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Die Maryland-Werke der Bethlehem Steel Co. in Sparrows Point.
(Erz- und Kohlenlagerplatze. Kokereianlage. Hochofenanlage. Gasmischanlage. Siemens-Martin-Werke und Bessemerstahlwerk. 
Tieföfen. Block-, Knüppel- und Brammenwalzwerk. Schienenstraße. Blechwalzwerke. Röhrenstreif enwalzwerk. Rohrenwalzwerke 
Drahtwalzwerke. Bandblechstraße. Kalt- und Warmwalzwerke für Weißbleche. Feinblech-Walzwerksanlage. Stromerzeugungsanlagen.)

D ieses Hüttenwerk ist das einzige in Nordamerika, das 
am Atlantischen Ozean liegt, und zwar südöstlich von 

Baltimore1); es erhält die Rohstoffe außer mit der Bahn 
durch Seeschiffe und versendet auch Fertigerzeugnisse auf 
gleichem Wege (B ild l) .  Die gesamte jährliche Leistungs­
fähigkeit an Stahlerzeugnissen beträgt etwa 3 Mill. t.

Bild 1. Lageplan der M aryland-W erke der Bethlehem  Steel Co. in Sparrow s P o in t
1. Kokerei
2. Hochofenanlage
3. Schienenwalzwerk
4. Siemens-Martin-Werk I
5. Siemens-Martin-Werk II
6. Siemens-Martin-Werk III
7. Gießerei
8. Brammenwalzwerk

9. Block- u. Knüppelstraße
10 . Röhrenstreifenwalzwerk
1 1 . 4 m-Blechstraße
1 2 . 2,85 m-Blechstraße
13. Umkehr-Universalstraße
14. Drahtstraße I und Drahtzieherei
15. Drahtstraße II
16. Rohrwalzwerk

Erz- und K oh len lagerp lätze.
Der Lagerplatz am 365 m langen Ausladekai faßt etwa 

0,5 Mill. t Erze; zwei Ausladevorrichtungen von je rd. 14 m 
Spannweite, ein Brückenkran von 76 m Spannweite sowie 
zwei Erzverladebrücken von 111,5 m. Spannweite besorgen 
den Erzumschlag. Kalkstein wird mit der Eisenbahn ange­
fahren. Die Kohle geht von den Gruben auf der Bahn zu 
Häfen, wo sie auf Schiffe oder Kähne umgeladen wird; 
diese werden dann zum Kohlenumschlagplatz des Hiitten- 

M R on Steel Engr. 15 (1938) Nr. 4, S. B -l/3 3 .

werkes gefahren, wo die Kohle von zwei Verladebrücken 
von je 110 m Spannweite ausgeladen und gestapelt wird; 
etwa 150 000 t Kohlen können vorrätig gehalten werden. 

K ok ereian lage.
Sechs Gruppen mit zusammen 360 Oefen können 6000 t 

Kokskohle je Tag verkoken; die Oefen haben durchschnitt­
lich rd. 12 m Länge, 0,5 m 
Weite und rd. 3 m Höhe. 
Fünf Gruppen der Bauart 
Köppers werden mit Koks­
ofengas, eine Gruppe der 
Bauart Becker mit Hoch­
ofengas beheizt. Zum Ge­
winnen der Nebenerzeug­
nisse sind die nötigen An­
lagen vorhanden. Die Koks­
ausbeute beträgt etwa72%.

H och ofen an lage.

Die sechs in einer 
Reihe stehenden Hochöfen 
können etwa 1,9 Mill. t 
Roheisen im Jahr erzeu­
gen. Der Kokssatz be­
trägt hierbei etwa 758 kg/t 
Roheisen. 24 % des Gicht­
gases dienen zum Heizen 
der Winderhitzer, die 
Windtemperatur beträgt 
730 bis 870° je nach Be­
darf. Das übrige Gichtgas 
geht zur Kokerei, zu den 
Tieföfen, Stromerzeu- 
gungs- und Gebläse-Gas­
maschinen sowie Dampf­
kesseln. Das fein gereinigte 
Gichtgas enthält 2 g/m3 
Staub. 14 Gasgebläsema­
schinen und drei Dampf- 
turbogebläse erzeugen den 
Wind für die Hochöfen. 
Das Roheisen wird zum 
Teil auf einer zweisträn- 
gigen Gießmaschine ver­
gossen; zu den Siemens- 
Martin-Werken und zum 
Bessemerstahlwerk wird es 
in sechs fahrbaren 125-t- 
Mischern und 28 40-t- 
Pfannen geschafft. 

G asm ischan lage.
Das Mischgas aus Koksofen- und Hochofengas hat einen 

Heizwert von 2000 kcal/m3, der dauernd durch ein Kalori­
meter geprüft wird. Der Gasdruck beträgt 0,70 bis 0,84 at.

leses Gas heizt die Oefen der Walzwerke, der Hilfsanlagen 
i t i  Siemens-Martin-Werke usw. Zwei andere Gasmisch­
anlagen erzeugen Schwachgas mit 890 und 1160 kcal/m3 
ur ie rieföfen. Gewöhnlich werden etwa 40%  des über- 

sc liisdgen Koksofengases im Hüttenwerk verbraucht, wäh­
ren as übrige Gas an die Stadt Baltimore verkauft wird.

17. Weißblechwalzwerk
18. Kaltwalzwerk
19. Feinblechwalzwerk
20. Bandblechwalzwerk
2 1 . Drahtseilfabrik
22. Schiffswerft
23. Kohlenlager
24. Erzlager.
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Siem en s-M artin -W erk e und B essem erstah lw erk .
Die Stahlwerke haben eine monatliche Erzeugung von 

223 0 00 1  Siemens-Martin-Stahl und 25 500 t Bessemerstahl. 
ZaMentafel 1 gibt Auskunft über die Stahlwerkseinrich- 
tungen. Die Oefen und Kammern sind isoliert. Als
Brennstoff dient Oel. Die Schmelzungsdauer beträgt 
etwa 914 h. Alle Oefen sind mit Geräten zum Messen 
des Oelverbrauches, der Abgas- und Gewölbetemperatur, 
des Druckes des Gases und der eingeblasenen Ver­
brennungsluft sowie des Schomsteinzuges usw. und
selbsttätigen Umstellvorrichtungen für Gas und Luft aus­
gerüstet.

T ieföfen .
Die Blockgewichte bewegen sich zwischen 2,16 und 

21,8 t. Die Blockgießformen, die noch von den Block­
abstreifern gefaßt werden können, werden in drei Anlagen 
von den Blöcken abgestreift. Die 22 Tiefofengruppen zu 
je 4 Zellen haben die in Zahlentafel 2 angegebenen Abmes­
sungen. 14 Gruppen werden mit Mischgas von 1160 kcal/m3 
und die übrigen mit Hochofengas von 890 kcal/m3 beheizt.

Z ah len ta fe l 2. A b m e s s u n g e n  d e r  T ie f  o f e n z e l l e n .

Breite
m

Länge Tiefe 
m | m

6 G r u p p e n ......................... 1 ,83 2 ,6 7  2 ,6 2
1 G ruppe ......................... 2 ,0 0 2 ,6 7  2 ,6 2
7 G ru p p en  ......................... 2 ,1 3 2 ,7 4  2 ,6 2
8 G ru p p en  ......................... 2,13 3 ,3 5  | 2 ,7 4

Alle Oefen haben zahlreiche Meßgeräte. Je nach ihrer Größe 
werden zwei bis sechs Blöcke in jede Zelle durch Zangen­
krane eingesetzt oder herausgezogen, auf elektrische Block­
wagen gesetzt und entweder zum Brammen- oder Block­
walzwerk gefahren, wo sie umgekippt werden, um sie auf 
den Zufuhrrollgang legen zu können. Der Blockquerschnitt 
schwankt zwischen 555 x  605 mm2 und 810 x  1270 mm2.

B lock -, K n ü p p el- und B ram m enw alzw erk.
Das ä ltere U m k eh rb lock w alzw erk  mitetwalOOOmm 

Walzendurchmesser und 2335 mm Ballenlänge hat Weiß­
metallager mit Rotgußeinlagen und eine Leistung von 
120 bis 150 t/h  Fertiggewicht an vorgewalzten Blöcken 
und Brammen von 150 x  150 mm2 bis 140 x  555 mm2 
Querschnitt. Ein Doppelankermotor von 7000 PS für 
600 V Gleichstrom und 50 bis 100 U/min treibt es an. Der 
Schwungrad-Umformersatz besteht aus zwei 600-V-Gleich- 
strommaschinen zu je 3000 kW, die von einem Schleifring­
motor von 5000 PS für Drehstrom von 6600 V und 25 Perio­
den mit 370 U/min angetrieben wird. Die Dampfdruckwasser­
schere kann einen Schnittdruck bis 1200 t entwickeln.

Das zw e ite  U m k eh rb lock w alzw erk  hat Walzen 
von 1015 mm Dmr. und 2335 mm Ballenlänge und walzt 
Blöcke von 150 x  150 mm2 bis zu 555 x  1165 mm2 Quer­

schnitt; die Zapfenlager sind gleich denen der älteren 
Straße. Der Antriebsmotor für 7000 PS, 650 V Gleichstrom 
und 50 bis 100 U/min hat Doppelanker. Der Schwungrad­
umformer hat einen Schleifringmotor von 5000 PS für 
Drehstrom von 6600 V und 25 Perioden, der zwei 3000-kW- 
650-V-Gleichstrommaschmen mit 370 U/min antreibt. Die 
Dampfdruckwasserschere hat einen Sc-hnittdruck bis zu 
3000 t.

Die hinter den Blockstraßen liegende k o n tin u ier lich e  
K n ü p p elstraß e erhält Vorblöcke von 200 x  200 mm2 
und erzeugt 110 bis 120 t/h  Knüppel von 44 x  44 bis 
75 x  75 mm2 sowie Halbzeug für Röhrenstreifen. Sie be­

steht aus sechs Vorgerüsten mit Walzen von 605 mm Dmr 
und 1520 mm Ballenlänge sowie sechs Fertiggerüsten mit 
Walzen von 455 mm Dmr. und 685 mm Ballenlänge. Je ein 
Gerüst mit senkrechten Stauchwalzen zwischen dem vierten 
und fünften Vorgerüst sowie vor der Fertigstraße wird durch 
einen 250-PS-250-V-Gleiehstrommotor mit 300 bis 475U/min 
angetrieben. Die Vorstraße hat einen 4000-PS-Motor für 
Drehstrom von 6600 V und 83 U/min und die Fertigstraße 
einen von 3250 PS mit 94 U min, die Auslaufgeschwindigkeit 
des letzten Gerüstes ist 3,25 m/s.

Im gleichen Gebäude steht eine k o n tin u ie r lich e  
P la tin e n s tr a ß e , deren Vorstraße aus zwei Gerüsten mit 
Walzen von 685 mm Dmr. und zwei Gerüsten mit 610 mm 
Dmr. besteht, während die Fertigstraße sieben Gerüste 
mit Walzen von 530 mm hat. Je ein Stauchgerüst steht 
zwischen dem dritten und vierten Vorgerüst, vor dem 
dritten und fünften Fertiggerüst. Vorblöcke von 200 X  
205 mm3 unmittelbar von den Blockstraßen werden zu 
Platinen. Brammen bis zu 150 mm Dicke zu Röhrenstreifen 
ausgewalzt, dabei beträgt die Breite der Fertigerzeugnisse 
200 bis 565 mm, die Dicke 4 bis 38 mm. Die Straße leistet 
129 bis 130 t/h, das Walzgut erhält 9 bis 11 Stiche, wobei 
die Abnahme bei jedem Stich 15 bis 50 % beträgt. Die 
größte Auslaufgeschwindigkeit ist 6 m/s. Der Drehstrom­
motor an den beiden ersten Vorgerüsten hat 4000 PS und
83,5 U/min, an den zwei folgenden Vorgerüsten 6500 PS 
und 187,5 U/min und an den sieben Fertiggerüsten 
6700/5000/3350 PS und 500/375/259 U/min; er wird mit 
einem Scherbius-Regelsatz gesteuert.

B reite  Bram m en von 460 bis 1520 mm Breite und 
100 bis 560 mm Dicke werden auf einem U n iv ersa l-  
B ram m en-U m k eh rw alzw erk  mit Liegewalzen von 
1015 mm Dmr. und 2030 mm Ballenlänge hergestellt; die 
Erzeugung beträgt 120 bis 130 t/h. Die Walzen werden 
von einem7000-PS-650-V-Gleichstrommotormit50 801' min 
angetricben. Die Stehwalzen mit 610 mm Dmr. haben einen 
2500-PS-Gleichstrom-Antriebsmotor mit 100 250 U/min. 
Beide Motoren erhalten ihren Strom von einem Umformer- 
satz mit einem Drehstrom-Antriebsmotor von 6000 PS und

Z ah len ta fe l 1. A n g a b e n  ü b e r  E i n r i c h t u n g e n  d e r  S t a h l w e r k e .

Siemens-Martin- Oefen Bessemer-
Konverter Mischer Rohei senVrane Gießkrane Durchschnitt­

w er*
Trag­
kraft

t

Trag­
kraft

t

licher Wärme­ Angeschlossene Abhitzekessel

Nr.
Länge

m
Breite

m
Anzahl Herdfläche

m2
Leistung

t
Zahl Inhalt

t Zahl Inhalt
t

Zahl Zahl verbranch in 
Mill. kcal t

1 377 43 9
3

13,2 X 5 ,13  
15 ,07  X 5 ,13

150
150 __ Z 1 1000 4 75 3

1
150
175 1 ,01

Sieben Kessel für überhitzten 
Dampf von 11 a t und eine 

Leistung von je GOO PS

2 313 50 5 13 ,56  X 5 ,7 9 150 3 20 1
1
1

1300
700
4 50

4 100

1  60
für Konverter

2 175 0 ,9 3 Fünf Kessel für überhitzten 
Dampf von 11 a t und eine 
Leistung von durchschnittlich 

je 480 PS

3 213

68 ,6

50 .3

27 .4

6 16 ,0  X 5 ,1 3 150 — —
1
1

1300
6 00

3 100 2 200 0 ,7 8
—
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drei 3000-kW-Gleichstrommaschinen mit 375 U/min. Die 
in Tieföfen gewärmten Blöcke haben einen Querschnitt 
von 555 x  610 bis 940 X 1625 mm2.

Schienenstraße.
Schienen von 25 bis 65 kg/m werden auf einer nicht 

näher beschriebenen 660er Dreiwalzenstraße mit elektrisch 
bewegten Hebetischen und Kantvorrichtungen erzeugt.

B lechw alzw erke.
Eine der drei Straßen besteht aus einem L authschen  

Gerüst mit Walzen von 965/610/965 mm Dmr. und 2850mm 
Ballenlänge, die von einem 4000-PS-6600-V-Drehstrom- 
motor mit 53 U/min angetrieben werden. Erzeugt werden 
fertiggeschnittene Bleche von 2540 mm Breite und 125 mm 
größter Dicke, 1825 mm Breite bei 3,2 mm kleinster Dicke 
aus Brammen von 410 X 1470 mm2 im Gewicht von 9070 kg
bis herunter auf 50 X i , ,  „ . .  . „
r , „  ,  . n . , ,  i — 1—Zur OraMstraßel
olO mm im Gewicht ]JJ|Jj] ¡¡¡VJ und Drahtzieherei
von 227 kg, wobei die 
Erzeugung etwa 20 t/h 
beträgt. Sechs Umkehr-

R ö h ren stre ifen  w alz werk.
Es besteht aus kontinuierlich angeordneten vier Vor­

walz-, zwei Zwischen- und zwei Fertiggerüsten mit Walzen 
von 300 mm Dmr., und vor jeder dieser drei Gruppen steht 
ein Stauchgerüst. Die Vorgerüste werden über Vorgelege 
durch einen 1800-PS-600-V-Gleichstrommotor mit 275 bis 
550 U/min, die Zwischengerüste durch einen gleichen Motor, 
und jedes der Fertiggerüste unmittelbar durch einen 
1100-PS-600-V-Gleichstrommotor, von denen der eine 
Motor 214/320 mm und der andere 246/382 U/min macht, 
angetrieben. Es werden Streifen von 44 bis 208 mm Breite 
und 2 bis 7,6 mm Dicke aus Knüppeln von 140 bis 200 mm 
Breite und 50 mm Dicke oder aus solchen von 46 x  46 bis 
75 X 75 mm2 Querschnitt in Mengen bis zu 35 t/h  erzeugt; 
dies ist die größte Leistungsfähigkeit des mit Generatorgas 
beheizten kontinuierlichen Knüppelwärmofens von 7,62 m 
Breite und 9,14 m Länge.

R öhrenw alzw erke.
Von den schon früher beschriebenen2) vier Walzwerken 

erzeugt das erste stumpfgeschweißte Röhren von 6,5 bis 
51 mm Dmr., das zweite Röhren gleicher Art von 38 bis 
75 mm Dmr., das dritte überlapptgeschweißte Röhren von 
50 bis 200 mm Dmr. und das vierte Röhren gleicher Art von 
150 bis 400 mm Dmr. Die Gesamtleistung beträgt etwa 
215 000 t/Jahr.

Bild 2. D raht- und Stabstahlw alzw erk.
1. Knüppellager
2. Ofen
3. Motorraum

4. Draht- und Stabstahlstraße
5. Walzendreherei
6. KUhlbett

7. Scheren
8. Bundeförderband
9. Versandlager

Regenerativwärmöfen mit je 2,51 X 10,36 m2 Herdfläche 
werden mit gestäubtem Oel gefeuert.

Die U m k eh r-U niversalstraß e hat zwei Liegewalzen 
von 915 mm Dmr. und 2080 mm Ballenlänge sowie Steh­
walzen von 535 mm Dmr. Sie wird von einem 4400-PS- 
700-V-Gleichstrommotor mit 50 bis 100 U/min angetrieben. 
Der Umformersatz hat einen 5000-PS-6600-V-Drehstrom- 
motor, der zwei 2200-kW-700-V-Gleichstrommaschinen 
antreibt. Die Brammen von 510 x  1470 mm2 im Gewicht 
von 15,875 kg bis herunter auf 125 x  250 mm2 im Gewicht 
von 545 kg werden zu Blechen von 1470 bis 250 mm Breite 
ausgewalzt. Die Leistung beträgt 25 t/h. Die sechs Wärm- 
öfen haben gleiche Abmessungen wie die Oefen der vorbe­
schriebenen Straße.

