeite te  
T rennungsgang fü r  die B estim m ung von M angan, Chrom und  
V anadin beibehalten und  durch den F o rtfa ll der N achoxydation  
m it Bleisuperoxyd erheblich vereinfacht u n d  v erk ü rz t werden.

Durch eingehende U ntersuchungen konnte fü r  die T itra tio n  
von M angan m it O xalsäure und  für diejenige von V anadin  m it 
Perm anganat eine geeignete U m schlagselektrode entw ickelt 
werden. Diese besteh t aus einem  P la tin d rah t, der in  eine schwefel
saure, Chlorionen en thaltende Lösung von Z erisu lfat tau ch t. 
Durch A enderung der Zugabe von Chlorionen k an n  m an  jedes im 
Spannungsgebiet zwischen 900 u nd  1200 m V liegende P o ten tia l 
hersteilen. Die T itrationen  gegen U m schlagselektroden erbrach ten  
eine weitere V ereinfachung der Bestim m ung von M angan, Chrom 
und V anadin nebeneinander.

Beitrag zur Betriebsplanung auf Eisenhüttenwerken. IV.
Nach Behandlung der sachlichen V oraussetzungen fü r  den 

A ufbau der P lanungsarbeit2), der Schilderung von A rt, Aus-
') Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) S. 583/88 (Chem.- 

Aussch. 125). Gleichzeitig M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. 20 
(1938) Lfg. 3, S. 35/41.

2) Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) S. 467/74 (Betriebsw.- 
Aussch. 132). —  Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) S. 345/54 
(Betriebsw.-Ausseh. 130).

füh rung  u nd  p rak tischem  A ufbau der verschiedenen P lan t1) in 
einem  gem ischten H ü tten w erk  sch ließ t der vorliegende Teil
bericht IV  die A rb e it von  H u b e r t  M ü l l e r 2) m it der D u rc h 
f ü h r u n g  d e r  P l a n u n g s a r b e i t  ab .

Zu den fü r die D urch füh rung  erforderlichen Aufgaben gehört 
zunächst die E rs te llung  von R ich tlin ien  u nd  R ichtw erten, nach 
denen U rsache u n d  W irkung  eines T ätigkeitsgebietes, Wirkung 
und G egenw irkung eines an deren  im R ahm en der Verantwort
lichkeit abzustim m en sind .

D er fü r  den o rganisatorischen A blauf der Planungsarbeit 
erforderlichen Sam m lung d er U n terlagen  folgt die Fertigstellung 
und  Verfolgung der P läne, w elche an  den Beispielen eines Jahres
beschäftigungsplanes fü r  K oks, R oheisen  u n d  S tahl, eines Halb
jahresbeschäftigungsplanes fü r  e in  S tah lw erk  und  eines Monats
planes fü r W alzw erke e r lä u te rt  is t. Auch f in d e t die laufende 
B erich te rsta ttu n g  in  d er Z usam m enfassung aller wesentlichen 
zu entscheidenden oder zu beach tenden  F ragen  E rw ähnung, wobei 
die M arktlage, S toffbeschaffungsfragen, die F orm  der Betriebs
besetzung. die G efolgschaftsentw icklung, B rennstoff- und Energie
fragen im einzelnen geschildert w erden.

Schließlich werden F ü h ru n g  und  Erfolg bei gemeinsamer 
P lanung herausgestellt. D er E rfolg der P lanungsarbeit liegt in 
der G esam theit der B etrachtungsw eise, in dem  Zwang zu voraus
schauendem  D enken und  der d adurch  erw eiterten  Erscheinungs
größe der Aufgaben, sowie in  d er U eberlegenheit gegenüber dem
jenigen, der sich n ich t die gedankliche P lanungsarbeit zunutze 
m acht.

’) Arch. E isenhü ttenw . 11 (1937/38) S. 517/25 (Betriebsw.- 
Aussch. 133).

2) Arch. E isenhü ttenw . 11 (1937/38) S. 589/94 (Betriebsw.. 
A ussch. 134).

Patentbericht,
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P ateu tb la tt Nr. 20 vom 19. Mai 1938.)
K l. 7 a, Gr. 12, M 123 782. V erfahren zum  K altw alzen von 

M etallblechen, -bändern u. dgl. The Cold M etal Process Com pany, 
Youngstow n, Ohio (V .St.A .).

K l. 7 a, Gr. 12, Sch 110 140. Zug- oder Brem strom m el zum 
K altw alzen von B ändern . Schloem ann, A.-G., Düsseldorf.

K l. 7 a, Gr. 23, V 32 722. H ydraulische A nste llvorrichtung 
für W alzwerke. V enesta L im ited  und  Angus Love, London.

K l. 7 b, Gr. 4/30, F  79 700. V erfahren zu r H erstellung  von 
Dornen m it V erschleißteil aus H artm eta ll zum  Ziehen von R ohren. 
Fagersta  B ruks Aktiebolag, F agersta  (Schweden).

K l. 10 a, Gr. 11/10, K  145 100. E inrich tung  zu r Beschickung 
horizontaler V erkokungsöfen m it verd ich te ten  K ohlekuchen. 
E rf.: Georg H enseleit, Essen. A nm .: P au l van  Ackeren, Essen.

Kl. 10 a, Gr. 12/01, K  146 062. Selbstdichtende K oksofen
tü r . E rf.: D r.-Ing . E. h. H einrich K öppers, Essen. A nm .: H ein
rich K öppers, G. m. b. H ., Essen.

K l. 10 a, Gr. 15, S t 330.30; Zus. z. P a t. 637 122. V erfahren 
zum  V erdichten von K ohle. Carl Still, G. m. b. H ., R eckling
hausen.

K l. 19 a, Gr. 20, E  49 229. V erbundstahlschiene m it H a r t
stahleinlage. E rf.: K u rt Dombrowe, B lankenfelde (K r. Teltow ). 
A nm .: E lek tro -T herm it, G. m. b. H ., Berlin-Tem pelhof.

K l. 19 d, Gr. 3, D 69 359. T rägerrostp la tte  für F ah rbahnen  
von stäh le rnen  S traßenbrücken. Dem ag, A.-G., Duisburg.

K l. 21 h, Gr. 24/05, D 70 303. V orrichtung zum  V erstellen 
der E lek troden  elektrischer L ichtbogenöfen. Dem ag-Elektro- 
stah l, G. m. b. H ., Duisburg.

K l. 21 h, Gr. 32/10, F  80 917. E lektrische R ohrschw eiß
m aschine zum  Schweißen der L ängsnäh te von R ohren verschie
dener D urchm esser. F a rad it, R ohr- u n d  W alzwerk, A.-G., 
C hem nitz.

K l. 24 c, Gr. 5/01, R  81 519. R egenerator. R esearch Cor
po ra tion , New Y ork.

K l. 31 c, Gr. 15/03, H  149 208. V erfahren zur O berflächen
behandlung  von G ußblöcken, insbesondere aus S tahl. E rf.: 
D r.-Ing . H u b e r t H off, D ortm und . A nm .: Hoesch, A.-G., D o rt
m und.

Kl. 40 a, Gr. 46/40, H 148 697. V erfahren zur Gewinnung 
einer vanad inreichen , zur H erstellung von V anadin geeigneten

*) D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage an 
w ährend  dreier M onate fü r  jederm ann  zur E ins ich t und E in 
sprucherhebung im P a te n ta m t zu B erlin aus.

Schlacke aus vanad inhaltigem  Roheisen beim Frischen. Hoesch. 
A .-G ., D ortm und .

K l. 80 b, Gr. 8/02, K  143 510. V erfahren  zur Herstellung 
von S in terdolom it. K löckner-W erke, A .-G .. Castrop-Rauxel.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a ten tb la tt Nr. 20 vom 19. Mai 1938.)

K l. 7 a, N r. 1 435 820. R ollgangsrahm en u nd  Plattenbelag 
für W alzw erke. D em ag, A .-G ., D uisburg.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 40 a, Gr. 230, Nr. 655 490, vom  28. Mai 1936; ausgegeben 

am  17. J a n u a r  1938. R ö c h l i n g ’s c h e  E is e n -  u n d  S t a h l 
w e r k e ,  G. m . b . H ., in  V ö lk l in g e n  a . d. S a a r .  Verfahren zum 
Stückigmachen von Feinerzen 
oder anderen Ausgangsstoffen.

Bei A nw enden des Saug
zugsin terverfahrens w ird  an 
der A ufgabestelle a  durch  den 
A bstreifer b  das G u t auf 
eine v o rbestim m te S c h ü tt
höhe geb rach t und  durch  die 
H au p tzü n d h au b e  c gezündet .
An der A ufgabestelle kann  
die Zündung gleichzeitig  m it 
e iner zw eiten, k leineren , 
schräggestellten  H ilfszündhaube d  e ingeleitet w erden, deren 
Neigung sich dem  an d er A ufgabestelle b ildenden  Böschungs
w inkel des G utes an p aß t. D er B eginn d er Saugung m uß durch 
U m bau oder E rw eiterung  des S augkastens e entsprechend vor
verlegt werden.

Kl. 48 d, Gr. 2 01, Nr. 655 495, vom  7. D ezem ber 1935; aus
gegeben am  17. J a n u a r  1938. D r.-In g . W a l t e r  H e im b e r g e r  in 
B a y r e u t h .  \ erfahren zur Vermeidung von schädlichen Abwässern 
beim Beizen von Eisen und Eisenlegierungen.

Je  ein  gesondertes S äurebeizbad  u n d  B lankbe izbad  wird in 
d er W eise verw endet, d aß  das ganz oder teilw eise unbrauchbar 
gew ordene Säurebeizbad w ährend  des B eizens in  ein  oxydierend 
w irkendes, auf m ehr als 50° erw ärm tes N achbeizbad  (B lankbeiz
bad) v erb rach t w ird , das w eniger als 0,5 %  freie Säure und  bis zu 
•> % eines Salzes e n th ä lt, dessen A nion von  dem  d er Säure des 
N achbeizbades verschieden is t  u nd  dessen K a tio n  unedler ist als 
rasen , w obei das e rste  B eizbad du rch  Zugabe von  Säure und 
W asser e rgänzt wird.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 5.
™ B 3  b ed eu te t B uchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b t e i l u n g  gleichen N am ens abgedruckt. { 

, W egen der nachstehend  au fgeführten  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  wende m an sich an  die B ü c h e r e i  des V e r e in s  
D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D üsseldorf, Postschließfach 664. —  * bedeutet: A bbildungen 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 r z u n g e n  s ie h e  S e i t e  86/87.

Allgemeines.
Paul M ahlberg: K u l t u r  im  E is e n .  M it 37 A bb. Leipzig: 

J . J .  W eber 1938. (64 S.) 8». Geb. 0,90 JlJl.  (W eberschiffchen- 
Büeherei.) —  E in  äußerlich  ansprechendes und  inhaltlich  fesseln
des Büchlein. Im  S inne des U eberblicks, den  d ie „B e ra tu n g s
stelle für S tah lverw endung“ auf der vorjährigen  D üsseldorfer 
Ausstellung „S chaffendes V olk“ ü b e r die „ K u ltu r  im  E isen“ 
gegeben h a tte , sch ildert es an  H an d  zahlreicher, geschickt gew ähl
ter und durch gu te  B ilder anschau lich  gem ach ter Beispiele, was 
das Eisen in  allen F orm en  seines G ebrauches u n d  als W erkstoff 
für den bildenden K ü n s tle r  im  Leben des M enschen se it u ra lten  
Zeiten zu bedeuten  g eh ab t h a t  und  welch überragende Stellung 
es heute e inn im m t. E in  H ohes Lied vom E isen als K u ltu rb ringer, 
das verdient, gelesen zu w erden. £  B £

Geschichtliches.
(Otto Sack:) D ie  C h r o n ik  d e s  H a u s e s  R u d .S a c k ,  L e i p 

zig , 1863 b is  1938 . H rsg. zum  fünfundsiebzig jährigen  Ju b iläu m  
1938. (Mit zah lr. A bb., B ildn . usw .) (Leipzig: Selbstverlag  der 
Fa. Rud. Sack 1938.) (186 S.) 4U. £  B £

W. B e rtram : J a c o b  M a y e r .  D er E rfinder des S tah lfo rm - 
gusses. Zur 125. W iederkehr seines G eburts tag es am  1. Mai 1938. 
(Mit zahlr. A bb.) B erlin  (NW’ 7): V D I-V erlag, G. m. b. H ., 1938. 
(6 Bl., 71 S.) 8°. 2,50 JIM, fü r  M itg lieder des V ereines deu tscher 
Ingenieure 2 ,25^?.U. (Schriftenre ihe  der A rbeitsgem einschaft fü r 
Technikgeschichte des V ereines deu tsch er Ingenieure.) —  Vgl.
Stahl u. E isen 58 (1938) S. 499. £  B £

Göran H edin : A u s  d e r  G e s c h i c h t e  v o n  S a n d v i k e n s  
J e r n v e r k s  A k t i e b o la g .*  U eberblick  über die E n tw ick lung  des 
Werkes von 1862 bis 1937. [B lad  för B ergshandteringens V änner 
23 (1937) N r. 5, S. 157/84.]

Carl Sahlin: A e l t e s t e  b i l d l i c h e  D a r s t e l l u n g e n  v o n  
A r b e i t s v o r g ä n g e n  im  B e r g b a u .*  H olzschn itte  vornehm lich  
deutscher B ergbücher aus d er e rsten  H älfte  des 16. Ja h rh u n d e rts . 
[Blad för B ergshandteringens V änner 23 (1937) N r. 6, S. 195/209.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. Shun-ichi S a to h : D ie  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  v o n  

Z i r k o n n i t r i d  u n d  M a g n e s i u m n i t r i d .  E rm ittlu n g  fü r den 
Tem peraturbereich von 0 bis 500°. [Sei. P ap . In st. phys. chem. 
Res., Tokyo, 34 (1938) N r. 774, S. 399/405.]

Angewandte Mechanik. E rw in  M ayer, D r.-In g ., B erlin : E i n 
f lu ß  d e r  Q u e r s c h n i t t s v e r f o r m u n g  a u f  d ie  E n tw ic k lu n g  
d e r  G e s c h w in d ig k e i t s -  u n d  D r u c k v e r t e i l u n g  b e i  t u r b u 
le n te n  S t r ö m u n g e n  in  R o h r e n .  M it 64 B ildern  u n d  8 Zahlen- 
taf. Berlin (NW’ 7): V D I-V erlag , G. m. b. H ., 1938. (20 S.) 4°. 
5 JIM, für M itglieder des V ereines deu tsch er Ingen ieure 4.50 JIM. 
(VD I-Forschungsheft 389.) £  B £

Chemie. H a n d b u c h  d e r  a n o r g a n i s c h e n  C h e m ie  in  v ie r  
B ä n d e n . U n te r  M itw . von  P rof. D r. E . Abel, W’ien, [u. a .]  hrsg. 
von Dr. R. Abegg, w eiland P rofessor an  d er U n iv e rs itä t u nd  T ech
nischen Hochschule zu B reslau , D r. F r . A uerbach , w eiland R egie
rungsrat, M itglied des R e ichs-G esundhe itsam tes, u n d  D r. I . K o p 
pel, Berlin. Leipzig: S. H irzel. 8°. —  B d. 4, A b t. 3: D ie  E l e 
m e n te  d e r  a c h t e n  G r u p p e  d e s  p e r i o d i s c h e n  System s. T. 2: 
E is e n  u n d  s e in e  V e r b i n d u n g e n .  A, Lfg. 3 : L e g i e r u n g e n  
u n d  V e r b i n d u n g e n  d e s  E i s e n s  m i t  H , B , S i ,  P ,  A s , S b , 
Bi, S , Se, T e . (I. K oppel.) M it 77 Fig. im  T ex t. 1938. (V III , 
S. 559/723.) 20 JIM. £  B £

Elektrotechnik im allgem einen. W i s s e n s c h a f t l i c h e  V e r 
ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  d e n  S i e m e n s - W e r k e n ,  hrsg. von der 
Zentralstelle fü r  w issenschaftlich-technische F orsch u n g sarb e iten  
der Siemens-W’erke. B e rlin : Ju liu s  Springer. 4°. —  Bd. 17, H. 1 
(abgeschlossen am  25. F e b ru a r  1938). M it 77 B ildern . 1938. 
(2 Bl., 111 S.) 7,80 JIM. —  H . 2 (abgeschlossen am  10. F e b ru a r  
1938). M it 96 B ildern . 1938. (2 B l., 93 S.) 6 JIM. —  U eber den 
Inhalt wird, sow eit nötig , du rch  E inzelangaben  in  den  besonderen  
Abschnitten der „Z e itsch riften sch au “ b e rich te t. £  B £

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. E rn e s t F . B u rch a rd : D ie  E i s e n 

e r z v e r s o r g u n g  d e r  H o c h ö f e n  im  S t a a t e  A la b a m a .*  K e n n 
zeichnung der im  S ta a te  A lab am a vo rkom m enden  u n d  gefö rderten

i

R oteisen- und  Brauneisenerze, E isenkarbonate  u n d  M agnetite . 
F örderzahlen . [Min. & M etall. 19 (1938) N r. 376, S. 183/84.]

Geologische Untersuchungsverfahren. Axel L indb lad  und 
D avid  M alm quist: E in  n e u e s  s t a t i s c h e s  G r a v i m e t e r  u n d  
s e in e  A n w e n d u n g  b e i  d e r  E r z l a g e r s t ä t t e n f o r s c h u n g . *  
Theoretische G rundlagen des G rav im eterverfahrens. B eschrei
bung des neuen G erätes. V ersuchsergebnisse. [Ing . V etensk . 
Akad. H andl. 1938, N r. 146, 52 S.]

Lagerstättenkunde. W ilhelm  K epp ler: M i n e r a l i s c h e  R o h 
s t o f f e  a u s  d e u t s c h e m  B o d e n .*  V orrä te  und  A usbeu tung  u n te r  
besonderer B erücksichtigung der M etalle. [V ierjahresp lan  1 (1937) 
Nr. 8, S. 454/55.]

H . Spies: D e r  d e r z e i t i g e  S t a n d  d e s  i r a n i s c h e n  E r z 
b e r g b a u e s .*  B eschreibung der w ichtigsten E rzvorkom m en, auch 
Eisen. G egenw ärtiger S tand . Aussichtslose B eurteilung . [M etall
u. E rz 35 (1938) N r. 7, S. 170/73.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Rösten und thermische Aufbereitung. F u jio  K ak iu ch i: E in  

n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  E is e n l u p p e n .  H e r
stellung von L uppen  aus A ufbere itungskonzen tra t von Taikosan- 
erz m it rd . 5 7 %  F e und  1 8 %  S i0 2 durch  Zusatz von  7 %  K o k s
pulver und 2 0 %  K alk  sowie R ed u k tio n  bei 1100° im  Tonerdetiegel 
ohne Schm elzen oder S in tern . B ildung der L uppen m it über 
9 5 %  Fe und  u n te r 0 ,0 3 %  S durch E rh itzen  auf 1300°. A nschlie
ßend m echanische T rennung  von Luppen und  G angart. E isen 
ausbringen etw a 8 2 % . [T etsu-to -H agane 23 (1937) S. 737; nach 
Chem. Zbl. 109 (1938) I , N r. 12, S. 2615/16.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. V iktor L einz: E i s e n e r z  V o rk o m m e n  in  P a r a n a ,  

B r a s i l i e n .*  Geologischer U eberblick der bedeu tenden  M agnetit- 
und  H ä m a titla g e rs tä tte n  in  P a ran a . E n ts teh u n g  u n d  w irtsch aft
liche B edeu tung  der L ag e rs tä tten . [Z. p rak t. Geol. 46 (1938) 
N r. 1, S. 1/5.]

WTa lte r  L uyken  und  L ia H eller: A r s e n  in  E i s e n e r z e n  u n d  
d ie  M ö g l i c h k e i t  s e i n e r  A u s t r e i b u n g  v o r  d e r  V e r h ü t t u n g .  
A u ftre ten  u nd  B indung  des A rsens in  E isenerzen. Sein V erhalten  
bei der E isenerzeugung. D ie E n tfe rn u n g  des A rsens aus den E rzen  
durch  R östung , S in terung  u n d  A nreicherung. [Arch. E isen h ü t
tenw . 11 (1937/38) N r. 10, S. 475/81; vgl. S tah l u. E isen  58 (1938) 
N r. 16. S. 436.]

Sonstiges. A. H u m an n : D e r  G r a p h i t  u n d  s e in e  V e r w e n 
d u n g  in  d e r  M e t a l l - I n d u s t r i e .  A rten  und  Vorkom m en. 
A nw endung im  G ießereibetrieb, als Schm ierm itte l und  als F arb e . 
E in- u n d  A usfuhrzahlen . [M etallw irtsch. 16 (1937) N r. 48, 
S. 1250/52.]

Brennstoffe.
Allgemeines. A. E . B alfour, H . E . B layden, A. H . C arter 

und  I I . L . R ile y : D ie  n a s s e  O x y d a t i o n  d e s  K o h l e n s t o f f  s. II.*  
W eitere  U n tersuchungen  über die R eak tionsfäh igkeit von K ohlen 
m it H ilfe der N aß o x y d a tio n  des K ohlenstoffs. E in fluß  der A rt 
der K okskohle auf die V erbrennlichkeit des Kokses. Saugfähigkeit 
verschiedener K ohlenstoff a rten . E rh itzu n g  u nd  R eak tionsfäh ig 
keit. V erhalten  ak tiv e r  K ohle. [ J .  Soc. chem . In d . 57 (1938) 
S. 1/7.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. N e u e  K o k e r e i  d e r  B r a n c e p e th - G r u b e .*  B e

schreibung d er K okerei m it W oodall-D uckham -B ecker-O efen, 
K oh lenaufbere itung , N ebenerzeugnisgew innung und  K oksk las
sierung. [Iro n  Coal T r. R ev . 136 (1938) N r. 3657, S. 567/71.]

H . Jo rd a n :  N e u e r u n g e n  a u f  d e m  G e b ie t e  d e s  K o k e r e i 
w e s e n s .  I I .*  K urze D arste llung  der N euerungen folgender T eil
gebiete  auf G rund  der vorhegenden deu tschen  P a te n tsc h rif te n : 
A b führung  u n d  G ew innung der D estillationsgase, V erkokung 
u n te r  einem  D ru ck m itte l. V erkokung der S teinkohle u n te r  
U eberd ruck , verschiedene V erkokungsverfahren . [B rennst.-C he
m ie 19 (1938) N r. 8, S. 142/49.]

N . A. K ossty lew : Z u s ä t z e  in  d ie  B e s c h i c k u n g  v o n  
K o k s ö f e n .  N ach te ile  eines Z usatzes v on  E isenerz oder G ich t
s ta u b  zur K okskohle fü r  die V erkokung u n d  den  H ochofenbetrieb .

[Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b . H . d i e 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 d e r  Zeitschriitenschau. |
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B efürw ortung eines K alkzuschlags zur Verbesserung der physi
kalischen E igenschaften  des K okses u n d  besseren B indung des 
Koksschwefels in  der Schlacke. B etriebserfahrungen m it k a lk 
haltigem  K oks in  südrussischen H ochofenw erken. [Ssow jetskaja 
M etallurgia 9 (1937) N r. 4, S. 7 /13; nach  Chem. Zbl. 109 (1938) I, 
N r. 4, S. 975/76.]

Gasreinigung. W . R eerink : S c h w e f e lg e w in n u n g  d e r
K o k e re ie n .*  E ntw icklung der Schwefelgewinnung auf den 
K okereien. U eberblick über die V erfahren. W irtschaftlichkeit 
der Schwefelgewinnung und  verfügbare Mengen. G rößenverhält
nisse der K okereien des R uhrbezirks. V erteilung der G asen t
schwefelung auf die K okereien. [G lückauf 74 (1938) N r. 14, 
S. 303/09 (K okereiaussch. 72).]