Die d ritte  B lechstraß e erzeugt Bleche von 3,68 bis 
3,81 m Breite und 10 bis 305 mm Dicke; die Rohbrammen 
von 715 x  2285 mm2 Querschnitt und etwa 22,68 t Gewicht 
bis zu Brammen von 150 x  1020 mm2 Querschnitt und 
1,13 t Gewicht werden in drei mit Oel geheizten Umkehr- 
Regenerativwärmöfen von 3,15 m Weite und 12,5 m Länge 
erwärmt. Die Straße besteht aus einem Lauthschen Gerüst 
mit Ober- und Unterwalzen von 1130 mm Dmr. und 4,0 m 
Ballenlänge und einer Mittelwalze von 700 mm Dmr.,' die 
von einem 4500-PS-6600-V-Drehstrommotor mit 370 U/min 
über ein Vorgelege mit 37,5 U/min angetrieben wird. Die 
Leistung beträgt etwa 22 t/h.

Eine K üm pelanlage ermöglicht die Ausführung aller 
für den Kesselbehälter- und Apparatebau nötigen Flansch­
arbeiten.

10. Strahlheizrohr-Glühhauben
1 1 . D rahtbunde-Vorratslager
12. Betriebsbüro.

D rah tw alzw erke.
Von den zwei D rah tstraß en  ist die neuere besonders 

bemerkenswert3); sie erzeugt außer Draht von 5,3bis9,5 nmi 
Dmr. auch Stabstahl von 9,5 bis 25,4 mm Dmr. aus Knüp­
peln von 46 bis 76 mm2 und 9,14 m Länge im Gewicht von 
etwa 150 bis 415 kg, die in einem kontinuierlichen mit Misch­
gas oder Brennöl geheizten Ofen mit Hängedecke von 9,75 
m 1. W. und 15,24 m Länge erwärmt werden und dessen 
Leistung 50 t/h  an Knüppeln von 57 mm2 beträgt. Die 
Luft wird in Rekuperatoren vorgewärmt. Das Ofengemäuer 
ist von Wärmeschutzschichten umgeben.

Die für die Herstellung von Draht und Stabstahl an­
geordnete Straße kann vorläufig, da nur ein Fertigstrang 
vorhanden ist, zwei Adern gleichzeitig walzen, ist aber für 
vier Adern entworfen worden. Die größte Auslaufgeschwin­
digkeit am letzten Fertiggerüst beträgt 20,8 m/s. Die An­
ordnung des aus einer 250er kontinuierlichen Vorstraße mit 
neun Vor-, vier Zwischen-, zwei Umsteck- und sechs im 
Strang stehenden Fertiggerüsten bestehenden Walzwerkes 
ist aus Bild 2 und die Angaben über die Antriebsmotoren 
aus Zahlentafel 3 zu ersehen. Bemerkenswert sind die Regel­
vorrichtungen zum Steuern der Motoren. Die Leistung 
beträgt je nach der Art des Walzgutes 20 bis 50 t/h.

Der Knüppel durchläuft abwechselnd Vierkant- und 
Ovalstiche, wobei Drallführungen den Knüppel hinter den 
Vierkantstichen um 45°, hinter den Ovalstichen um 90°

2) S tahl u. E isen  48 (1928) S. 1646/48.
3) Vgl. auch C. E . J o h n s o n :  Iro n  Age 141 (1938) Nr. 21, 

40 /4 1 : s t eel 102 (1938) N r. 25, S. 38/39 u. 66.
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drehen. Die Walzenzapfen laufen in geschlossenen Lagern 
der Bauart Morgoil4) und werden durch Druckölschmierung 
geschmiert. Die Abnahme beträgt im letzten Stich etwa 
9% , in den Vorstichen bis 35%.

Beim Walzen dickeren Walzgutes wird der Fertigstrang 
nicht benutzt; die Auslaufgeschwindigkeit des 15. Gerüstes 
schwankt zwischen 3,3 und 9,13 m/s und die Umfangs­
geschwindigkeit der Rollen des Auslaufrollganges zum Kühl­
bett ist ein Drittel höher; die Rollen werden einzeln durch 
81 Motoren von je 0,78 PS und 32 Motoren von 1,38 PS 
angetrieben.

Z ah len ta fe l 3. A n g a b e n  ü b e r  d ie  M o t o r e n  d e r  D r a h t -  
u n d  S t a b s t a h l s t r a ß e .

Gerüst

Nebenschlußmotoren für 
600-V-Gleichstrom

Stärke in PS Drehzahl

U/min

ob m it oder 
ohne Ueber- 
setzungsvor- 

gelege

V o rg e rü s te  1 u n d  2 . .
V o rg e rü s t 3 ...................
V o rg e rü s te  4 bis 9 . . 
Z w ischengerüste  10 u n d  11 
Z w ischengerüste  12 u n d  13 
U m ste ck g e rü s t 14 . . . 
U m ste ck g e rü s t 15 . . . 
F e r tig g e rü s te  16 bis 21 . 
D er S chw un g rad -U m fo rm e 
k V A -D reh stro m m o to r fü r  
U /m in  sow ie au s d re i 1750 
450/600 V u n d  e iner 150( 

250 V m it e in er 10

500 
300 

1500 
700 
700 
700 
700 

1250 
-satz  b es te  
6600 V, 6( 
kW -G leich  
i-kW -G leic 
9 -k W -E rre j

250 /750  
250/750  
150 /450  
3 00 /900  
225/625  
2 25 /625  
300 /625  
5 00 /750  

h t a u s  ein  
P e rio d en  

s tro m m a sc  
is tro m m a s  
;e rm asch in

m it
m it
m it

m it 
em  8200- 

u n d  514 
a in en  fü r  
chine fü r 
5.

Zum Aufwickeln von dünnem Draht dienen vier H asp el, 
die von einem regelbaren Motor angetrieben werden, während 
zwei Haspel für dicken Draht je einen besonderen regelbaren 
Antriebsmotor haben.

Vor der kontinuierlichen Straße steht eine von Hand 
steuerbare Teilschere, zwischen dem 9. und 10. Gerüst 
eine durch Dampf betriebene fliegende 4-Strang-Schere, 
je eine vierfache Umführung am 14. und 15. Gerüst und 
eine elektrisch betriebene 4-Strang-Schere vor dem 15. Ge­
rüst ; das 82 m lange doppelte Kühlbett hat zwei umlaufende 
selbsttätige Scheren, die durch Anstoßen des Walzgutes an 
Schaltklappen zum Schnitt ausgelöst werden. Die Draht­
bunde werden von einem Förderband und Hakenhängebahn 
aufgenommen und weitergebracht. Diese Einrichtungen 
werden vervollständigt durch Schleifbänke für große und 
kleine Führungen, Schrottscheren, Drahtschrotthaspel, Stab­
stahlscheren und -biegemaschinen, Walzendrehbänke und 
-schleifbänke sowie eine Profilstahlschere. Die vorhandene 
Drahtzieherei mußte wegen der vermehrten Erzeugung 
durch Aufstellen von 29 Ziehbänken, Anschaffen von vier 
Glühöfen mit Strahlrohrbeheizung und 12 Untersätzen, 
sowie Anlage eines Patentierglühofens, Schutzgaserzeu­
gungsanlage usw. vergrößert werden.

Die ä ltere  Drahtstraße5) in kontinuierlicher Anordnung 
hat sieben Vorgerüste und Walzen von 320 mm Dmr. und 
495 mm Ballenlänge sowie zehn Fertiggerüste mit Walzen 
von 254 mm Dmr., die durch einen 4000-PS-Motor für 
Drehstrom von 6600 V und 375 U/min angetrieben werden; 
ihre Leistung ist 20 t/h  in Draht von 5,3 bis 12,7 mm Dmr., 
der in Bunde gewickelt wird. Die Auslaufgeschwindigkeit 
ist etwa 16 m/s. Ein kontinuierlicher Ofen mit einem Herd 
von 9,75 m Breite und 7,60 m Länge erwärmt Knüppel von 
46 bis 51 mm2.

B a n d b le ch str a ß e6).
Sie wurde in der zweiten Hälfte des Jahres 1937 in Be­

trieb gesetzt; die monatliche Erzeugung beträgt 50 000 t 
Bandblech von 1220 mm Breite und 1,6 mm Dicke und 
darüber, 1070 mm Breite und 1,3 mm Dicke, sowie 915 mm 
Breite und 1 , 1  mm Dicke, ferner Röhrenstreifen bis zu 
12 mm Dicke. Die schmälsten Streifen haben 355 mm Breite. 
Die Brammen sind 355 bis 1270 mm breit, 2,14 bis 4,9 m 
lang, 114 bis 140 mm dick und wiegen 500 bis 5000 kg.

Die geputzten Brammen werden von einem Kran auf 
einen als Hebetisch ausgebildeten Stapler gesetzt; ein Ketten­
schlepper bringt die Brammen einzeln auf den vor den drei 
Oefen laufenden Rollgang, der sie vor den betreffenden 
Ofen befördert. Der Brammendrücker an jedem Ofen hat 
zwei Stößel, die je nach der Länge der Brammen einzeln 
oder zusammen arbeiten.

Die D u rch stoß öfen  können 50 t/h  kalte Brammen 
auf etwa 1200° erwärmen; sie haben 5,5 m 1. W. und 24,4 m 
Länge, wovon der Schweißherd 5,2 m Länge einnimmt. 
Dieser wird durch acht Oberbrenner mit Heizöl erwärmt, 
während die Aufheizzone sechs Ober- und sechs Unter­
brenner hat; die Brenner sind gleichmäßig über die Ofen­
breite verteilt. Die Luft wird in zwei Hohlziegel-Rekupe­
ratoren an jedem Ofen auf etwa 315 bis 370° erwärmt. Alle 
Oefen sind vollständig von Wärmeschutzschichten um­
geben und haben flache Hängedecken. Die Brammen 
gleiten beim Ausstößen aus dem Ofen auf einer Rutsche 
gegen Puffer, die am Ofenabfuhrrollgang angebracht sind.

Das erste G erüst hat senkrechte Stauch walzen und 
dient zum Brechen oder Auflockern des Zunders, der durch 
Druckwasser abgespritzt wird. Die V orstraße hat vier 
Gerüste, und das Walzgut durchläuft niemals zwei Gerüste 
gleichzeitig; die F er tig str a ß e  hat ein Zunderbrechgerüst 
und sechs Fertiggerüste (B ild  3 und Zahlentafel 4). Beim 
Austritt aus dem letzten Vorgerüst hat das Walzgut 18 bis 
32 mm Dicke. Der 44 m lange Rollgang mit Berieselungs­
vorrichtung zwischen den Straßen dient zum Regeln der 
Temperatur und zur Bildung des Sekundärzunders der vor­
gewalzten Bramme auf 1070 bis 1010° vor ihrem Eintritt 
in die Fertigstraße. Ein darüber angebrachtes Strahlungs­
pyrometer überträgt auf elektrischem Wege die Tempe­
ratur zur Bedienungsmannschaft an den Oefen und an der 
Fertigstraße. In diesen Rollgang sind zwei umlaufende 
von Hand oder selbsttätig zu steuernde Endenscheren ein­
gebaut, eine unmittelbar hinter dem letzten Vorwalzgerüst 
und eine vor der Fertigstraße. Ein zweites Strahlungs­
pyrometer hängt über dem letzten Fertiggerüst.

Alle Vierwalzengerüste haben an den Arbeitswalzen 
Rollenlager und an den Stützwalzen Gleitlager mit Oel- 
schmierung, die auch bei den Zweiwalzengerüsten verwendet 
wurden, während die Stauchwalzengerüste Rollenlager 
haben. Zwischen den Fertiggerüsten sind Schlingenspanner 
angebracht.

Druckwasser von 70 at wird durch Düsen auf das Walz­
gut gespritzt, und zwar vor dem ersten, zweiten und vierten 
Vorwalzgerüst, zwischen dem zweiten Zunderbrecher 
und dem fünften Fertiggerüst von unten, während Dampf 
den Zunder hinter den Fertiggerüsten von oben wegbläst.

Alle Rollgänge bis zum letzten Fertiggerüst haben 
Rollenlager. Hinter diesem Gerüst folgt ein aus 224 einzeln 
angetriebenen Rollen bestehender etwa 105 m langer Roll­
gang, dessen erster Teil von 30 m Länge Vorrichtungen zum 
Bespritzen des Walzgutes hat, um dieses in metallurgischer 
Hinsicht zu beeinflussen.

4) S tah l u. E isen  54 (1934) S. 957/58.
5) Vgl. S tah l u. E isen  47 (1927) S. 1911/12. 6) C. R . F o x :  Steel 102 (1938) N r. 17, S. 38/41  u. 64.
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1. Lager- und Versandhallc
2. Ausleseraum
3. Verzinnerei
4. Weißbeizerei m it 3 Beizen
5. Kaltnachwalzwerke
6. Tunnelglühöfen
7. 3 Tauchkolbendrehbeizen zum

Schwarzbeizen
8. Scherenhalle
9. Warmwalzwerk

10. Wärmofen
11. Platinenlager
12. Lager für gewickelte Bandrollen

und Durchlaufbeizen
13. 2 Kaltwalzwerke mit je 5 Ge­

rüsten

Unmittelbar hinter dem letzten Fertiggerüst steht eine 
durch zwei 150-PS-Motoren angetriebene fliegende Schere 
zum Schneiden von Walzgut bis zu 12 mm Dicke und 
1220 mm Breite auf 3,35 bis 9,14 m Länge. 103,6 in hinter 
dem Fertiggerüst sind zwei Haspel für Bandbleche bis zu 
1220  mm Breite angeordnet, von denen jeder acht Motoren 
von 5 bis 10  PS zum Antreiben der Rollen, zwei Motoren 
zum Antreiben der Führungsrollen und zwei Motoren zum 
Betreiben der Klemmrollen hat. Durch Druckluft be­
tätigte Vorrichtungen schieben die etwas gelockerten Bunde

Haspel 
Stapler
2 M aschinensätze zum  Richten 

und Zerteilen der Bleche 
K altnachw alzwerke  
Scheren  
Beize
Norm alglühofen  
H aubenglühofen  
Lager- und Versandhalle 
M aschinensatz zum Richten 
und Zerteilen von Bandrollen 

Förderbänder für die Bandblech­
rollen

54. Lager für Bandblechrollen
55. W aagen.

a u f einen Förderwagen; dieser bringt sie zu einem Förder­
band, das sie etwa 100 m weit zum Vorratslager schafft. 
Im Lager steht ein Maschinensatz aus Abwickelhaspel, Kreis­
messerschere, Aufwickelhaspel und Abziehvorrichtung für 
Bandblechrollen. Hinter den Haspeln führt ein etwa 65 m 
angcr Rollgang zu einer Stapelvorrichtung für Blechtafeln.

F. O. Schnure und R. H. W right berichten7) über die 
elek trischen  E in r ich tu n g en  der vorbeschriebenen 
Bandblechstraße.

7) Iron  Steel E ngr. 15 (1938) N r .4, S .65/66; N r.5 , S .44/59 u .65.

B üd 3. Fein- und  W eißblechwalzwerke sowie B andblechw alzw erk
14. Elektrolytische Reinigungsanlagen
15. Motorenraum
16. Gliiherei
17. 4 Kaltnachwalzwerke
18. 7 Maschinensätze zum Fertig­

machen der Bleche
19. 3 Blechtafel-Auslesemaschinen
20. W'alzendreherei
2 1 . Brammen- und Platinenlager
22 . 2 Dreiwalzen-Vorgerüste
23. Durchlauföfen
24. 8 Zweiwalzen-Fertiggerüste
25. Schere
26. 6 Kaltnachwalzgerüste
27. Glüherei
28. 4 Feinblechstraßen älterer Bauart

29. 2 Walzenstraßen für Bleche von 4 3 .
6 bis 1,6 mm Dicke 44.

30. Scherenhalle 45 ,
31. Beizerei
32. Förderbänder 40 .
33. Beizerei und Verzinkerei 47 .
34. Halle zum Fertigm achen der 48.

Bleche 49!
35. Lager 50|
36. Kesselhaus-
37. Brennöllager
38. Brammenlager
39. Oefen
40. Bandblechstraße
41. Motorhaus
42. Walzendreherei
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Bemerkenswert sind auch die Schmiervorrichtungen, 
Kammwalzen und ihre Zapfenlager werden durch Oel von 
einer selbsttätigen Gruppe von Vorrichtungen geschmiert, 
während eine andere gleicher Größe die Vorgelege, ihre 
Lager und die Stauchwalzengerüste schmiert. Die Lager 
der Stützwalzen, die Hauptantriebsmotoren und l mformer- 
sätze sowie das Stauchgerüst mit senkrechten Walzen haben 
alle ihre selbsttätig arbeitenden Oelschmiergruppen. Die 
Rollenlager der Arbeitswalzen haben Fettdruckschmierung, 
während Rollgangslager, Haspel und sonstige Hilfsvorrich­
tungen mit Fett durch Vorrichtungen mit Handbedienung 
geschmiert werden.

Die hinter dem Auslaufrollgang, Haspel und Stapel­
vorrichtung der Bandblechstraße stehenden Hallen ent­
halten alle Vorrichtungen zum Verarbeiten und Fertig­
machen der Bandblechrollen und Bleche. Diese umfassen: 
zwei Maschinensätze aus Richtmaschine, fliegender Schere, 
Stapler mit den nötigen Fördervorrichtungen zum Be­
schneiden und Teilen der Bandbleche bis zu 1270 mm Breite 
und 6 mm Dicke, sodann zwei Zweiwalzen-Kaltwalzgerüste 
für niedrigen Druck mit Walzen von 715 mm Dmr. und 
1400 mm Ballenlänge, sowie ein Zweiwalzengerüst mit 
Walzen von 660 mm Dmr. und 1675 mm Ballenlänge, ferner 
einen Maschinensatz zum Zerteilen der abgewickelten Band­
blechrollen, sechs Scheren, eine vierarmige Tauchkolben- 
Beizvorrichtung mit Wasch- und Oelungsvorrichtungen. 
Zum Glühen sind vier Strahlheizrohrglühhauben8) mit zwölf 
Untersätzen von 2130 X 4720 mm2 Grundfläche für Bleche 
oder Rollen von 1115 mm Dmr. und 1270 mm Höhe vor­
handen; Schutzgas wird von vier Anlagen geliefert. Ein 
45,7 m langer durch Koksofengas geheizter Durchlauf- 
Normalglühofen mit Rollenherd, dessen Rollen in der einen 
Ofenhälfte mit Wasser, in der anderen Hälfte ungekühlt 
sind, kann 130 t je Tag an Blechen glühen.

K alt- und W arm walzwerke für W eißbleche (B ild  3).

In der Abteilung für k a ltgew a lzte  Weißbleche wird 
das warmgewalzte 2,3 bis 1,6 mm dicke Bandblech auf 
0,8 bis 0,2 mm heruntergewalzt; die Anlage kann etwa 
25 000 t kaltgewalzte Weißbleche im Monat erzeugen.