Feuerfeste Stoffe.
Rohstoffe. M aune: V o m  ö s t e r r e i c h i s c h e n  M a g n e s i t .*  

W irtschaftliche B edeutung der M agnesitvorkom m en in  O ester
reich. [Tonind.-Ztg. 62 (1938) N r. 28, S. 314/15.]

Prüfung und Untersuchung. Seiji K ondo, Toshiyoshi Y am a- 
uchi undY osio  K o ra : D ie  U m w a n d lu n g  v o n  Q u a rz  in  T r i d y -  
m it .  V I. U e b e r  d ie  t h e r m is c h e  A u s d e h n u n g  v o n  T r i d y -  
m it .  V II. U e b e r  d ie  t h e r m is c h e  A u s d e h n u n g  v o n  C r i s to -  
b a l i t .  V III . U e b e r  d ie  t h e r m is c h e  R e a k t i o n  u n d  H y s t e 
r e s e  e r  s c h e in u n g e n  b e i  d e r  U m w a n d lu n g  d e s  C r i s t o b a l i t s .  
D ilatom etrische Bestim m ung der W ärm eausdehnung von  fünf 
künstlichen  T ridym itproben, die als M ineralisatoren N a20 , 
N a20  • 2 S i0 2 bzw. N a2W 0 4 enth ielten , sowie von 17 C ristobalit- 
proben in  G egenw art verschiedener M ineralisatoren. U n te r
suchung der W ärm etönungen und  H ysteresiserscheinungen bei 
der U m w andlung des C ristobalits. [J . Soc. chem . In d ., J a p a n , 
Suppl., 40 (1937) S. 2 1 4 B /1 5 B ; nach  Chem. Zbl. 109 (1938) 
I, N r. 15, S. 3017.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. E . B onne t: S i l i k a 
s t e in e  f ü r  d ie  G e w ö lb e  e l e k t r i s c h e r  O e fe n . Silikasteine 
richtiger F ertigung  aus passenden R ohstoffen  eignen sich fü r die 
Gewölbe elektrischer Oefen besonders gu t, weil sie oberhalb  500° 
n u r geringe A usdehnung erfahren, also plötzlichen T em p era tu r
unterschieden g u t w iderstehen. [ J .  F o u r electr. In d . electro-chim . 
46 (1937) S. 408/10; nach  Chem. Zbl. 109 (1938) I , N r. 10, S. 2235.] 

J .  F . H yslop und  J .  M cN ab: D ie  E in w i r k u n g  v o n  F l u ß 
m i t t e l n  a u f  d ie  F e s t i g k e i t  v o n  S c h a m o t t e  u n t e r  B e l a 
s tu n g .  E influß von 5 %  Z usätzen der in F rage  kom m enden O xyde 
und  ihre W irksam keit als F lu ß m itte l auf hochfeuerfeste S cha
m ottem asse. [B rit. C layw orker 46 (1938) S. 373/76; nach  Chem. 
Zbl. 109 (1938) I, N r. 10, S. 2235.]

Jo h n  D. Sullivan: E n tw ic k lu n g  d e r  f e u e r f e s t e n  S to f f e  
im  J a h r  1937.*  D er sogenannte A gata-S ilikastein  aus Spanien 
soll sich sehr g u t bew ährt haben. T hom asit is t  ein  m it K a lk fe rrit 
gebundener hochfeuerfester Stoff m it 79 ,5%  MgO, 10%  CaO und  
7 %  F e20 3. T hom asit benö tig t fü r die H erstellung der H erde 

' keinen Schlackenzusatz. [B last F u rn . 26 (1938) N r. 1, S. 64/67
u. 98.]

Einzelerzeugnisse. Claus K oeppel, D r.-Ing . D r. p h il .: F e u e r 
f e s t e  B a u s to f f e  s i l i k a t i s c h e r  u n d  s i l i k a t h a l t i g e r  M a ss e n . 
Mit 51 A bb. Leipzig: S. H irzel 1938. (X I, 296 S.) 8°. 15,50 JIM, 
geb. 17 JtJ(. (Chemie und  Technik der G egenw art. H rsg. von 
Dr. H . Carlsohn. Bd. 18.) 5  B 5

R olf K önig: U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d ie  E ig n u n g  v o n  
P f a h l q u a r z  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  S i l i k a s t e i n e n .  (Mit 
16 Abb. u. 12 Z ah len taf. im T ext.) Coburg 1937: (D ruck:) Verlag 
des „S preehsaal“ , M üller & Schm idt. (4 B l., 33 S.) 8°. —  M ünchen 
(Techn. H ochschule), D r.-Ing .-D iss. Z  B 2

A. E . D odd: W e i t e r e  M i t t e i l u n g  ü b e r  d ie  D r u c k f e u e r 
b e s t ä n d i g k e i t  v o n  C h r o m m a g n e s i t s t e in e n .  U m  Chrom 
m agnesitsteine rich tig  zu beurteilen, ist es notw endig, eine D auer
erh itzungsprüfung durchzuführen, aus der ihre Fäh igkeit, hohen 
T em peraturbeanspruchungen in gesprungenen Gewölben basischer 
Siem ens-M artin-Oefen zu w iderstehen, hervorgeht. [B rit. C lay
w orker 46 (1937) S. 329/31; nach Chem. Zbl. 109 (1938)1, N r 7 
S. 1639/40.]

Z ygm unt K ro tk iew ski: E in ig e  B e m e r k u n g e n  ü b e r  d ie  
N o r m u n g  u n d  d ie  E i g e n s c h a f t e n  v o n  H o c h o f e n s te in e n .*  
B efürw ortung einer m öglichst w eitgehenden N orm ung der H och
ofensteine auf G rundlage d er am erikanischen N orm en fü r  A b
m essungen u nd  E igenschaften . E n tscheidung  über H erstellungs
m öglichkeiten beim K eram iker, aber n ich t über die N a tu r der 
S teine. [H u tn ik  9 (1937) N r. 10, S. 449/57.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Steinkohlenfeuerung. P au l Fuchs, L eite r der F euerungstech 
nischen A bteilung der In teressengem einschaft Oberschlesischer 
S teinkohlengruben (K ohlen-I.-G em .), G. m. b. H ., B erlin-G leiw itz:

F e u e r u n g s t e c h n i k  m i t  S t e i n k o h l e n  O b e r s c h le s ie n s .  Mit 
10 A bb. im T ex t. B e rlin : Ju liu s  S pringer 1938. (VI, 70 S.) 8°.
3,60 JMt. S B ;

W är mewirts chaft.
Wärmetheorie. W ä r m e t e c h n i s c h e  R ic h tw e r t e .  Im 

A ufträge der Physikalisch-T echnischen  R eichsansta lt hrsg. von
F . H enning u n te r  M itw irkung von H . E b e r t [u. a.] Berlin (NW 7): 
V D I-V erlag, G .m .b .H ., 1938. (4 B l., 106 S.) 8°. Geb. 10 JIM, für 
M itglieder des V ereines deu tscher Ingen ieure 9 J).M. 5  B 5

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Bearbeitungs- und W erkzeugmaschinen. B e z u g s q u e l le n -  

V e r z e i c h n i s  d e r  F a c h g r u p p e  W e r k z e u g m a s c h in e n  (VDW). 
Abgeschlossen E n d e  1937. [B erlin : S elbstverlag  der Fachgruppe 
1938.] (192 S.) 8°. Geb. " Z B -

R i c h t r o l l e n  f ü r  Z -E is e n .*  R ich tro llen  zum  Richten bei 
w aagerech t liegendem  Steg. [W erk sta tts tech n ik  32 (1938) Nr. 6, 
S. 161.]

G erhard  F r itz : W e r k z e u g m a s c h i n e n  d e r  s p a n lo s e n
F o rm u n g .*  Die w erksto ffsparende G esta ltung  der Maschinen 
und  V erbesserung der F ertigungsm öglichkeiten  w ird an  Beispielen 
von S tanz- u n d  Z iehpressen, A bkan tp ressen , Aushauscheren, 
S chm iedehäm m ernusw .erläu tert. [Z. VDT 82(1938)N r.9,S . 232/40.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. O th m ar L am m ers-S chuh: D ie  B re m 

s e n  a n  K r a n a n l a g e n  u n t e r  d e m  G e s i c h t s p u n k t  d e r  
U n f a l l v e r h ü t u n g .*  U ebersich t ü b er die verschiedenen Brems
bauarten , ihre S chaltungen  u n d  H ilfsein rich tungen ; dabei wird 
gezeigt, in  w elcher W eise die B rem sen den  Anforderungen der 
U nfallverhü tung  en tsprechen . [Z. V D I 82 (1938) N r. 9, S. 268/75.]

E . L eh r: P r e ß s t o f f l a g e r  im  K r a n b a u .*  Laboratorium s
und B etriebsversuche über die B ew ährung  von  Preßstofflagem  im 
K ran b au . A bführung  der W ärm e. V orschlag fü r planmäßige 
A usw ertung von B etriebsversuchen . [K unststo ffe  27 (1937) Nr. 12, 
S. 313/16.]

W erksbeschreibungen.
Charles L ongenecker: W e r k s a n la g e n  d e r  A lle g h e n y  

S te e l  Co.* Die A nlagen in  B rackenridge um fassen sieben L icht
bogenstahlöfen von  10 bis 25 t  F assung , zehn Siemens-Martin- 
Oefen m it zusam m en 20 000 t  m onatlicher Leistung, eine 800er 
B lockstraße, ein S tre ifenw alzw erk  m it drei Vor- und  vier Vier- 
wralzenfertiggerüsten  m it 910 m m  B allenlänge, ein  Feinblechwalz
w erk m it 12 W alzgerüsten  fü r  18 000 t  m onatlicher Leistung, ein 
K altw alzw erk , m ehrere S tab stah ls traß e n , ein Grobblechwalzwerk. 
R öhrenw alzw erk, R ohrzieherei, S tah l- u n d  E isengießerei, mecha
nische W erk stä tte . D as W erk  in  W est L eeehburg  h a t  drei Streifen
straßen , ein  um fangreiches K altw alzw erk  m it Beizexei und  Glühe- 
rei. [B last F u rn . 26 (1938) N r. 1, S. 84/90, 111/12 114 u. 119; 
N r. 2, S. 186/87 u. 192.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenanlagen. I n b e t r i e b n a h m e  d e s  g r ö ß t e n  H o c h 

o f e n s  S o w j e t r u ß la n d s .  B au- u n d  B etriebsw erte  des größten 
sow jetrussischen H ochofens in  S aporoshsta l m it 1300 m 3 Ofen
in h a lt u nd  1600 t  Tageserzeugung. W eitere  A ngaben über das 
Blechwalzwerk in  Saporoshsta l. [M etallurgia, M anchr., 17 (1938) 
N r. 101, S. 180.]

Charles L ongenecker: N e u b a u  e i n e s  H o c h o f e n s  d e r  
I n l a n d  S t e e l  C o ., I n d i a n a  H a r b o r .*  Beschreibim g des 
neuen H ochofens fü r  1000 t  T agesleistung. U n terbau . Gieß
halle. Ofenprofil u nd  A usrüstung . G ichtaufzug. W inderhitzer. 
G asreinigung. R ohsto ffbunker. K okszufuhr. Turbogebläse. 
[B last F u rn . 26 (1938) N r. 3, S. 283/87.]

Hochofenverfahren und -betrieb. B e r i c h t e  ü b e r  H o c h o fe n 
u n t e r s u c h u n g e n .  I.*  U n te rsu ch u n g  der Betriebsverhältnisse 
eines überw iegend L incolnshire-E rze v era rb e iten d en  Hochofens 
der A p p leb y -lro d in g h am  Steel Co. du rch  Tem peraturm essungen 
und E n tn a h m e  von Gas- u n d  S to ffp roben  in  verschiedenen 
Schachtebenen. F ests te llung  von  L inien  gleicher T em peratu r und 
gleicher G azsusam m ensetzung. E in flu ß  d er Stückgröße des 
Möllers u nd  der B esehickungsw eise (vgl. Special R ep o rt No. 18 
[of th e] Iro n  an d  S teel I n s t i tu te  —  S tah l u . E isen  57 (1937) 
S. 1335). E rö rte ru n g  m it F o rd e ru n g  einer V orbere itung  u nd  Klas- 
siei ung des Möllers, \  erbesserung d er G ichtverschlüsse u nd  Aus
dehnung der I 'n te rsu ch u n g en  au f R o s t u n d  Gestell. [J . Iron 
Steel In s t. 136 (1937) S. 293 /318 ; vgl. S tah l u. E isen 57 (1937) 
S. 1411/12.] 6

S. Szczaw inski und  E . M iernik : E n t s c h w e f e l u n g  v o n  
t i s e n  m i t  k ö r n i g e r  S o d a . G ü n stig s te r S odazusatz 0 ,75%  des 

zu entschw efelnden M etallgew ichtes. S teigerung  der Entschwefe-
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lang durch Z usatz  von e tw a 5 0 %  Ferrosiliz ium  zu r Soda. [Przegl. 
techn. 75 (1936) S. 4 84 /87 ; China, e t  In d . 38 (1938) S. 483; nach 
Chem. A bstr. 32 (1938) N r. 6, Sp. 2064.]

Winderhitzung. U illy  R a b e : B e t r i e b s e r g e b n i s s e  e i n e r  
u m g e b a u te n  W i n d e r h i t z e r g r u p p e .*  U m b au  einer W in d 
erhitzergruppe. M öglichkeit des D rei- u n d  Z w eiw inderh itzer
betriebes. B e triebsergebnisse. S tröm ungsgeschw indigkeiten . B e
triebsüberwachung. E in flu ß  der Iso lierung . [S ta h l u. E isen  58 
(1938) Nr. 16, S. 421/26  (H ochofenaussch. 168).]

Heinz Schum acher: U r s a c h e n  u n d  B e k ä m p f u n g  v o n  
W in d e r h i t z e r s c h ä d e n .*  B e trieb s V erhältnisse. Bei der Schnell
beheizung au fgetre tene  S chäden  u n d  ihre  B eseitigung. Z ers tö 
rungen des B esatzes. E in flu ß  einer R andfuge. A usgesta ltung  
des Besatzrostes. A bw eichungen des B rennschach tes. B eschäd i
gungen des B lechpanzers. E in d rin g en  v on  Sand in  die H eißw ind
leitung. U eberw achung d er W in d erh itze r d u rch  K a rte i. [S tah l
u. Eisen 58 (1938) N r. 14, S. 372/77 (H ochofenaussch. 167); 
Erörterung N r. 16, S. 425/26.]

Roheisen. J .  Seigle: B e i t r a g  z u m  S t u d i u m  d e s  S p i e g e l 
e isens.*  M angan- u n d  K oh lensto ffgehalt. G efügeaufbau  e n t
sprechend ü b ereu tek tischem  w eißen E isen . S paltflächen  des 
.Spiegeleisens. V erhalten  beim  V ergießen in  W asser. M ikrograph i
sche U ntersuchung  der in  L u n k ern  v o rkom m enden  K ris ta ll
lamellen. G efügeveränderung d u rch  W iedereinschm elzen. E rzeu 
gung von freien  G ra p h itb lä tte m  beim  W iedereinschm elzen nach 
den Versuchen von  B . O sann. B eobach tu n g en  ü b e r die A nw esen
heit von freiem  G rap h it in  H oh lräu m en  von Spiegeleisen. Mögliche 
Bedingungen zu r G rap h itb ild u n g . M agnetische u n d  th e rm o 
magnetische U n tersuchungen . [R ev . In d u s tr . m in . 1938, N r. 413, 
S. 143/52; N r. 414, S. 176/82.]

Hochofenschlacke. P . P . B udn iko ff u n d  D . Z. H in :  H o c h 
o f e n s c h a u m s c h la c k e  d e r  „ S ü d “ - H ü t t e n w e r k e .  Schäum en 
der in 40 cm d icker S ch ich t ausgegossenen Schlacke d u rch  W asser
zusatz. B ildung einer u n te re n  festen  und  d ich ten  S chicht, einer 
halbkristallinen u n d  porigen  M itte lsch ich t u n d  einer oberen  g u t 
schaumigen S chicht. A ngabe d er Schlackenanalysen . [S tro ite l. 
Material. 1937, N r. 7, S. 49 /52 ; n ach  Chem. A bstr. 32 (1938) 
Nr. 5, Sp. 1626.]

W erner Scholz: D ie  B e d e u t u n g  d e r  W e c h s e l  b e z i e h u n -  
gen v o n  K a lk  u n d  E is e n  b e i  d e r  E r n ä h r u n g  k a l k e m p f i n d 
l ic h e r  P f l a n z e n .  E in flu ß  d er E isenversorgung  auf den  Z u stan d  
der Pflanze. E isenm angel infolge A usfällens des E isens durch  
kohlensauren K alk . W irkung  v on  P hosphorsäu re , M agnesia und  
Mangan. [Forschungsdienst S onderheft 6 (1937) S. 201/06; nach  
Chem. Zbl. 109 (1938) I , N r. 2, S. 406.]

Schlackenerzeugnisse. T. W . P a rk e r: H o c h o f e n s c h a u m 
s c h la c k e . U n te rsuchungen  ü b e r die E igenschaften  von  H o ch 
ofenschaumschlacke (H ü tten b im s). H erste llung . Z erfallfreiheit. 
Schwefelverbindungen. S chäum ungsgrad . G ehalt an  F re m d k ö r
pern und  flüch tigen  B e stan d te ilen . U n te rsu ch u n g en  an  L e ich t
beton (vgl. Special R e p o rt N o. 19 [of th e ]  I ro n  an d  Steel In s t i tu te  
— Stahl u. E isen  57 (1937) S. 1336). E rö r te ru n g  m it B erich tigung  
eines Fehlers. F o rd e ru n g  eines w eiteren  A usbaues d er S ch lacken
verwertung. [ J .  I ro n  S teel In s t . 136 (1937) S. 319/22 ; vgl. S tah l
u. Eisen 58 (1938) S. 15/16.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Formstoffe und Aufbereitung. J .  D escham ps: V e r b e s s e 

ru n g e n  in  S t a h l g i e ß e r e i e n .  U . a . H inw eis au f Form stoffe  
aus Sand u n d  P o rtlan d z em en t (R andupson-V erfahren) bzw . aus 
Sand, Leinöl u n d  M angandioxyd . [F o u n d ry  T rad e  J .  58 (1938) 
Nr. 1130, S. 309/12.]

Schmelzöfen. W . Lee R oueche: E r f a h r u n g e n  m i t  d e m  
„ a u s g e g l ic h e n e n “  K u p o l o f e n .*  G egenüberstellung  d er B e
triebsergebnisse eines K upolofens üb lich er B a u a r t u n d  eines 
Kupolofens m it W indregelung  a n  den  e inzelnen  D üsen. Z usam 
mensetzung des erschm olzenen G ußeisens. A b b ran d . A bstich 
tem peraturen. G ich tgasanalvsen . Sonstige B etriebsaufzeichnungen . 
[Iron Age 140 (1937) N r. 23, S. 43/46/]

Sonderguß. A. E . M cR ae S m ith : H e r s t e l l u n g  h o c h 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  a u s  g e w ö h n l i c h e m  u n d  
le g ie r te m  G u ß e is e n .  A llgem eine, g ieß techn ische u n d  m e ta ll
urgische A nforderungen. Form - u n d  G ieß techn ik . M etallurg ische 
Aufgaben bei re inem  G ußeisen u n d  Schm elzen m it S tah lzusa tz . 
Emmel-Verfahren. S y n th e tisch es u n d  leg iertes G ußeisen. E in 
fluß von Chrom, K up fer, M olybdän  u n d  N ickel. Schm elztechnik . 
[Iron Steel In d . 11 (1938) N r. 7, S. 279/82.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. W . I. L a p itz k i: D ie  V e r t e i l u n g  d e s  

C h ro m s z w i s c h e n  M e t a l l  u n d  b a s i s c h e r  S c h la c k e .*  D as 
Verhältnis v o n  (E  C r ) : [Cr] is t  bei gleichen K oh len sto ffg eh a lten  
bei basischen S ch lacken  h ö h er als bei sau ren . D ie B eziehung

zw ischen der C hrom verteilung u n d  (E  FeO) k an n  ausgedrück t 
w erden du rch  (E  C r) : [Cr] =  0,136. [Teori. p rak t. m et. 9 (1937) 
N r. 8, S. 42/47.]

Thomasverfahren. F. W . H arb o rd : D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  
T h o m a s v e r f a h r e n s  v o n  1 8 7 9  b is  1937 .*  V erdienste von 
Sidney G ilchrist Thom as. E in fü h lu n g  des T hom asverfahrens in  
D eutsch land . W ettbew erb  m it dem  Bessem er- u nd  dem  sauren  
S iem ens-M artin-V erfahren. E rn eu te  E in füh rung  des T hom as
verfahrens in  E ngland . B edeu tung  der Thom asschlacke fü r  die 
L andw irtschaft. [ J .  Iro n  Steel In s t. 136 (1937) S. 77/97; vgl. 
S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1455/56.]

Siemens-Martin-Verfahren. R . K . C lifford: E n tw ic k lu n g  
d e s  S i e m e n s - M a r t in - O f e n s  im  J a h r e  1937 .*  Die Gewölbe
h a ltb a rk e it w urde noch erhöh t durch  en tsprechende R egulierung 
der G aszufuhr, w eitgehende au tom atische  U eberw achung des 
D ruckes u n d  der T em peratu ren  im  Ofen. D urch  Iso lierung  des 
Siem ens-M artin-Ofengewölbes w urde die G ew ölbehaltbarkeit t a t 
sächlich e rhöh t u nd  die K osten  fü r  feuerfeste S teine infolgedessen 
gesenkt. [B last F u rn . 26 (1938) N r. 1, S. 53/55.]

W . G eary : D a s  R o h e i s e n - E r z - V e r f a h r e n  in  f ü n f  
S t a h l w e r k e n  a n  d e r  N o r d o s t k ü s te .*  B a u a rt u n d  A rbeits
weise w ird fü r jedes S tahlw erk  ausführlich  beschrieben : B au arten  
der V orfrischm ischer von  400 u n d  5 0 0 1 sowie der Siem ens-M artin- 
Oefen von 53 bis 250 t  Fassung. B eheizung und  G asverbrauch. 
Sehr eingehende Skizzen der A nlagen u n d  Oefen m it genauen 
O fenabm essungen. Schm elzverlauf. V erw endung von  Siliko- 
Spiegel oder Siliko-M angan. E rfah rungen  m it ka ltem  K oksofen
gas; Schweitzer-Ofen. [ J .  I ro n  S teel In s t. 136 (1937) S. 229/92; 
vgl. S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1435/37.]

L . A. K alaschnikow  u n d  I. G. T schiburajew : K ü n s t l i c h e r  
Z u g  m i t  u n m i t t e l b a r e r  V e n t i l a t o r w i r k u n g  b e i S ie m e n s -  
M a r t in - O e f e n .*  E ine V ersuchsanlage m it K üh lung  der Abgase 
v o r dem  V en tila to r du rch  E insp ritzen  von W asser in  die L eitung  
fü h rte  zu einem  M ißerfolg. M an g laub t, den  B etrieb  ohne K ühlung  
d er Abgase durch führen  zu können, m it dem  N ach te il allerdings, 
d aß  dabei die große Menge der heißen Abgase befördert w erden 
m uß, w eshalb der R o to r des V entila to rs aus w ärm ebeständigem  
S tah l g ebau t w ird . [M etallurg 13 (1938) N r. 1, S. 55/67.]

R a lp h  V aill: N a t u r g a s  i n  S ie m e n s - M a r t in - O e f e n .*  E s 
w erden die G ründe e rö rte rt, w arum  bei m it N a tu rg as (8 5 %  CH 4) 
beheizten  Siem ens-M artin-O efen keine besseren B etriebsergeb
nisse e rh a lten  w erden. [Iro n  Age 141 (1938) N r. 9, S. 34/36.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. W e r k s t o f f h a n d b u c h  N i c h t e i s e n m e t a l l e .  