Zuerst geht das Bandblech durch eine der beiden aus 
je vier Säure-, einem Kaltwasser- und einem Warmwasser­
behälter bestehenden D urchlauf b e iz en ; die Behälter sind 
aus Blechen hergestellt, die mit 6 mm dicker Gummischutz­
schicht und 215 mm dickem mit säurefestem Zement ver­
kittetem säurefesten Futter ausgekleidet sind. Auch die 
Dunsthauben dazu sind mit einer Gummischutzschicht ver­
sehen. Die Beize enthält 9 bis 1 1  %H2S04undihreTemperatur 
wird auf 82 bis 93° gehalten durch selbsttätige Temperatur­
regler. Die Durchlaufgeschwindigkeit beträgt 0,35 bis 
1,25 m/s. Die Gesamtlänge einer Durchlaufbeize ist etwa 
150 m und setzt sich zusammen aus Bottichen, Abwickel- 
liaspel, Richtmaschine, Heftvorrichtung, Schlingengrube, 
Klemmrollen, Putzvorrichtung, Schere und Haspel zum 
Wiederaufwickeln9). Eine der Beizen hat eine elektrische 
Schweiß- und Abgratvorrichtung außer der Heftvorrichtung. 
In den den Beizen benachbarten Gebäuden stehen die beiden 
K altw alzw erke mit je fünf hintereinanderstehenden 
Gerüsten (Zahlentafel 4), von denen das ältere eine Leistung 
von etwa 1 10 0 0  t, das neuere von etwa 14 000 t je Monat 
an Bandblechen hat. Die Banddicke wird dauernd durch 
eine elektrische Vorrichtung gemessen. Die Stützwalzen 
haben mit Drucköl geschmierte Lager, ebenso die Vorgelege­
lager, während die Rollenlager der Arbeitswalzen und andere

8) Vgl. S tahl u. E isen 56 (1936) S. 972/73; 57 (1937) S 9 1 4 /t n
9) S tahl u. E isen 56 (1936) S. 1441/42. ’

Lager Druckfettschmierung haben. Zum Schleifen der 
Walzen sind zwei Bänke vorhanden.

Zum Entfernen des beim Kaltwalzen benutzten Palm­
öles von den Bandblechen vor dem Glühen dienen fünf für 
eine größte Bandbreite von 1065 mm angeordnete e lek tro ­
ly tisc h e  R ein igu n gsan lagen . Die Bandblechrolle wird 
auf den Ablaufhaspel gesteckt und ihr Ende an das Vorder­
ende der nächsten Bandblechrolle elektrisch angeschweißt. 
Das Band geht zuerst durch eine 3 m lange und 1,65 m breite 
Waschvorrichtung mit 1,5 bis 5,0 m/s und dann in den 
elektrolytischen Reinigungsbehälter, der 19,2 m lang, 
1,52 m breit und 0,76 m tief ist. Die elektrolytische Flüssig­
keit enthält ein Reinigungsmittel in einer Konzentration 
von 6,2 bis 7,7 g/1 Lösung und wird selbsttätig auf etwa 
88° gehalten. Das Band läuft dann durch eine Putzvor­
richtung und weiter durch einen Spülbehälter von 6,7 m 
Länge X 1,52 m Breite und 0,76 m Tiefe, in dem das Wasser 
selbsttätig auf etwa 93 bis 99° gehalten wird, worauf es 
durch einen Luftstrahl getrocknet wird.

Die G lüherei hat 16 Strahlheizrohrglühhauben mit 
inneren Abmessungen von 3,66 X 6,71 X 2,25 m3 und 48 
zugehörige Untersätze. Die übliche Glühtemperatur ist 
700°. Zum Erzeugen des Schutzgases sind drei Anlagen 
vorhanden.

In einer besonderen Halle stehen die W alzw erke für 
geringen  W alzdruck beim Kaltnachwalzen (Dressieren), 
und zwar zwei Straßen mit je zwei Vierwalzengerüsten, 
deren Walzen 250 bis 325 U/min, eine Auslaufgeschwindig­
keit von 6 bis 9 m/s und je eine Leistung von etwa 
8000 t je Monat haben, und zwei einzelstehende Vierwalzen­
gerüste, deren Auslaufgeschwindigkeit 4 m/s und Leistung 
6300 t je Monat beträgt ; die Ballenlänge aller Walzen ist 
1065 mm. Die Stützwalzen haben 1245 mm Dmr. und 
Gleitlager mit selbsttätiger Druckölschmierung, die auch 
bei den Lagern der Vorgelege an den Antriebsmotoren 
verwendet wird, während die Arbeitswalzen von 460 mmDmr. 
Rollenlager mit selbsttätiger Druckfettschmierung haben. 
Im gleichen Gebäude sind sieben Maschinensätze zum Be­
schneiden, Richten und Zerteilen des Walzgutes von 0,8 
bis 0,16 mm Dicke und 1065 mm Breite in Längen von 
460 bis 1015 mm angeordnet, deren Leistung etwa je 5 t 
beträgt; die Durchlaufgeschwindigkeit hierbei ist 2 bis 3  m/s.

Zum B eizen  der Tafeln ist eine vierarmige Tauchkolben­
drehbeize vorhanden, die eine Leistung von 26 t/h hat; 
während 18 Z innherde mit einer Leistung von je 200 bis 
240 Kisten in der achtstündigen Schicht das Verzinnen be­
sorgen. Die Herde werden durch einen unter die Oberfläche 
des Zinnbades getauchten Brenner mit Strahlheizrohren 
erhitzt, in denen Gas verbrannt wird.

Zum gleichzeitigen W iegen und A u slesen  der Tafeln 
in allen Stärken sowie in Größen von 460 x  460 mm2 bis 
1015 x  1015 mm2 dienen drei Maschinen mit selbsttätigen 
Zuführungsvorrichtungen, Förderbändern und Stapelvorrich­
tungen; ihre Leistung beträgt je 3500 bis 3600 Tafeln je h.

Die ä ltere A nlage zur Herstellung des W eißb leches  
mit einer Leistungsfähigkeit von jährlich 4,5 Mill. Kisten 
enthält 48 übliche Zweiwalzengerüste zum Warmwalzen, 
die zu je drei links und rechts von einem Motor angeordnet 
und von ihm angetrieben werden. Jede dieser Gruppen 
zu drei Gerüsten hat ihren gasbeheizten Ofen zum An­
wärmen der Platinen, Sturzen und Pakete sowie eine Schere 
und einen mechanischen Doppler. Zum Schwarzbeizen sind 
drei vierarmige Tauchkolbendrehbeizen vorhanden. Die 
Glüherei enthält einen gasbeheizten Normalglühofen, zwei 
gasbeheizte Tunnelöfen zum Schwarzglühen von etwa 100  m 
L Inge und 14 zu zweien zusammengebaute Oefen mit seit­
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licher Beheizung durch Oel zum Weißglühen. Zum Kalt- 
nachwalzen dienen fünfzehn Straßen mit je drei hinter­
einander angeordneten Zweiwalzengerüsten. Zwei Beizen 
zum Weißbeizen und 36 Zinnherde mit Ausleseraum und 
Versandhalle vervollständigen die Einrichtung.

F ein  blech-W  alzw erk san iage.
Sie liegt neben der Bandblech-Walzwerksanlage ( B i l l  Z) 

und enthält zwei Dreiwalzen-Vorwalzgerüste mit selbsttätig 
arbeitenden Vorrichtungen, von denen jedes einen doppel­
reihigen Durchlaufofen mit Balkenherd hat, acht Zwei- 
walzen-Fertiggerüste mit ölgeheizten Paket-Durc-hlauf- 
wärmöfen, Dopplern und Scheren, ferner vier Feinblech- 
Straßen älterer Bauart. An Kaltwalzwerken sind sechs 
Zweiwalzengerüste vorhanden. Die Glüherei hat 36 Kisten­
glühöfen, die zu zweien zusammengebaut sind und mit 
Oel beheizt werden. Zum Verzinken sind acht Herde, 
davon sechs für Tafeln von 1220 mm Breite und zwei 
für 1520 mm Breite, vorhanden mit den zugehörigen

Beizen, Scheren, \  orrichtungen zum Herstellen von Well­
blech usw. Zum Walzen von Blechen von 6  m m  Dicke 
an abwärts bis 1,6 mm in Breiten bis zu 1520 mm dienen 
zwei Anlagen, von denen jede aus einem ölbeheizten Pla- 
tinenwärmofen, einem Vor- und einem Fertiggerüst, einem 
Durchlaufglühofen, einer Rollenrichtmaschine und einer 
Schere besteht.

Stromerzeugungsanlagen.
Vor der Errichtung der neueren Walzwerksanlagen 

lieferten sechs Zwillingstandem-Gasmaschinen mit je einem 
angekuppelten Stromerzeuger Drehstrom von 6600 V und 
25 Perioden, desgleichen je eine Dampfturbine für 20000 
und 10 000 kW; hinzu kamen noch fünf 7500-kVA-Um- 
spanner für 26 000 6600 V-Drehstrom. der von außen be­
zogen wurde, zusammen 91500 kW. Die Xeuanlagen 
machten eine erhebliche Erweiterung der elektrischen Ein­
richtungen notwendig, die 1,8 Mill. kWh liefern können.

Heinrich Fey.

Einrichtung und Betrieb hochbeanspruchter steinerner W inderhitzer.
Von Joh ann es W ittig  in Rheinhausen.

[B ericht X r. 172 des H ochofenausschusses des Vereins D eutscher E isenhö tten leu te* ).]

(Maßnahmen zur Erzielung hoher Windtemperaturen in steinernen Winderhitzern. Vergleich mit dem Stahlrohren-W inderhitzer. 
Krupp-Brenner für Winderhitzer. Meß- und Regeleinrichtungen. Selbsttätige Umsteuerung.)

E ine gleichmäßige Wärmezufuhr zum Hochofen wird 
durch die Regelung der Windmenge und Windtempe­

ratur sichergestellt. Die Windtemperatur wird beim steiner­
nen Winderhitzer durch Kaltwindzusatz auf gleichmäßiger 
Höhe gehalten.

Die Winderhitzer der Friedrich-Alfred-Hütte in Rhein­
hausen werden auf eine Kuppeltemperatur von 1200° auf­
geheizt und in der Windzeit so weit abgeheizt, wie es die 
Mischwindtemperatur erfordert. Im laufenden Betrieb ist 
es möglich, die auf Sonderroheisen gehenden Hochöfen mit 
einer Tagesleistung von 500 t Roheisen mit Wind bis zu 
1000° zu versorgen und die großen Thomasroheisenöfen 
bei einer Tagesleistung von 1000 t mit Wind bis 950° zu 
beliefern.

Eine wesentliche Forderung des neuzeitlichen Hoch­
ofenbetriebes ist, mit möglichst hohen W in d tem p era­
turen zu arbeiten, die selbst beim Thomashochofen heute 
im Monatsdurchschnitt schon teilweise bei 750° liegen, 
wobei als Tagesdurchschnittswerte schon 880° Vorkommen. 
Hohe Windtemperatur spart Koks, und zwar rechnerisch 
rd. 50 kg für je 100° Windtemperatur in dem in Betracht 
kommenden Temperaturgebiet. Mit Rücksicht auf die 
heute im Vordergrund stehende Forderung einer möglichst 
hohen Durchsatzbelastung der Hochöfen wird die Ver­
ringerung des Kokssatzes von immer größerer Bedeutung. 
Deshalb muß hohe Windtemperatur der Wärmerückhalt 
des Hochofens sein derart, daß der Hochofen mit geringster 
Koksmenge zu betreiben ist, und man einem plötzlichen 
Wärmebedarf des Hochofens nicht erst nach der langen 
Durchsatzzeit durch höheren Kokssatz begegnen darf, 
sondern daß man in der Lage sein muß, ihm plötzlich eine 
höhere, und zwar unter Umständen die höchste mögliche 
Windtemperatur anzubieten.

Der Stahlwinderhitzer ist Windtemperaturen über 900“ 
heute leider noch nicht gewachsen, die äußerste Grenze

*) V orgetragen in  d er 43. V ollsitzung  des H ochofenaus­
schusses am  8. A pril 1938 in  D üsseldorf. —  S onderabdrueke sind  
vom  Verlag S tah leisen  m . b. H ., D üsseldorf, P ostsch ließfach  664, 
zu beziehen.

seiner Verwendungsmöglichkeit liegt bei 850 bis 900°. 
Für Xeuanlagen kann der Stahlrekuperator mit dem 
steinernen Winderhitzer für solche hohen Temperaturen 
in den Kosten den Wettbewerb antreten und wird ihm über­
legen sein. Da jedoch bei der Friedrich-Alfred-Hütte die 
alten Winderhitzer vorhanden waren, stellten sich der 
Baustahlbedarf und die Kosten der Mechanisierung der 
steinernen Winderhitzer sowie ihre Xeuzustellung für die 
geforderte hohe Leistung an Windtemperatur und Wind­
menge billiger als eine Xeuerstellung stählerner Winderhitzer.

Dem stählernen Winderhitzer stehen, da er als Rekupe­
rator gebaut werden kann und sein Raumbedarf sehr gering 
ist, erhebliche Vorteile gegenüber dem steinernen Wind­
erhitzer zu Gebote. Es fällt nicht leicht, auf diese Vorteile 
zu verzichten, zumal da man überzeugt sein darf, daß dem 
Stahlwinderhitzer auch für den Hochofen die Zukunft 
gehört, dort wo man mit seinen Arbeitstemperaturen aus­
kommt, und namentlich dann, wenn man ihn auch für 
höhere Windtemperaturen entwickelt haben wird.

Z ah len tafe l 1. B a u -  u n d  B e t r i e b s w e r t e  v o n  W i n d e r h i t z e r n .

M a n te ld u rc h m e s s e r ............................
B rennsch ach t-Q u ersch n itt . . . .
G itte rw e rk s sc h ä c h te ....................... ....
G it te rw e rk s s tä rk e .................................
F re ier Q uerschn itt des G itterw erks
H e iz f lä c h e ..............................................
Steingew ich t................................... ....
Durchschnitt ¿¡belast u n g ..................
H öchste  D urehsch n ittsb e lastu n g  .

6.5 m 
2,2 bis 2.6 m*

70 X 70 m m ?
35 mm

8.6 m*
14 000 m*

570 t
1700 kcal m ! -h  

2000 bis 2200 kc-al m s - h

Es galt, dem augenblicklichen Zustand und der Ver­
wendung der vorhandenen steinernen Winderhitzer Rech­
nung zu tragen und sie der geforderten hohen Leistung 
der Hochöfen anzupassen. Gekennzeichnet sind die Wind­
erhitzer, die für, die nach und nach an Leistung stark er­
höhten Thomashochöfen den Wind aufzuheizen haben, 
durch einen sehr beschränkten Manteldurchmesser von
6,5 m. in dem möglichst viel Heizfläche und Steingewicht 
unterzubringen waren, ohne die Abführung der Rauchgase 
zu beeinträchtigen (vgl. Zahlentafel 1). Dabei mußte der
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Brennschacht möglichst eng gehalten werden, um viel Gitter­
raum zu schaffen. Der enge Brennschacht von 2,2 m2, teil­
weise 2,6 m2 Querschnitt stellte weiterhin hohe Anforde­
rungen an die Brennerleistung, die zum Bau des K rupp- 
Brenners führten.

Der Winderhitzer ist für eine Höchstleistung von 
3000 kcal/m2 Heizfläche • h ausgegittert. Sein W irkungs­
grad beträgt im Monatsmittel 80 bis 85 %. Es können ohne 
weiteres 32 000 Nm3/h Hochofengas je Winderhitzer bei 20 % 
Luftüberschuß verbrannt werden. Dabei treten Rauchgas­
geschwindigkeiten im Brennschacht von 48m/s (v0 =  7,5m/s) 
und mittlere Geschwindigkeiten im Gitterwerk von 6,5 m/s 
(v0 =  2,0 m/s) auf. Die Brennschachtbelastung beträgt 
bis zu 550 000 kcal/m3 ■ h.

7 »'t T' t Vjt

Bild 1. K rupp-B renner.

Beim Krupp-Brenner (B ild  1) wird ein Abreißen 
der Flamme bis zu der genannten Gasmenge durch gute 
Mischung von Gas und Luft verhütet. Die Flamme brennt 
dabei vollkommen ruhig. Im Brenner wird das innen aus 
dem Gaszuführungsrohr ausströmende Gas durch einen 
auf dem Brenner minenförmig mit Leitblechen aufgesetzten 
Kegel aus hitzebeständigem Stahl in den Luftstrahl hinein­
gewirbelt. Es wird Wert darauf gelegt, Gas und Luft ge­
trennt in den Brennschacht hineinzuführen und erst dort 
zu mischen, um ein Zurückschlagen der Flamme zu ver­
meiden und die Flamme im aufsteigenden Brennschacht 
zu bilden. Das Gasrohr ist deshalb mit einer Umlenkung 
im Brennschacht versehen und mündet senkrecht in ihm, 
so daß sich die Flamme erst im Brennschacht bildet, ohne 
das Mauerwerk auszuspülen. Die getrennte Umlenkung 
des Gases und der Luft noch im kalten Zustand verursacht 
nur geringe Druckverluste. Eine die Druckverluste erhöhende 
Umlenkung der Verbrennungsgase bei einer Anordnung 
des Brenners außerhalb des Brennschachtes wird damit 
vermieden. Der Brennschacht des Winderhitzers ist also 
gegen Außenluft vollkommen abgeschlossen, so daß mit 
Ueberdruck im Brennschacht gearbeitet werden kann. Ein 
für jede Winderhitzergruppe vorhandenes Schleudergebläse 
fördert die Verbrennungsluft. Zur Sicherung gegen Zu­
rückströmen von Gas in die Luftleitung bei plötzlichem 
Stillstand des Gebläses ist eine Klappe in der Luftleitung 
angeordnet. Bei Gebläsebetrieb wird diese Klappe durch 
den Winddruck in den Rahmen einer Oeffnung der Rohr- 
wand gedrückt. Beim Stillstand des Brennluftgebläses 
schlägt die Klappe durch ein Gegengewicht zurück, schließt 
die Brennluftleitung ab und gibt die Luftansaugeöffnung frei

Von einer Mehrzonengitterung mußte abgesehen werden, 
um in dem beschränkten Mantelquerschnitt eine große 
Heizfläche und daneben ein nicht zu geringes Steingewicht 
unterzubringen. Mit Rücksicht auf die Standfestigkeit 
wurde die Steinstärke der Gittersteine nicht unter 35 mm 
gewählt. Eine Vergrößerung der Heizfläche durch Wahl 
engerer Kanäle bei gleicher Wandstärke würde den Durch­
gangswiderstand im Gitter erhöhen und ist beim vorhan­
denen Gasvordruck und Kaminzug und bei niedrigen Ab­
gastemperaturen nicht tragbar. Somit ergab sich auch die 
Notwendigkeit, möglichst große Abgasquerschnitte hinter 
dem Gitter zu schaffen; jeder Winderhitzer erhielt zwei 
große Abgasstutzen von 1250 mm Dmr., der Fuchs einen 
Querschnitt von 7,5 m2.