[2. Aufl.] H rsg . von  der D eutschen G esellschaft fü r  M etallkunde im  
V erein deu tscher Ingenieure . Schriftle itung : G. M asing, W . W u n 
der, H . Groeck. B erlin  (NW  7): V D I-V erlag, G. m . b. H . (M it
v ertrieb : B eu th -V ertrieb , G. m . b. H ., B erlin  SW  19). 8°. —  
A bschn itte  A  bis C: M e c h a n is c h e  u n d  c h e m is c h e  P r ü f u n g  
d e r  M e ta l le .  (M it 118 A bb. u. 13 Z ahlentaf.) 1938. (178 S.) 
In  S chnellhefterm appe 15 JIJC, fü r  M itglieder des Vereines d e u t
scher Ingen ieure 13,50 JIM. 3  B S

Schneidmetalle. W erner O senberg: D ie  B e a r b e i t b a r k e i t  
v o n  K u n s t s t o f f e n  m i t  k e r a m i s c h e n  W e rk z e u g e n .*  V er
w endbarkeit von  Tonerde, B orkarb id  u n d  ähnlichen hochschm el
zenden H arts to ffe n  fü r  D rehw erkzeuge. E rgebnisse einiger S ta n d 
zeitversuche m it S in tertonerde , auf geschm olzener Tonerde und 
B orkarb id  im  Vergleich zu üblichem  Schnellarbeitsstahl, W erk 
zeugstah l u n d  H a rtm e ta ll  an  K unstha rzs to ffen . [M asch.-B au 
B e trieb  17 (1938) N r. 5/6, S. 127/30.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. J .  D . F a s t  : S p a n lo s e  F o r m u n g  
v o n  Z i r k o n  u n d  T i t a n .*  D arin  A ngaben über Löslichkeit von 
S ticksto ff u n d  Sauersto ff in  festem  Z irkon u nd  T ita n  u n d  E influß  
dieser Gase auf die m echanischen E igenschaften . [M etallw irtsch. 
17 (1938) N r. 17, S. 459/62.]

F ra n z  F ischer u n d  K . D eh n : U e b e r  d ie  e l e k t r i s c h e n  
E ig e n s c h a f t e n  v o n  S i l i z iu m  u n d  S i l i z iu m le g ie r u n g e n .  
U n te rsuchungen  ü b er die T herm okraft von  F errosiliz ium  m it 14 
bis 9 8 %  Si sowie v o n  M angan-, A lum inium -, M agnesium- und  
K upfer-S ilizium -L egierungen, K arb o ru n d u m  u n d  S ilit. [G esam 
m elte A bh. K en n tn . K ohle 12 (1933/37) S. 526/34.]

A. Schulze: Z u r  K e n n t n i s  d e r  e l e k t r i s c h e n  E i g e n 
s c h a f t e n  d e s  M a n g a n in s  n a c h  v e r s c h i e d e n e r  t h e r m i 
s c h e r  B e h a n d lu n g .*  B estim m ung der Z ugfestigkeit u n d  des 
e lek trischen  W iderstandes von  M anganinw iderständen nach  dem 
A ltem  bei verschiedenen T em peratu ren . Die beste  K onstanz  des 
W iderstan d sw ertes  w urde n ach  dem  A ltern  bei 400° festgeste llt. 
[M etallw irtsch . 17 (1938) N r. 16, S. 437/39.1

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. T h e  a p p l i c a t i o n  o f  t i m e  s t u d y  t o  r o l l i n g  

m i l l s .  B y  th e  R olling  M ill C om m ittee of th e  I ro n  an d  Steel
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In d u stria l R esearch Council. Rolling Mill C om m ittee R ep o rt 
N o. 2. (Mit 67 Fig. u. 25 Zahlentaf. im  T ext.) London (S. W . 1, 
28 V icto ria  S tree t): The Iro n  and  Steel In s titu te  1938. (YI I I ,  
130 S.) 8°. 10 sh. =  B S

E ugen  M ayer-Sidd, Oberingenieur, M ünchen, und  F ran z  
H u tte re r, M echanikerm eister, M ünchen: M e rk b u c h  f ü r  F e h l e r  
b e i  d e r  W a r m b e a r b e i t u n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .  Fehler 
des Stahls, S tahlausw ahl, Schmieden, Glühen, H ärten , Anlassen, 
V ergüten, N ieten  usw. M it 35 Abb. u. m ehreren T ab. B erlin: 
Union, D eutsche Verlagsgesellschaft, R o th  & Co. (1938). (142 S.) 
8°. K a r t. 3,80 ¿UM- —  Das B uch ist fü r  den M etallhandw erker 
gedacht, dem  es R ichtlin ien  fü r die W arm verarbeitung  und  
W ärm ebehandlung des Stahles geben soll. S  B £

Walzvorgang im allgemeinen. J .  G. K onstan tin o v  : F o r m 
ä n d e r u n g  d e s  S t a h l s  b e im  W a lz e n . I/TV* Theoretische 
E rk lärungen  fü r die E rscheinungen beim W alzen. A ufstellung 
von Form eln für die Berechnung der V erform ung beim W alzen. 
A ngaben über D ruckverteilung im W alzspalt. Zahlentafeln  und 
Schaubilder über K raftverb rauch  und  V erform ungsw iderstand 
nach verschiedenen Form eln sowie Vergleich m it Puppeschen 
Zahlenangaben. [B last F u rn . 25 (1937) Nr. 11, S. 1198/1201; 
Nr. 12, S. 1291/94; 26 (1938) N r. 2, S. 174/77; N r. 3, S. 280/82.] 

Walzwerkszubehör. W illy Boecker: W e r k s t o f f e r s p a r n i s  
d u r c h  E in b a u  v o n  W ä lz la g e rn .*  _Y’erw endung von W älz
lagern, besonders in hochbeanspruchten Lagerstellen, zum  V er
m indern des Lager Verschleißes und der -reibung sowie zu r W erk
stoff- und  Schm ierstoffersparnis. [S tah l u. Eisen 58 (1938) Nr. 17, 
S. 451/55 (Masch.-Ausscb. 73).]

Walzwerksöfen. A. W . P ish ta : H o c h o f e n g a s  z u m  A n w ä r 
m e n  v o n  B lö c k e n .*  B etriebserfahrungen an Tieföfen der B a u a rt 
Amco fü r Blöcke m it Beheizung durch Hochofen- oder K oksofen
gas m it Angaben über W ärm everbrauch sowie Berücksichtigung 
der W ärm eaufnahm efähigkeit verschiedener S tahlsorten . [B last 
F u rn . 26 (1938) N r. 3, S. 267/72.]

Feinblechwalzwerke. T. R. M atthew s: A n w ä r m e n  v o n  
F e in -  u n d  W e iß b le c h w a lz e n .*  E in  M antel m it S trahlheiz- 
rohren, die m it vorgem ischtem  Gas und L u ft e rh itz t werden, 
w ird um die W alzen gelegt. Vergleich des H eizm ittelverbrauchs 
und  der B etriebskosten bei elektrisch und gasbeheizten W alzen - 
anw ärm vorrichtungen. [Steel 102 (1938) Nr. 14, S. 64 u. 66.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Einzelerzeugnisse. E. T. Cobb: G e n a u ig k e i t  v o n  R o l l e n 

l a g e r n  g r o ß e n  D u r c h m e s s e r s .*  H erstellungsverfahren für- 
große Rollenlager und  P rüfung  der genauen A usführung durch  
Messung. [Steel 102 (1938) N r. 14, S. 44/47 u. 78.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. S a m m e lw e rk  d e r  A u to g e n - S c h w e iß u n g .  

Hrsg. von der In ternationalen  B eratungsstelle fü r K arb id  und 
Schw eißtechnik, Genf (Schweiz). [H alle a. d. S. (Mühlweg 14): 
Carl M arhold i. K om m .] 4°. —  Bd. 7 , R i c h t l i n i e n  f ü r  d ie  
A b h a l t u n g  v o n  K u r s e n  f ü r  a u to g e n e  M e t a l lb e a r b e i t u n g .  
(Mit e. Vorw. von Professor D. R ichardson.) 1937. (7 H efte  in 
Mappe, um fassend zus. 79 T extseiten  u. Taf.) 6 JIM. —  In h a lt:
1. D ie A rbeitsm ethoden. 2. E inführungskurse. 3. W anderkurse.
4. G rund- und  Fortbildungslehrgänge. 5. Sonderkurse fü r In s ta lla 
teu re . 6. Sonderkurse für R eparaturschw eißer. 7. Ingenieurkurse.

Auftragschweißen. I n t e r n a t i o n a l  S t e l l i t e  C o r p o r a t i o n  
h a r d  f a c in g  d a t a  s h e e t s .  (Mit zahlr. Abb.) New Y ork (30 E ast 
42ud S tree t): In te rn a tio n a l S tellite Corporation (1937). (12, 14, 
9 S.) 4°. —  D as A ufbringen von Stellit auf verschleißbeanspruchte 
S tahloberflächen durch  G asflam m schweißung. A rbeitsregeln. 
Anwendungsgebiete. — g  ™

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. W . F ah ren 
bach : W e r k s to f f  s p a r e n  d u r c h  W id e r s t a n d s s c h w e iß u n g .*  
Als Anregung fü r weitere W erkstoffeinsparungen durch die W ider
standsschw eißung werden für den  fertigenden und den gestaltenden  
Ingen ieur einige ausgeführte Schweißungen beschrieben. [Z V D I 
82 (1938) N r. 9, S. 241/44.]

E ugen  F ranço is: G e s c h w e iß te  B a u w e rk e .  E in d r ü c k e  
n a c h  d e m  Z u s a m m e n s tu r z  d e r  B r ü c k e  b e i  H a s s e l t .*  A b
gaben  über D urchbildung und  Schw eißausführung der B rücke m it 
V ierendeel-Trägem . Die Schw eißausführung, n ich t der W erkstoff, 
trä g t  die Schuld an  dem Zusam m enbruch der B rücke. Z usam m en
stellung von  A ufsätzen  über die H asselter B rücke und  über 
Schw eißspannungen. [O ssatureM étallique 7 (1938) N r.5 , S .201/07.] 

F ran z  R a p a tz  und  F ranz  Schütz: S c h w e iß t e c h n i s c h e  
F r a g e n  u m  d e n  S t a h l  S t  52.* E ntw icklung des B austah ls 
S t 52. V ersuche über die H ärtb a rk e it verschiedener B austäh le 
S t 52 und  über die H ärteannahm e der U ebergangszone heim

Schweißen. E influß  der Legierung au f die Schw eißbarkeit. Maß
nahm en zur V erm eidung der beim Schw eißen von S t 52 auftreten
den Schw ierigkeiten. [S tah l u. E isen 58 (1938) N r. 14, S. 378/81 
(W erkstoffaussch. 409); E rö rte ru n g  N r. 16, S. 430/31.]

K . L. Z ey en : U e b e r  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  z u r  E n tw ic k 
lu n g  v o n  S c h w e i ß e l e k t r o d e n ,  i n s b e s o n d e r e  f ü r  den  
S t a h lb a u .*  V eränderung der chem ischen Zusammensetzung 
des Schu-eißgutes, besonders im Stickstoff- und Sauerstoffgehalt, 
bei den verschiedenen Schw eißverfahren. Ausw irkung des Stick
stoff- und  S auerstoffgehaltes bei der W ärm ebehandlung; Aende- 
rung  der K erbsch lagzäh igkeit von  Schw eißverbindungen, die mit 
Seelen- und  M antelelek troden  hergestellt w urden, m it der Tempe
ra tu r  und durch  A lterung. H ärtu n g  des S tahles durch Schweiß
hitze. S chw eißnahtrissigkeit; A nteil der Schweißzusatzwerkstoffe 
an  ih rer E n ts teh u n g . Beispiele von Schweißungen aus dem 
S tah lbau . [S tah lbau  11 (1938) N r. 6, S. 41/46; N r. 7/8, S. 59/64.] 

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. Georg Bierett 
und W alter S tein : P r ü f u n g  d e r  S c h w e iß e m p f in d l ic h k e i t  
d e s  B a u s t a h l s  S t  52  a n  B ie g e p r o b e n  m i t  L ä n g s ra u p e n .*  
Oie E ignung von Biege- und Zerreißproben m it aufgeschweißter 
L ängsnah t zu r P rü fung  der Schw eißem pfindlichkeit von Stahl 
St 52. E influß  der A ufhärtung  beim Schweißen auf die Form 
änderungsfähigkeit der Schw eißverbindung. Ergebnisse von 
Biegeversuchen an  30 und 50 mm dicken P roben mit aufgelegter 
L ängsraupe bei verschiedenen Schm elzungen S t 52; E influß der 
P robenbreite  und  der S tü tzw eite . [S tah l u. E isen 58 (1938) Nr. 16, 
S. 427/31 (W erkstoffaussch. 417).]

H unsicker: K o r r o s i o n s v e r s u c h e  a n  S c h w e iß v e r b in 
d u n g e n .  E r g e b n i s s e  a u s  B e t r i e b s u n te r s u c h u n g e n .*  Be
obachtungen über R osterscheinungen an  Hammerschweißungen, 
geschw eißten R ohrleitungen m it S tum pf- und Kelchnähten. 
[A utogene M etallbearb. 31 (1938) N r. 8, S. 125/30.]

[O.] K om m ereil: D ie n e u e n  L ie f e r b e d in g u n g e n  fü r
S t 52  a l s  F o lg e  n e u e r e r  V e r s u c h e  u n d  E rfa h ru n g e n .*  
Begrenzung des G ehaltes an den E lem enten , die eine H ärtung  beim 
Schweißen herbeiführen, m aßgebend fü r  die Neufestlegung der 
chem ischen Z usam m ensetzung fü r S t 52. E rfah rungen  über die 
B edeutung des Schw eißzusatz W erksto ffes fü r rißfreie Schweiß
verbindungen. P rüfung  der Schw eißem pfindlichkeit durch eine 
Biegeprobe m it aufgeschw eißter L ängsraupe. Ergebnisse eimger 
Versuche über den  Z usam m enhang  zwischen Biegewinkel und 
B ruchdehnung bei einem  d erartigen  F a ltv ersu ch , über den Einfluß 
der P robendicke, der A ufhärtung , der S chw eiß tem peratu r und des 
A usglühens. [S ta h lb a u  11 (1938) N r. 7/8, S. 49/54.]

Sonstiges. J .  S. W illiam s: D a s  G l e i c h l a u f e n  v o n  S t r o m - 
f l u ß  u n d  P r e ß d r u c k  b e i  d e r  P u n k t s c h w e iß u n g .*  Versuche 
über das zw eckm äßige V erhältn is der fü r  den  Strom durchgang 
angew endeten Zeit zu der P re ß d au er beim Punktschw eißen. 
[W eid. J .  17 (1938) N r. 4, S. 29/34.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. F ran z  E isenstecken und  W ilhelm  Püngel: Die 

E r s e t z b a r k e i t  m e t a l l i s c h e r  R o s t s c h u t z ü b e r z ü g e  bei 
S t a h l .  E influß  der B lechvorbehandlung  auf die H altbarkeit des 
Schutzanstrichs. P rü fung  von S chu tzanstrichen . E rsatz  des 
Z inküberzugs bei W asserrohren , B lechen und  D räh ten  durch 
K unstharzsto ffe  sowie du rch  öl- und  teerhaltige  A nstriche. Aus
tausch  der Z innüberzüge bei K onservendosen, T reibstoffbehältern, 
M ilchkannen und  K ern stü tzen . [S tah l u. E isen  58 (1938) Nr. 17, 
S. 455/58 (W erkstoffaussch. 418).]

Verzinken. K arl D aeves, W ilhelm  Püngel und  W ilhelm  Rä- 
deker: D ie  H a l t b a r k e i t  v o n  V e r z i n k u n g e n  g e g e n ü b e r  
K o r r o s io n s a n g r i f f .*  S ch rifttu m  und  eigene Versuchsergeb
nisse über die Z erstörungsgeschw indigkeit von Z inkschutzüber
zügen au f S tah l in L and- u n d  In d u s tr ie lu ft. E rh ö h u rg  der 
L ebensdauer von \  erzinkungen  d u rch  A nstrich . Beanspruchung 
verzink ter H aushaltgegenstände . [S ta h l u. E isen  58 (1938) Nr. 15, 
S. 410/13 (W erkstoffaussch. 416).]

G erhard  E lssner: E l e k t r o l y t i s c h e  V e r z in k u n g  u n d  V e r 
z i n n u n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .*  D as E n tfe tte n  und  E ntzun
dern vor dem  A ufbringen des Zinn- oder Z inküberzuges. D urch
führung der galvanischen V erzinkung. Ih re  V orteile gegenüber 
der I' euerverzinkung. G lanzzink-U eberzüge. Die Arbeitsweise bei 
der e lektro ly tischen V erzinnung. [S ta h l u. E isen 58 (1938) N r. 15, 
S. 405/10 (W erkstoffaussch. 415).]

Rolf H aarm ann  u n d  W ilhelm  R ä d ek er: D e r  h e u t i g e  S ta n d  
< ei F e u e r v e r z i n k u n g  v o n  S ta h l .*  F lu ß m itte l fü r die Vor
behandlung des V erzinkungsgutes. W erkstoffe, Durchbildung 
w -i **e' zung der V erzinkungspfannen. B eheizungsart der Lee 

i son Engineering  Co. und von F . C. W illiam s. Legierungszusätze 
zum Zinkbad. 1 erfahren  zu r V erringerung der Eisen-Zink- 

egic rungsschicht : B lei-Zink-, A p la tä r- und  Crapo-V erfahren.
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N a c h b e h a n d lu n g  des V erzinkungsgutes, besonders zu r E rhöhung  
der W itterungsbeständ igkeit des Z inküberzuges. V erw ertung der 
bei der V erzinkung anfallenden  A schen, Schlacken, H artz ink - und 
s o n s t ig e n  zinkhaltigen  R ü ck stän d e . [S tah l u. E isen 58 (1938) 
Nr. 15, S. 397 401 (W erkstoffaussch . 413); E rö rte ru n g  S. 405.] 

Alfred K eller und K arl A lbin B ohaeek : F e u e r v e r z i n k u n g  
von S t a h l d r a h t .*  B esonderheiten  der A bstreif verzinkung: 
B le i-Z in k -V erfahren, Legierungsverzinkung. V erschiedene S ta rk - 
v e r z i n k u n g s v e r f a h r e n .  A llgem eines über D rah tv erz in k u n g san 
la g e n . [S tah l u .  E isen  58 (1938) N r. 15, S. 402/05 (W erksto ff
aussch. 414).]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. E m e st E . T h u m : S c h u t z g a s e .  U ebersich t über 

die beim B lankglühen  von  S tah l v erw endbaren  G aszusam m en
setzungen. K ennzeichnung der dabei au ftre ten d e n  G leichgewichts- 
Verhältnisse zwischen E isen , E isenoxyd , K ohlenoxyd , K ohlen- 
dioxvd, W asserstoff und  W asser beim  B lankglühen . [H ea t T reat. 
Forg. 24 (1938) X r. 3, S. 149/52.]

Härten, Anlassen, Vergüten. J a n  O brebski: D ie  E r z e u g u n g  
von R o h l in g e n  f ü r  G e w e h r lä u f e .*  E influß  der A bschreck
tem peratur auf die D u rch h ärtu n g , des C- und  M n-G ehaltes auf den  
Härteausschuß bei L äufen  von 18 bzw. 32 m m  D m r. aus unlegier
tem Stahl. D ie besten  E rgebnisse w urden au f folgende Weise 
erzielt : E rw ärm ung  des d icken Teiles au f 950°, A bkühlung  dieses 
Teiles in einem B ad au f 780°, wobei sich der dünnere bzw. v e r
jüngte Teil ebenfalls auf 780° e rw ä rm t; nachfolgendes A bschrecken 
in fließendem W asser, A bkühlung  bis 50°, m öglichst gleich 
anschließendes A nlassen. E in fluß  n ich tm eta llischer Einschlüsse 
auf die B earbeitbarkeit. [H u tn ik  10 (1938) X r. 3, S. 167/72.] 

Oberflächenhärtung. K u rt B ossert: H ä r t e n  v o n  u n l e g i e r 
tem  G u ß e is e n  m i t  d e r  A z e t y l e n  - S a u e r s t o f f  - F la m m e .*  
Elf verschiedene unlegierte G ußeisenproben m it G esam tkohlen
stoffgehalten von 2.24 bis 3 ,3 4 %  w urden du rch  örtliche E rh itzung  
bzw. durch G esam terh itzung  des rasch  um laufenden W erkstückes 
mit einer A zety len-Sauersto ff-F lam m e und  nachfolgender A b
schreckung oberflächlich g eh ärte t u n d  die erre ich te  H öchsthärte  
und E indringtiefe bei verschiedenen A ustrittsgeschw ind igkeiten  
der Flam m engase aus dem  B renner festgeste llt. [G ießerei 25
(1938) Xr. 17, S. 158/64.]

G. Guzzoni: D ie  S c h u t z  W i r k u n g  v o n  A b d e c k m i t t e l n  
bei d e r  E i n s a t z h ä r t u n g .*  B este  E rgebnisse m it einer P aste  aus 
Kupferpulver, X atriu m silik a t u n d  einem  in erten  Schm ierm itte l, 
z. B. Talk. [In d u s tr. mecc. 20 (1938) X r. 4. S. 277/81.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Roheisen. Axel L :so n  A larik : D e r  P h o s p h o r g e h a l t  in  

d er H o lz k o h le .*  E influß  des P hosphorgehaltes der Holzkohle 
auf den Phosphorgehalt des schw edischen H olzkohlenroheisens. 
Bei Verwendung ganz p h osphorarm er E rze  (0,003 bis 0 ,0 0 7 %  P) 
ergibt sich ein Roheisen  m it 0,020 bis 0 ,0 2 5 %  P ; e tw a 7 5 %  des 
Phosphors rü h ren  von  d er H olzkohle her. [ J e m k o n t. A nn. 121
(1937) Xr. 12, S. 711/18.]

Werkzeugstahl. R . H . H a rrin g to n : A u s s c h e i d u n g s h ä r t 
b a re r  K o b a l t - S c h n e l l a r b e i t s s t a h l . *  Legierungen m it 
1,14% C, 6 ,71%  Cr, 3 5 ,4 %  Co, 8 ,5 %  Mo u n d  0 ,4 %  V erreichen 
nach dem A bschrecken von  950° in  Oel u n d  fünfstünd igem  A n
lassen bei 500° durch  A usscheidungsvorgänge eine H ä rte  von 
72 R ockw ell-C -Einheiten. Sie stehen  in  d er S chn ittle istung  
zwischen den Schnellarbeitsstäh len  u n d  den  H artm eta lleg ierungen . 
[Trans. Am er. Soc. M et. 26 (1938) X r. 1. S. 37/51; vgl. S tah l u. 
Eisen 58 (1938) S. 526/27.]

A. F . M yrzym ow : E i n f l u ß  d e r  S c h m e l z f ü h r u n g  a u f  d ie  
G ü te  v o n  K u g e l l a g e r s t a h l . *  G ro ßzah lun tersuchung  ü b er 
Flockenanfälligkeit u n d  E insch lußm enge in A bhängigkeit von der 
Schmelzführung. V orschläge zu r Schm elzführung  hei der H e rs te l
lung von K ugellagerstah l. [M etallurg  13 (1938) X r. 1, S. 39/54.] 

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. A lfred  Schulze: Ü b e r  m e t a l l i s c h e  e l e k t r i s c h e  
W i d e r s t a n d s w e r k s to f f e .*  Allgem eine U ebersich t über V er
halten und kennzeichnende S toffeigenschaften  d er verschiedenen 
Gruppen von m etallischen e lek trischen  W iderstandssto ffen . [ET Z  
58 (1937) X r. 51, S. 1361/64; X r. 52, S. 1386/90.]