Die zeitweilig geforderten hohen W indtem peraturen  
können ohne Schwierigkeit eingehalten werden, und zwar 
900° bei einer Windzeit von rd. 1 h, 950° bei einer solchen 
von etwa 30 bis 45 min. Die Windzeit ist von der vorher 
gespeicherten Wärmemenge im Winderhitzer abhängig. Die 
Steigerung der Windtemperatur erforderte restlose Aus­
nutzung der Winderhitzerleistung und führte dadurch zur 
R egelung des G asdruckes vor dem Winderhitzer. 
Damit wurde allerdings auf die Wirkung des Winderhitzers 
als Speicher für kurzzeitige Gasspitzen verzichtet. Der 
dem Regenerativverfahren anhaftende Nachteil des Zeit­
verlustes durch das Umstellen wird praktisch vermieden 
durch mechanische Betätigung der Umstellung. Sie erfolgt 
in 30 bis 45 s gegenüber 6 bis 8 min bei der früheren Hand­
betätigung. Der zeitliche Ausnutzungsgrad der Wind­
erhitzer ist damit beim Dreiwinderhitzerbetrieb von 84 % 
bei Handbetrieb auf 98,3 % bei mechanischem Betrieb mit 
%  min Umstellzeit gestiegen, wobei die Windzeit 1 h und 
die Gaszeit 2 h beträgt. Der früher als wünschenswert 
erachtete Zweiwinderhitzerbetrieb kann heute ohne Be­
denken einem Mehrwinderhitzerbetriebe weichen, da die 
Wandverluste bei dem gut isolierten Winderhitzer keine 
wesentliche Rolle mehr spielen.

Die zw an gsläu fig  ablaufende U m ste llu n g  verhütet 
daneben Fehler in der Bedienung und ihre Folgen, dient 
also der Betriebssicherheit und ermöglicht eine gute Be­
triebsüberwachung. Gewählt wurde die P reß luftu m ­
steuerung mit einer Betätigung durch preßluftgesteuerte 
Schieber, die sich als vollkommen betriebssicher bewährt 
hat. Sie ist gekennzeichnet durch die zwangsläufige Hinter­
einanderschaltung sämtlicher Steuerzylinder der umzu­
stellenden Winderhitzerschieber derart, daß die Preßluft

1
I

7000
Eerander/. de/ßn'indtemperafur

**
Serege/te Sing/eitungstemperaturJ

Stunden
Bild 2. A usschnitt eines T em peratu rm eßstre ifens. 

zum nächsten Steuerzylinder erst freigegeben wird, wenn 
der vorhergehende Steuerzylinder die Bewegungen seines 
zu bedienenden Schiebers vollendet hat. Die Bedienung und 
Ueberwachung der Anlage erfolgt von einer Stelle im Meß­
haus durch einmaliges Drehen eines Handrades auf eine 
der vier Stellungen:

1. Umstellen von Gas auf Wind,
2. Umstellen von Wind auf Gas,
3. Abstellen des Winderhitzers nach der Gaszeit,
4. Abstellen des Winderhitzers nach der Windzeit.
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Auf der Meßtafel sind sämtliche Meßgeräte für den Hoch­
ofen- und Winderhitzerbetrieb sowie die Rückmeldeein­
richtungen für die Schieberstellungen und Drosselklappen­
stellungen und die Umstellungseinrichtungen des Wind­
erhitzerbetriebes untergebracht. Zur Kennzeichnung des 
jeweiligen Betriebszustandes befindet sich auf dem Kopf 
der Meßtafel ein beleuchtetes Schaubild. Der M ischw ind- 
Tem peratur regier ist ein elektrisch gesteuerter Briicken- 
regler mit Potentiometerschaltung und thermischer Rück­
führung. Der zugehörige Motor befindet sich am Schieber 
selbst. Bild 2 zeigt bei veränderlicher Heißwindtemperatur 
die durch diesen Regler erreichte gleichmäßige Wind­
temperatur in der Ringleitung des Hochofens.

Als W indm engenregler des Hochofens und als G as­
druckregler für die Winderhitzer sind öldruckgesteuerte 
Membranregler verwendet worden, die neben der Meßtafel 
im Meßhaus untergebracht sind.

Die gesamte Bedienung der Winderhitzerumstellung, die 
Ueberwachung der Kuppel- und Abgastemperaturen sowie 
der Abgaszusammensetzung, gleichzeitig aber auch die Be­
dienung der Hochofenregler und die Ueberwachung der Meßge­
räte des Hochofenbetriebes erfolgt durch einen einzigen Mann.

Z usam m enfassung.
Die Forderung des neuzeitlichen Hochofenbetriebes, mit 

möglichst hohen und gleichbleibenden Windtemperaturen 
zu arbeiten, läßt sich auch mit dem steinernen Einzonen- 
Winderhitzer erreichen. Ein Vergleich mit dem Stahlröhren- 
Winderhitzer zeigt, daß sich die Vorteile beider Wind­
erhitzerarten in etwa ausgleielien. Durch Anwendung des 
Krupp-Brenners, selbsttätige Umsteuerung sowie Meß- und 
Regeleinrichtungen, die beschrieben werden, gelingt es, 
hohe und praktisch unveränderliche Hochofenwindtempera­
turen einzuhalten und mit ursprünglich für kleinere Hochöfen 
bestimmten Winderhitzern große Leistungen zu erreichen.

Umschau.
Ein stu rz einer geschweißten Straßenbrücke  

in Belgien.
U nfälle durch  E in s tu rz  s tä h le rn e r  B rücken  sin d  zum  Glück 

eine große Seltenheit gew orden. M an e rin n e rt sich vielleicht noch 
an  d ie tragische B augeschichte d er riesigen Q uebec-B rücke ü ber 
den L orenzostrom , d ie  das e rste  Mal 1907 infolge A usknickens 
der U n te rg u rte  der K rag trä g e r v o lls tän d ig  e in s tü rz te  u n d  200 
M enschen das Leben koste te , w äh ren d  beim  zw eiten  E in s tu rz  
1917 lediglich das 195 m  lange E in h ä n g estü ck  infolge eines L ager­
fehlers beim H ochziehen in  d ie Tiefe versan k . In fo lge w achsender 
E rk en n tn is  d e r  techn ischen  G rund lagen  d er B rück en b au k u n st 
sind  Z erstörungen im  B etriebe  befind licher B rücken, von  beson­
deren  E inw irkungen wie E isenbah n u n fä llen , H ochw asserschäden, 
E rdbeben  usw. abgesehen, kau m  m ehr d e n k b a r; bei sparsam er 
V erw endung des B austoffes gelang  es, d ie S icherheit der B a u ­
werke zu ste igern , u n d  es s in d  beispielsweise aus der K riegszeit 
F älle  bekan n t, wo tro tz  vö lliger Sprengung  eines G urtstabes 
eines der beiden H a u p tträ g e r  info lge räum licher M itw irkung g u t 
durchgeb ildeter Q uerverbände d ie  schw erbeschädigte B rücke 
standh ie lt.

U m  so größer m uß d a h e r d ie B estü rzung  se in , w enn m an  von 
einem urplö tz lichen , scheinbar unerk lä rlich en  E in s tu rz  einer 
bereits im  D ienst stehen d en  S tah lb rücke aus neu este r Z eit h ö rt, 
wie das bei d er Z erstö rung  e in er größeren  S traßenbrücke in  
Belgien am  14. M ärz 1938 d e r F a ll ist.

Bei der e ingestü rz ten  B rücke h a n d e lt es sich um  eine von 
den rd . 50 s tä h le rn en  B auw erken  ü b er den  A lbert-K an a l, die 
fast säm tlich  als V ierendeel-T räger m it S tü tzw eiten  von  60 bis 
90 m in  g en ie te te r  u n d  zu le tz t auch  in  geschw eißter B a u a rt 
erste llt w orden sin d . D as B auw erk s ta m m t aus dem  Ja h re  1936 
un d  w ar am  19. J a n u a r  1937 den  vorschriftsm äßigen  B elastungs­
proben durch  d ie  B rücken- u n d  S traß en b au v erw altu n g  m it E rfo lg  
unterw orfen w orden. D ie B rücke k reu z t d en  A lbert-K anal 
rechtw inklig  im  Zuge d e r  S tra ß e  von  H asselt n ach  G enck bei 
einer S tü tzw eite  v on  74,82 m  u n d  d ie n t d e r U eberfüh rung  einer
9,5 m b reiten  S tra ß e  n e b s t schm alspuriger V ic inalbahn  sowie 
zweier Fußw ege v on  je  1,50 m  N u tz b re ite  (außerhalb  d er H au p t- 
träg er gelegen). D ie F ah rb ah n d eck e  b es tan d  aus e iner E isen ­
b e tonp la tte , d ie  von  6 L än g sträg e rsträn g en  u n d  25 Q uerträgern  
getragen w ird . D iese s tü tz e n  sich auf d ie beiden V ierendeel- 
H au p tträg er, de ren  A ch sen ab stan d  10,3 m  b e träg t. D ie n ach  einer 
P arabel g ek rüm m ten  O bergurte  erheben  sich bis zu 10,9 m  über 
die System lin ie  des gerad en  U n terg u rtes . J e d e r  H a u p tträ g e r  is t  
in  12 R ahm enfelder au fg e te ilt, so d a ß  jed er zw eite Q uerträger 
in  F e ld m itte  an sch ließ t. D ie zw eiw andigen H a u p tträ g e rs tä b e  
(Bildir 1  bis 3) h ab en  0,75 m  A b s ta n d  d e r  20 m m  sta rk e n  G u rt­
stegbleche, d ie beim  O bergu rt 1,0 m , beim  U n te rg u rt 1,20 m  hoch 
sind . D er k as ten fö rm ige  O bergurt h a t  e ine  K o p fp la tte  von  
1050 X 32 m m 2 u n d  F u ß p la tte n  von  300 X 55 m m 2, w ährend  
der zw eiteilige U n te rg u rt G u rtp la tte n  von  300 X 45 m m 2 h a t. 
D ie R ah m en p fo sten  bestehen  aus zwei B re itflanschpro filen  
D JR  70, v e rb u n d en  d u rch  einen  20 m m  sta rk en  S teg. Säm tliche 
S täbe sind  d u rch  Q uerscho tten  u n d  B indeb leche v e rste ift. 10 m m  
sta rk e  K e h ln ä h te  v e rb in d en  Stege u n d  G u rtp la tte n . A lle S töße 
u n d  A nschlüsse s in d  d u rch  S tu m p fn äh te  verschw eiß t m it A us­
nahm e ein iger N ie tv erb in d u n g en  des u n te re n  W indverbandes, 
d er au s einem  F achw erk  d o p p e lte r A ndreask reuze  g eb ilde t w ird.

D agegen b es teh t der obere W in d v erb an d  im  B ereich der 6 m it t ­
leren  O bergurtfelder n u r  aus Q uerriegeln von  B reitflansch trägern .

Als B a u s t o f f  w urde im  L asten h e ft e in  T hom asstah l (acier 
dou x  Thom as) von 42 bis 50 k g /m m 2 Zugfestigkeit bei 20 bis 
2 4 %  D ehnung  v e rlan g t. D ie s e r  B a u s t o f f  w u r d e  v o n  v e r ­
s c h i e d e n e n  b e lg i s c h e n  u n d  lu x e m b u r g i s c h e n  S t a h l ­
w e r k e n  g e l i e f e r t .  D iese F ests te llu n g  w ird  h ie r gem acht, 
nachdem  eine englische T ageszeitung es sich n ich t h a t  nehm en 
lassen , u n te r  einem  B ild  der zerstö rten  B rücke m it, dem  S tichw ort: 
„ K a u f t englische E rzeugnisse“ in  höchst auffälliger W eise zu  v er­
m erken , daß  zu dem  B auw erk deu tscher S tah l v erw endet w orden 
sei. F ü r  die E lek tro d en  w aren g efo rdert w enigstens 42 bzw. 
28 k g /m m 2 Zugfestigkeit bei m indestens 22 % D ehnung. Zur 
V erw endung gelang ten  d re i verschiedene S orten  u m h ü llte r  E le k ­
tro d en : A rco s,E sab  u n d  T herm arc, säm tliche m it s tä rk eren  D urch ­
m essern. D as G ew icht des ganzen B auw erks einschließlich  F u ß ­
wege u n d  G eländer w ird  m it 646 t  angegeben. D er E n tw u rf 
s ta m m t von dem  C hefingenieur d e r  B rücken- u n d  S tra ß en b au ­
verw altung  D ir. de M eyer, E rb au erfirm a  is t  d ie Soc. A n. de 
C onstruc tion  e t des A teliers de W illebroeck.

Untergurt
3Q0-Q5 /ta h m en p fo sten

Obergurt 
-m b  m

Querschott

,700-75

70

i  
£>

7<

\ßimteb/ech 750-30\ 1300-V5 
-750------^

300-55\ ßim/eh/ech ¡50-701 
750-

Bilder 1 bis 3. Querschnitte durch Untergurt, Rahm enpfosten und  
Obergurt der Vierendeel-Träger.

Zum  A ufbau is t  zu bem erken, d aß  d ie  G urtungen  in  fertigen  
S tücken  v on  etw a 8 bis 20 m  L änge m it im  W erk  angeschw eiß ten  
R ahm enecken  zur B austelle  ge lang ten . D er U n te rg u rt w urde auf 
v ie r . G erüstböcken ausgelegt, d ie P fo sten  e rric h te t u n d  zu le tz t 
d e r O bergurt aufgesetz t. A ußer den  B auste llenstößen  d e r G urte  
in  den  F eld ern  2, 4, 6, 7, 9 u n d  11 erh ie lt som it jed er P fo s ten  noch 
zwei B austellenstöße. Schließlich w urden  d ie  Fußw ege a n  d en  
se itlichen K o nso lansätzen  am  U n te rg u rt angeschw eißt.

U eber den  H e r g a n g  d e s  U n g lü c k s ,  das sich  in  d er F rü h e  
des 14. März 1938 zw ischen 8.20 u n d  8.26 U h r ereignete , w urde 
du rch  A ugenzeugenbericht folgendes b e k an n t:

A uf d er B rücke b efand  sich in  F a h r t  n ach  H asse lt e in  T ra m ­
bahnzug . dessen M otorw agen bere its d ie  B rücke verlassen  h a tte ,  
ein  K raftw agen  und  zahlreiche Fußgänger. P lö tz lich  v e rk ü n d e te  
ein  k anonenschußartiger K n a ll  den  ersten  B ruch  des südlichen  
H au p tträg e ru n te rg u rte s . E r  riß  in  n äch s te r  N ähe eines S toßes 
d ich t an  einer R ahm enecke, im  v ie rten  F e ld  vom  S üdende ab  
g erechnet, wo B ild 4 e in  T -förm iges S tück  des e in g e tau ch ten  
T rägers zeigt. E s h a n d e lt sich h ierbei u m  d en  vom  Gleis w eiter 
en tfe rn t gelegenen H a u p tträg e r. W ahrschein lich  w ar schon v o r 
dem  U nglück  ein  R iß  an  jen e r  S telle, d e r au f einm al be i der
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frischen M orgentem peratur durch irgendeinen Stoß beim  Ueber- 
fahren  des Zuges zum  A ufplatzen gebracht w urde. F a s t zur 
selben Zeit, als der erste  U n tergu rt riß , spalte te  sich der U n te r­
g u rt an  der B ahnseite und  brach sodann la u t krachend etw a an

Bild 4. Die Brücke von Hasselt nach dem Einsturz

derselben Stelle wie der erste U ntergurt. In  diesem Augenblick 
ging das gesam te Brückengew ieht auf die gekrüm m ten O bergurte 
über, die jedoch wegen der vorhandenen Rollenlager sta tisch  
n ich t jn  der Lage w aren, als Bogen zu w irken. D er nach  Ueber- 
w indung der Lagerreibung frei gewordene Bogenschub scherte 
den W iderlageraufbau an  der Seite H asselt ab, wobei das H a u p t­
trägerende dort 1,50 m landeinw ärts drang. Die' flacher gewor­
denen Obergurtbogen brachen sodann alle beide. D as S üdstück 
sank  auf die Uferböschung herun ter u n d  das größere N ordstück, 
etw a zwei D ritte l der Brückenlänge, fiel in  das K an a lb e tt. S tatisch  
gesehen, h a t dieses Teil u n te r seiner to ten  L ast als Z w eistü tz­
balken gewirkt, wobei das feste Lager am  L and  den einen S tü tz ­
p u n k t bildete. Das größte B iegungsm om ent, wohl verdoppelt 
durch dynam ische W irkungen beim  Sturz, en ts tan d  nun  etw a im 
D ritte l des ursprünglichen Trägers u n d  vervo llständ ig te  den 
B ruch an dieser Stelle. D as m ittle re  S tück se tzte  sich w aagerecht 
im  K analbett nieder u nd  das N ord teil neig te sich auf die U fer­
böschung. D er zweite H aup tträg er m ußte beinahe den gleichen 
E instu rz Vorgang durchm achen, allerdings verspäte t h in te r dem 
ersten, von diesem erst m itgerissen, sodann  im w eiteren Fall 
durch ihn  wieder abgedäm pft. F erner w ar noch ein P fosten, das 
vorerw ähnte T-förmige Stück, zerbrochen. G enau 6 m in dauerte  
der ganze Zusam m enbruch. D ie eingestürzte  Brücke bildete 
tagelang eine P ilgerstätte , zu der belgische und  ausländische 
Ingenieure herbeiström ten. Die Bilder 5 bis 10 zeigen der Reihe 
nach  einzelne Phasen des Unglücks, wie es sich m it großer W ahr­
scheinlichkeit abgespielt hat.

Besonders eigenartig  is t  der B e fu n d  d e r  B r ü c k e n ­
t r ü m m e r .  An Stelle von verdrillten , verbogenen, eingeschnürten 
oder gefalteten S täben, wie sie sonst bei der Zerstörung von B au­
werken aus F lußstah l au ftre ten , fand  m an Trägerteile vor, die 
ihre  ursprüngliche F orm  ziemlich gu t beibehalten h a tten . Aller­
dings sind sie von zahlreichen feinen Rissen durchsetzt, und  die 
B ruchstellen zeigen ein g la ttes Aussehen, ähnlich wie bei gesprun­
genen G ußteilen. Die Risse selbst finden sich sowohl in  den Steg­
blechen außerhalb der N ähte als auch an  diesen und  besonders 
an den Zündstellen des Lichtbogens.