H. J .  W ilham s: M a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  E i n 
k r i s t a l l e n  a u s  S i l i z i u m s t a h l .  LTn te rsu ch u n g en  ü b er A nfangs
und M axim alperm eabilitä t, K o e rz itiv k ra ft und  R em anenz von 
Einkristallen aus S tah l m it 3 ,8 5 %  Si in  versch iedenen  K ris ta ll
richtungen. [Phys. R ev . [2] 52 (1937) X r. 7, S. 747/51; nach  Phys. 
Ber. 19 (1938) X r. 9, S. 931.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. W . H . H a tfie ld : 
H i t z e b e s t ä n d i g e  S tä h le .*  A llgem eine A ngaben  ü b er die V er
wendungsbereiche u n d  A nforderungen an  h itzebeständ ige  S täh le .

A ergleichsversuche ü ber die Z underbeständ igkeit sowie über die 
W arm zerreiß-, D auerstand- u nd  W ärm eausdehnungsw erte  fo lgen
der S täh le : 0 ,3 %  C, 13%  C r; 0 ,4 %  C, 3 ,9 %  Si, 8 ,2 %  C r; 0,15 
bis 0 ,4 %  C, 0,5 bis 1 ,7%  Si, 0,3 bis 1 ,3%  Mn, 7 bis 2 8 %  Xi, 
15 bis 2 3 %  Cr und  0,7 bis 4 %  W ; 0 ,1 2 %  C, 1 ,5 %  Si, 2 1 %  Xi 
und  2 5 %  C r; 0 ,2 %  C u n d  3 3 %  Cr sowie von  Legierungen m it 
63 bis 7 8 %  Xi u nd  12 bis 18%  Cr. E ingehende S ch rifttu m s
zusam m enstellung. [ J .  In s t. F uel 11 (1938) X r. 58, S. 245/304; 
Engineering 145 (1938) X r. 3768, S. 372/74; X r. 3771, S. 455/57.] 

R . X . Iw anow  und  L . I. K ozlow : K o r r o s i o n  v o n  l e g i e r t e n  
S t ä h l e n  b e i  d e r  M e t h a n o l s y n t h e s e .  A m  besten  bew ährten  
sich Stähle m it 13 bis 15%  Cr. U eber 300° sind Chrom -V anadin- 
S tähle ungeeignet. [Chim itscheskoje M aschinostrojenije 5 (1936) 
X r. 6, S. 36 /39 ; Chim. e t In d . 38 (1938) S. 923; nach  Chem. 
A bstr. 32 (1938) X r. 7, Sp. 2496.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Prüfmaschinen. V. P rev er und  A. M aresca: H i l f s v o r r i c h 

t u n g e n  z u r  b e s s e r e n  A u s n u tz u n g  v o n  P r ü f m a s c h in e n .*  
W arm härte - und  B iegeprüfung m it dem  B rinellgerät. U m ände
rung  einer Toledow aage in  eine em pfindliche Zug- u nd  D ruck- 
P rüfm aschine fü r  kleine B elastungen. M aschine fü r  die E rm ittlu n g  
des E lastiz itä tsm oduls u n te r  V erdrehbeanspruchung. Amsler- 
Verschleißprüfm aschine, die fü r vom ursprünglichen Zweck a b 
w eichende B estim m ungen um geändert w erden kann . V erw endung 
des C am bridge-D auerschlagw erkes zur P rüfung der P la s tiz itä t 
von Gußeisen fü r  elastische Bauelem ente, z. B. K olbenringe. 
[ In d u s tr. mecc. 20 (1938) X r. 2, S. 105/11; X r. 3, S. 189/94; X r. 4, 
>S. 282/86.]

Festigkeitstheorie. G u sta v o C o lo n n e tti: C e b e r d i e  M ö g l ic h 
k e i t  e i n e r  r a t i o n e l l e n  A u s n u tz u n g  d e r  p l a s t i s c h e n  
V e r f o r m u n g  v o n  W e r k s to f f e n .*  Es w ird durch  Berechnung 
am  Beispiel eines D rahtes gezeigt, wie d u rch  richtige A usnutzung 
einer durch V erw indung herbeigeführten  plastischen Verform ung 
die D auerfestigkeit des D rah tes erhöh t werden kann . [Ingegnere 
12 (1938) N r. 3, S. 87/89.]

Josef F ritsehe: D ie  F l ie - ß b e h in d e r u n g  b e i  d e r  B ie g u n g  
v o n  B a lk e n  u n d  S t ü t z e n  a u s  B a u s t a h l .*  A bhängigkeit der 
Fließbedingungen eines W erkstoffes vom  Gefüge des K rista llh au f
w erks und  dessen Form änderungsverm ögen. Ausbildung des 
F ließbereichs im Ferrit-Z em entit-G em isch hei einachsigen Zug- 
und  bei B iegebeanspruchungen. [S tah lbau  11 (1938) N r. 7/8, 
S. 54/58; N r. 9, S. 67/69.]

M asujirö N akaha ra  und  Chuso H an : U e b e r  d ie  S t a u c h u n g  
v o n  w e ic h e m  S t a h l  b e im  D r u c k v e r s u c h .  Vergleich der beim 
Zug- und  D ruckversuch erhaltenen  S pannungs-D ehnungs-Schau- 
bilder. [T rans. Soc. mech. E ngrs., Ja p a n , 3 (1937) N r. 12, S. 220/23; 
nach  P h y s. B er. 19 (1938) N r. 8, S. 791.]

Zugversuch. A. E . W hite , C. L. C lark und R. L. W ilson: D ie 
Z u g f e s t i g k e i t  v o n  S t ä h l e n  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a tu r e n .*  
Zugversuche an  S täh len  1. m it 0 ,15%  C ; 2. 0 ,07%  C, 0 ,7%  Si, 
1 ,25%  Cr, 0,5 %  M o; 3. m it 0 ,1 %  C, 5 %  Cr, 0 ,5%  Mo; 4. m it 
0 ,1 %  C, 1 ,5%  Si, 5 %  Cr, 0 ,5%  M o; 5. 0 ,1 %  C, 5 %  Cr, 0 ,5 %  Mo, 
0 ,5 %  T i; 6. 0 ,12%  C, 2 ,2 %  Si, 5 ,5%  Cr, 2 ,7%  M o; 7. 0 ,06%  C, 
17,7%  Cr, 9 ,25%  N i bei T em peratu ren  von 538 bis 816° u nd  Ver
suchszeiten  von wenigen M inuten bis zu 14 000 h. Im  doppellog- 
arithm ischen  M aßstabe w ird  die B eziehung zwischen der Spannung 
u n d  d er Zeit b is  zum  B ruch du rch  eine gerade L inie dargestellt, 
d ie  beim  A u ftre ten  von  K om grenzenoxydation  einen K n ick  au f
w eist. Z usam m enhang zw ischen W arm festigkeit u n d  D au ersta n d 
festigkeit. [T rans. A m er. Soc. M et. 26 (1938) X r. 1, S. 52/80; 
vgl. S tah l u . E isen  58 (1938) S. 554.]

Schwingungsprüfung. H erm ann  M öller u n d  M ax H em pel: 
W e c h s e l b e a n s p r u c h u n g  u n d  K r i s t a l l z u s t a n d . *  V ersuchs
füh rung . D auerversuche a n  vo llständ ig  abgeä tz ten  S täben. 
D auerversuche an  S täben  m it kün stlich er F ehlstelle. W echsel- 
festig k e itsw erte ; B e lastungen  oberhalb  u n d  un te rh a lb  der W ech
selfestigkeit. V ersuche u n te r  ruhender B elastung. Vergleich m it 
dem  S chrifttum . F o lgerungen. [M itt. K .-W ilh .-In st. E isenforschg. 
20 (1938) Lfg. 2, S. 15/33; vgl. S tah l u. E isen  58 (1938) S. 499.] 

W ilhelm  S p ä th : D ä m p f u n g  u n d  F e s t i g k e i t s w e r t e  d e r  
W e r k s to f f e .*  Die B estim m ung der D äm pfung als P hasenver
schiebungsw inkels zwischen K ra ft u nd  A erform ung beim  D au er
versuch  sowie aus d er elastischen u n d  bleibenden D ehnung beim  
sta tisch en  Zugversuch. Z usam m enhang zwischen sta tischen  
F estigkeitsw erten  u n d  D äm pfung. Die A eränderlichkeit der 
D äm pfung  u n d  d er sta tisch en  Festigkeitsw erte . [Arch. Eisen- 
h ü tten w . 11 (1937/38) N r. 10, S. 503/08 (W erkstoffaussch. 412); 
vgl. S tah l u . E isen  58 (1938) N r. 16, S. 437.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. H an s S chau
m an n : D ie  S c h n i t t e m p e r a t u r  im  D r e h v o r g a n g  u n d  i h r e
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A n w e n d u n g  a l s  Z e r s p a n b a r k e i t s - K e n n z i f f e r .  (Mit 9 Zah- 
len taf. im  T ex t u . 24 Tafelbeil.) o. 0 . (1937). (5 B l., 58 S.) 4°. 
[M aschinenschr. au togr.] —  M ünchen (Techn. Hochschule), D r.- 
Ing.-D iss. —  Die M essung der S chn ittem pera tu r nach  dem  E in- 
u nd  Zw eim eißelverfahren. Beziehung der S chn ittem p era tu r zu 
S ch n ittk ra ft, S tundenschnittgeschw indigkeit V60 und  S tandzeit. 
A ufstellung einer Schn ittem pera tu r-S '’hnittgeschw indigkeits- 
Bestim m ungstafel fü r die S tähle S t C 16.61, S t 50.11, S t 60.11 
u nd  E  C Mo 80 sowie fü r unlegierte S tähle m it 77 und  88 kg /m m 2 
Zugfestigkeit [vgl. S tah l u. E isen 57 (1937) S. 441/46; Z. V D I 81
(1937) S. 325/30]. =  B S

Abnutzungsprüfung. H . A. E v e re tt und  G. H . K eller: B e w e r 
t u n g  d e s  O e ls  f ü r  Z y l in d e r s c h m ie r u n g  n a c h  d e r  V e r u n 
r e i n i g u n g  d u r c h  E is e n s ta u b .*  D arin  E rgebnisse einiger 
V ersuche über den Verschleiß von K olben und  K olbenringen beim 
L aufen in  Oel. [G eneral D iscussion on L ubrication  & L ubrican ts. 
[H rsg.] In s tn . mech. E ngrs. G roup I I  : E ng ine  L ubrication . 
L ondon 1937, S. 60/65.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. H ans N eum ann: 
M a g n e t i s c h e  M e ß v e r f a h r e n  u n d  P r ü f g e r ä t e  f ü r  D a u e r 
m a g n e tw e r k s to f f e .*  K ennzeichnung der w ichtigsten  M eß
größen. M agnetische M eßverfahren fü r D auerm agnetw erkstoffe: 
M eßgrundlagen, physikalische A nforderungen, A rten  der M agneti
sierung, G enauigkeit der V erfahren. Technische A nforderungen 
an  die P rü fgerä te : P rohenform  und  -große, M agnetisierungs- u n d  
E ntm agnetisierungsfeldstärke, M eßgenauigkeit u n d  M eßschnellig
keit. U ebersicht über die M eßverfahren u nd  P rü fgerä te  zur A uf
nahm e der E n tm agnetis ierungskurve: G erät von D arw in  u n d  
M illner, M agnetprüfgerät von H artm an n  & B raun , J-P erm eam eter 
von B ah b itt, Spannungsm esserjoch von Siemens & H alske nach
H . N eum ann, D oppeljoch-M agnetstahlprüfer der A EG . nach
F . S täblein , R . S teinitz u n d  J .  P faffenberger. B estim m ung 
einzelner m agnetischer K ennw erte: R em anenz, K o erz itivk raft, 
(B • H)max-W ert, reversible P erm eab ilitä t, T em peratu rbeiw ert. 
[Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) N r. 10, S. 483/96 (W erkstoff
aussch. 410); vgl. S tah l u. E isen 58 (1938) N r. 16, S. 436.]

Prüfung der Wärmeleitfähigkeit und spezifischen Wärme. 
N. N. K urnakow  u n d  S. D. R achm anow ski: W ä r m e l e i t f ä h i g 
k e i t  v o n  F e r r o l e g i e r u n g e n .  E rm ittlu n g  der W ärm eleitfäh ig 
k eit von Ferrosilizium , Ferrom angan , F errochrom  u n d  von  anderen  
Ferrolegierungen bei T em peraturen  bis 150°. [Isw estija  A cadem ii 
N auk  SSSR, Sserrja chim itschesskaja, 1937, S. 757/69; nach  
Chem. Zbl. 109 (1938) I , N r. 15, S. 3014.]

Sonderuntersuchungen. K enyo H onda: M e s s u n g  d e r
D ic h te  h e i  g e s c h m o lz e n e n  E is e n l e g i e r u n g e n .  B estim m ung 
der D ichte von E isen-K ohlenstoff-, E isen-Schw efel-K ohlenstoff- 
un d  E isen-M angan-K ohlenstoff-Schm elzen hei T em peratu ren  von 
1321 bis 1412° durch  E in tauchen  eines schwer schm elzbaren K ö r
pers in die Schmelze u nd  M essung des A uftriebs. [T etsu-to-H agane 
23 (1937) S. 344/47; nach  Chem. A bstr. 32 (1938) N r. 7, 
Sp. 2491.1

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. W . H . Jo rd a n : S t r e u u n g  
h a r t e r  R ö n t g e n s t r a h l e n .  U ntersuchungen  ü b er die S tärke 
der S treustrah len  u n d  deren  Berechnungsm öglichkeiten. [Proc. 
South D ak o ta  Acad. Sei. 16 (1936) S. 59/61; nach  P hys. Ber. 19
(1938) N r. 9, S. 945.]

J.-M . V ialle: A n w e n d u n g  v o n  R ö n tg e n -  u n d  G a m m a 
s t r a h l e n  in  d e r  M e ta l lk u n d e .*  Z usam m enfassende D arste l
lung über W esen, E rzeugung u n d  A nw endungsm öglichkeiten von 
Röntgen- u n d  G am m astrahlen  zu Feinbauun tersuchungen  u nd  
zur zerstörungsfreien P rüfung . [Bull. Cercle E tu d es M étaux 1937, 
N r. 17/18, S. 383/456.]

F ranz  W ever u nd  H einrich  H ansel: B e i t r ä g e  z u r  m a g n e 
t i s c h e n  W e r k s to f f p r ü f u n g .*  E influß  der M agnetisierung 
sowie der A rt des Fehlers auf seine E rkennbarkeit. E m pfind lich
k e it des M agnetpulververfahrens gegenüber O berflächen- und  
tieferliegenden F ehlern . E in fluß  der O berflächenbeschaffenheit. 
Schw ierigkeiten bei der D eutung  der erhaltenen  Ergebnisse. 
[M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. 20 (1938) Lfg. 8, S. 91/101; 
gleichzeitig Auszug von H einrich  H ansel u n te r  dem  T itel ,,D ie 
Feh lererkennbarkeit hei der m agnetischen zerstörungsfreien 
P rü fung“ : Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) N r. 10, S. 497/502 
(W erkstoffaussch. 411); vgl. S tah l u . E isen  58 (1938) N r 16 
S. 436.]

Metallographie.
Prüfverfahren. R [oland] M itsche: U e b e r  d ie  A n w e n d u n g  

f l u o r e s z e n z a n a l y t i s c h e r  M e th o d e n  in  d e r  M e t a l l o g r a 
p h ie .  A ngabe eines geeigneten F luoreszenzm ikroskops und  
U ebersicht über die grundsätzlich  m öglichen A rbeitsverfahren . 
[Berg- u . h ü tten m . Mh. 86 (1938) N r. 1/2, S. 12/14.]

R . R ebsch : D a s  t h e o r e t i s c h e  A u f lö s u n g s v e rm ö g e n  
d e s  E le k t r o n e n m i k r o s k o p s .*  D as theore tisch  erreichbare 
A uflösungsverm ögen des E lek tronenm ikroskops h än g t außer von 
der W ellenlänge wegen des unverm eidbaren  Oeffnungsfehlers der 
E lek tronen linsen  auch  von der B rennw eite  der O bjektivlinse ab. 
D ie m it raum ladungs- u n d  netzfre ien  L insen erreichbare Auf
lösungsgrenze lieg t bei 10 bis 100 W ellenlängen. [Ann. Phys., 
Lpz., 31 (1938) N r. 6, S. 551/60.]

R . Schem pp u n d  C. L . S hap iro : P r ü f u n g  v o n  W e rk z e u g -  
u n d  l e g i e r t e n  B a u s t ä h l e n .*  B estim m ung der H ärtetiefe  und 
B ruchkom größe n ach  den  ,,C. D .R .“ -V ersuchen, der H ärtefähig
k e it m itte ls  scheibenförm iger P roben  u n d  g estu fter Probestäbe. 
U ntersuchung  kegeliger u n d  g es tu fte r P robestäbe  auf feine Risse 
nach  deren  H äufigkeit und  G röße. [Iro n  Age 141 (1938) Nr. 11, 
S. 22/26.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. G. L. Clark 
und  C. G. D u n n : R ö n t g e n o g r a p h i s c h e  u n d  m a g n e t is c h e  
A n a ly s e  v o n  d e f o r m i e r t e n  S i l i z i u m s t a h l r in g e n .  An 
dünnen  R ingen  aus 3,2- bzw. 4 ,5prozentigem  Silizium stahl mit 
feinem  u n d  grobem  K orn  w ird  d er E in flu ß  m echanischer Verfor
m ung auf die m agnetischen E igenschaften  u n d  die Laue-R öntgen
b ilder u n te rsu ch t. D ie V erschiebung der L aue-P unk te  und die 
H erabdrückung  der M agnetisierungskurve bei s tä rkerer Verfor
m ung w ird auf V eränderungen  an  den K orngrenzen  zurückgeführt. 
[Phys. R ev. [2] 52 (1937) S. 1170/78; n ach  Chem. Zbl. 109 (1938) 
I , N r. 15, S. 3008.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Guido 
K och, D r.-In g .: S t u d i e n  ü b e r  d e n  G e f ü g e a u f h a u  d e r  Z w e i
s t o f f - A l u m i n i u m b r o n z e n .  (Mit 99 A bb., zum eist auf 34 Taf.) 
M ünchen (22): C arl H anser, V erlag, i. K om m ., 1937. (71 S.) 8°. 
4,50 .DJl. (Forschungsarbeiten  über M etallkunde u nd  R öntgen
m etallographie. H rsg . D r.-Ing . M axim ilian  F re ih . v. Schwarz,
a. o. P rof. Folge 24.) E  B 5

A. P . G uljajew : Z e r f a l l  d e s  A u s t e n i t s  in  d e r  N ä h e  d e r 
A , - T e m p e r a t  u r.*  G eringe U eberh itzung  oberhalb  A[ fü h rt zu 
körnigem  P e rlit, w ährend  stä rk e re  U eberh itzung  zu lamellarem 
P e rlit fü h rt, da  d ie als K eim e w irkenden  K arb id e  u n d  Einschlüsse 
zum  Teil aufgelöst w erden. [M etallurg 13 (1938) N r. 1, S. 81/83.]

I . N . Jefrem ow , J a . P . Slessisski u n d  P . I . Georgijewski: 
E in f l u ß  h o h e r  D r ü c k e  a u f  d ie  U m w a n d lu n g e n  v o n  u n 
l e g i e r t e m  S ta h l .*  In  S tah l m it 0 ,87%  C b ild e t sich auch bei 
langsam er A bkühlung u n te r  D rücken  von 20 000 bis 23 000 kg/cm 2 
te trag o n a le r M artensit. [M etallurg 13 (1938) N r. 1. S. 20/24.]

K oi K aw am u ra : D ie  R a u m ä n d e r u n g  h e i  d e r  A u s 
s c h e id u n g  e in e s  f e s t e n  M e ta l l s  a u s  s e i n e r  ü b e r s ä t t i g t e n  
f e s t e n  L ö s u n g  u n d  i h r e  A n w e n d u n g  a u f  d ie  p h y s ik a l i s c h e  
M e t a l lu r g i e  u n d  d ie  M e t a l l i n d u s t r i e .  I .*  B etrachtung 
über die bei der A bscheidung eines M etalls aus der festen Lösung 
ab laufenden  V orgänge u n d  die h ierbei herrschenden  Gesetz
m äßigkeiten . [N ippon K inzoku  G akkai-S i 2 (1938) N r. 3,
S. 118/29.]

W . F r. M eyer: Z u r  K e n n t n i s  d e s  S y s t e m s  K o b a l t -  
K o h le n s to f f .*  D urch rön tgenograph ische U ntersuchungen  wird 
festgestellt, daß  sich bei der E inw irkung  von Leuchtgas auf 
K o b a lt m it dem  K ohlenoxyd  im  T em peratu rbere ich  von 230 bis 
470° ein bei R au m tem p era tu r  n ich t b es tänd iger M ischkristall und 
im  Bereich von 500 bis 800° ein dem  E isen k arb id  entsprechendes 
K o b a ltk arb id  b ildet. [M etallw irtsch. 17 (1938) N r. 15, S. 413/16.]

E . G. Schum ow ski und  A. W . Orlow: D e r  Z e m e n t i t z e r f a l l  
b e i  d e r  G r a p h i t b i l d u n g  im  G u ß e is e n .*  Beschreibung eines 
Ofens, m it dessen H ilfe Schliffe bei e rh ö h ten  T em peratu ren  be
o bach te t w erden können . D er S ek u n d ärg ra p h it en ts te h t an neu 
sich b ildenden K rista llisa tio n szen tren  u n d  an  P rim ärgraphit. 
D urch V akuum  w ird die B ildung des S eku n d ärg rap h its  verzögert. 
[M etallurg 13 (1938) N r. 1, S. 25/38.]

S. S. S te inberg : Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  d e r  A b 
k ü h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t ,  d e r  U m w a n d lu n g s g e s c h w in 
d i g k e i t  u n d  d e r  U n t e r k ü h l u n g  d e s  A u s te n i t s .*  M athem a
tische B ehandlung des A usten itzerfalls. [M etallurg 13 (1938) 
N r. 1, S. 7/12.]

W . N . Sw etschnikow  u n d  W . N . G ridnew : D ie  p o ly m o rp h e n  
U m w a n d lu n g e n  in  L e g i e r u n g e n  v o n  E is e n  m i t  A rse n  
o d e r  A n t im o n .*  D urch As u n d  Sb w ird das y -G eb ie t abge- 
schnürt u n d  der P aram e te r  des a-E isens vergrößert. [M etallurg 13
(1938) N r. 1, S. 13/19.]

Diffusion. W alte r B aukloh u n d  R o b e rt M üller: D ie  L ö s l i c h 
k e i t  v o n  W a s s e r s t o f f  in  E is e n - M a n g a n - L e g ie r u n g e n .*  
E influß  der P robenform  au f die L öslichkeit von W asserstoff in 
reinem  E isen. B estim m ung der W assersto ffaufnahm e von E isen
legierungen m it M angangehalten  b is zu 35%  bei Tem peraturen  
von 400 bis 1000°. Vergleich der V ersuchsergebnisse m it dem
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Zustandsschaubild E isen-M angan. [A rch. E isen h ü tten w . 11 
(1937/38) N r. 10, S. 509/14; vgl. S tah l u. E isen  58 (1938) N r. 16, 
S. 437.] —  A uch D r.-Ing .-D iss. (Auszug) von R o b e rt M üller: 
Berlin (Techn. H ochschule).

Fehlererscheinungen.
Korrosion. M ohr, P rof. D r., u n d  D r. A. E ic h s tä d t:  D ie  E i n 

w irk u n g  v o n  R a h m  u n d  B u t t e r f e t t  a u f  M e ta l l e  s o w ie  
die Q u a l i t ä t s b e e i n f l u s s u n g  v o n  B u t t e r  u n d  B u t t e r 
sc h m alz  d u r c h  M e ta l le .  (Aus dem  P hysikalischen  In s t i tu t  
der Preußischen V ersuchs- u n d  F o rsch u n g san sta lt fü r  M ilchw irt
schaft in Kiel.) (Mit 4 Z ah len taf.) H ildesheim : M olkerei-Zeitung 
1936. (12 S.) 8°. 0,40 Jl.M. (Sch riften  des R e ichskura to rium s für 
Technik in der L andw irtsch aft, U n te rau ssch u ß  fü r  M olkereiwesen. 
Sonderdruck 16.) —  U ntersu ch u n g  der A ngriffsbeständ igkeit von 
weichem E isen, ro stbes tän d ig em  C hrom -N ickel-S tahl, Z inn-, 
Chrom- und  E m ailüherzügen  sowie von  K upfer, M essing, Nickel, 
Aluminium und  einer A lum inium -M agnesium -Legierung gegenüber 
Rahm und B u tte rfe tt. In  allen F ällen  einw andfrei verh ie lten  sich 
gut verzinnte oder em aillierte  G efäße sowie B ehälte r aus ro s tb e 
ständigem Chrom -N ickel-Stahl. 2  B 2

Mohr, P rof. D r., u n d  D r. W u llh o rst: A u s t a u s c h  W e r k s to f f e  
fü r M i lc h k a n n e n  in  l a b o r a t o r i u m s m ä ß i g e r  P r ü f u n g  u n d  
k r i t i s c h e r  B e u r t e i l u n g  f ü r  d ie  B r a u c h b a r k e i t  in  d e r  
P ra x is . (Aus dem  P hysikalischen  In s t i tu t  d er P reuß ischen  V er
suchs- und F o rschungsansta lt fü r  M ilchw irtschaft in  K iel.) (Mit 
11 Tab.) H ildesheim  1936: M olkereizeitungs-D ruckerei. (40 S.) 
8°. 0,40 JIjZ. (Schriften  des R e ich sk u ra to riu m s fü r  T echnik  in 
der L andw irtschaft, U n terau ssch u ß  fü r M olkereiwesen. Sonder
druck 18.) —  U n tersuchung  versch iedener L acküberzüge auf 
Stahlblechgrundlage sowie ro s tb es tän d ig e r C hrom stähle  au f ihre 
Eignung als A ustauschw erkstoffe  fü r  M ilchkannen. S  B 2  

G erhard Schikorr, D r., S taa tlich es M a teria lp rü fungsam t 
Berlin-Dahlem: D ie  B e s t im m u n g  d e r  K o r r o s i o n s b e s t ä n 
d ig k e i t  d e r  M e ta l le .  (Mit 14 T ex tab b .) B erlin  (W  35, K luck- 
straße 21): N .E .M .-V erlag u n d  B u c h v ertrieb  D r. Georg L ü ttk e  1938. 
(40 S.) 8°. 3 JlJl. (B eiträge zur W irtsch a ft, W issenschaft u n d  
Technik der M etalle u n d  ih re r L egierungen. H . 4.) -— U ebersich t 
über die zur K orrosionsprüfung  angew endeten  V erfahren . 2  B 2  

W. W iederholt, D r. ph il., O berreg ierungsra t an  der Chemisch- 
Technischen R e ic h san s ta lt: M e t a l l s c h u t z .  Bd. 1. U r s a c h e n  
d er K o r r o s io n  u n d  a l l g e m e in e  S c h u t z m a ß n a h m e n .  (Mit 
57 T extbildem . Im  A ufträge des A W F  h earb . H rsg . vom  A us
schuß für w irtschaftliche F e rtig u n g  (AW F) beim  R e ichskura to rium  
für W irtschaftlichkeit. Leipzig: B. G. T eu b n er (1938). (106 S.) 
8°. 3 ,60 .7). ff. (R K W -V eröffentlichung N r. 1 1 7 .)— D as Buch g ib t 
in gedrängter, le ich tverständ licher F o rm  einen U eberb lick  über 
die E rscheinungsarten  u n d  d ie U rsachen  der K orrosion  sowie über 
die M aßnahm en zu ih re r V erh ü tu n g  u n d  ü b er die verschiedenen 
Korrosionsschutzverfahren. 5  B 2

G. D. Bengough u n d  F . W orm w ell: D e r  E i n f l u ß  v e r 
s c h ie d e n e r  B e lü f t u n g  a u f  ö r t l i c h e  K o r r o s i o n .  B lech
proben von gerein ig tem  E isen  u n d  w eichem  S tah l w urden  bei 
gereinigter L u ft u n d  S auersto ff teilw eise in  eine 0 ,5 -n-N atrium - 
chloridlösung e in g e tau ch t u n d  d ie K orrosionsbeh inderung  durch  
Eilmbildung infolge A bscheidung d er K orrosionserzeugnisse 
untersucht. D urch  S andabdeckungen  e rh a lten e  un tersch ied liche 
Sauerstoffzufuhren zur P robe w irk ten  sich auf d ie K orrosion  
geringer aus als verschiedene O berflächenbehandlungsverfahren . 
[J. Soc. chem. In d . 56 (1937) S. 349/63 T ; n ach  Chem. A bstr. 32
(1938) Nr. 7, Sp. 2494/95.]

Alfred H ild eb ran d : U e b e r  d ie  K o r r o s i o n  v o n  S t a h l  b e i  
k a th o d i s c h e r  P o l a r i s a t i o n .*  U n te rsu ch u n g en  ü b e r den  G e
wichtsverlust von  S tah l m it 0 ,12%  C in  v e rd ü n n te r  K ochsalz- 
und N atrium sulfat-L ösung  * bei s te tig e r  u n d  u n te rb ro ch en er 
Stromzufuhr. [M itt. K ohle- u . E isenforschg. 1 (1937) L fg. 10, 
S. 199/212; vgl. S tah l u . E isen  58 (1938) S. 327.]

I. R . L an d au : D ie  V e r w e n d u n g  d e s  E l e k t r o n e n m i k r o 
sk o p s f ü r  K o r r o s i o n s u n t e r s u c h u n g e n .  E in e  S c h r i f t 
t u m s ü b e r s ic h t .  I / I I .*  M öglichkeit d e r U n te rsu ch u n g  von  
Korrosionsschutzschiehten m it H ilfe d er E le k tro n en rü ck strah lu n g . 
Besprechung der E le k tro n en rü ck strah lk am era  von  G. P . Thom - 
son-Fraser u n d  von  G. I .  F inch . A nw endungsgrenzen . [M etals 
& Alloys 9 (1938) N r. 3, S. 73/77 ; N r. 4, S. 100/03.]

W. J .  M üller: U e b e r  d i e  A k t i v i e r u n g  v o n  p a s s i v e m  
C hrom  (B em erkung zu  d er A b h and lung  zu r P a ss iv itä t des 
Chroms V I von E rich  M üller: Z. phys. C hem ., A b t. A, 181 (1937) 
Nr. 2, S. 89/112). [Z. phys. Chem ., A b t. A, 181 (1938) N r. 6, 
S. 469/72.]

Takejirö  M urakam i u n d  T a tu i S a tö : D ie  S ä u r e b e s t ä n d i g 
k e it  b i n ä r e r  E i s e n l e g i e r u n g e n .*  U n te rsu ch u n g  ü b er das

K orrosionsverhalten  d er L egierungen des E isens m it N ickel, 
K obalt, K upfer, M angan, V anadin , Chrom, M olybdän, W olfram , 
Silizium  u n d  A lum inium  in  lO prozentiger S alpeter-, Salz- und 
Schwefelsäure bei 25°. [N ippon K inzoku G akkai-S i 2 (1938) 
N r. 3, S. 91/100.]

W . W . S tender, B. P . A rtam onow  und  V. K . J .  Bogojaw lensky : 
D e r  e l e k t r o c h e m i s c h e  S c h u tz  v o n  E is e n  v o r  d e r  K o r r o 
s io n  in  A lk a l ie n .*  U n tersuchung  über den A ngriff von E le k tro 
ly teisen , von Gußeisen m it 3 ,54%  G esam tkohlenstoff, 3 ,06%  
G raphit, 1 ,84%  Si, 0 ,72%  M n, 0,043%  S u n d  0,17%  P  sowie von 
unberuhigtem  weichen E isen  m it 0,09 %  C in  alkalischen Lösungen 
und  in  geschm olzenen A lkalien. D ie S tärke  des A ngriffs h ä n g t ah  
von der T em peratu r der Lösung und  von ihrem  G ehalt an  A lkalien 
sowie an  Chlorid- u nd  Chlorationen. D urch kathodische P o la ri
sa tion  lä ß t sich die S tärke  des A ngriffs w esentlich verm indern . 
[Trans, electrochem . Soc. 72 (1937) S. 389/411.]

Nichtmetallische Einschlüsse. H elge L öfqu ist: U e b e r  u n 
e r w a r t e t e  m e t a l l u r g i s c h e  R e a k t i o n e n ,  d a s  „ M a n g a n -  
k o c h e n “ u n d  d ie  B i ld u n g  v o n  S a n d s t e l l e n  in  S t a h l ;  
k a p i l l a r e  K r ä f te .*  K ohlenoxydentw icklung hei M anganzusatz 
zu sauerstoffhaltigem  S tahl. U m setzungen zwischen M angan 
u n d  K ieselsäure. [Tekn. T . 68 (1938) B ergsvetenskap N r. 4, 
S. 29/34.]

Wärmebehandlungsfehler. H a r t e  S t e l l e n  b e i  N i c k e l 
s t a h l - S c h m i e d e s tü c k e n .*  D as A u ftre ten  h a r te r  Stellen an 
N ickelstahl-Schm iedestücken w ird auf ö rtliche N ickelanreicherung 
zurückgeführt, welche durch  die R eduk tion  von  N ickeloxyd aus 
der E isenoxyd-N ickeloxyd-Z underschicht zu N ickel bei red u 
zierender A tm osphäre in  G egenw art m etallischen E isens bew irkt 
w ird. [D rop F orger 17 (1937) N r. 3, S. 186/99.]

Chemische Prüfung.
Spektralanalyse. H . K jerrm an , G. P h ragm én  und  B. R inm an : 

E in ig e  E r f a h r u n g e n  ü b e r  d ie  A n w e n d b a r k e i t  d e s  S p e k 
t r o s k o p s  z u r  S c h n e l lb e s t im m u n g  im  S ta h lw e r k .*  B e
schreibung des „S pekker Steeloscope“ , das auf zwei schwedischen 
S tahlw erken verw endet w ird. E s können  bis zu 150 B estim m ungen 
stünd lich  gem acht w erden. [Je rn k o n t. A nn. 121 (1937) N r. 12, 
S. 703/10.]

O. M asi: S p e k t r a l a n a l y t i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  M a n 
g a n  u n d  S i l i z iu m  in  S tä h le n .*  G rundsätze der q u an tita tiv en  
S pek tralanalyse. E rgebnisse m it dem  V erfahren  nach  A. R ivas. 
E s  is t  auf alle H andelsstäh le  anw endbar. N ickel h a t  bis 2 %  
u n d  Chrom  bis 0 ,9%  keinen  E influß . [M etallurg, ita l. 30 (1938) 
N r. 3, S. 111/17.]

F . R o h n er: D i t h i z o n  a l s  H i l f s m i t t e l  in  d e r  E m i s s i o n s 
s p e k t r a l a n a l y s e .  B ehandlung  der zu  un tersuchenden  Lösung 
m it einer L ösung von  D ith izon  in  T etrachlorkohlenstoff, die die 
M etalle d an n  als D ith izonate  au fn im m t. [H elv. chim. A cta 21
(1938) S. 23 /32 ; nach  Chem. Zbl. 109 (1938) I , N r. 12, S. 2590.] 

Mikrochemie. A lbert P o rte v in  u n d  A ndré L eroy : B e s t i m 
m u n g e n  a u f  G r u n d  v o n  M ik r o v o r p r o h e n  u n d  i h r e  A n w e n 
d u n g  b e i  m e t a l l u r g i s c h e n  U n t e r s u c h u n g e n .  K urze A n 
gaben ü b er die M ikrobestim m ung von  M angan, P hosphor u nd  
Chrom  im  S tah l. H inw eise auf M ikroverfahren zur U n tersuchung  
der gleichm äßigen Zusam m ensetzung, der m etallischen Diffusion 
u n d  der K orrosion . [C. R . Acad. Sei., P aris , 206 (1938) N r. 7, 
S. 518/20.]

Metalle und Legierungen. P . I .  D olinski: G le i c h z e i t i g e  
B e s t im m u n g  v o n  C h ro m  u n d  S i l i z iu m  im  F e r r o c h r o m .*  
N ach  Lösen der P ro b e  in  heißer Schw efelsäure (1 +  2) w ird das 
Chrom  durch  S alpetersäure u n d  K alium ch lo ra t zu C hrom at 
o xyd iert, das t i t r ie r t  w ird. N ach F iltra tio n  w ird die K ieselsäure 
bestim m t. [Saw . labor. 6 (1937) N r. 2, S. 225/26.]

P . I . D olinski: V o l u m e t r i s c h e  B e s t im m u n g  d e s  K o h 
l e n s t o f f s  in  r a f f i n i e r t e m  F e r r o c h r o m .  V erbrennung  der 
P ro b e  im  Sauersto ffstrom  zw ischen zwei Lagen eines Gemisches 
von  K upferoxyd  u n d  M ennige (1 :1). [N ow osti techn . 1937, N r. 20, 
S. 22/23 ; n ach  Chem. A bstr. 32 (1938) N r. 5, Sp. 1606.]

Sydney  T orrance: D ie  E l e k t r o a n a l y s e  v o n  W e iß -  u n d  
R o t g u ß m e t a l l e n .  I .  W e i ß m e ta l l e .  I I .  R o t g u ß l e g i e r u n 
g e n . A rbeitsw eise zu r e lek tro ly tischen  T rennung  u n d  B estim 
m ung der H au p tm e ta lle  in  W eißm etallen  u n d  R otgußlegierungen. 
[A nalyst 62 (1937) S. 719/22; nach  Chem. Zbl. 109 (1938) I , 
N r. 9, S. 2027/28.]

E in z e l b e s t i m m u n g e n .
Mangan. Shizo H ira n o : B e s t im m u n g  v o n  M a n g a n  in  

k o b a l t -  u n d  c h r o m h a l t i g e n  S o n d e r s t ä h l e n  d u r c h  p h o 
t o m e t r i s c h e  T i t r a t i o n .  A uflösen der P ro b e  in  Schwefelsäure, 
O xydieren  m it P erh y d ro l u n d  A m m onium persulfa t, Zugabe von 
Schw efelsäure u n d  Phosphorsäu re  in  b es tim m ter K o n zen tra tio n



586 S ta h l u n d  E isen . Zeitschriften- und Bnchersrhau. 58. J a h rg . N r. 2 t.

und  T itrieren  des M angans m it K alium brom at. [J . Soc. chem. 
In d ., J a p a n , Suppl., 40 (1937) S. 412/13; nach Chem. A bstr. 32
(1938) N r. 5, Sp. 1604.]

Phosphor. N ath an  B irnbaum  u nd  George H . W aiden jr .: 
D ie  g l e i c h z e i t i g e  F ä l l u n g  v o n  A m m o n iu m s i l ik o m o ly b -  
d a t  u n d  A m m o n iu m p h o s p h o r m o ly b d a t .  E in  v e r b e s s e r 
t e s  v o l u m e t r i s c h e s  V e r f a h r e n  z u r  P h o s p h o r b e s t im m u n g .  
U n tersuchung  des gelben Niederschlages auf seinen Silikomolyb- 
datgehalt. A rbeitsvorschrift zur Phosphorbestim m ung bei Gegen
w art von E isen. [J . Amer. chem. Soc. 60 (1938) S. 66/70; nach  
Chem. Zbl. 109 (1938) I, N r. 14, S. 2921.]

Kupfer. W aldem ar Ä ström : V e r f a h r e n  z u r  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 .  U eberblick über die 
gewöhnlich angew andten  V erfahren zur K upferbestim m ung. 
K ritische U ntersuchung  der Fällung  des K upfers m it E isen. 
A rbeitsvorschriften  zur Analyse von verschiedenen S tählen . 
E rgebnisse. [Arch. E isenhüttenw . 11 (1937/38) N r. 10, S. 515/16; 
vgl. S tah l u. E isen 58 (1938) N r. 16, S. 437.]

Vanadin. G. A. A m pt: D ie  B e s t im m u n g  v o n  V a n a d iu m . 
Chemie des V anadins. Zusam m enstellung gew ichtsanalytischer, 
jodom etrischer, m anganom etrischer, kolorim etrischer und  elektro- 
m etrischer Trennungsm öglichkeiten und  B estim m ungsverfahren. 
[A ustral, chem. In s t. .1. Proc. 4 (1937) S. 431/34; nach Chem. Zbl. 
109 (1938) I, N r. 11, S. 2413.]

R . Chandelle: B e s t im m u n g  d e s  Z i r k o n s  in  F e r r o z i r k o n  
m i t  D i n a t r i u m m e t h y l a r s e n i t .  Nach Aufschluß der Probe 
m it N atrium superoxyd, Lösen des unlöslichen R ückstandes m it 
Salzsäure und  A usäthern  des E isens wird das Z irkon m it dem  
genannten  Reagens gefällt. Verglühen des N iederschlages zu 
Z r0 2. [Bull. Soc. chim. Belgique 46 (1937) S. 423/27; nach Chem. 
A bstr. 32 (1938) Nr. 5, Sp. 1606.]

Stickstoff. M. S. K ow tun: G e m is c h te r  I n d i k a t o r  a u s  
M e th y l r o t  u n d  M e th y le n b la u  b e i d e r  S t i c k s t o f f  b e s t im -  
m u n g  im  S ta h l .*  Der In d ik a to r  zeigt bei der T itra tion  Schwefel
säure : N atronlauge deutlichen Farbum schlag. [Saw. labor. 6
(1937) N r. 2, S. 229/31.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Temperatur. H jalim ar W. .Johnson: T e m p e r a t u r u n t e r 

s u c h u n g e n  in  d e r  B e s c h ic k u n g s s ä u le  d e s  H o c h o fe n s .*  
Ergebnisse u nd  D eutung von T em peraturm essungen in verschie
denen Zonen des H ochofenschachtes. [B last F urn . 26 (1938) N r. 2,
S. 165/68.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines.“ Friedrich  Theodor L inder: A l lg e m e in e  S t o f f - 

e i n s p a r u n g e n  h e i  I n s t a n d s e t z u n g s a r b e i t e n  a u f  H ü t t e n 
w e rk e n .  E rö rterung . [S tah l u. E isen  58 (1938) N r. 17, S. 453/55.] 

Eisen und Stahl im Schiffbau. N i c k e l s t a h l n i e t e n  f ü r  d e n  
S c h i f fb a u .*  M echanische E igenschaften u nd  K orrosionsbestän
digkeit von N ickelstahln ieten  m it 0 ,15%  C, 0 ,50%  Mn u n d  1,5%  
Ni. [Nickel-Ber. 8 (1938) N r. 4, S. 53/55.]

Kunststoffe. F erd inand  Thönnessen: N e u s to f f e  u n d  S to f f e  
b e s o n d e r e 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 e n .  E rörterung . [S tah l u. E isen 58 (1938) Nr. 17, S. 453/55.]

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. H a n d w ö r t e r b u c h  d e r  

B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  H rsg. von Prof. Dr. Dr. h. c. H . Nick- 
lisch, o. Professor-an  der W irtschafts-H ochschule B erlin , in  V er
b indung m it zahlreichen B etriebsw irtschaftern  an  in- und  au s
ländischen H ochschulen und  aus der Praxis. 2. Aufl. S tu ttg a rt:
C. E. Poeschel, Verlag. 4°. D as W erk erscheint in  etw a 26 Liefe
rungen zum  Preise von je 3,50 —  Lfg. 10. E ierw irtschaft —
Erfolgsrechnung. 1938. (Spalte  1441/1600.) —  Lfg. 11. E rfolgs
rechnung —  F inanzierung u n d  Sanierung. 1938. (Spalte 1601
bis 1760.) b  B S

Gg. Seebauer: P f l i c h t  z u r  R a t i o n a l i s i e r u n g .  Technische, 
betriebsw irtschaftliche, sozialw irtschaftliche, vo lksw irtschaft
liche R ationalisierung . [D tsch. V olksw irt 12 (1938) N r 29
S. 1381/84.]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. A ndreas
S chranz: D ie  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e  d e s  A u s la n d s . 
[B etr.-W irtsch . 31 (1938) N r. 3. S. 67/68.]

Menschenführung. K arl A rnhold : B e tr i e b l i c h e M e n s c h e n -  
f ü h r u n g  a l s  V o r a u s s e t z u n g  z u r  S e h a d e n v e r h ü tu n g .  
[2. B e triebsle ite rtagung  v e ran st. v. d. A llianz u. S tuttgarterV erein 
Berlin 1937. S.-A. 8 S.]

Eignungsprüfung, Psychotechnik. E ngelbert Pechhold: B e 
t r i e b s w i r t s c h a f t  u n d  P s y c h o t e c h n i k .  Die Vereinigung 
betriebsw irtschaftlicher und  psychotechnischer M ethodik ist 
ungem ein aussichtsreich, ja  vielleicht die einzige Möglichkeit einer 
beiderseitigen W eiteren tw ick lung . [Sparw irtsch . 16 (1938) Nr. 4,
S. 110/14.]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Oskar Martin: 
D e r  P f l i c h t k o n t e n r a h m e n  f ü r  d e n  G r o ß h a n d e l .  Umbau 
des a lten  K ontenrahm ens. N euer K onten rahm en . K ontenrahm en 
u nd  Betriebsvergleich. Stufenw eise E in füh rung . [RK W -N achr. 12
(1938) N r. 1, S. 2/4.]

Kostenwesen. M ax Leo K eller, D r., Ingenieur, Lic. rer. pol., 
D irektor der kan tonal-bern ischen  Z entralstelle  fü r E inführung 
neuer In d u s tr ie n : D e r  B e t r i e b s v e r g l e i c h .  Voraussetzungen 
und M ethode der W irtschaftlichkeitsm essung  und  des Vergleichs 
verschiedener U nternehm ungen . S t. G allen: F eh r’sche Buchhand
lung 1938. (134 S.) 8». 3 ,5 0 MJt, geb. 4 ,20 .;?.# . —  Der Betriebs
vergleich als K osten- und  E rtragsverg leich  u n te r  liberalistischer 
A uffassung d er Zwecke des B etriebes. Bemerkenswert ist die 
Spaltung  des Gewinns in R isikopräm ie, S tan d o rtq u o te , S truk tu r
quo te u n d  U nternehm erquo te . 5  B 5

Büroorganisation und Bürohilfsmittel. B. L ehm ann: L o h n 
a b r e c h n u n g  u n t e r  B e n u tz u n g  n e u z e i t l i c h e r  B ü r o h i l f s -  
m i t t e l .*  Z en tralisierung  und p lanm äßige G estaltung der Lohn
abrechnung. F estste llung  des B ru tto lohnes. N ettolohnabrech
nung. [R K W -N achr. 12 (1938) N r. 2, S. 26/28.]

Verkaufs-, Absatz- und Werbewesen einschl. betriebswirt
schaftlicher Konjunkturauswertung. H. R. B rückm ann , Werbe
berater. N SR D W , B erlin : A m e r i k a n i s c h e  W e rb e -  u n d  V e r 
k a u f s m e th o d e n .  (M it zahlr. Abb.) F ra n k fu r t a. M.: Verlag 
Fritz K napp  (1938). (64 S.) 4°. 3 J}.U. 5  B 2

Volkswirtschaft.
W irtschaftsgebiete. P aul R a ab e : D ie  g e g e n w ä r t ig e  L ag e  

d e r  ö s t e r r e i c h i s c h e n  W i r t s c h a f t * .  [S tah l u. E isen  58 (1938) 
Nr. 14, S. 369/71.]

Außenhandel und Handelspolitik. H ah n : D ie  h a n d e l s p o l i 
t i s c h e  B e d e u t u n g  d e s  m i t t e l e u r o p ä i s c h e n  R a u m e s  n a c h  
d e r  E in g l i e d e r u n g  O e s t e r r e i c h s .  D eutsch lands Bezüge aus 
Südosteuropa. W irtschaftlicher A nschluß O esterreichs an das 
Reich. O esterreichs E in fluß  au f dem  B alkan. A usbau der D onau
schiffahrt. W irtschaftliche u n d  politische F ak to ren  im  Balkan
geschäft. W arenaustausch  zwischen S üdosteuropa und  Groß
deutschland. [W estf. W irtsch . 2 (1938) N r. 18, S. 4/7.]