Das G ericht zu H asselt h a t drei H erren  m it der F e s t s t e l l u n g  
d e r  U n g lü c k s u r s a c h e n  beauftrag t. Solange daher das E r ­
gebnis dieses Sachverständigenausschusses n ich t vorliegt, kann 
nichts B estim m tes v erlau tb art werden. Im m erhin sind in einigen 
ausländischen Fachzeitungen B etrachtungen über die mög­
lichen U rsachen angestellt worden.

Bei den B etrachtungen über die E insturzursache d reh t es 
sich vor allem  um  die Fragen: W erkstoffehler, K onstruk tions­
fehler, Mängel des Entw urfes im allgem einen, Schwächen der 
baulichen D urchbildung im besonderen. E . F r a n ç o i s 1) weist 
zunächst auf die N otw endigkeit eines Stahles von gu ter Schweiß­
barkeit hin und  äußert gewisse Zweifel, ob das für den verw en­
deten  Thom asstahl zugetroffen hat. E r glaubt, daß  durch ö r t­
liche stä rkere E rw ärm ung der S tahl zu H ärtungserscheinungen 
geneigt hat.

W as die B auart der e ingestürzten Brücke anlangt, so wird 
m ehrfach die angeblich außerordentliche Steifigkeit der V ieren­
deel-Träger hervorgehoben. F rançois bem erkt, daß die ge 
schweißten Brücken dieser A rt viel em pfindlicher gegen Mängel 
des Entw urfes und  der A usführung sind, und weist darauf hîn

daß  S pannungsrückstände aus d er Schw eißung zu  kritischen 
U eberlagerungen fü h ren  können . G eringfügige U rsachen  genügen 
dan n  bei Vorliegen -solcher lab ile r Z ustän d e , u m  das gestörte 
innere G leichgew icht sch lagartig  auszulösen . F ern er weist 

P rofessor A. d e  M a r n e f f e 2) nach , daß 
die äußere  Form gebung  d er R ahm enknoten  
an  u n d  fü r  sich w esentlich zu r E ntstehung  
von Spannungssp itzen  b e itragen  k an n , wenn 
beispielsweise, w ie im  F alle  d e r  Brücke 
von H asselt, d ie P fo sten  durch  krummlinig 
begrenzte K notenb leche  m it tangentialem  
A uslauf an  d ie G urte  anschließen. Hierbei 
is t  die V eränderlichkeit des W iderstands­
m om entes w esentlich schroffer als jene 
des lin ear w achsenden Biegungsm om entes 
des S tabes, eine F ests te llu n g , die schon 
früher zu r F o rd e ru n g  d er „K ö rp er gleicher 
F estig k e it“  gefü h rt h a t3). H ie r sei auch 
noch ein in  m ehreren  B erich ten  gebrachter 
Hinweis gen an n t, der zweifellps eine Ver­
besserung der B a u a rt in  schw eißtechni­
scher H insich t b ed eu te t h ä tte :  Vermeidung 
von zu sta rk en  K o p fp la tten  u n d  Ausfüh­
rung  der Schw eißungen in  solcher Folge, 

daß  die zurückbleibenden S pannungen  m öglichst ein  den  Span­
nungen aus der B elastung entgegengesetztes V orzeichen annehm en. 
Auf die vielseitigen übrigen Vorschläge, die noch  geb rach t wurden, 
einzugehen, w ürde hier zu w eit fü h ren 4).

Zonhoven Hasse/t

a =ffollen/ager
h =■ erster Rißim Untergurt des einen Uauptträgers

i  IVider/aqernuföau a u f Seite ftasse/f, abgeschoren 
durch das südliche ßrückenende

x) O ssature M étallique 7 (1938) S. 201/07.

Schem atische D arstellung d er verunglückten Brücke
Bilder 5 bis 10. Schema des wahrscheinlichen Einsturzvorganges 

der Brücke zu H asselt.

, Alle se ither erschienenen B erich te  gehen jedenfalls darin  ein
f a <<i E insturz n ich t einer einzigen U rsache, sondern  dem Z
s a m m e n w irk e n  e in e r  g a n z e n  R e ih e  h ö c h s t  u n g ü n s t ig

-) O ssature M étallique 7 (1938) S. 284/87.
4i n g o A ' V ie r e n d e e l :  E isenbau  4 (1913) S. 338/41.
) G. S c h a p e r :  B au techn . 16 (1938) S. 346/47.
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U m s tä n d e  zuzuschreiben is t. A uch w ird aus dem  U nglück  von 
H asselt die Lehre gezogen, d aß  es unerläß lich  sei, von  neuem  die 
V e r h ä l t n i s s e  d e r  R a h m e n k n o te n  sow ohl th eo re tisch  als 
auch p rak tisch  zu stu d ie ren , w obei d ie  M odellversuche d er in  
bester E n tw ick lung  begriffenen S pannungsop tik  zu erw ähnen 
sind. W ie auch  d ie  E rgebn isse des U ntersuchungsausschusses 
ausfallen w erden, jeden fa lls h a t  d as U nglück  von  H asselt die 
A ufm erksam keit d e r  F achw elt in  s ta rk em  M aße erw eckt, u n d  m an 
kann  sicher se in , daß  d a rau s ein  en tscheidender F o rts c h r itt  in  
d er G üte k ü n ftig e r  Schw eißbau ten  hervorgehen  w ird.

Hermann Rösch, D üsseldorf.

Fortsch ritte  im  Gießereiwesen im  zweiten H alb ­
jah r 1937.

[F ortsetzu n g  v o n  S e ite  788.]

D urch  D a u e r v e r s u c h e  an  g la tte n  u n d  gekerb ten  P roben  
b estim m t H . L . D a a s c h 50) die K e r h d a u e r e m p f i n d l i c h k e i t  
von zwei hochw ertigen G ußsorten  fZahlentafel 2). E s fä llt auf, 
daß  K erb v e rlu st u n d  Zugfestigkeit in  um gekehrtem  V erhältn is

Z ahlentafel 2. K e r h d a u e r e m p f i n d l i c h k e i t  v o n  G u ß e i s e n  
n a c h  H . L . D a a s c h .

V e r s c h l e iß v e r s u c h e ,  die P . S. L a n e 54) m it einem  der 
R .Z . A .-P rü fm asch in e50) ähnlichen G erä t d u rch fü h lte , sind  v on  
B e d e u tu n g , weil ih re  E rgebnisse durch  B etriebserfah rungen  be­
s t ä t i g t  w orden  seien. G anz allgem ein ergab  sich die w ichtige B e­
o b a c h tu n g , daß  feinverte ilte r, u n te rk ü h lte r  G rap h it bei sonst 
g le ic h e n  chem ischen E igenschaften  ungleich  schlechtere  V er­
sch le ißeigenschaften  erg ib t als ein g u t ausgeb ildeter N adelg raph it.

Eigenschaft

W erkstoff A  
2,52%  C; 2,44%  Si; 

0,56%  M n; 1,14%  N i;  
0,17%  Cr; 0.56%  Mo

. W erkstoff B  
3,34%  C; 2,63%  Si; 

0,66%  Mn; 0,56%  Ni:  
0,37%  Cr; 0,51%  Mo

Gußdurchmesser . . . . mm 70 32
G e f ü g e ....................... Perlit und N adel­ P erlit und N adel­

graphit graphit
Zugfestigkeit . . . . kg/m m  2 40 31
Druckfestigkeit . . ke m m 2 101 98
Brinellhärte . . . . kg /m m 2 275 261
Dauerbiegefestigkeit k g /m m 2 16,6 12,8
Dauerkerbfestigkeit

3,2 m m  Rundkerb k g/m m 2 15,6 10,7
60° Scharfkerb . . k g /m m 2 — 9,5

Verhältnis Dauer-Zugfestigkeit 0,41 0,41
K erbverlust rund . • - % 6,1 16

scharf . • - % — 25

50) T rans. A m er. F o u n d ry m . Ass. 44 (1936) S. 528/44.
51) S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1125/27.
52) Forschg. Ing .-W es. N r. 329 (1930) S. 10/11; vgl. S tah l u. 

E isen  51 (1931) S. 291.
53) G ießerei 24 (1937) S. 533/37.

H ier h aben  also frühere E rgebnisse v on  H . W . S w i f t 56) u n d  Th. 
K l i n g e n s t e i n 57) aberm als ihre  B estä tig u n g  gefunden. D a ein 
feinkörniger W erkstoff schlechtere A bnutzungseigenschaften  au f­
w eist als e in  grobkörniger, ergeben große Q uerschn itte  des gleichen 
M erkstoffes bessere V erschleißbeständigkeit als kleinere. Die Ver­
suche scheinen auch  fü r  die U eberlegenheit des lam ellaren  ü b er den 
sorbitischen P e rlit zu sprechen. Legierungszusätze sind  n u r  dan n

370

B ild  S. V ersch le iß  v o n  H a rtg u ß  (etw a  0 ,75  % S i) in  A b h ä n g ig k e it  
v o m  K o h le n s to fig e h a lt  u n d  A n g riffsm itte l n a ch  O. W . E llis .

w irksam , w enn sie ohne nennensw erten  E in flu ß  au f die K orngröße 
sind. Zwischen der A n laß tem p era tu r u n d  B rin e llh ärte  eines v e r­
g ü te ten , leg ierten  G ußeisens (3 ,35%  C, 1 ,75%  Si, 0 ,7 %  Mn, 
0 ,3 %  P , 0 ,1 2 %  S, 1 ,25%  Ni, 0 ,4 %  Cr) fand  der V erfasser be­
m erkensw erte Beziehungen zur V erschle ißbeständigkeit (Bild 8). 
I n  einer frü h eren  A rbeit ü b er den  V e r s c h le iß  v o n  H a r t g u ß  
h a tte n  0 . W . E l l i s  und  M ita rb e ite r58) gefunden, d aß  u n te r  den  
gew ählten  V ersuchsverhältn issen  —  H artg u ß k u g e ln , in  einer 
K ugelm ühle in S ilizium karbid  laufend  —  die Versc-hleißbeständig-

54) T rans. A m er. F oundrym . Ass. 45 (1937) S. 157/94.
55) Vgl. G ießereiztg. 23 (1926) S. 598.
56) F o u n d ry  T rad e  J .  42 (1930) S. 78/80, 106 u. 108; vgl. 

S tah l u . E isen  50 (1930) S. 737.
57) M itt. F orsch .-A nst. G utehoffn . 1 (1930/31) S. 18/24 ; vgl. 

S tah l u . E isen  52 (1932) S. 292/93.
58) F o u n d ry  T rade  J .  53 (1935) S. 449/52; T ran s . A m er. 

F ou n d ry m . Ass. 43 (1935) S. 511/30; vgl. S tah l u. E isen  57 (1937) 
S. 183.

stehen, w as ungew öhnlich is t. J .  B. K o m m e r s 50) w eist dah er in  
der E rö rte ru n g  der A rbeit au f eigene, ä lte re  P lanversuche hin, die, 
wie Bild 7 bew eist, d eu tlich  zeigen, wie m it zunehm ender G ü te ­
stufe die K erbem pfind lichkeit bei D auerbelastung  w ächst. A. 
P o m p  u nd  M. H e m p e l 51) u n te rsu ch ten  das V erhalten  zweier

G ußeisensorten Ge
14.91 u n d  22.91 
bei Z u g -D ru c -k -  
W e c h s e lb e a n -  

s p r u c h u n g .  Bei 
einem  V erhältn is 
der s ta tischen  
F estig k e iten  von 
D ruck  : Zug =  4,0 
b e tru g  das der 

zugeordneten  
Schwellfestig- 

k e iten  bei beiden 
W erksto ffen  rd. 
3,3. F ü r  das V er­
h ä ltn is  Zug-

D ruck-W  echsel- 
festigkeit zu Z ug­
festigkeit ergab 
sich ein W ert von 
rd . 0,24, gegen­
ü b er 0,31, den  K . 
M e m m le r  und  K . 
L a u t e 52) früher 
fanden . D urch  eine 
wohl vorw iegend 
a n  den M aschinen­

bauer gerich te te  A rbeit zeig t A. T h u m 53) noch einm al die Mög­
lichkeit, die h eu tigen  G ü tew erte  des G ußeisens d u rch  bauliche 
M ittel noch besser auszunu tzen . E s is t  besonders lehrreich, 
zu erfahren , daß  es gelang, d u rch  r i c h t i g e  G e s t a l t g e b u n g  
die V erdrehungsdauerfestigkeit e iner gegossenen K urbelw elle von 
8 bis 9 au f 12 bis 13 k g /m m 2 zu steigern!

72 76" 2 0  2 ¥  2 0  3 2
Z ug festig keit in  kg/mms

B ild  7. B e z ieh u n g  zw isch en  K erb -D a u er-  
e m p fin d lich k e it  u n d  der G ü te stu fe  v o n  

G uß eisen  n a ch  J . B , K om m ers.

eso

i
I

3S0^ t#
G ew ichtsrer/ust in  mg

B ild  8. B ez ieh u n g en  zw isch en  A n la ß tem p era tu r  u n d  B rin ell-H arte  
zu m  V ersch leiß  w id erstan d  v o n  G u ß eisen  n a ch  P . S . L an e.
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keit m it steigendem  K ohlenstoffgehalt abnim m t. E ine neue 
A rbeit von 0 . W . E l l i s 69) konnte dieses E rgebnis im  w esen t­
lichen bestätigen. Bild 9 g ib t einige Versuchsergebnisse wieder, 
an die sich für die W irksam keit der verw endeten A ngriffsm ittel 
beachtliche Folgerungen knüpfen. E s zeigt sich näm lich, daß  die 
mineralogische H ärte  nach  Mohs keinen A nhaltspunk t fü r die 
Angriffsfähigkeit des V erschleißm ittels darste llt. Die weichen 
Mineralien T alk und  M arm or greifen s tä rker an  als die viel härteren  
Feldspat und  Silizium karbid. W enn die V erhältnisse wohl auch 
noch w eiterer K lärung  bedürfen, so kann  doch gesagt w erden, daß 
der K ristallaufbau  eine ausschlaggebende R olle spielt. E in  hartes 
M ineral m it Neigung zur G leitflächenbildung w ird weniger a n ­
greifen als ein weiches, jedoch struk turfesteres. Bem erkensw ert 
ist, daß nur bei Sand der Verschleiß m it zunehm endem  K ohlen­
stoffgehalt abnim m t.

sam m ensetzung oder du rch  das G lühverfah ren  die K arb id stab ili­
sierung ausgleichen, falls eine re in  ferritische  G rundm asse erzielt 
w erden soll. Vor allem  soll d u rch  M olybdän die V erschleißbe­
ständ igkeit steigen, w ofür der V erfasser allerd ings keine Zahlen­
belege bringt.

2. S c h m e l z b e t r i e b .

H . V. C r a w f o r d 65) verö ffen tlich t einen sehr nachdenklichen 
und beachtensw erten B eitrag  zu  der F rage, ob die bei verschie­
denen K u p o l o f e n b a u a r t e n  vorgesehenen H i l f s d ü s e n  ober­
halb  der H aup tdüsen  ü b e rh au p t einen S inn h ab en  oder nicht. 
B ekanntlich  liegt ja  dieser D üsenanordnung  der G edanke zu­
grunde, das oberhalb der O xydationszone gebildete  Kohlenoxyd 
wieder zu K ohlensäure zu verbrennen . C raw ford leh n t diese 
H ilfsdüsen ab, und  die B e rich te rs ta tte r  können  ihm  darin  nur 
nachdrücklichst zustim m en. U eberzeugender als die ganzen,

Bild 10. Einfluß von Gasen auf den Zementitgehalt 
nach A. Lissner und O. Kahl.

A. L is s n e r  und  O. K a h l 60) behandeln die Z e r l e g b a r k e i t  
d e s  E i s e n k a r b i d s  b e im  G lü h e n  in  v e r s c h i e d e n e n  G a se n . 
Ih re  an  sich n ich t ganz neuen Ergebnisse werden am  besten durch 
Bild 10 wiedergegeben, das für sich selbst spricht. A ngaben über 
Zusam m ensetzung des W erkstoffs und G lüh tem peratu r fehlen 
leider. Schon L. H . M a r s h a l l 61) h a tte  die im  T em peraturbereich 
des Feuerverzinkens (430 bis 450°) bei s c h w a rz e m  T e m p e rg u ß  
auf tre tende A n l a ß s p r ö d i g k e i t  beschrieben und  zur Abhilfe 
W arm behandlung bei etw a 650° empfohlen. Die gleiche Frage 
un tersuchte je tz t T. K i k u t a 62) an  einem vollgraphitisierten 
Tem perguß m it rd . 2 ,85%  C und  1 %  Si, indem  er von verschie­
denen T em peraturen  abgeschreckte P roben m it verschiedener 
V orbehandlung prüfte . Als praktisches Ergebnis w ird empfohlen, 
die langsam e A bkühlung im  Tem perofen bei 650° zu unterbrechen 
und schnell in L uft zu E nde zu führen. Die U ntersuchungsergeb­
nisse sind überzeugend. In  Bild 11 sind einige rech t bem erkens­
werte K erbzähigkeits-T em peratur-K urven wiedergegeben. Die 
niedrigen W erte der K erbzähigkeit erklären sich aus dem ziemlich 
hohen K ohlenstoffgehalt. Aus Messungen des elektrischen W ider­
standes folgert K iku ta , daß  die Anlaßsprödigkeit von Tem perguß 
auf Ausscheidung von K arb id  aus dem F errit zurückzuführen sei, 
die durch schnelle A bkühlung u n terd rück t wird. In  einem Aufsatz 
über l e g i e r t e n  T e m p e rg u ß  bespricht W . J .  C h u b b 63) vor­
nehm lich M o ly b d ä n z u s ä t z e ,  wobei er in großem Um fange die 
A rbeit von W . H . J e n n i n g s  j r .  und  E . L. H e n d e r s o n 64) be­
rücksichtigt. Ganz allgemein steigert Molybdän die Festigkeit; 
bis 0 ,35%  Mo t r i t t  weder eine A enderung der G rundzusam m en­
setzung ein, noch ist eine solche des G lühverfahrens erforderlich. 
W ählt m an hohe Zusätze, so m uß m an entw eder durch die Zu-

59) F oundry  T rade J .  57 (1937) S. 23/26 u. 29.
60) Foundry  T rade J .  57 (1937) S. 179.
61) Foundry , Cleveland, 54 (1926) S. 212/15 u. 231.
62) Sei. R ep. Töhoku Univ., H onda A nnivers. Vol., 1936 

O kt., S. 909/21.
63) Foundry  T rade J .  57 (1937) S. 457/58 u. 465/67
64) Met. & Alloys 2 (1931) S. 223/25.

an  sich bem erkensw erten W ärm erechnungen  des Verfassers ist 
die Frage, wie denn die E rb au e r dieser Kupolofensonderform en 
sich vorstellen, daß  das m it H ilfe von S ek u n d ärlu ft zu Kohlen­
säure verb rann te  K ohlenoxyd auf seinem  sp ä te ren  W eg durch 
den Kupolofen vor erneu ter R e d u k tio n  g eschü tz t werden soll. 
Denn der Vergleich m it der S ek u n d ärlu ft bei Kesselfeuerungen 
ist ja  fehl am  P latze, weil die sich h ier b ildende K ohlensäure nicht 
durch weitere K ohlenschichten  zu  stre ichen  b rau ch t und daher 
auch keine Möglichkeit zu w eiterer R e d u k tio n  h a t. N ach Meinung 
der B erich tersta tter verw irrt eben im m er noch der völlig ab- 
wegige Begriff des ,,L uftm angels“ die A nschauungsw elt der 
Iviipolofenbayer. Auch A usführungen von  J .  E . F l e t e h e r 66) 
über die Hiffsdüsen beim G l e i c h w i n d o f e n 67) ändern  nach An­
sicht der B erich te rsta tte r n ich ts an  d er R ich tigkeit der Aus­
führungen von Crawford. M. T. D a v i s 68) u n tersuch te  die im 
Kupolofen vorwiegend durch  O xydation  en ts tehenden  M a n g an - 
v e r lu s te .  Bei hochw ertigem  G ußeisen m it hohem , bei 1 %  liegen­
dem^ M angangehalt ergab sich, daß  der beim  ersten  Satz etwa 
25 %  betragende M anganverlust m it w achsender Schmelzdauer 
zunim m t und beim 15. S atz (etw a 500 kg Satzgew icht) mehr als 
40 n betrug. Die Ursache h ierfür w ird  in  der wachsenden Auf­
heizung des Ofens gesucht. Bei m anganärm erem  E insatz sind 
die Verluste geringer. Versuche, die V erluste  durch  zusätzliche 
i langanpakete  auszugleichen, h a tte n  keinen Erfolg, weshalb 
re t Verfasser em pfiehlt, die Zugabe in  kleinen Mengen in der 
Pfanne vorzunehm en.