A ugust K ü s te r: A u ß e n h a n d e l  u n d  H a n d e l s p o l i t i k .  
[S tahl u. E isen  58 (1938) N r. 17, S. 477/78.]

Sonstiges.
K . Ju s tro w : D a s  G e s c h ü tz  in  d e r  N a c h k r i e g s z e i t .  I II  

bis V III.*  F lach- und  S teilbahngeschütze u nd  ihre Anwendung. 
G eschoßw irkung u n d  K aliberw ahl. A bhängigkeit der A uftreff
w ucht eines Geschosses. E ind ring tiefe  d er verschiedenen Kaliber 
in B eton u n d  E rdboden . P an zerw irkung  u n d  Panzerabwehr- 
geschütze. Kegelig gebohrte  G eschützrohre. E in fluß  der Rohr
länge auf die innerballistische A usnu tzung . E lek trische Kanone. 
Ineinandergeschach te lte  Geschosse. R ohrau fbau  (Vollrohr, 
Schrum pfrohr, a u to fre ttie r te s  V ollrohr). R ohrw erkstoff. Ge
schoßw erkstoff. R ohstofffragen (Spreng- u n d  T reibm itte l. Metalle, 
E rsa tz  der M essingkartuschhülsen  durch  die p lastische Liderung, 
A ustausch von K upfer u n d  M essing bei G eschoßführungsbändern 
durch  W eicheisen). B edeu tung  d er A rtillerie . Zusam m enwirken 
m it der In fan te rie . [R dsch. d tsch . T echn. 18 (1938) N r. 6, S. 4; 
N r. 7, S. 4; N r. 9, S. 7 /8 ; N r. 11, S. 2 ; N r. 13, S. 9 /10 ; N r. 15, S. 2.]

W erbeschriften der Industrie . Vgl. die Zusam m enstellung 
auf der R ückseite des gelben V o rsa tzb la tte s  dieses H eftes.
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Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im April 19381). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

Bezirke

R ohblöcke S tah lg u ß I n s g e s a m t

Thomas-
stahl-

g esse_ basische saure 
mPr_ Siemens- Siemens

stahl- Martin- Martin- 
Stahl- Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
Stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen)-

Best™ «r- basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

April
1938

Marz
1938

A p r i l  1938: 24 Arbeitstage; M ärz 19384): 27 Arbeitstage
Rheinland-W estialen
¿ieg-. Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
Schlesien....................
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Söddeutschland und 

Barr. Rheinpfalz . 
Saarland...................

461 274

i  78 795 

151 370

686 027 ») 16 685 

34 317 I —
l ; —_  \  123 596 4

1 *55 661

45 939 —

38 589 

12 223 1 878

8 585 

i  1 372

J , »

20 803 

477 

i  4 439

J  2 792

199

3 027

i  888

^  875

5 849 

7 827

1 238 829»)

37 564»)

i  198 695

53 543

32 S68«) 
202 307

1 371 737s) 

38 840s) 

219 161 

57 610

35 676s)
222 359

Insgesamt:
April 1938 . . . .  
davon geschätzt . 

Insgesamt:
März 1938 . . . .  
davon geschätzt .

691 439

782 923

— 945 540 16 685

— 1 021 675 14 482

50 812 

57 383

1 878 

3 181

12 154
10

13 813

28 710 

31 650

4 790

5 528

13 676
4

14 929
4

1 765 684*) 
14

1 948 564*) 
4

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 73 570 72 109

J a n u a r  b is A p r i l4) 1938: 100 Arbeitstage; 1937: 100 Arbeitstage Januar bis April 

1938 1937

Rheinlan. 1- West f alen 
Sieg-. Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
.Schlesien...................
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
Saarland...................

1 927 819

i  324 679 

624 135

2 832 941 ») 59 802 

137 651 —

1 513 070 1 

1
\  228 541

186 196 —

162 442

46 703 - 10 741

35 012 

i  6 519

j  8 835

82 933 

1 977 

i  19 435

j  11 179

904

12 960 

i  1 113

i  3 881

23 108 

31 148

5130 1HD 4 327 544»)

150 276*) 110 581*)

i  82" 117 751195

219 648 196 070

137 074*) 119 87"*) 
828 727 744 664

Inseesamt:
Jan. April 1938 . 
davon geschätzt 

Insgesamt:
Jan.- April 1937 . 
davon geschätzt

2 876 633 

2 553 730

— 3 898 402 59 802 209 145

— 3 288 277 57 076 165 087

10 741

10 655

50 366 
10

43 446

116 428 

105 844

20 954 

20 619

54 256
8

39 845

7 296 727») 
18

6 290 579*)

Inirchschnittlicbe arbeitstägiicbe Gewinnung 72 967 62 906

Monat und Jahr Steinkohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks aus 
Steinkohlen

t

Koks aus 
Braun
kohlen

t

Preßkohlen
aus

Steinkohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen 
(auch Naß- 
preßsteinej i 

t
April 1938 (24 Arbeitstage) . 
März 1938 (27 Arbeitstage* . . 
Januar bis April 1938 . . . .  
Januar bis April 1937 . . .

14 495 107 
16 679 233 
62 288 932 
59 958 257

14 665 972 
16 079 561 
62 312 893 
58 203 954

3 487 309 
3 655 274 

14 056 310 
13 133 767

239 640 
233 717 
9-41 787 
844 869

515 060 
531 142 

2 199 257 
2 176 569

3 259 184 
3 561 521 

13 735 415 
13 216 342

I ) i p K o h le n g e w i n n u n g  d e s  D e u t s c h e n  R e ic h e s  im  A p r il  193 8  n a c h  B e z i rk e n .

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

l) Nach den Ermittlungen der 'Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Ab Januar 1935 neu erhoben. — •) Einschließlich Nord-. Ost-. Mitteldeutsch - 
Imd und Sachsen- — 4) Unter Beriicksichrigmig der Berichtigungen für März 1938. — s) Ohne Schweißstahl. — •) Mit Schweißstahl.

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im April 1938. —  (Bericht der W irtschaftsgruppe Bergbau. Berlin.)

Die E rzeugung des S t e i n 
k o h le n b e r g b a u e s  im  M onat 
April, der drei A rbeitstage w eni
ger aufwies als der M onat M ärz, 
war nicht n u r m engenm äßig, son
dern auch im arbeitstäg lichen  
Durchschnitt n iedriger (2,2 % ).
In der H auptsache w urde dieser 
Rückgang vom R u h rb ez irk  ge
tragen. T rotzdem  nahm  die G e 
fo lg s c h a f t  w ieder etw as zu.

Im  B r a u n k o h l e n b e r g b a  u 
war die Entw icklung u n tersch ied 
lich. A rbeitstäglich w ar die ost- 
elbische E rzeugung rückgängig, 
die rheinische h ielt sich ungefäh r 
auf der H öhe des V orm onats, 
die westelbische wies eine Z u 
nahme auf. Im  ganzen w ar die 
Förderung arbeitstäg lieh  etw as 
höher.

Die M onate J a n u a r  bis A pril 
zusammengefaßt zeigen überall 
einen S tand  der K ohlenerzeu
gung, der denjenigen des V or
jahres bereits w esentlich ü b e r
trifft.

Der K o h len ab  s a t z  w ar im 
April w eiter rückläufig , so daß 
die Förderung n ich t voll abge
setzt werden konn te  und  zum  
Teil auf die H alden  genom m en 
werden m ußte. D er In d u str ie -  
kohlenabsatz w ar nach  wie vor 
befriedigend. D er K oksabsatz  
hat sich gu t beh au p te t. A uf den
A uslandsm ärkten h ielt sich die . . ,
A bschlußtätigkeit in  verhältn ism äßig  engen G renzen. d er am  1. A pril in  K ra ft g e tre tenen  Som m erpreisabschlage er-

Der A bsatz an  P reßkohlen  aus B raunkohlen  nah m  infolge heblieh zu.

Stein kohlenf orderung Kokscrzeugung Preßkohlen 
aus Steinkohlen

insgesamt
t

arbeits
täglich

t
insgesamt

t

kalender
täglich

t
insgesamt

t

arbeits
täglich

t

schaft

R uhrbezirk ....................................
Aachen ............................................
Saar und P f a l z ............................
Oberschlesien................................
N iederschlesien ............................
Land Sachsen ............................
Niedersachsen................................
Uebriges D eu tsch lan d ................

9 880 920 
628 577

1 113 290
2 036 258 

415 238 
274 444 
139 192

7 188

411 705 
26 191 
46 387 
84 844 
17 302 
11 435 
5 934 

300

2 681 621 
116 302

1)2-41 826 
166 408 
112 800

- 585
2)144 767

89 387 
3 877 

1)8 060 
5 547 
3 760 

786 
2>4 825

346 468 
14 507

16 496 
5 919 

10 044 
31 947 
89 679

14 436 
604

687 
247 
419 

1 355 
3 737

313 333 
26 234 
44 966 
51 202 
21 289 
15 271 
7 458

Insgesamt 14 495 107 604 098 3 487 309 116 242 515 060 21 485

B ra u n k o h le n b e rg b au

Braunkohlen-
förderung

Preßkohlen aus 
Braunkohlen

Koks aus 
Braunkohlen

insgesamt

t

arbeits
täglich

t

insgesamt

t

arbeits
täglich

t

insgesamt

t

kalender
täglich

t

Mitteldeutschland . .
ostelbisch.........................................
w este lb isch ....................................

Rheinland.............................................
Bayern (einschl. Pechkohle). . . .

3 497 978 
6 525 295
4 430 394 

206 464
5 841

145 749 
271 887 
184 600 

8 603 
243

839 104 
1 487 129 

920 328 
12 623

34 962 
61 964
38 347 

526

239 640

1
1

1
 

1 
1

insgesamt 14 665 972 611 082 3 259 184 135 799 239 640 7988
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Der deutsche Eisenerzbergbau im April 19381).
a) E is e n e r z g e w in n u n g  n a c h  B e z i r k e n :

April 1938 .Tan.—April 
1938

Gewinnung 
an verwert
barem (ab

satzfähigem) 
Erz 

t.

Gewinnung 
an verwert
barem (ab

satzfähigem) 
Erz

t

Belegschaft
(Beamte,

Angestellte,
Arbeiter)

1. B ez irk sg ru p p e  M itte l
d e u tsc h lan d :

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil 6 429 269 27 779
H arzgebiet............................... 27 420 988 115 812
Subherzynisches Gebiet (Peine,

278 0352)S a lzg itte r)........................... 4 293 2) 1 085 1932)
Wesergebirge und Osnabrücker

G ebiet................................... 44 538 1 136 154 345
Sonstige G e b ie te .................... 2 919 461 13 361

Zusammen 1: 359 347 7 147 1 396 490
2. B ez irk sg ru p p e  Siegen: 

Baseneisenerzgebiet und Ruhr
gebiet ................................... 16 879 507 83 099

Siegerländer-W ieder Spateisen
steingebiet ........................... 136 571 5 915 565 360 |

Waldeck-Sauerländer Gebiet . 578' 76 2 766
Zusammen 2: 154 028 6 498 651 225

3. B ez irk sg ru p p e  W etz la r:
Lahn- und Dillgebiet . . . . 72 173 3 682 306 946
Taunus-Hunsrtick-Gebiet ein

schließlich der Lindener Mark 22 049 820 75 686
Vogelsberger Basalteisenerzge

biet ....................................... 11 267 468 43 988 1
Zusammen 3: 105 489 4 970 126 620

1. B ez irk sg ru p p e
S ü d d e u tsch lan d :

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 40 342 566 174 656
Süddeutschland....................... 184 304 5 296 722 936

Zusammen 4: 224 646 5 862 897 592 |
Zusammen 1 bis 4: 843 510 24 477 3 371 927 |

b) E i s e n e r z g e w in n u n g  n a c h  S o r t e n :
April
1938

t

Jan.—April 
1938 

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

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

16 751 70 518
532 997 2 078 665

S p a te is e n s te in  ........................................... 149 247 608 623
R o te is e n s te in ................................................... 34 829 144 729
K alk iger F lu ß e i s e n s t e in ........................... 22 367 97 050
S onstiges E i s e n e r z ....................................... 87 319 372 342

1 nsgesamt 843 510 3 371 927
3) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der 'Wirtschafts

gruppe Bergbau, Berlin. — 2) Vorläufige Zahlen.

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Jahre 1936.
N ach am tlichen E rm ittlu n g en 1) w urden gefö rdert oder ge-

w onnen an : 19 35 1936
t  t

Steinkohlen  26 506 360 27 867 290
K oks...............................................................  4 440 490 4 532 080
E ise n e rz .......................................................  164 620 190 660
Von der S te in k o h le n fö rd e ru n g  entfielen  21,6 Mill. t  auf 

das Südbecken (bei L ü ttich , C harleroi u n d  Mons) u n d  6,2 Mill. t  
auf das N ord- (Campine-) B ecken.

D ie Zahl der H o c h o f e n w e r k e  belief sich 1936 auf 11. 
U nter Feuer stan d en  am  31. D ezem ber 1936 insgesam t 46 H och
öfen gegen 45 zur gleichen Z eit des V orjahres. D ie Zahl der 
A rbeiter belief sich im  Ja h resd u rc h sch n itt 1936 auf 4176. Die 
E rzeugung an  R o h e is e n  gesta lte te  sich wie fo lg t:

1935 1936
t  t

Thomasroheisen (einschl. Stahleisen) . . 2 917 820 2 984 640
Phosphorreiches Gießereiroheisen . . . .  68 660 84 240
Hämatit für G ießereien ............................  30 990 34 740
Sonderroheisen............................................ — 12 720
Spiegeleisen und Eisenlegierungen . . . .  12 130 15 000

zusammen 3 029 600 3 161 340
A n E i s e n e r z e n  w urden v e rb ra u ch t 8 170 220 t ;  davon  

en ts tam m ten  166 390 t  d e r heim ischen F örderung , 6 495 860 t  
kam en aus F rank re ich , 1043 100 t  aus L uxem burg , 310 350 t  aus 
Schweden, N orw egen u n d  F in n lan d , 100 420 t  aus N ordafrika  
und  der S ierra Leone, 27 320 t  aus Spanien  u n d  13 040 t  aus R u ß 
land. D er V erbrauch  an  M a n g a n e r z e n  betru g  101 550 t , 
da ru n te r  54 340 t  aus B ritisch-Ind ien , 23 490 t  aus R u ß lan d  und  
11 770 t  aus B rasilien . D er B edarf an  S c h r o t t  in  H öhe von 
280 310 t  w urde im  L ande se lbst gedeckt.

A n S t a h l w e r k e n  w aren 15 vorhanden , d a ru n te r  4 ohne 
eigene H ochöfen. Sie verfüg ten  ü ber 15 Roheisenm ischer, 25 
K upolöfen, 41 basische B irnen, 9 kleine B irnen , 28 Siemens- 
M artin-O efen u n d  7 E lektroofen . A ußerdem  gab  es 15 se lbständige 
S tahlg ießereien m it 34 K upolöfen, 8 großen Bessem erbirnen, 

B Siehe Comité des Forges de France, Bull. 4367 (1938).

31 k leinen  B irnen , 4 Siem ens-M artin-O efen u n d  16 Elektroofen. 
In  den S tah lw erken  u nd  S tah lg ießereien  w aren insgesam t 7642 
A rbeiter tä tig . F erner b es tan d  noch ein Schw eißstahlw erk m it 
2 Puddelöfen , das 30 A rbeiter beschäftig te . E rzeugt wurden an:

1935 1936
t  t

R o h b lö c k e n .............................................................. 2 965 390 3 104 110
S t a h l g u ß ..................................................................  57 150 64 260
S c h w e iß s ta h l    • • ____ 3 290 3 560

R o h s ta h l in sg e sa m t 3 025 830 3 171 930

A uf die einzelnen Sorten, en tfie len : 1935 1936
t  t

T ho m asstah lb lö ck e  ........................................... 2 677 730 2 731 600
S iem en s-M artin -S tah lb lö ck e ............................. 280 990 332 550
S ie m e n s -M a rtin -S ta h lg u ß .................................  18 750 16 180
B e s s e m e r s ta h lg u ß ...............................................  34 860 45 370
E le k tro s ta h lb lö c k e ..........................................  . 6 670 39 960
E le k tr o s ta h lg u ß ....................................................  3 540 2 710
S c h w e iß s ta h l   3 290 3 560

V erb rauch t w urden in  den  S tah lw erken  m it eigenen Hoch
öfen u nd  ohne solche 3 067 240 t  R oheisen und  Eisenlegierungen 
und  422 070 t  S ch ro tt, in  den S tah lg ießereien  26 610 t  Roheisen 
u nd  E isenlegierungen u n d  36 910 t  S ch ro tt. Bei den  Stahlwerken 
u nd  S tahlg ießereien  zusam m en b etrug  d er V erbrauch an Kohle 
54 610 t , an  K oks 40 930 t , an  E isenerz 2210 t , an  Hochofengas 
392 570 m3, an  K oksofengas 99 850 m 3 und  an  elektrischer K raft 
103 561000  kcal. D as Schw eißstahlw erk  verb rauch te  4420 t  
R oheisen u n d  2230 t  K ohle.

An W a lz w e r k e n  w aren in sgesam t 38 vorhanden , darunter 
16, die ih ren  eigenen S tah l verw 'alzen, u n d  22 reine Walzwerke. 
B eschäftig t w urden 19 895 A rbeiter. D ie m it einem  Stahlwerk 
verbundenen  W alzw erke v erb ra u ch ten  2 923 460 t  Rohblöcke 
und  384 690 t  H albzeug, d ie re inen  W alzw erke 55 380 t  R oh
blöcke und  507 190 t  H albzeug. H ergeste llt w urden insgesamt 
2 510 770 t  F ertigerzeugnisse u n d  791 090 t  H albzeug zum Ver
kau f (davon 435 740 t  vorgew alzte B löcke u n d  K nüppel und 
355 350 t  B ram m en u n d  P la tin en ). V on den  Fertigerzeugnissen 
entfielen 1 996 570 t  au f die m it einem  Stah lw erk  verbundenen 
W alzw erke u n d  514 200 t  au f die reinen  W alzw erke. Im  einzelnen

u rd e n  h e rg e s te ll t : 1935 1936
nandelsstabstahl, Formstahl, Rund- und t t

V ie rk a n ts ta h l........................................ 1 008 210 1 018 510
Träger und U -S ta h l.................................... 138 230 151 880
Schienen ........................................................ 56 910 63 250
Schienenzubehör ........................................ 15 390 13 410
Schwellen .................................................... 50 510 34 560
Radreifen, Achsen, Schmiedestücke . . . 21 310 11 950
W a lz d ra h t .................................................... 176 050 192 360
B a n d s ta h l .................................................... 202 450 188 240
lTni versalstahl................................................ 38 540 36 270
Grobbleche.................................................... 207 740 267 190
Mittelbleche ................................................ 140 860 161 740
F e in b lech e .................................................... 291 850 309 400
R öhren............................................................ 49 160 62 010

zusammen 2 397 210 2 510 770

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im April 1938.

1938

Roheisenerzeugung Flußstahlerzeugung

<2 'S 1 j ,2 *4 Q)a ! « -a
-  I 1E-t Û Cd 
t  t  t
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<3m3N
t <*- 

T
ho

m
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-
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M
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tin
- oh

S<vs
t

a«
a
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CDaN
t

J a n u a r . . 140 743 I  3323 — 144 066 131 075 — 1359 132 434
Februar . 116 672 771 — 117 343 108 258 — 2582 110 840
März . . . 113 107 — — 113 107 104 891 — 4599 109 490
April . . . 114 113 | — — 114 113 105 474 1 — 3887 109 361

Die Stahl- und W alzwerkserzeugung der Vereinigten Staaten 
im Jahre 1937.

N ach den E rm ittlu n g e n  des „A m erican  Iro n  an d  Steel 
I n s t i tu te “ belief sich die E r z e u g u n g  der V erein ig ten  Staaten 
a n  S tahlb löcken u n d  S tah lg u ß 1) im  abgelaufenen  Ja h re  auf 
51 377 800 t  (zu 1000 kg) gegen 48 532 142 t  im  Ja h re  1936, h a tte  
som it eine Z unahm e von  2 845 658 t  oder 5,9 °0 zu verzeichnen. 
Im  einzelnen w urden, verglichen m it dem  Ja h re  1936, die folgenden 
M engen h ergeste llt:

Gegenstand 1936 1937
t t

Siemens-Martin-Stahl. 44 232 706 47 012 660
davon : basisch . 13 804 663 46 504 870

sauer . . . . 428 043 507 790Bessemerstahl . . 3 513 792 3 505 126Tiegelstahl . . . 829 949Elektrostahl . . . 784 815 859 065
Insgesamt 48 532 142 51 377 800

An S tahlb löcken allein  w urden  51 123 241 (im  V orjahre 
48 273 014) t ,  a n  S tah lguß  254 559 (259 128) t  erzeugt.

den UUr mSowel1, als die Stahlgießereien mit Stahlwerken verbun-
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U n te r  d e n  a u f g e f ü h r t e n  M e n g e n  s in d  2 9 5 4  4 1 6  (2 132  6 8 8 ) t  
D u p le x s ta h l e n t h a l t e n .

Die E rzeugung an  leg ierten  S täh len  belief sich auf 3 081 148 t  
gegen 2929760 t  im  V orjahre . D avon  w aren  3023208 (2832710) t  
Stahlblöcke und  57 940 (97 050) t  S tah lguß .

Die H erstellung von W alzw erkserzeugnissen aller A rt h a t  
gegenüber dem V orjahre um  3 023 208 t  oder 8,8 %  zugenom m en, 
wie nachfolgende U ebersich t zeig t:

Gegenstand

Vorblöcke, Knüppel usw. für Schmiedezwecke
Halbzeug zur A usfuh r........................................
Schienen................................................................
Schwellen ............................................................
Laschen, Unterlagsplatten usw...........................
Rollendes Eisenbahnzeug....................................
Baustahl................................................................
Handelsstahl, einschließlich Kleineisenzeug . .
B etonstahl............................................................
B an d s ta h l...........................................................
S tr e i fe n ...............................................................
R öhrenstreifen....................................................
Massive und hohle Knüppel für nahtlose Röhren
Universalstahl ....................................................
Grobbleche............................................................
Mittel- und Feinbleche ....................................
Feinbleche zum V erzinnen................................
Schwarzbleche....................................................
Spundwandstahl ................................................
Sonstige Walzerzeugnisse ................................
W alzd rah t............................................................

1936

Insgesamt ¡ 3-1 342 201

1937
t t

■ISO770 678 019
IG 286 220 357

1 239 364 1 468 871
13 919 14 716

479 065 458 140
130 788 163 657

2 943 993 3 329 275
5 143 955 5 269 691
1 045 020 858 070

149 412 168 094
3 276 515 2 941 890
2 191 108 2 316 340
1 641 818 1 952 633

687 628 849 606
1 879 541 2 445 534
7 107 839 7 964 938
2 319 912 2 652 151

351 834 349 200
119 032 118 281
78 556 77 749

3 045 846 3 057 439

37 354 651

Aus den h ier au fgefüh rten  E rzeugnissen  w urden  u. a. h e r
gestellt: 1402  482 (i. V. 1 3 0 8  268) t  verz in k te  B leche, 55 281 
(71348) t  verzinkte E rzeugnisse, 2 456 881 (2 136 803) t  W eiß 
bleche, 273 241 (256 447) t  M attb leche, 1 784 996 (1 437 359) t  
nahtlose Rohre, 2 099 920 (1 868 069) t  geschw eißte R ohre, 
903 804 (975 671) t  gußeiserne R öhren  u n d  V erbindungsstücke,

2 364 948 (2 439 614) t  gezogener D rah t, 166 849 (174 122) t  
S tacheld rah t, 342 332 (325 700) t  sonstige D rahterzeugnisse, 
578 982 (628 697) t  N ägel u nd  D rah ts tif te  sowie 489 362 (411882) t  
Schm iedestücke.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im 
April 19381).

Die R oheisenerzeugung der V erein ig ten  S taa ten  nahm  im 
A pril gegenüber dem  V orm onat w ieder etw as ab . Insgesam t 
w urden 1 410 216 t  oder 83 518 t  gleich 5,6 % w eniger als im 
M ärz (1 493 734 t)  erzeugt. D ie a r b e i t s t ä g l i o h e  Gew innung 
sank  auf 47 007 (48 185) t . Gem essen an  der L e i s t u n g s f ä h i g 
k e i t  der am erikanischen Hochofenw erke ste llte  sich die t a t 
sächliche R oheisenerzeugung auf 33,4 (34,2) % . D ie Z ahl der in 
B etrieb  befindlichen H o c h ö f e n  ging w iederum  um  11 auf 79 
zurück ; sie w ar die n iedrigste  se it D ezem ber 1934. V on insge
sam t 236 vorhandenen  H ochöfen w aren also rd . 33,5 %  in  
T ätigke it.

I n  den  e r s t e n  v i e r  M o n a te n  dieses Ja h res  wurden 
5 699 165 t  R oheisen erzeugt gegen 13 320 627 t  in  der gleichen 
Z eit des V orjahres.

A uch die S t a h l e r z e u g u n g  verzeichnete gegenüber dem  
V orm onat eine A bnahm e um  4,3 % . Nach den E rm ittlungen  
des „A m erican  I ro n  a n d  Steel I n s t i tu te “ w urden im  A pril 
1 955 969 t  F lu ß stah l (davon 1 822 219 t  Siem ens-M artin- und  
133 750 t  Bessem erstahl) hergeste llt gegen 2 044 029 (1 883 769 
u nd  160 261) t  im  V orm onat. D ie E rzeugung betrug  d am it im  
A pril 33,44 (März 33,84) %  der geschätzten  L eistungsfähig
k e it d e r S tahlw erke. D ie w öchentliche L eistung b etrug  bei 4,29 
(4,43) W ochen im  M onat 455 937 t  gegen 461406 t  im  V orm onat.

Die S tahlerzeugung erre ich te  in  den e r s t e n  v i e r  M o n a te n  
1938 n u r 7 490 477 t  gegen 19 736 221 t  in  den M onaten Ja n u a r  
bis A pril 1937.

l ) Steel 102 (1938) Nr. 19, S. 20/21.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die T atsache, daß  d ie  E isen b ah n an lag en  A nfang  1937 aus 
dem Besitz der D eutschen R eichsbahn-G esellschaft, d ie  n u r ein 
Betriebsrecht d a ran  h a tte , in  das E ig e n tu m  des R eiches ü b e r
geführt worden sind , h a t  zu  e iner w esentlichen A enderung  u n d  
Vereinfachung des B ilanzaufbaues g e fü h rt. D as E isen b ah n - 
vermögen is t  neu  b ew erte t w orden ; in sbesondere w urde auch 
die Abschreibungspolitik g rundlegend  g eän d ert. E inzelheiten  
mögen aus dem G eschäftsberich t se lbst en tnom m en  w erden.

Der gewaltige A ufschw ung des W irtschaftslebens 1937 v e r
ursachte eine s ta rk e  V e r k e h r s s t e i g e r u n g  bei der R e ichsbahn . 
Die Zunahme der B eförderungsleistung ging m it e iner Besserung 
der E rträge H an d  in  H an d , w enn auch  n ic h t im  gleichen M aße. 
Im G ü te r v e r k e h r ,  der alle in  e tw a zwei D r itte l der gesam ten 
Betriebserträge e inbring t, stiegen gegenüber 1936 die beförderten  
Mengen um  11,9 %  u n d  die E rträ g e  um  11,5 % . S tä rk e r  is t 
der Unterschied in  der E n tw ick lung  zw ischen L eistungen  u nd  
E innahmen beim  P e r s o n e n v e r k e h r ,  in  dem  sich gegen 1936 
die Zahl der beförderten  P ersonen  um  12,3 % , d er E r tra g  dagegen 
nur um 10,9 % erhöh te. D ieser U n te rsch ied  i s t  au f d ie zah l
reichen T arifsenkungen zurückzuführen , d ie also im m erh in  im 
Personenverkehr v erhältn ism äß ig  g rößer w aren  als im  G ü te r
verkehr. D er B e triebsüberschuß s te llte  sich au f n u r  295,3 Mill. JIM. 
gegen 471,8 Mill. JIM  im  Ja h re  1936! D as is t  auch  der G rund  
dafür, daß sich die B e triebszahl, d . h . das V erh ä ltn is  d e r  A uf
wendungen fü r  B etriebsführung , U n te rh a ltu n g  u n d  E rn eu eru n g  
zu den B etriebserträgen , fü r  1937 au f 90,60 e rrech n e t, w ährend  
sie 1936 noch 88,16 betrug . D iese V ersch lech terung  des B e tr ieb s
ergebnisses erschein t n a tü rlic h , w enn die G ründe d a fü r berü ck 
sichtigt werden, auf die u n te n  noch besonders eingegangen w ird. 
Einzelheiten über die B e t r i e b s r e c h n u n g  sowie ü b er d ie 
G ew in n - u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  sin d  au s Zahlentafel 1 zu 
ersehen.

Die A usw irkungen des W irtschaftsau fschw ungs d er jüngsten  
Jahre von 1933 an  au f d ie E rträ g e  u n d  A ufw endungen  d er 
Reichsbahn kennzeichnet am  b esten  die in  ZaMentafel 2 zusam 
mengefaßte B etriebsrechnung.

Daß die B e triebsrechnung fü r  1937 tro tz  einer E rtra g ss te ig e 
rung von m ehr als 435 Mill. JIM, e inen  U eberschuß  v o n  n u r  
295 Mill. JUl aufw eist, der um  177 Mill. JIM  n ied rig er is t  als 
1936, is t  zunächst d a rau f zurückzufüh ren , d aß  sie erstm alig  
eme A b g a b e  a n  d ie  a l l g e m e in e  R e i c h s k a s s e  in  H öhe von  
120 Mill. JlJl einschließt. H ier zeigen sich schon d ie  A usw irkungen 
des in  V orbereitung befindlichen n euen  R eiehsbahngesetzes. 
Denn nach dem  E n tw u rf dieses G esetzes i s t  e ine in  d e r  B etriebs-
r e c h n n n t r  v n  T r o n - o c R n o n r lo  f e a f e  \ h r r a h c  a l l  l e i a t p n  H ifi b e i  B e t r i e b s -

Die Deutsche Reichsbahn im JaJire 1937.
Z ahlentafel 1. D e r  A b s c h lu ß  d e r  D e u t s c h e n  R e ic h s b a h n  

f ü r  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 3 7 .
1. B etrie b srec h n u n g

E r t r ä g e :
Personen- und Gepäckverkehr
G ü te rv e rk e h r........................
Sonstige E r trä g e ....................

Insgesamt
A u fw e n d u n g e n :

Betriebsführung:
Bahnhofs- und Abfertigungsdienst
Bahnbewachungsdienst................
Lokom otivfahrdienst....................
Z ugbegleitdienst............................

Jt.H

1 186 242 288,04 j
2 938 964 104,70 

298 027 548,59

M M

4 420 233 941,33

1215 300 359,81 
103 355 601,68 
654 490 369,55 
236 214 565,11

Zusammen 2 209 360 896,15
Unterhaltung: 

Bahnanlagen 
Fahrzeuge .

559 411 953,13 
446 068 654,70

Zusammen 1 004 480 607,83
Erneuerung: 

Bahnanlagen 
Fahrzeuge .

566 669 736,00 
224 417 594,00

Zusammen | | 791087 330,00

Abgabe an die allgemeine Reichskasse  120 000 000,00

A u f w e n d u n g e n ..................................................Insgesamt
U e b e r s c h u ß  der B etriebsrechnung...............................

1 124 928 833,98 
295 305 107,35

2. G ew inn- u nd  V e rlu s tre ch n u n g

Soll:
Dienst der Vorzugsaktien und Kredite:

a) V o rzu g sak tien ...........................................................
b) K r e d i t e .......................................................................

Zuweisung zu Rückstellungen .  ................................
Zuweisung zur Ausgleichsrücklage ...............................
Zuweisung zur Ausgleichsrücklage zwecks Nachholung

aus 1935 ...................................................  '
Zuweisung zur Rücklage für die Einziehung der \ or-

z u g sa k tie n ........................................................................
Weitere Abgabe an die allgemeine Reichskasse . . . .
Vortrag für 1938 ................................................■ . . .

Zusammen

.MM

75 670 000,00 
46 264 206,39 
54 888 779,97 
88 404 678,83

9 860 182,31

36 000 000,00
37 821 054,72 
8 144 679,54

357 053 581,76

H ab en : on, 1n-
Ueberschuß der Betriebsrechnung | 295 ¿05 10'.*»
Außerordentliche Erträge  • • 61 748 474,41

Zusammen | 357 053 581,76

e rtrag e n  bis zur H öhe von  4 M illiarden JIA  3 %  dieser E rträg e , 
m indestens ab e r 100 M ül .JIM  b e träg t. D eshalb sind  schon m  

P e tr ie h sreeh n u n s  fü r  1937 120 Mill. MM, zugunsten  des
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Z ahlentafel 2. B e t r i e b s r e c h n u n g .

1933 1934 1935 1936 1937

in Millionen M M

Erträge:
Personen- und Gepäck-

verkehr ........................
G ü te rv e rk e h r................
Sonstige Erträge . . . .

845,9
1815,2
259,5

917.1 
2140,0

269.2

988,7
2324,5
273,0

1069,9
2635,6
279,3

1186,2

295,0

Zusammen
Aufwendungen:

Betriebsführung . . - .
U n te rh a ltu n g ................
E rn eu e ru n g ....................
Abgabe an das Reich . .

2920.6

1849.7 
798,7 
408,2

3326,3

1969,2
905,9
427,2

3586.2

2100.2 
896,4 
437,3

3984,8

2143,0
915,5
454,4

4420,2

2209.4
1004.5 
791,1 
120,0

Zusammen 3056,6 3302,3 3433,9 3512,9 4125,0

Betriebsergebnis................ — 136,0 +  24,0 +  152,2 +  471,8 +  295,3

Reiches ausgewiesen worden. Sind die B etriebserträge in  einem 
G eschäftsjahr höher als 4 Milliarden MM, so erhöht sich nach 
dem  G esetzentw urf die Abgabe an  die allgem eine Reichskasse 
um  9 %  von dem  4 M illiarden JtJH übersteigenden B etrag , sofern 
ein entsprechender U eberschuß in  der G esam trechnung zur V er
fügung steh t. Deshalb is t auch in das Soll der Gewinn- und  
V erlustrechnung fü r 1937 eine w eitere Abgabe an  die allgem eine 
Reichskasse von 37,8 Mül. MM eingestellt worden. Im  ganzen 
beläuft sich also fü r 1937 die Abgabe an  die allgem eine R eichs
kasse auf 157,8 Mül. J)J(. gegen n u r 70 MiW.MJt im  .fahre 1936, 
die b isher regelm äßig n ich t in der B etriebsrechnung, sondern 
in der Gewinn- u n d  V erlustrechnung erschienen.

Bei den  Zahlen fü r die A u f w e n d u n g e n  in  der B e triebs
rechnung fä llt besonders auf, daß  der Posten  „E rneu e ru n g “ fü r 
1937 um  m ehr als 330 Mill. ,'R.M höher is t als im  Ja h re  1936. 
D as is t zum  Teil darau f zurückzuführen, daß  bei diesem A uf
w and im A bschn itt „E rneuerung“ diejenigen B eträge eingestellt 
worden sind, die in  kaufm ännischen U nternehm ungen durch  die 
„A bschreibung auf A nlagen“ erfaß t werden. D abei is t fü r die 
besonderen E rneuerungserfordernisse solcher A nlagen, die aus 
A nlaß der N eugestaltung deutscher S täd te  vor dem  A blauf der 
durchschn ittlichen  N utzungsdauer untergehen, entsprechend v o r
gesorgt worden.

D er B erich t ste llt fest, daß  der Abschluß fü r 1937 zw ar 
eine F e s t i g u n g  d e r  g e ld l i c h e n  L a g e  der R eichsbahn bedeu te t; 
bei B eurteilung der künftigen  V erhältnisse m üssen jedoch die 
gew altigen A n f o r d e r u n g e n  berücksichtig t w erden, d ie  in 
näch ste r Z eit an  die R eichsbahn h eran tre ten . E s h an d e lt sich 
hier um  die E inlösung m ittelfristiger W echselverpflichtungen 
aus den A rbeitsbeschaffungsm aßnahm en von 1933 u n d  1934, 
die in  noch hohen Jahresteilbeträgen  bis 1940 vorgesehen ist. 
Auch erfo rdert die sonstige planm äßige Schuldentilgung jährlich  
w eitere erhebliche M ittel. D enn der bilanzm äßige S c h u l d e n 
s t a n d ,  der sich gegenüber dem V orjahre um  rd. 208 Mill. JLM 
verringert h a t, se tz t sich E nde 1937 wie folgt zusam m en:

Vorzugsaktien........................................ 1081,0 Hill. /RM
Y oung-A nleihe.................................  156,2 Mill. .'/IM
Reichsbahn-Schatzanweisungen 1935 . . . 150,0 Mill. .MM.
Reichsbahn-Schatzanweisungen 1936 . . . 100,0 Mill. R M
Steuerfreie Reichsbahnanleihe 1931 . . . .  210,2 Mill. /RM
B aukred ite .........................................  324,4 Mill. /RM
Sonstige Verbindlichkeiten.............. 503,3 Mill. JIM,

Zusammen 2525,1 Mill. /RM

Zu den regelm äßigen großen Aufw endungen für die E rhaltung  
u n d  W eiterentw icklung der B ahnanlagen kom m en die A u f 
w e n d u n g e n  f ü r  d ie  F o r t f ü h r u n g  d e r  f r ü h e r  b e g o n n e n e n  
u m f a n g r e i c h e n  A r b e i t e n ,  wie die N o rd süd-S tad tbahn  in 
Berlin, die E lektrifiz ierung der S trecke N ürnberg— H alle— Leipzig 
und  die B aupläne im  R hein-R uhr-G ebiet. E rhebliche M ittel 
erfo rdern  auch  die großen A ufgaben, die sich aus dem  V ier
jah resp lan , aus der Industrieverlagerung  u n d  aus der V erkehrs
um schich tung  ergeben u n d  die zum  A usbau bestehender und  
zum  beschleunigten B au  neuer R eichsbahnanlagen zwingen. 
A uch der F ah rzeugpark  bedarf dringend einer erheblichen V er
jüngung  u n d  V erm ehrung, um  den berech tig ten  A nforderungen 
des s ta rk  gestiegenen V erkehrs gerecht w erden zu können. W enn 
bed ach t w ird, daß  schon im  H erbstverkeh r 1937 h ier u n i  d o rt 
A usfälle in  der W agengesteüung zu verzeichnen w aren, dann 
sind Besorgnisse um  die g la tte  B ew ältigung des w eit s tä rkeren  
H erbstverkeh rs 1938 um  so gerech tfertig ter, w enn n ich t der 
W agenpark  alsbald  erheblich verm eh rt wird. Vor allem  aber 
s te llt  die je tz t  in  A ngriff genom m ene U m gestaltung  der G roß
s tä d te  B erlin , M ünchen u nd  N ürnberg  an  die R eichsbahn au ß e r
orden tliche erhebliche A nforderungen. Alle diese V erpflichtungen 
soüen u n te r  E insa tz  der ganzen G eldkraft der R eichsbahn zunächst 
„ se lb stfin an z ie rt“ w erden, solange der K ap ita lm ark t, der vorerst 
nahezu ausschließlich fü r vordringliche Zwecke der R eichs
regierung in  A nspruch genom m en w ird, noch n ich t der R eichs

bahn zu r U m w andlung ih re r  schw ebenden Schulden und Auf
nahm e von A nleihen fü r  ih ren  eigenen G eldbedarf freigegeben 
wird. G erade weil d ie R eichsbahn  vor A ufw endungen gestellt 
worden ist, die bei w eitem  n ich t allein  den eigenen Betriebs
bedürfnissen  en tspringen , w ird  e rw arte t, daß  doch in absehbarer 
Z eit die M öglichkeit geschaffen w ird, auf den allgemeinen K apital
m ark t zurückzugreifen.

An anderer S te lle1) is t zu den  b isher gekennzeichneten Teilen 
des G eschäftsberich ts der R eichsbahn  folgendes bem erkt worden: 

„ In  früheren  Zeiten h ä tte  die R eichsbahn nach einem 
solchen A bschluß gewiß ihre  T arife ü b e rp rü ft und  . . . eine 
M öglichkeit zu E rm äß igungen  gefunden. H eutzutage sehen 
sich solche P roblem e völlig an ders an . . . . Auch hier wird sich 
die volksw irtschaftliche K ap ita llen k u n g  darin  äußern, daß 
große Teile von A ufw endungen, deren  N utzen über lange 
Z e itab sch n itte  w irksam  ist, aus E rträg en  der Gegenwart 
f in an z ie rt w erden m üssen. . . . D er B enutzer der Reichsbahn 
zah lt dah er h eu tzu tage  im E n tg e lt fü r seine F ah rk arte  oder 
seinen F ra ch tb rie f  n ich t n u r die K osten  der Beförderung, 
sondern er g ib t gleichzeitig  n am h afte  B eträge zur Bildung von 
K apita l bei einer S telle, die es fü r hervorragende gesam t
w irtschaftliche und  nationalpo litische Zwecke einsetzt. Eine 
Diskussion ü b er die B ah n ta rife  is t  dah er gegenwärtig kein 
ak tuelles G esprächsthem a.“

So zu treffend diese A usführungen und  auch der In h a lt des 
le tz ten  Satzes sind, so ersche in t es angesich ts der Notwendigkeit 
e iner E rh a ltu n g  d er W ettb ew erb sk raft d e r Reichsbahn gegen
über den  übrigen  B eförderungsm itteln  "aber doch fraglich, ob 
die A ufrech terhaltung  des allgem einen T arifstandes, vor allem 
im G üterverkehr, n icht le tz tlich  zu einer Schw ächung der Reichs
bahn führen  w ird.

Abgesehen von diesen E rw ägungen  sind bei B eurteilung der 
G esam tw irtschaftslage der R eichsbahn  noch ihre  großen a u ß e r 
b e t r i e b l i c h e n  L a s t e n  besonders hervorzuheben , d. h. die
jenigen L asten , die n ich t u n m itte lb a r  m it dem  B etrieb  der Reichs
bahn Zusam m enhängen. N ach dem  S tan d  von E nde 1937 handelt 
es sich um  folgende B eträge:

Abgabe an die allgemeine Reichskasse . . 157,8 Mill. /RM
B eförderungssteuer......................................  254,7 Mill. /RM
Politische Personallast..................................  160,0 Mül. /RM
Mehrkosten aus neuer Grenzziehung . . . 15,0 Mill. /RM

Zusammen 587,5 Mill. /RM
Diese Sum m e s te llt sich auf rd . 13,3 °0 der Betriebserträge 

1937 gegen 12,9 % der E in n ah m en  von  1936.
H inzu tre te n  noch die A usgaben fü r  S teuern  u n d  öffentliche 

A bgaben und  fü r  den  Z insendienst, n ä m lic h :
Steuern und öffentliche A bgaben   23,8 Mill. /RM
Z in se n d ie n st....................................................... 146,0 Mill. /RM.

Zusammen 169,8 Mill. /RM
Beide G ruppen von A bgaben stellen  eine Sum m e von über 

757 Mill. MJl d a r, d ie  m ehr als 17 %  der gesam ten Betriebs
e rträg e  1937 ausm achen.

Die ausnahm etariflichen  P re iserm äßigungen  verm ehrten  sich 
insbesondere im  P e r s o n e n v e r k e h r .  71,6 %  aller Reisenden 
w urden 1937 zu erm äß ig ten  T arifen  befördert, gegen 68,6 °0 
im Ja h re  1936 und  rd . 66 %  im  Ja h re  1935. B edingt ist diese 
schnelle E n tw ick lung  vor allem  durch  den  kräftigen  Ausbau der 
T ariferm äßigungen fü r soziale u n d  k u ltu re lle  Zwecke sowie durch 
die erhebliche Z unahm e d er Sonderzugleistungen fü r die NS.- 
G em einschaft „ K ra f t  durch  F re u d e“ u n d  fü r  die großen K und
gebungen u nd  V eransta ltungen  der P a r te i u n d  ih re r Gliederungen. 
Diese V ergünstigungen h a tte n  auch  ein ständ iges u n d  schnelles 
Sinken der E inn ah m e je  P ersonenk ilom eter zu r Folge. Diese 
E innahm e belief sich 1937 au f 2,37 P f. gegen 2,46 Pf. im 
Ja h re  1936 u n d  2,5 P f. im  J a h re  1935.

Auch im  G ü t e r v e r k e h r  w aren  w eitere V erbilligungen im 
A usnahm etarifw ege zu verzeichnen. 70 %  aller Mengen wurden 
zu verb illig ten  Sätzen  befördert, gegen 69 °0 im  Ja h re  1936 
und  68 % im  Ja h re  1935. Die E in n a h m e je  tk m  belief sich 1937 
auf 3,68 Pf. gegen 3,73 P f. im  Ja h re  1936 u n d  3,66 Pf. im 
Ja h re  1935. D ie D u rchschn ittse innahm en  je  E in h e it sind also 
verhältn ism äßig  im P ersonenverkeh r n ich t unerheblich  stärker 
gefallen als im G ü terverkeh r. Im  P ersonenverkehr is t die D urch
schn ittseinnahm e von 1913 (2,47 Pf.) im  Ja h re  1937 m it 2,37 Pf. 
bereits u n te rsch ritten , w ährend  sie im  G üterverkeh r 1913 3,36 Pf. 
und  1937 im m er noch 3,68 P f. je  tk m  betrug .

Bei B eurteilung  dieser V erhältn isse  is t  h ier u nd  d o rt be
m ängelt w orden, daß  in im m er g rößerem  U m fange auf dem  T arif
gebiet die A usnahm e zur Regel oder d ie Regel zur A usnahm e 
würde. T atsäch lich  lieg t a b e r kein  G rund  zur V erurteilung 
dieser 1 arifpo litik  vor. E n tsch e id en d  is t  v ielm ehr einzig und 
allein der Zweck u n d  d ie  A usw irkung jed er Tarifm aßnahm e. 
Ob sie im R egel- oder A usn ah m etarif  du rch g efü h rt wird, ist

‘ ) D er d e u tsc h e  V o lk sw irt 12 (1938) S. 1591/93.
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gleichgültig und lediglich eine E orm frage . Im m erh in  m uß bei 
der Entw icklung der D urchseh n ittse in n ah m en  je  L eistungs
einheit im Personen- u n d  G ü terv erk eh r b each te t w erden, daß  
die G üterverkehrseinnahm en das R ü c k g ra t der R eichsbahn- 
Wirtschaft darstellen u n d  in im m er s tä rk erem  M aße den geld
lichen Ausgleich im  an  sich u n w irtschaftlichen  P ersonenverkehr 
herbeiführen m üssen. Diese T a tsache  is t  rein  äußerlich  gesehen 
für einen Reichsbetrieb  n ich t n u r unbedenklich , sondern  auch 
selbstverständlich. Im m erh in  sind  ab e r die W ettbew erber der 
Reichsbahn in einer viel günstigeren  Lage, sow eit sie diese a u ß e r
ordentliche Belastung durch  den P ersonenverkehr n ich t zu tragen 
haben. Gerade m it R ücksich t au f die v e rän d e rte  G estaltung  
des deutschen V erkehrsw esens im  ganzen  w ird, w enigstens auf 
die Dauer gesehen, das R ü c k g ra t der R e ichsbahnw irtschaft eher 
durch Ausschöpfung aller allgem einen T ariferm äßigungsm öglich
keiten im G üterverkehr g es tä rk t als durch  eine w eitestm ögliche 
Aufrechterhaltung des gegenw ärtigen  T arifstandes.