H . O N e il  und J .  G. P e a r c e 69) veröffen tlich ten  eine große 
Arbeit über G ie ß e r e ik o k s ,  die allein  d adurch  schon an Bedeu- 
ung gewinnt, daß  sie eine G em einschaftsun tersuchung  zwischen

^ 0,lndry T rade J .  57 (1937) S. 139/40 u. 142.
F oundry  T rade J .  57 (1937) S. 432/33.

e« fp S tah l u - E 'sen 52 (1932) S. 313; 54 (1934) S. 266.
69 , 1S' A m er- F oundrym . Ass. 44 (1936) S. 592/99.

) houndry  T rade  J .  57 (1937) S. 46/50, 66/72 u. 87/90.

Bild 11. Kerbzähigkeits-Temperatur-Kurven von  schwarzem  
Temperguß nach verschiedener W armbehandlung n achT . Kikuta.
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dem  B ritish  C ast I ro n  R esearch  A ssociation, dem  N o rth e rn  Coke 
Research C om m ittee, dem  F uel R esearch  B oard  und  dem  Chief 
Mec-hanical E ngineer der L . M . S. R a ilw ay  C om pany zum  In h a lt  
h a t. Es galt, festzustellen , ob m an  m it labora to rium sm äßigen  
M itteln  in  d er Lage is t, e inen  K oks au f seine p rak tisch e  B rau ch ­
barkeit fü r  den  B e trieb  zu  u n tersuchen . E s  lag  d er A rbeit also 
derselbe G edanke zugrunde, d en  auch  frü h er schon H . J u n g -  
b l u t h  u n d  K . K l a p p 7*) verfo lg ten . A uch  die L ösung d er A uf­
gabe w ird au f dem  gleichen W ege versuch t, nebeneinander p ra k ­
tische V ersuche an  einem  G ießereikupolofen, m it M essungen 
der E isen tem p era tu r bei gleichbleibendem  K ok ssa tz  u n d  u n v e r­
änderlicher W indm enge, u n d  L abora to rium sversuche ü b er chem i­
sche Z usam m ensetzung, V erbrennungs- u n d  R eak tionsfäh igkeit, 
S turzfestigkeit, V erbrennungsw ärm en, P o rigke it, D ruckfestig ­
k eit u n d  A briebw iderstand, sowie M akro- u n d  M ikrogefüge 
zu un ternehm en. A n  einem  Gleichwindofen*7) w u rd en  au ch  
K ohlenstoff- u n d  Schw efelaufnahm e du rch  d as E isen  erforscht. 
Aehnlic-h wie bei .Jungbluth  u n d  K la p p  gelingt es auch  h ier n ich t, 
m it L ab ora to rium sm itte ln  einen zuverlässigen M aßstab  fü r  die 
B eurteilung  von  K oks zu  gewinnen. N u r  eines schein t sicher zu 
sein, daß  ein sich im  B etrieb  gu t v e rh a lten d e r K oks, w obei n a tu r ­
gem äß die E isen tem p era tu r als M aßstab  d ien t, m öglichst günstige 
W erte  bei der S turzprobe zeigen m uß. E inzelheiten  m üssen in  
d er A rb e it nachgelesen w erden. H . E . B l a y d e n ,  W . N o b le  
u n d  H . L . R i l e y 71) gingen ähn lich  vor, w obei sie einen K u p o l­
ofen von  n u r  228 m m  1. Dm r. verw endeten , d er aber offenbar 
zufriedenstellend arbeite te . Im  G runde ergeben sich auch  die 
gleichen Folgerungen aus L abora to rium sversuchen  u n d  B e­
triebsergebnissen wie bei den  beiden vo rg en an n ten  A rbeiten- Aus 
der F ü lle  der Ergebnisse seien n u r  einige wenige herausgestellt. 
A uch diese Verfasser fanden , d aß  bei gleichem  K okssatz  das 
K ohlensäure-K ohlenoxyd-V erhältnis des G ichtgases du rch  W ind­
m engenerhöhung p rak tisch  n ich t v e rän d e rt w ird, befinden sic-h 
also in  L ebere instim m ung m it H . J u n g b l u t h u n d P . A . H e l l e r 77). 
H ingegen scheint eine V ergrößerung  d er S tückgröße des K okses 
dieses V erhältnis zu  vergrößern , w obei d a n n  die Schm elzleistung 
zurückgeht, wie das ja  n ach  d er soeben g en an n ten  A rbeit der 
B e rich te rs ta tte r  e in tre ten  m uß. Sowohl m it ste igender W in d ­
m enge als auch  m it w achsender S tückgröße des K okses s te ig t 
die E isen tem p era tu r. D ie bei grobstück igem  K oks au ftre ten d e  
T em peraturerhöhung  füh ren  d ie V erfasser d a rau f zurück , d aß  die 
m it W ärm everbrauch  v erbundene K o h lensäu rereduk tion  in  ge­
ringerem  U m fang e in tre te  als bei k leinstückigem  K oks. D ie A rbeit 
w ird  durch  gu te  Schrifttum shinw eise ergänzt.

Die K alksteinzusch läge beim  K upolofenschm elzen be­
zwecken vo r allem  die V ersch lackung  d e r  K oksasche, jedoch  ist 
sicher, daß  auch  das saure  O fen fu tte r angegriffen w ird. G. H e -  
n o n 7*) versucht, e inen K oks m it „ s e l b s t g e h e n d e r  A s c h e “  
zu schaffen- indem  er d er K ohle vor d er V erkokung aschebindende 
Zusätze zugibt. D er A schengehalt ste ig t d ad u rch  zw ar auf 
20 % , jedoch will der V erfasser g u te  E rfo lge erzielt haben . D ie 
Menge des n iedergeschm olzenen K u p o lo fen fu tte rs  ging au f die 
H älfte  zurück, u n d  d ie  A ufkohlung des u n te r  S tah lzu sa tz  e r­
schm olzenen E isens w urde m erk lich  k leiner. Allerd in g s n ah m  die 
Schw efelanreicherung im  E isen  zu. jedoch  ließe sich diese, falls

’’*) K ruppsche M h. 10 (1929) S. 103 36; M itt. tech n . Ver­
suchsam t, W ien, 18 (1929) S. 81 147.

71) F o u n d ry  T rade  J .  57 (1937) S. 261 66. ^
7I) Techn. M itt. K ru p p  1 (1933) S. 99 105; AFch. E isen-

hüttenw . 7 (1933 34) S. 153 55 ; vgl. S tah l u. E isen  54 (1934)
S. 1090.

7l) F oundry  T rad e  J .  57 (1937) S. 267.

es w irklich erforderlich  w äre, du rch  S o d a b e h a n d l u n g  im  Vor- 
h erd  oder in  der P fa n n e  bekäm pfen. Dieses E n tsehw efeln  m it 
Soda geschieht beispielsweise in  A m erika bereits p lanm äßig , 
wie G. S. E v a n s 74) kürzlich  m it einer A rbeit zeigte, d ie h ier e in ­
gehend besprochen  w orden i s t7*).

E ine  außero rden tlich  g ründliche A rbeit über das S c h m e lz e n  
v o n  T e m p e r g u ß  legte  H . H . S h e p h e r d 74) d er Fachw elt vor. 
A llein die T atsache , d aß  er 59 S chrifttum sstellen  nachw eist, zeigt, 
wie g ründlich  und, das sei gleichfalls be to n t, wie unparteiisch  er 
das S ch rifttu m  beherrsch t u n d  verw endet. D ie B e ric h te rs ta tte r  
fanden  in  d er D arste llung  jedenfalls keine L ücke, unbeschadet 
n a tü rlic h  der T atsache, d aß  m an  in  diesem  oder jenem  F alle  
anderer M einung sein kann . A us einer A rbeit von  W . R . B e a n 77) 
ü b er d en  gleichen G egenstand- insbesondere d ie zu m  Schm elzen 
von  T em perguß geeigneten u n d  v erw endeten  O fe n  a r t e n ,  verd ien t 
eine A ufstellung E rw ähnung , die ein B ild  v on  den  V erhältn issen  
in  d er nordam erikan ischen  T em pergußindustrie  g ib t:

Anteil an der Gesamt- 
Ofenart erzttnrüns

  in t_______ in %

KohkrnsiaobseienerTe Flammöfen .................  716 äöO 59,8
Hands^ieoene F lam m ofen ..................................  61600 5J?
K u p o lo f e n ...............................................................................  99 200 8,2
KnjxjJoien-ElekLrooiefi ( D u p l e x ) ...................... 100 000 8,3
KnpoJoien-Herdofen (Duplexji .......................... 152 000 12,7
Oeteefeoerte F lam m öfen .............................................  36 100 3,0
Gaägeieuerte < ¿jem^ng-MarTm-Oeien> . . . .  33 000 2,7

Hans Jungbluth u n d  Paul A. Heller.
(Schloß folgt.)

Internationaler Gießereikongreß 1938.
D er I n t e r n a t i o n a l e  G i e ß e r e i k o n g r e ß  w ird  in  diesem  

■Jahre in  der Zeit vom  8. bis 17. Septem ber in  P o l e n  v e ra n s ta lte t. 
Die zahlreichen technisch-W issenschaft liehen V orträge  stehen  u n te r  
dem  G rundgedanken  d er Z u s a m m e n a r b e i t  v o n  K o n s t r u k ­
t e u r  u n d  G ie ß e r e i f a c h m a n n  u n d  i h r e m  E i n f l u ß  a u f  d ie  
F o r t s c h r i t t e  d e r  G i e ß e r e i t e c h n i k ;  sie w erden in  d er Zeit 
vom  8. bis 11. S ep tem ber in  W a r s c h a u  ab g eh a lten . N ach  einer 
anschließenden B esich tigungsfahrt du rch  d ie  G ießereien der 
verschiedenen polnischen In d u strieg eb ie te  f in d e t d ie T agung  
m it e iner V ollsitzung am  17. S ep tem ber in  K r a k a u  ih ren  
A bschluß.

A nfragen u n d  A nm eldungen sind  bis sp ä te s ten s  zum  15. 
A ugust 1938 zu  r ich ten  an  den  Technischen H au p tau ssch u ß  fü r  
Gießereiwesen. D üsseldorf, P em pelfo rter S tr . 50 52.

M etallographischer Ferienkursus  
an der B ergakad em ie C lausthal (H arz).

In  der Zeit vom  3. bis 15. O k tober 1938 findet im  M etallo- 
graphisehen In s t i tu t  d er B ergakadem ie C lau sth a l u n te r  L eitu n g  
von  Professor D r. M e rz  w ieder ein  m eta llog raph ischer F e rien ­
k u rsu s s t a t t .  D er K ursu s b es teh t au s täg lich  3 S tu n d en  V or­
lesung u n d  4 S tu n d en  p rak tisch en  U ebungen.

A nfragen sind  an  das M etallographische I n s t i tu t  der B erg­
akadem ie C lausthal (H arz), C lausthal-Z ellerfeld  I ,  zu  rich ten .

71i F oundry . C leveland. 65 (1937 j N r. 8, S. 26 27, 72 u . 74. 
7ä) S tah l u. E isen  58 (1938) S. 249.
7‘ ) F o u n d ry  T rade  J .  57 (1937) S. 121 24, 143 47 u . 162 66. 
7J) T rans. A m er. F o undrym . Ass. 45 (1937) S. 334 40.

Zu m  100. Geburtstag von Jean Louis Piedboeuf.
Je a n  P ascal P iedboeuf, d e r E rb a u e r  eines nach  

ihm  b en ann ten  D am pfkessels, geh ö rt zu  d en  B e­
gründern  d er belgischen D am pfkesselindustrie . 
Seiner F a b rik  in  .Jupille g liederte  e r  in  A achen  ein 
Zweigwerk an . U m  sich im  Bezüge der R ohstoffe  
unabhängig  zu  m achen , g rü n d e te  e r m it H . J .  
T albo t, J .  L . N eum ann  u n d  T h . E sse r ein  W alz- 
und  H am m erw erk  u n te r  d er F irm a  P iedboeuf & Co. 
in  A achen, au s dem  sp ä te r  d er A achener H ü tte n -  
verein R o th e  E rd e  hervo rg ing . I n  A achen e rb lick te  
am  31. J u l i  1838 J e a n  L o u is  P i e d b o e u f  d as 
L icht d er W elt. N ach  se iner A usbildung als Berg- 
und H ü tten in g en ieu r au f d er E cole des M ines in  
L ü ttich  ü b e rn ah m  er d ie L e itu n g  der A achener 
D am pfkesselfabrik  u n d  siedelte  im  J a h re  1863 
n ach  D üsseldorf über, u m  h ier eine gleiche F ab rik

zu errich ten . D aneben  e n ts ta n d e n  noch  ein B lech­
w alzw erk u n d  ein R öhrenw erk . A lle d re i Fam ilien- 
u n tem eh m u n g en  le ite te  J e a n  L ouis P iedboeuf im  
fo rtsc h rittlic h e n  Sinne. Ih m  v e rd an k t d ie h ü t te n ­
m ännische W elt V ergleichsversuche zw ischen d er 
B oetius- u n d  B ieherouxfeuerang ; seine F lu ß s ta h l­
bleche e rfreu ten  sich als D am pfkesselw erkstoff 
bere its in  d en  1880er J a h re n  eines besonderen  
R ufes. J e a n  Louis P iedboeuf w ar e in  In g en ieu r 
im  b esten  S inne des W o rtes . N a tu rw issen sch a ft­
lich  hervo rragend  b eg ab t, w irk te  er b efru ch ten d  
u n d  anregend  au f seine M ita rb e ite r u n d  genoß in  
e isenhü ttenm änn ischen  K re isen  —  er w a r V or­
stan d sm itg lied  des V ereins D eu tscher E is e n h ü tte n ­
leu te  —  großes A nsehen. E r  s ta rb  n ach  eben  v o ll­
end e tem  53. L ebensjahre am  20. A ugust 1891.
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Untersuchungen über die Zusammensetzung der beim Kochen 
von Stahl im Siemens-Martin-Ofen entweichenden Gase.
M it einem  neu entw ickelten G erät w urden von B o  K a l l in g  

u n d  N i ls  B u d b e r g 1) Proben des Gases genommen, das sieh 
w ährend des Frischens des Stahles im Siemens-M artin-Ofen e n t­
wickelt. Ziel der U ntersuchungen war, zunächst festzustellen, ob 
m an durch  B estim m ung des W asserstoffgehalts im  Gase, das beim 
K ochen dem  S tah l entw eicht, ein sicheres und  bequem eres B e­
stim m ungsverfahren  für den W asserstoffgehalt des Stahles 
w ährend des Verlaufs der Stahlschm elze erhalten  kann. Es ste llte  
sich heraus, d aß  das beim K ochen entw eichende Gas im allge­
m einen einen W asserstoffgehalt von 2 bis 3 % en th ielt. U m  bei 
diesem niedrigen G ehalt sichere W erte zu erzielen, ist ein genaues 
G asanalysenverfahren erforderlich. Außerdem  können bei der 
Probenahm e Fehler en tstehen , die zu hohe W asserstoffgehalte 
ergeben. Die durchgeführten  aufklärenden Versuche deu ten  in ­
dessen darau f hin, daß  auf diesem Wege zuverlässige W erte 
e rh a lten  werden. U m  die A usführung der Probenahm e zu e r­
leichtern, ist eine vereinfachte V orrichtung entw ickelt worden.

Die Versuche haben gezeigt, daß  eine s ta rk e  A ufnahm e von 
W asserstoff und  auch Stickstoff w ährend des Frischens aus den 
Ofengasen s ta ttf in d e t. Der W asserstoffgehalt des S tahles ste llt 
sich dabei schnell auf einen gleichbleibenden W ert ein, bei dem 
die W asserstoffabsorption ebenso groß ist wie die in dem e n t­
w eichenden Gas abgegebene W asserstoffm enge. Aehnliches scheint 
für den S tickstoffgehalt zu gelten. Die gefundenen Ergebnisse 
m achen es wahrscheinlich, daß  der W asserstoffgehalt im sauren 
Siemens-M artin-Ofen m eist auf niedrigere G ehalte als im basischen 
gesenkt werden kann. Um fassendere Versuche sind jedoch n o t­
wendig, um  hieraus sichere Schlüsse ziehen zu können.

Vergleichende Versuche über den Formänderungsverlaul bei den 
Mannesmann- und Stiefel-Rohrwalzverfahren.

H e r m a n n  U n c k e l2) u n tersuch te  die Form änderungen beim 
Schrägwalzen nach dem M annesm ann- und  Stiefel-Verfahren an 
Probeblöcken aus Alum inium , K upfer, Messing, die m it axialen 
und  radialen  Einlagen aus verschiedenem W erkstoff versehen 
waren.

Beim M annesm ann-W alzwerk is t die S treckung in der D urch­
gangsrichtung größer als beim Stiefel-W alzwerk, da bei diesem 
die Aufw eitung größer ist als beim ersten , R ohre gleicher W and­
s tä rk e  in beiden F ällen  vorausgesetzt.

Die V erdrehung und dam it die A nstrengung des G utes ist 
beim  M annesm ann-W alzwerk beträch tlich  größer als beim Stiefel- 
W alzwerk. Die V erdrehung hän g t von der Länge der Anhege­
fläche im  zweiten K aliberteil ab, also von D urchm esser und  Lage 
des Stopfens. Die V erdrehung is t bei großem W alzendurchm esser 
etw as geringer als bei kleinem. Beim Stiefel-W alzwerk w ird durch 
die Aufweitung des Rohres zusam m en m it einem entsprechenden 
W alzenprofil die im ersten  K aliberteil en tstandene Verdrehung 
wieder aufgehoben.

Teile des ursprünglichen B arrenquerschn itts erscheinen im 
fertigen R ohr im selben V erhältnis wie der gesam te Q uerschnitt 
verm indert.

D as Innere des G utes b leib t gegen das Aeußere etw as zurück. 
Die im B arren  radialen Fasern  sind im  fertigen R ohr sowohl in 
der D urchgangsrichtung gestreckt als auch in der U m fangs­
rich tung  etw as gedreh t; diese D rehung is t beim M annesmann- 
W alzwerk um gekehrt als beim Stiefel-W alzwerk. Beim M annes­
m ann-W alzwerk führen  U nganzheiten in der Oberfläche des 
B arrens infolge der s ta rk en  V erdrehungen leicht zum Aufreißen 
des R ohres. Teile der Oberfläche können durch U eberlappung bis 
ins Innere der R ohrw and verdräng t werden, wenn die Oberfläche 
Risse od. dgl. en th ä lt. Auch beim Stiefel-W alzwerk können Ver­
drehungen u nd  U eberlappungen Vorkommen, wenn näm lich die 
Anliegezone im zweiten K aliberteil groß wird. Gleiche U m laufs­
rich tung  der W alzen vorausgesetzt, erfolgt die Verdrehung dann 
in um gekehrtem  Sinn wie beim M annesm ann-W alzwerk.

E in  U nterschied im V erhalten der un tersuch ten  W erkstoffe 
konnte n ich t festgestellt werden.

Die Umsetzungen zwischen Heizgas und Eisen.
Eisen, das in  Sauerstoff abgebenden Gasen geglüht wird, ver­

zundert oder läu ft an je nach der Menge des Sauerstoffs, die das 
E isen von den Gasen aufnim m t. Der Vorgang wird nach  U n te r­
suchungen von W e r n e r  H e i l i g e n s t a e d t 3) durch die Gleich­
gewichtsbedingungen zwischen dem Sauerstoff oder den Sauer-

0  Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 1/6.
2) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 7/16.
3) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 17/24 (W ärmestelle

258 u nd  W erkstoffaussch. 425).

S to ffträg e rn  des Gases und  der M etall- oder O xydsch ich t an der 
Oberfläche u n d  du rch  die D iffusion des E isens du rch  die Oxyd­
schicht m aßgebend b es tim m t. D ie D iffusion is t ohne Bedeutung, 
wenn n u r der A nlaufvorgang b e tra c h te t  w ird. D ie dan n  allein 
m aßgebenden G leichgew ichtsbedingungen der O xydationsreak­
tionen  w erden u n te rsu ch t u n d  ih r  E in flu ß  durch- schaubildliche 
D arstellung anschaulich  gem ach t. U m  zu rich tigen  Ergebnissen 
zu gelangen, m üssen aber auch  die R e ak tionen  der G asbestand­
teile u n te r  sich u nd  der E in fluß  der d ad u rch  verän d erten  Gas­
zusam m ensetzung auf d'as W ärm g u t b e tra c h te t  w erden. Diese 
Vorgänge w erden fü r te ilv e rb ran n tes  K oksofengas untersucht. 
Der schnelle A nstieg der V erzunderung  m it ste igendem  L uft­
fak to r w ird aus den G leichgew ichtsw erten der R eak tio n en  erklärt. 
Auch die zu r V erm eidung von  K lebzunder u n d  Entkohlung 
dienenden M aßnahm en w erden an g efü h rt. D ie fü r  Blankglüh- 
zwecke notw endige Z usam m ensetzung d er aus K oksofengas her- 
gestellten  Schutzgase w ird aus den B e trach tu n g en  abgeleitet, 
wobei der E influß  der K oh lenoxyd-K ohlensäure-R eak tion  ein­
gehend besprochen w ird, da  die A bhängigkeit ih res Verlaufes von 
der A rt des B odenkörpers besondere A ufm erksam keit erfordert. 
Schutzglühungen, bei denen eine E n tk o h lu n g  verm ieden werden 
m uß, bedürfen sorgfältiger A usw ahl der Gaszusam m ensetzung. 
Der Zusammenhang zwischen dem Röntgenbild einer Schweiß­

naht und ihrer Zugfestigkeit.
W enn auch auf G rund  der A nw endung des Röntgenverfahrens 

heute schon w eitgehend S chw eißnahtfehler ausgeschlossen werden 
können, so is t doch eine V erm ehrung der K enn tn isse  über den 
Z usam m enhang zwischen dem  R ö n tgenb ild  u n d  den  Festigkeits­
eigenschaften zur w eiteren Senkung der A usschußkosten  nötig. 
Von E r n s t  A. W . M ü l le r 1) w urden  deshalb  an  fehlerhaften 
Probeschw eißungen Zerreißversuche vorgenom m en. Der Ver­
gleich m it dem  R öntgenbild  ergab, d aß  bei P o ren , Bindefehlern 
und  groben Schlackeneinschlüssen die Z ugfestigkeit der N ah t aus 
dem R öntgenbild  geschätz t w erden kan n . Bei W urzelfehlern 
(Porenketten , Schlackenzeilen) is t zw ar die F estig k e it immer ge­
ringer als im fehlerfreien A bschn itt der N a h t. D er Zusammenhang 
zwischen R öntgenbild  u nd  Zugfestigkeit is t  aber n ich t ganz ein­
deutig, so daß eine Berechnung der Querschnittsschwächung 
aus dem R öntgenbild  zu Fehlschlüssen fü h ren  k an n . E s wird 
daher die Beseitigung solcher Feh ler vorgeschlagen, zum al da 
auch die durch  sie hervorgerufene K erbw irkung  die Dauerfestigkeit 
s ta rk  herabsetz t.

Die Besonderheiten des röntgenographischen Spannungsmeß­
verfahrens im Vergleich zur m echanischen Spannungsmessung.

N ach einem U eberblick über die h eu te  im  w esentlichen abge­
schlossene E ntw icklung der rön tgenograph ischen  Spannungs­
messung geht H e r m a n n  M ö l le r 2) ku rz  au f den  heu tigen  Stand 
des V erfahrens ein.

V ersucht m an, den b eo b ach te ten  Z usam m enhang  zwischen 
der angelegten Spannung u nd  der A enderung der G itterkonstanten  
rechnerisch zu erfassen, so kom m t m an  den  gem essenen Werten 
am  nächsten , wenn m an ann im m t, d aß  sich die K ris ta llite  im  Hauf­
w erk zwar n ich t wie freie E in k ris ta lle  v erh a lten , daß  sie jedoch 
anderseits ihre A nisotropie noch n ich t vo llständ ig  verloren  haben.

Beim Vergleich der in  der N ähe einer Schw eißnaht an Stahl 
S t 52 röntgenographisch  und  m echanisch  gem essenen Spannungen 
zeigten sich gewisse Abw eichungen u n d  S treuungen , die sich 
zwanglos aus den B esonderheiten der beiden V erfahren  erklären 
lassen. W ährend .das m echanische V erfahren  verhältnism äßig 
leicht und schnell einen U eberblick über die Spannungsverteilung 
eines größeren Stückes liefert, wobei die e rh a lten en  Zahlen Mittel­
werte über eine gewisse Tiefe und  die b en u tz te  M eßlänge sind, gibt 
das R öntgenverfahren zuverlässige W erte  fü r den kleinen bei der 
Aufnahm e an gestrah lten  Bereich der äu ß e rs ten  Oberfläche.

Die Eisenecke des Systems Eisen-Titan-Kohlenstoff.
Nach den U ntersuchungen von W a l t e r  T o f a u t e  und  A lfred  

B ü t t i n g h a u s 3) an  P roben m it G ehalten  bis zu 3 %  C und 6 % Ti 
tre ten  im System  E isen -E isen titan id -T itan k a rb id -Z em en tit keine 
anderen K ris ta lla rten  als in den R andsystem en  au f; wahrscheinlich 
besteht auch keine größere L öslichkeit zw ischen dem  Titankarbid 
Ti( 0u n d dem Z em entit. Das im Z w eistoffsystem  Eisen-Titan bis 
0,8 0 Ti sich ausdehnende y-Feld  w ird zu n äch s t du rch  Zusatz von 
K ohlenstoff bis auf 1 % Ti e rw e ite r t, bei E rh ö h u n g  des Kohlen- 
sto  fgehaltes ü ber rd . 0,35 %  erfo lg t dagegen eine stetige Ein-

4) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 25/26 (Werkstoff­
aussch. 426),

2) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 27/31 (Werkstoff­
aussch. 427).

3) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 33/37.
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sehnürung. D adurch  versch ieb t sich auch  die oc-y-Um W andlung 
m it ste igendem  T itan z u sa tz  zu höheren  K oh lensto ffgehalten  und  
T em peratu ren , so d aß  die koh lensto ffärm eren  Legierungen m it 
z. B . 3 %  Ti oder m ehr bis zur Schm elz tem peratu r ferritisch  
b leiben. Die E n tm ischung  des a-M ischkristalls u n te r  A usscheidung 
der V erbindung F e3Ti k o n n te  in  te rn ä re n  Legierungen ebenfalls 
nachgew iesen w erden.

Auf G rund  des Z ustandsschaubildes lä ß t sich sagen, d aß  durch  
T itan  die A bsch reckhärtbarkeit von  S täh len  s ta rk  verrin g ert wird. 
T itanreichere koh lensto ffarm e S täh le  sind  sogar, d a  sie bis zum  
Schmelzen ferritisch  bleiben, n ich t h ä r tb a r . Bei sehr hohem  T ita n ­
gehalt —  etw a 4 bis 22 %  —  lä ß t  sich d u rch  die A usscheidung von 
Fe3Ti zw ar H ä rtu n g  herbeiführen ; die m etallu rg ische E rzeugung  
dieser Legierungen is t  aber wegen der D ickflüssigkeit der S chm el­
zen schwierig.
Die Löslichkeit von Wasserstoff in Eisen-W olfram-Legierungen.

Die Löslichkeit von  W assersto ff in  E isenlegierungen m it 
W olfram gehalten  bis zu 35 %  w urde von W a l t e r  B a u k lo h  u nd  
K a r l  G e h le n 1) bei einem  D ruck  von  760 m m  QS im  T e m p e ra tu r­
bereich von 400 bis 1100° u n te rsu ch t. D ie A enderung der L öslich­
keit m it dem  W olfram gehalt des E isens s te h t  in  g u te r  U eberein- 
s tim m ung m it dem  ZustandsschauJ)iid  E isen-W olfram . D urch 
geringe W olfram zusätze wird die G asaufnahm e zu nächst u n te r  die 
des reinen E isens h erabgesetz t; sie s te ig t m it g rößer w erdendem  
W olfram gehalt teilweise w ieder an , s in k t d an n  jedoch w ieder m it 
W olfram gehalt. D as W olfram id F e 2W  verm ag  n u r sehr wenig 
W asserstoff aufzunehm en, w ährend  F e3W 2 etw as m ehr lö st. Die 
B ildungstem peratu r des F e3W 2 von  1040° w urde b e s tä tig t.

Stand der Psychotechnik, Unfallverhütung und Berufserziehung 
in der deutschen Eisenhüttenindustrie.

E n g e l b e r t  P e c h h o l d 2) g ib t e inen g u ten  u n d  von n eu tra le r 
W arte  gesehenen U eberb liek  ü b er diese w ich tigen  G ebiete der

1) A rch. E isen h ü tten w . 12 (1938/39) S.
2) A rch. E isen h ü tten w . 12 (1938/39) S. 

Aussch. 138).

39/40.
41/47 (Betriebsw .-

A rbeitsW issenschaft. D en A usführungen  liegen die E rgebnisse 
einer dreiw öchigen Studienreise des V erfassers durch  D eutsch land  
u n d  F rank re ich  zugrunde; hierbei w urden auf psychotechnischem  
G ebiet 10 B etriebsstellen , 5 w issenschaftlich- und  s ta a tlic h ­
kom m unale In s t i tu te , 4 A rdem stellen , 3 A usstellungen, 8 B etriebs­
unfallste llen , 7 L ehrw erkstellen  u n d  3 B etriebsw irtschaftsstellen  
besuch t.

E ingangs w ird  die allgem eine Lage der Psycho techn ik  in 
D eutsch land  u nd  F rankre ich  u n te rsu ch t und  die s ta rk e  V erbreitung 
u n d  p rak tisch -w irtschaftliche  E inste llung  der deutschen P sycho­
tech n ik  hervorgehoben. H ierbei t r e te n  besonders die E ignungs­
un tersuchung , B erufsausbildung u n d  U n fa llverhü tung  hervor. 
Im  G egensatz h ierzu  s te h t die E ntw ick lung  in  F rank re ich , wo 
w eniger die P rax is, sondern  die w issenschaftliche W eiterb ildung der 
P sychotechn ik  beach tlich  is t. Bei der Schilderung der deutschen 
Industriep sy ch o tech n ik  w ird näh er eingegangen auf die F ragen  
des A rbeiterw echsels, des g ü nstig s ten  U m fanges der In d u s tr ie ­
p rü fste llen  u n d  der M öglichkeiten u n d  V orteile der Z usam m en­
a rb e it m it der am tlich en  B erufsberatung  fü r  Lehrlinge u n d  E r- 
w achsenen-A uslese. W ährend  bei der B erufsauslese noch auf 
m anche vorhandene Lücke hinzuw eisen is t , w ird  auf dem  G ebiet 
d er B erufsausbildung uneingeschränk tes Lob e rte ilt. D er hohe 
S tan d  der L ehrlingsausbildung, der Schulung des H ü tten a rb e ite r-  
N achw uchses und  der Sonderschulung, z. B. fü r  den  kau fm än n i­
schen u n d  technischen V erw altungsd ienst, fü r  K ran fü h re r  u nd  
andere M aschinenführer u n d  die F acharbeiternachschu lung  
w erden hervorgehoben. O rgan isation  u n d  U m fang der U nfall­
v e rh ü tu n g  u n d  die eigentlichen U rsachen  des A nsteigens der U n ­
fälle w erden u n te rsu c h t u n d  anschließend die Z uordnung  der 
A rbeitsw issenschaft zu den im  einzelnen dargeleg ten  größeren 
A ufgabengebieten der E isen h ü tten in d u str ie  e rö rte r t.

M it einem  A bsch n itt über „Folgerungen u n d  A nregungen fü r  
die w eiteren  A ufgaben au f m enschenw irtschaftlichem  G ebiet“ , 
dem  bem erkensw erte A u s s p r a c h e b e i t r ä g e  zum  ganzen B erich t 
beigefügt sind , schließt dieser anregende Q u erschn itt du rch  S tan d  
u n d  zukünftige A ufgaben der A rbeitsw issenschaft auf deu tschen  
E isenhüttenw erken .

A us Fachvereinen.
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in London. — Fortsetzung von S. 792.)

Die Stahlwerks-Anlagen in Südwales und Sheffield.
U eber das A nfang 1936 in  B e trieb  genom m ene S ie m e n s -  

M a r t in - W e r k  d e r  G u e s t  K e e n  B a ld w in s  I r o n  a n d  S t e e l  
Co., L td ., in Cardiff berich te t J a m e s  A . 'D a v ie s .  Dieses neue 
W erk en th ä lt einen 600-t-F lachherdm ischer, zwei 250-t-, drei 200-t- 
K ippöfen sowie zwei feste  80-t-O efen. D ie gesam te O fenanlage, 
G ießgrube und  S ch ro ttv e rlad u n g  is t fü r  eine große E rzeugung 
berechnet u n d  m it K ra n e n  u n d  V erkeh rsm itte ln  reichlich v e r ­
sehen. D as Roheisen  k o m m t in  125-t-M ischerw agen von  den 
Hochöfen und  w ird  u n te rh a lb  d er M ischerbühne in 45-t-P fannen  
umgegossen, die d a n n  zum  M ischereinguß gehoben w erden.

D er 6 0 0 - t - F l a c h h e r d m is c h e r  h a t  ausw echselbare F ried rich ­
köpfe. Die R egenera to rk am m ern  sind  m it B lechen gepanzert 
u nd  m it K ieselgur u n d  Iso lierste inen  versehen. D er O berofen ist 
reichlich gekühlt, u. a . die P fe iler zw ischen den  T ü ren  u n d  d ie  
W iderlager des Gewölbes. Im  M ischer w ird , wie in 
E ngland üblich , vorgefrischt. K a lte s  basisches R o h ­
eisen sowie K okillen- u n d  G u ß sch ro tt w erden einge­
schmolzen, außerdem  w ird  sch lech ter oder zu hoch 
silizium haltiger S c h ro tt e rs t du rch  d en  M ischer ge­
schickt. Die B eheizung erfo lg t m eist du rch  H ochofen­
gas, n u r bei g rößeren  M engen von  ka ltem  E insatz  
w ird etw as K oksofengas zugesetzt.

D ie 2 0 0 -  u n d  2 5 0 - t - K i p p ö f e n  weisen d ie­
selben bau lichen  M erkm ale au f w ie der M ischer, n u r 
sind  sic m it A bgaskesseln ausg erü ste t. D ie B eheizung 
d er fests tehenden  80-t-O efen erfo lg t du rch  M ischgas, 
m eist im  V erhältn is von 70 %  H ochofengas zu 30 %  
K oksofengas, w as einem  H eizw ert von  e tw a  2000 W E 
en tsp rich t. Als H aup tsch w ierig k e it des re inen  M isch­
gasbetriebes w ird  die G asfeuch tigke it angegeben. Bei 
einer A n lieferungstem peratu r von  ü b er 26° w ird  das G as schon 
so feuch t, daß  die L e u c h tk ra f t der F lam m e v e rrin g e rt w ird  und  
d ie Schlacken s ta rk  schäum en.