Straffere Lenkung der
Vorwiegend w ehrw irtschaftliche U eberlegungen bestim m ten 

Mitte 1937 die polnische R egierung, die bekann tlich  über w eit
reichende Beteiligungen in der E isen industrie  v erfüg t. M aßnahm en 
zur strafferen organisatorischen Zusam m enfassung der gesam ten 
polnischen H üttenw erke e inzu leiten . Auf V eranlassung des 
Ministerrates w urde vom  polnischen In d u strie - u n d  H andels
ministerium ein Sonderausschuß fü r  d ie  H ü tte n in d u s tr ie  e in 
gesetzt, der abschließend eingehende V orschläge fü r den  A usbau 
der Eisenindustrie Polens au sarb e iten  sollte. Die E rgebn isse der 
l'ntersuchungen des H ü ttenausschusses s in d  je tz t veröffentlicht 
worden. Sie en thalten  zu n äch st n u r V orschläge, d ie ziem lich 
gedrängt bekanntgegeben w erden. Im m erh in  d a rf  m an  d am it 
rechnen, daß der ausgearbeite te  P lan  au ch  die B illigung des Mi
nisterrats finden wird, zum al da  d er H ü tten au ssch u ß  seine A rbeiten  
unter m aßgebender F ührung  des In d u str ie -  u n d  H an d e ls
ministeriums durchgeführt und  an derse its d er M inister se lbst 
diese Vorschläge schon zu r G rundlage eines dem  M in isterra t 
unterbreiteten Planes fü r  die S chaffung einer „ H a u p t o r g a n i -  
sa t io n  d e s  p o ln i s c h e n  H ü t t e n w e s e n s “  (N aczelna O rga
nizacja H utnictw a Polskiego) gem acht h a t.

Die Aufgaben dieses n euen  „ H a u p tv e rb a n d e s“ sollen sehr 
umfassend sein. Als vordring lichste  A ufgabe w ird  eine allgem eine 
I n v e s t i t i o n s l e n k u n g  u n d  die B eschaffung d er fü r  den  n o t
wendigen A u s b a u  d e r  p o l n i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e  e rfo rd er
lichen Mittel bezeichnet. In  A n b e trach t d er U eb era lterung  eines 
großen Teiles der A nlagen —  angeblich sollen in  der polnischen 
H üttenindustrie Hochöfen u nd  Siem ens-M artin-O efen in  B etrieb  
sein, die 25 Ja h re  und  sogar noch ä lte r  sind  —  w ird eine d u rch 
greifende E rneuerung fü r  no tw endig  e rach te t. D arü b er h inaus 
soll die Leistungsfähigkeit der H ü tte n in d u str ie  noch gesteigert 
werden, und zw ar w ird dabei von dem  Ziel ausgegangen, die 
Erzeugung des die Ja h re  1937 bis 1940 um fassenden  V ierjahres- 
Zeitabschnitts so zu ste igern , d aß  sich, gem essen an  den E rg eb 
nissen des Jah res 1936 (dam alige R ohstah lerzeugung  1,14 Mill. t), 
eine Steigerung um  50 % erg ib t. D em zufolge w ürde die L eistu n g s
fähigkeit der Hochofen w erke um  55 % , d ie  d er S tah lw erke  um  
50 % zu erhöhen und  insgesam t ein B e trag  von  m indestens 
60 Mill. Zloty neu anzulegen sein. Die V erstä rk u n g  der L eistungs
fähigkeit soll d e ra rt erfolgen, d aß  die arbeits te ilig e  G liederung 
der Gesamterzeugung zum  Zwecke d er K ostenverb illigung  und 
gleichzeitigen G ütesteigerung e rle ich te rt w ird.

Weitere H aup tau fgabe des neuen  D ach verbandes sollen 
r o h s to f f w i r t s c h a f t l i c h e  M a ß n a h m e n  sein. Das Ziel ist, 
den Anteil ausländischer W erkstoffe im  H erste llungsgang  der 
polnischen H ü tten in d u strie  zu verm indern . Zu diesem  Zweck 
sollen die inländischen E rz lag e rs tä tte n  in  g rößerem  U m fang  zur 
Rohstoffbeschaffung herangezogen w erden. Die poln ische E isen 
erzförderung, die ihren S chw erpunkt im  C zenstochauer B ezirk 
hat (wo mehr als vier F ü n fte l der gesam ten  E rze  zu tag e  g eb rach t 
werden), betrug schon im Ja h re  1937 insgesam t 772 000 t , also 
rd. 67%  m ehr als im  V orjah r (461000  t ) ;  d azu  kom m en noch

Die U n t e r h a l t u n g  u n d  E r n e u e r u n g  d e s  O b e r b a u e s  
w urden v o r allem  von der Stofffrage u n d  dem  A rbeiterm angel 
beeinflußt. D er S tah lverbrauch  w urde durch  V erringerung der 
G leiserneuerung um  40 % verm indert, obgleich bereits der 
ursprüngliche E rneuerungsp lan  s ta rk  eingeschränkt w ar. Auch 
die W eichenerneuerung stieß  vielfach auf Schw ierigkeiten. Die 
größeren B ahnhofsum bauten  konnten  infolge Verzögerung in 
der Lieferung der B austoffe n ich t vollkom m en ausgeführt werden. 
Insgesam t w urden aus diesen G ründen n u r 1238 km  Gleise und 
5512 W eicheneinheiten erneuert.

D urch die s tä rk e r eingeschränkten  L ieferungen haben  auch 
die B e s t ä n d e  a n  e i s e r n e n  O b e r b a u s t o f f e n  eine M inderung 
erfahren . An S ch ro tt und N utzeisen h a t  die D eutsche Reichsbahn 
der deutschen W irtsch aft im  Ja h re  1937 über 470 000 t  zur V er
fügung gestellt. Zur Zeit werden zusätzlich aus baulichen Anlagen 
noch größere Mengen eiserner A ltstoffe ausgebaut und ebenfalls 
der W irtschaft bereitgestellt.

polnischen Eisenindustrie.
73 500 t  P y ii t  gegen 39 800 t  i. V. E ingeführt w urden 549 000 t  
(1936: 346 000 t) E isenerz. Die E rzeinfuhr is t dem nach um  
rd . 59 % gestiegen, w ährend  die E in fuh r von S chro tt n u r um 42 % 
zugenom m en h a t  (von 451 000 t  auf 641 000 t).

Schw ierigkeiten, die der niedrige R eingehalt der polnischen 
Erze und die verkehrsungünstige Lage der E rzvorkom m en in s
besondere auf dem K ostengeb iet hervorrufen  m üssen, werden 
zw ar an erk an n t, sollen ab er keinen H inderungsgrund bieten. B e
sondere A ufm erksam keit w ird der A ufschließung in ländischer 
M anganerz Vorkommen zugew andt. Da die V erstärkung  der 
Roheisengew innung erhöh ten  K oksbedarf hervorrufen  w ird, 
soll auch  die E rzeugung von H ü ttenkoks entsprechend gesteigert 
w erden. E s werden gleichzeitig S ch ritte  eingeleitet, um  die G üte 
des oberschlesischen Kokses, insbesondere seine fü r V erhü ttungs
zwecke n ich t ausreichende B ruchfestigkeit, zu steigern. Bei dem  
hohen A nteil des S ch ro tts am  R ohstoffverbrauch der polnischen 
E isen industrie  lieg t es auf der H and , daß  neben anderem  auch 
die E in fu h r von S ch ro tt s tra ffe r geregelt w erden soll. D as ist 
teilw eise schon durch  die B eteiligung der polnischen W erke an 
der In te rn a tio n a len  S chro ttkonven tion  gesichert. Ob ein ge
m einsam er E inkau f auch ausländischer E rze vorgesehen ist. 
b leib t abzuw arten .

N eben der B eschaffung der notw endigen R ohstoffe soll auch 
der A b s a t z  d e r  E r z e u g n i s s e  G egenstand einer allgem einen 
R egelung durch  den neuen  „ H a u p tv e rb a n d “ sein. W ie die V er
h ältn isse  am  In la n d sm a rk t geordnet w erden, is t aus den b is
herigen V eröffentlichungen n ich t n äh e r ersichtlich. E s heiß t nur, 
daß  sowohl auf die W irtschaftlichkeit der H ü tten in d u str ie  als 
auch  auf die B edürfnisse der V erarbeiter R ücksich t genom m en 
w erden soll. Som it b leib t es offen, ob neben der bestehenden 
Preisregelung auch  noch eine p lanm äßige V erteilung der E isen 
m engen erfolgen w ird. F ü r  die A usfuhr w ird  als R ich tschnur die 
F örderung  des A bsatzes von  m öglichst hochw ertigen Erzeugnissen 
angegeben.

Zu diesen A ufgaben tre te n  noch andere Z ielsetzungen. So 
soll der neue „ H a u p tv e rb a n d “ auch  den R ahm en fü r eine t e c h 
n i s c h - w i s s e n s c h a f t l i c h e  O r g a n i s a t i o n  d e r  H ü t t e n 
i n d u s t r i e  schaffen  u n d  m aßgeblich auf das B e r u f s s c h u l 
w e s e n  und  die A u s b i ld u n g  v o n  F a c h a r b e i t e r n  E in fluß  
nehm en.

D iese w enigen E inzelheiten , die in  dem  einen oder anderen  
P u n k t noch ab g eän d e rt w erden können, beweisen zur Genüge, 
d aß  n ich t n u r  rein  w irtschaftliche u n d  technische, sondern  auch 
m ilitä rische U eberlegungen bei der A usarbeitung  des P lanes 
bestim m end  gewesen sind. F re ilich  g eh t der P lan  n ich t so weit, 
in  aller F o rm  eine Z w angsorganisation vorzuschlagen, vielm ehr 
soll d e r neue  „ H a u p tv e rb a n d “ auf freiw illiger G rundlage au f
g eb au t w erden. E s k an n  aber keinem  Zweifel unterliegen, daß , 
vor allem  im  H inb lick  au f die h in te r  dem  P lan  stehenden K räfte , 
e ine ziem lich lückenlose E rfassu n g  der gesam ten polnischen E isen 
w irtsch a ft du rch g efü h rt w erden w ird. D r. W . S a le w s k i .

Vereins-Nachrichten.
Verein D eutscher  

Mitglieder-Verzeichnis 1938.
Etw a im Ju li 1938 w ird  das M itglieder-V erzeichnis des 

lereins D eutscher E isen h ü tten leu te  in  neuer A uflage erscheinen. 
Die Mitglieder, die der G eschäftsstelle etw aige A enderungen  
ihrer Anschrift (Tätigkeit, F irm a , W ohnung  usw .) noch n ich t 
mitgeteilt haben, w erden w iederholt d ringend  d aru m  ge
beten.

Das Mitglieder-Verzeichnis w ird sofort nach  E rscheinen  allen 
Mitgliedern kostenfrei zugesandt.

Eisenhüttenleute.
Änderungen in der Mitgliederliste.

Abel, Heinz, D ip l.-Ing ., R öchling’sche E isen- u n d  S tahlw erke 
G m . b. H ., V ölklingen (S aar); W ohnung: W ilhelm str. 27. 

Doerstling, Hans, D ip l.-Ing ., D uisburg-H am born , P a rk s tr . 99. 
Horn, Erich, D r.-Ing ., W alzw erkschef, E isenw erk-G es. M aximi- 

lia n sh ü tte , A b t. M ax h ü tte , M axhü tte -H aidhof (O berpf.). 
Jancke, Kurt, D ip l.-Ing ., Chefchem iker, A ugust-T hyssen -H ütte  

A .-G ., W erk  N iederrhein . H ü tte , D uisburg-H ochfeld ; W ohnung: 
D uisburg , D üsseldorfer S tr. 8.
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Kesseler, Johann, H ü tte n d ire k to r  a. D ., G eschäftsführer u. M itin 
h a b e r d er S chm elzbasaltw erk  K alenborn  K .-G ., H onnef (R hein).

Kurus, Hans Herbert, D ipl.-Ing ., B e triebsassisten t, G utehoffnungs
h ü tte  O berhausen A .-G ., A bt. D üsseldorf (vorm . H an ie l & 
Lueg), D üsseldorf-G rafenberg; W ohnung: B öcklinstr. 21.

Landt jr., Walter, D ipl.-Ing ., S tah lw erksassis ten t, R u h rs ta h l 
A .-G ., S tah lw erk  K rieger, D üSseldorf-O berkassel; W ohnung: 
C olum busstr. 38.

Legat, Hans, D r. m ont. Ing ., H u m b o ld t-D eu tzm oto ren  A .-G ., 
A bt. Schm iede, K öln-K alk .

Mayer, Ludwig, Ingen ieur, V erw altungsra t d er R o tten m an n er 
E isenw erke A .-G .; W ohnung: G raz (S te ie rm ark ), H u m b o ld t
s traß e  12 I I .

Olszak, Feliks, In g ., D irek to r, Z ak lady  Poludniow e Sp. z o. o., 
Stalow a W ola (Polen).

Paulus, Richard, D r. phil., Chem iker, Ju liu s  P in tseh  K .-G ., 
B erlin  0  17; W ohnung: B erlin-M ahlsdorf, M elanch thonstr. 75.

Pfender, Peter, D r. re r. pol., D irek to r, M ayer & Schm idt, Schleif
m aschinen- u . Schm irgel-W erke A .-G ., O ffenbaeh (M ain); 
W ohnung: F ra n k fu r t (Main), Sohreyerstr. 13.

Poppy, Albert Ritter von, In g ., D irek to r-S te llv ., E isenw erk  K ladno , 
K ladno  (C. S. R .).

Reif, Herbert, D ip l.-Ing ., F ried . K ru p p  A .-G ., S tah lfo rm erei, 
E ssen ; W ohnung: W eiglestr. 141.

Rogge, Adolf, B etriebsle iter, V ereinigte Oberschles. H ü tten w erk e
A .-G ., A bt. Zaw adzkiw erk, H am m erw erk  u . G esenkschm iede, 
A ndreashü tte  (O berschles.); W ohnung: G oebhelsstr. 6.

Schlüter, Hermann, D ip l.-Ing ., B etriebschef, C apito & K lein A.-G., 
D ü sseldo rf-B enra th ; W ohnung: K aiser-F ried rich -S tr. 24.

G e s to r b e n .
Springorum, Friedrich, D r.-In g . E . h ., K om m erzienra t, Dortm und.

* 1. 4. 1858, t  16- 5 - 1938- 
Wiecke, Kurt, D ip l.-Ing ., B e trieb sd irek to r, D üren.. * 15. 2. 1899, 

f  15. 5. 1938.
Neue Mitglieder.

A. O r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r .
Bostroem, Theodor, Ingen ieu r, P a r is  16 (F rankreich), 144 Avenue 

M alakoff.
Kern, Sepp, O rgan .-Ingen ieur, M ita rb e ite r der Industriebera tung 

Ludw ig W eber, B erlin  W  15, F a sa n e n str . 7 1 I I .
Klütsch, Josef, O beringenieur, Schloem ann A .-G ., Düsseldorf 1;

W ohnung: D üsseldorf-G erresheim , B ellscheid tstr. 7.
Mitis, Hubert, D ip l.-Ing ., Schoeller-B leckm ann-Stahlw erke A.-G., 

G lüherei u . V ergü terei, T e m itz  a. d. Südb. (N.-Oesterreich); 
W ohnung : R o h rb ach e r S tr. 143.

Reusch, Julius, D irek to r, S choeller-B leckm ann-Stahlw erke G. m.
b. H ., D üsseldorf 1, K ase rn e n str . 18.

Reuschle, Walter, D ip l.-Ing ., R henan ia-O ssag  Mineralölwerke 
A .-G ., Zw eigniederl. D üsseldorf; W ohnung: Düsseldorf-Ober
kassel, B a rm er S tr . 25.

B. A u ß e r o r d e n t l i c h e  M i tg l i e d e r .
Rohr, Heinz, s tu d . re r. m et., L übeck, R oeckstr. 42.

Walther Fahrenhorst f .
U nerw arte t fü r alle verschied am  8. A pril 1938 in  B erlin  

G enerald irektor R egie rungsrat a. D . D r. ju r. W a l t h e r  F a h r e n 
h o r s t  im  A lter von 67 Ja h re n . M it ihm  is t  e in  M ann d ah in 
gegangen, der m ehr als d re i Ja h rze h n te  im  G ebiete von R u h r  u n d  
Rhein schaffen du rfte , der in  den  langen  Ja h re n  seines beruflichen 
W irkens an  hervorragender Stelle m it den  H ü tte n le u te n  v e r
bunden w ar als gerechter u n d  fürsorgender V orgesetzter, als s te ts  
h ilfsbereiter K am erad , aber auch  als M ensch u n d  ech ter F re u n d  
in  Leid u n d  F reud , in  S tunden  e rn ste r sachlicher A rbeit wie auch 
fröhlicher E n tspannung .

W alther F ah ren h o rs t w urde am  12.
Ja n u a r  1871 zu M agdeburg geboren. N ach
dem  er die R eifeprüfung abgelegt h a tte , 
s tu d ie rte  er R echts- u n d  S taatsw issen
schaften  in  Leipzig, T übingen u n d  B erlin 
und  prom ovierte 1893 in  Je n a  zum  D oktor 
der R echtsw issenschaft. Seine N eigung zu 
vielseitiger p rak tischer T ä tig k e it fü h rte  
ihn  nach  dem  A bschluß seiner juristischen 
A usbildung zum  L andw irtschaftsm in iste
rium . H ier b earbeite te  er w asserrech t
liche u n d  finanztechn ische F ragen , zu 
näch st in  H öx ter, sp ä te r in  D ortm u n d ; 
dabei kam  er vielfach m it der G roßeisen
industrie  in  B erührung . K urz  nach  seiner 
E rnennung  zum  R egie rungsrat, im  Ok
tober 1905, berief ih n  die E isen industrie  
zum V orstandsm itg lied  des Phoenix , A.-G. 
fü r B ergbau  u n d  H ü tten b e tr ieb , u n d  zog 
ihn  d am it ganz in  ihren  B a n n ; bis zu sei
nem  Tode is t  er ih r  tre u  geblieben.

W enn m an  das Leben u n d  W irken 
W alth er E ahren h o rs ts  im  R uhrgeb ie t in 
diesen d re i Ja h rze h n te n  an  sich v o rü b er
ziehen lä ß t, überschau t m an  gleichzeitig 
einen bedeu tsam en  A bsch n itt rhe in isch - 
w estfälischer Industriegesch ieh te  im  R a h 
m en der wechselvollen politischen G escheh
nisse. Jed es dieser Ja h rz e h n te  t r ä g t  in  
sich ein  eigenes G epräge, s te llte  ih n  vor 
neue, im m er g rößere A ufgaben.

Die ersten  zehn Ja h re  seiner industrie llen  T ä tig k e it von 
1905 bis 1914 fü h rten  den  jungen R eg ie rungsra t m itten  h inein  
in  die großen industrie llen  O rganisationsaufgaben; T echnik  und  
W irtschaft fo rderten  s ta t t  d e r ze rsp litte rten  E in ze lu n te rn eh 
m ungen Zusam m enschluß zu gem ischten  K onzernen . So ko n n te  
er bereits 1906 an  der Verschm elzung des a lten  H oerder V ereins 
m it dem  Phoenix  m itw irken , 1907 d ie U ebernahm e der Stein- 
kohlenzeehe N ord ste rn  u n d  1910 die der D üsseldorfer R ö h ren 
w erke durchführen .

E s folgt m it den  Ja h re n  1914 bis 1923 das e rsch ü tte rn d ste  
Ja h rz e h n t deu tscher G eschichte —  W eltkrieg , Z usam m enbruch, 
R uhrkam pf, In fla tio n . Sie b rach ten  tag täg lich  neue A ufgaben: 
R ohstoffsorgen, soziale S pannungen  und  K äm pfe, schließlich

geldliche N ö te  u n d  Schw ierigkeiten. E s  w aren Aufgaben, wie 
geschaffen fü r  F ah ren h o rs ts  k lugen  V erstan d  u n d  seine ge
schickte H an d . 1922 zum  G en era ld irek to r des Phoenix  berufen, 
v e rs tan d  er es, sein U n te rn eh m en  du rch  all die Fährnisse und 
K äm pfe  dieser N o tjah re  glücklich  h indurchzusteuern .

D an n  schließlich das le tz te  J a h rz e h n t der industriellen 
T ä tig k e it W alth er F a h ren h o rs ts : es b rach te  1926 die Gründung 
der V erein ig ten  S tahlw erke. Sie s te llte  n ic h t n u r  dem  klugen 
Ju r is te n  u n d  erfah renen  V erw altungsm ann , dem  technisch ge
schulten , kaufm ännisch  erfah renen  In d u str ie lle n  m anch schwierige 

A ufgabe; sie ließ vielm ehr vor allem  gerade 
d ie m enschlichen E igenschaften  des nun
m ehr H eim gegangenen zu r stä rk s ten  und 
schönsten  E n tfa ltu n g  kom m en, Eigenschaf
ten , die schließlich doch die erste  Grund
lage se iner au ßero rden tlichen  Erfolge im 
industrie llen  L eben  w a re n : die U nabhängig
k e it u n d  G erech tigkeit seines U rteils, die ihn 
n ie , so sehr er eigene berech tig te  Interessen 
zu verfech ten  w uß te , e inseitig  w erden ließ, 
die m it d ieser G erech tigkeit sich verbin
dende in n ere  H erzensgüte  u n d  die Vor
n ehm heit des C harak ters, die ihm  die Fähig
k e it gaben , m anche verfahrene Lage zu 
re tte n , m anche scheinbar unüberwindliche 
K lu ft doch noch zu ü berb rücken . W o Dinge 
u n d  M enschen m anchm al gar n ich t Zusam
m enkom m en w ollten , F ah ren h o rs t brachte 
sie doch zusam m en.

U n d  w enn  sich W alth e r  Fahrenhorst 
sp ä te r als V orsitzender oder M itglied des 
A ufsich tsra tes m ehr u n d  m ehr der obersten 
B e ra tu n g  u n d  F ü h ru n g  zahlreicher Betriebs
gesellschaften u n d  B e te ilig ten  der Vereinig
ten  S tah lw erke w idm ete, so zeichneten ihn 
auch  d a  w ieder die gleichen besonderen 
E igenschaften  u n d  Persönlichkeitsw erte 
au s : d ie V o rnehm heit se iner Gesinnung, 
die G üte  u n d  W ärm e seines H erzens, seine 
g roße m enschliche F äh ig k e it, alles zu ver

stehen  u n d  auch  alles zu vergeben, der ganze R eiz dieses un
gew öhnlich feinsinnigen u nd  im  G runde zugleich tem peram en t
vollen M annes, d er allen  so unend lich  lieb  u n d  w ert w ar.

Seine s ta rk e  V orliebe fü r  M usik u n d  L ite ra tu r , sein hohes 
v ielseitiges K u n s tv e rs tä n d n is  g aben  seinem  schönen gastlichen 
H eim  eine besondere N ote. Seinen M ita rb e ite rn  w ar W alther 
P ah ren h o rs t ein w ahrer F re u n d , in  g u te n  wie in  schw eren Tagen. 
Allen h a t  er unendlich  viel gegeben aus dem  großen Schatz seines 
W issens u n d  K önnens u nd  aus dem  so reichen  B o rn  seiner ganzen 
P ersön lichkeit.

Sie alle u n d  auch  der V erein  D eu tscher E isenhütten leu te , 
fü r dessen A rbeiten  u n d  A ufgaben er s te ts  m it R a t u n d  T a t zur 
V erfügung s ta n d , w erden ihm  ein eh rendes u n d  d ankbares An
denken bew ahren. Helmuth Poensaen.