D ie G a s k a m m e r t e m p e r a t u r  w ird  m it höchstens 1200° 
vorgeschrieben. D as A nheizen d er Oefen geschieht sehr v o r­
sichtig . In  70 h w ird  der Ofen au f 700° vo rgew ärm t, d an n  erst 
w ird  Gas aufgelassen  u n d  nach  w eiteren  60 h m it dem  E in se tzen  
begonnen.

N ach A nsicht des Verfassers heg t der g ü n s t i g s t e  R o h ­
e i s e n s a t z  fü r K ippöfen von der besprochenen G röße bei 65 % . 
E s w ird m it zwei Schlacken gearbeite t, w ovon die erste  auf der 
E insatzseite  abgelassen u n d  als D üngem itte l m it etw a 15 %  P 20 5 
v e rk au ft w ird. D ie A bstichschlacke m it etw a 9 %  P 20 5 w ird  zu 
den  H ochöfen zurückgeschickt.

Die gesam te E r z e u g u n g  des Siem ens-M artin-W erkes w ird 
in 90-t-P fannen  m it zwei S topfen  von  oben in 3 ,5-t-K okillen 
auf W agen vergossen.

Zwischendecke

Bild 1. Längsschnitt durch einen kippbaren Siemens-Martin-Ofen aus dem Margam-Werk.

R . W . E v a n s  berich te t ü b er einen 1 4 0 - t - K i p p o f e n ,  d e r  
m i t  k a l t e m  K o k s o f e n g a s  n a c h  B a u a r t  H o e s c h  b e ­
t r i e b e n  w ird . I n  dem  W e r k M a r g a m  der G uest K een B aldw ins 
Iro n  an d  S teel Co., L td ., w urde dieser aus einem  250-t-F lachherd- 
m ischer um gebau t. D er LTmbau eines 250-t-M ischers in  einen 
140-t-H oeschofen w ar n a tü rlic h  m it erheb lichen  bau lichen  A ende- 
rungen  verbunden . D ie ausw echselbaren  M ischerköpfe w urden  v e r­
sc h ro tte t u n d  durch  feste K öpfe n ach  B a u a rt H oesch e rse tz t. Die



814 S tah l u n d  E isen. Aus Fachvereinen. —  Patentbericht. 58. Ja h rg . JNr. 3U.

G askanäle  w urden  vor dem  L u ftv en til in die L uftkanäle  geführt E ine  I s o l i e r u n g  des U nterofens w ird  au f jeden  F a ll fü r
u n d  die G asventile en tfe rn t. D er Oberofen blieb zunächst un- zw eckm äßig gehalten . D agegen stellen  sich bei der Iso lierung
v erän d ert, nach  zwei kurzen Ofenreisen w urde aber das Gewölbe des Oberofens Schw ierigkeiten ein, wie erschw erter Zugang bei
um  200 m m  höher gelegt (Bild 1). A usbesserungen, N otw endigkeit genauester T em peratu rregelung

Bis zu r H öhe der S chaffp latte  besteh t alles M a u e rw e rk  aus u n d  bei a lten  Oefen bauliche H indernisse. E ine S chätzung  der
österreichischem  M agnesit, darü b er befinden sich v ier Lagen B rennstoffersparnis bei vollkom m ener O fenisolierung w äre etw a:
Chrom -M agnesit-S teine. Die w assergekühlten  T ürpfeiler sind G e w ö lb e ................................................................. 3,6 %
ganz m it R adexste inen  verk leidet, die R ückw and besteh t aus Vorder- u n d  R ü c k w a n d ...................................  1,5 %
blechum m ante lten  B löcken von 400 X 450 m m . Die Zugrück- K öpfe u n d  Z ü g e ................................................. 5,7 %
w ände u n te r  den  G asbrennern  bestehen aus C hrom steinen. I n  den  K a m m e r n ...................................................  . 3,5 ^
K öpfen  befindet sich eine Zwischendecke, die der F lam m e eine Z usam m en 14,3 %
R ich tu n g  auf das B ad g ib t. Diese D ecken h aben  sich als not- j)}e V erfasser haben  versuch t, die K am m ergröße rechnerisch
w endig erwiesen, da sonst das Ofengewölbe s ta rk  angegriffen zu bestim m en_ u n d  vergleichen diese W erte  m it den  im  B etrieb
w ird Dieses is t a ls ein lu ftgekühltes Rippengew ölbe ausgebddet, erhaltenen  Z ahIen, wobei sich gu te  U ebereinstim m ung zeigte. Am
bei dem  von  den  W iderlagern  aus L uft zwischen alle R ippen gchluß der A usführungen w erden m ehrere W ä r m e b i l a n z e n
geblasen wird, w odurch die H altb a rk e it günstig  beeinflußt w erden gebracht> die den ganzen B etrieb  vom  G aserzeuger über den Ofen
S0 ' . . . T.  , , , . , . _ „ . .  bis zur A bgasdam pfm aschine um fassen . A ußerdem  w erden Ver-

A n jedem  K opf befinden sich zwei G a s b r e n n e r  m it 90 m m  leichsw ärraebilanzen fü r einige saure u n d  basisc.h e Schm elzen
Innendurchm esser. D as Gas s trö m t m it hoher Geschwindigkeit ® ,
in die sich verhältn ism äßig  langsam  bewegende L uft, w odurch ^ ^ f e u e r f e s t e n  S to f f e  f ü r  d e n  S t a h l w e r k s b e t r i e b
g u tes D urchw irbeln u n d  d am it ein hoherW erbrennungsgrad  erzielt w erden von T  S w in d e n  u n d  j  H  C h e s t e r s  eingehend be-
w ird. Die F lam m e ist n ich tleuchtend, und  m an a rb e ite t m eist ohne , , ,, ..n  v .. ( A n ^ „ . . L . , ,  •, . . . t> . x i i handelt. Gewölbe, K opfe und  G itterste ine  m achen in  E ngland
K arb u rie ru n g sm itte l Beim  A rbeiten  m it höheren Roheisen- etw a ?() der K osten fü r  feuerfeste s to ffe  aus> w obei der zum
satzen. die größere E rzzusatze benötigen, ist ein K arburierungs- F licken benötj te  D olom it n ich t m itgerechnet ist. E ine ausführ-
m itte l erforderlich, da  sonst die sch lacke zu sehr schäum t. K ar- , r/ , , , P, . . .  ... . , • i •___  r î__ it, . , . , .. ln , ., -p. , ... , , - 1 1  liehe Z ah lentafel g ib t fü r v ier basische, einen ,,ganz basischenb u n e r t w ird  m it Teer, der m it D am pf ze rstäu b t u n te r hohem  , P.£ ,____° r  Ä x_x~
t. , . . , ’ , «..f . . j  T\- iiT i u nd  einen sauren  Ofen aus verschiedenen W erken die feuerfestenD ruck zwischen den G asbrennern em getuhrt w ird. Die Wochen- 0 , ££ ,. 0_ n i x u „ i . „ i, . x j x c e n x - ü x j -  Stoffe an, die an  37 Stellen der Oefen g eb rau ch t werden,erzeugung des Ofens ist rd . 1550 t . F a s t die gesam te E rzeugung -r.. , n . , , 0 , . , .\  ^  ,. i . n i r\ i ir i "ii i , a i. Diese Zusam m enstellung zeigt, d aß  bei gleichen Oefen in derw ird in  6- oder 9-t-K okillen durch  35-m m-Ausgusse von oben . , , , 0 , . . ® °  , TT u • -• i v ,°  A usw ahl der S teine eine ziem liche U ebereinstim m ung herrscht.
ve!gossen. . . TT . . .  Die m eisten Siem ens-M artin-O efen w erden h eu te  bis zu

Dieser Ofen ist nach dem  neuesten E ntw urf von H o e s c h 1) ^  , , , .. ,. , ,  , Tr ixi i xT . if.n . . . i i .  xi i ..o le m p e ra tu re n  beansprucht, die d ich t an  der H altbarkeitsg renzeim  Ja h re  1934 g eb au t worden und  h a t  seitdem  ohne größere . A.... , . ,. ^  °
TT j i i x i • i v -xx der S ilikasteine liegen. D er schon erw ähn te  ,,ganz basische UtenU nterbrechungen erfolgreich gearbeite t. • x j  i n -x ™ ** x c.x • x i, °  , r .  x i r, , i , £ i i * 1 1  i ist deshalb ganz m it C hrom -M agnesit-S teinen g em auert worden,ln  einer um fangreichen, m it vielen Z am entateln  und  A bbil- -r.. , r .... , . . . ® , ,
, , y , ., , , T ci x j  tp t  Dieser Versuch fü h rte  noch n ich t zum  vollen Krtolge, ab er es istdüngen versehenen A rbeit untersuchen K. J .  S a r i a n t  und  F . J .  . n .. e

t» 3 xp- xi o j  i x d  x i zu erw arten , daß  die w eitere V ervollkom m nung der Chrom-F > arnes den F i n t l u ß  d e r  O te n a b m e s s u n g e n  a u f  F s e tr ie b  , r 0 i . , . . . , x x i \ ■ i i ij  T • x i u • i o • M agnesit-S teine und  die le tz t noch fehlende E rfah ru n g  h ier baldu n d  .L e is tu n g  v o n  s a u r e n  u n d  b a s i s c h e n  S ie m e n s -  °  J ”
tvt x- x T \ i i  »T-xi i j - r » x  W andel schatten  w erden.M a r t in - O e f e n .  ln  einer A nzahl von Tafeln w erden die Ofen- . , . . , , n .. XT • «n-i-i x •
. . .  - v T  i - i x • x xx u u u • i E s ist bekann t, daß  m an die .Neigung von S i l i k a s t e i n e n ,leistungen im V erhältnis zum  FSrennstott verbrauch bei den  ver- , . A i m x i i i  i x  x i

i i v x i i u r  i i.. x x \ 7 i rvx bei sta rk en  lem pera tu rw ech sem  abzup la tzen , s ta rk  verringernschiedenen O fenbauarten  schaubilduch erläu te rt. Von ledern Ofen , 1 . . „  . . , - f  . A ’ . , ,
i , ö  . £ i x i o i- \ • i kann , w enn m an sie in l e e r  koch t. JNeu ist aber w ohl die F>e-w urden m ehrere Reisen aufgezeichnet, so daß  die A usw irkungen , ’ , . J . t» • t-. • ,

verschiedener Einflüsse, baulicher sowie m etallurgischer A rt, H a n d lu n g  d u r c h  E i n t a u c h e n  in  K r e o s o t .  Beim  E rreichen 
k lar erkennbar sind. So zeigte es sich, daß  die Leistung n ich t des S ^ h r lm h e n  P u n k tes der a-ß -C ristobalitum w and lung  ver­
so sehr durch  das O fenalter als durch  die erzeugte S tahlsorte  oder rm ge?  Slt .d i  ?  die G eschw indigkeit des T em peratu ranstiegs
andere G ründe beeinflußt w ird. Z ur V erbesserung der Ofen- " m . f ' ?  d >? « a lf te  wegen der zum  V erdam pfen des K reosots
leistung und  zum  Ausgleich von U nregelm äßigkeiten in den benötig ten  W arm e. Bis dies geschehen ist, is t der S tern ü ber die
K am m ern  w urden versuchsweise Schieber in die K anäle  einge- k " tlsuche f 0ne hinuwe8’ u n d  dle T em p era tu r k an n  w eiter wie
b au t. A uf diese W eise w urde eine vorbildliche V erteilung der u lc ans eigen, o ne zu  sc a  en.
A bgase in die L uft- und  G askam m ern erreicht und  der E influß Ar M agnesitsteine w erden heu te  vielfach durch  C h r o m -
zugesetzter K am m ern  größ ten teils ausgeglichen. M a g n e s i t -  u n d  D o l o m i t - S t e i n e  e rse tz t. D ie D olom itste.ne

Sehr aufschlußreich sind die U ntersuchungen ü ber die ?md-h e u te  so verbessert w orden daß  m an  sie em e W oche lang
K a m m e r a u s g i t t e r u n g .  E s w urden m ehrere Vergleichsofen- ’n  Ŵ f er k ° cken kaIn n ’ ohne daß  sie ,be‘m spä teren  E inbau  in
reisen m it versetzter und  m it gerade durchgehender G itterung  den 0 fe |i  verfallen. M agnesit- sowie auch  C hrom -M agnesit-S teine
durchgeführt. D as E rgebnis w ar, daß  bei verse tz ter A usgitterung neigen leider heu te  noch dazu d aß  sie nach  dem  A ufsaugen 
zw ar weniger B rennstoff verb rau ch t w urde, daß  aber bei durch- '° u   ̂ p  atzen , weil ih r A usdehnungskoeffizient dann
gehendem  G itterw erk  die E rzeugung um  6 %  u nd  die Lebens- er 10 K 1T ®r(?. er w ir j
d au e r des Ofens um  36 %  stieg. , I s o l i e r u n g  der S iem ens-M artin-O efen soll nach  am eri-

In  einer R eihe von Schaubildern sind die einzelnen U nter- « an ischen A ngaben beträch tliche  B rennstoffersparm sse bringen, 
suchungsbefunde zueinander in Beziehung gebrach t worden. Die n. . an i ^ I? a n  ^ lc dieser A nsicht noch n ich t ganz ange- 
O fenabm essungen wie B adoberfläche, K am m erinhalt und  w ärm e- sc ossen. g eich fa s t alle Ofenteile schon einm al isoliert
strah lende O berfläche des Oberofens sind gegenüber dem Fassungs- worden sm d, h a t  noch n iem and  einen ganzen Ofen isoliert,
verm ögen, der Schm elzzeit, dem  B rennstoffverbrauch und  der . ® a n n e n s t e i n e  h aben  sich zwei G ru n d arte n  als sehr
O berfläche der A usg itte rung  schaubildlich aufgetragen w orden. eJ’wie®®n ’ n am b ch solche m it einem  m ittle ren  Tonerde-
W eiter w ird  nachgew iesen, d aß  m it zunehm ender Ofengröße f g - t -  • L 'o V U  • Und so k k e  m d niedrigem  T onerdegehalt 
bessere L eistungen  erzielt w erden, w enn auch der W irkungsgrad ' j5. ls d /o)- S telne m it 35 bis 40 %  A120 3 sind  sehr w iderstands- 
der K am m ern  geringer w ird. gegen Schlackenangriff, wogegen sich S teine m it 25 bis

— 30 %  A i„03 beim E rw ärm en  s ta rk  ausdehnen  u n d  dabei alle Fugen
>) 0 .  S c h w e i t z e r :  S tah l u. E isen  54 (1934) S. 1/11 u. 29/36 d ich t schließen, außerdem  sich noch oberflächlich verglasen  und

(Stahlw .-A ussch. 270). d adurch  w iderstandsfäh ig  w erden. Ernst 0. Lueg.
(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.
D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1) .  H ofm ann , Bochum . A nm .: D r.C .O tto& C om p., G .m .b .H ., Bochum .

(Patentblatt Nr. 29 vom 21. Juli 1938.) 10 a , Gr. 17/01, B 168 222. V orrich tung  zu r se lb sttä tig en
K l. 7 a, Gr. 1, S t 54 101. W alzw erk zum  W alzen von  Ver- Regelung u n d  M essung des W asserverbrauches bei K okslösch­

bundm eta llen  verschiedener H ä r te . S tahlw erke R öchling-B u- an '^ Z 11' R°PP & R e u th e r, G. m . b . H ., M annheim -W aldhof.
derus, A .-G ., u n d  D r.-In g . H e rb e rt Sedlaczek, W etz lar (Lahn). 18 c’ G r- 8 /80’ s  124 764- V erfahren  u n d  V orrich tung

K l. 10 a , Gr. 13, O 22 644. B atteriew eise angeo rdneter zum  ß lankgluhen  von G lühgut in stehenden  üu rchziehg lühöfen .
U nterbrennerofen  zur E rzeugung von  K oks u nd  Gas. E r f . : F ritz  r  ' '  E rw in  E nders , L ondon. A nm .: S iem ens-Schuckert-
---------------------- werke, A .-G ., B erlin -S iem ensstad t.

*) D ie A nm eldungen liegen von dem  angegebenen Tage an  K l. 18 d, Gr. 1/20, I  52 505. V orhaltige  G ußeisenlegierung
w ährend  d reier M onate fü r  jederm ann  zur E in s ich t u nd  E in- In d u s tr ia l  R esearch  L abora to ries, L im ited , San F rancisco , K a li­
sprucherhebung  im  P a te n ta m t zu B erlin  aus. form en (V. S t. A.).
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Kl. 18 d, Gr. 2/20, C 50 907; Zus. z. Anm. C 47 972. Ver­
fahren, um Eisen oder Stahl sicher gegen Korrosionsermüdung 
zu machen. Dr.-Ing. Nicolaus Christmann, Düsseldorf-Oberkassel.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, E  45 761. Herstellung von chromhaltigen 
Tempergußstücken m it erhöhter Festigkeit und Schmiedbarkeit. 
Electro Metallurgical Company, New York.

Kl. 18 d, Gr. 2/20, I  52 506. Verbundkörper aus vorge­
formtem Eisen oder Stahl m it einem einseitigen Ueberzug aus 
einer Eisen-Bor-Legierung. Industrial Research Laboratories 
Limited, San Francisco, Kalifornien (V. St. A.).

Kl. 49 h, Gr. 22, H  148 056. Vorrichtung zum R ichten von 
Rohren, Rundstangen od. dgl. Neunkircher Eisenwerk, A.-G., 
vormals Gebr. Stum m, Neunkirchen (Saar).

Kl. 80 b, Gr. 22/04, R  100 183. Verfahren zur Verarbeitung 
saurer Hochofenschlacke. E rf .: Dr. Herm ann Röchling und 
Dr. O tto Johannsen, Völklingen (Saar). Anm.: Röchlingsche 
Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Völklingen (Saar).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 29 vom  21. J u li  1938.)

Kl. 7 a, Nr. 1 440 551. W alzgerüst. Fried. K rupp Gruson- 
werk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 d, Gr. 2 10, Nr. 658 823, vom 7. März 1936; ausgegeben 

am 14. April 1938. Zusatz zum P a ten t 631 103 [vgl. Stahl u. 
Eisen 56 (1936) S. 1035]. F r ie d .  K r u p p ,  A.-G., in  E sse n . 
(Erfinder: Dr. W erner Jellinghaus in  Essen.) Stahllegierung für 
Dauermagnete.

Die Legierung hat 0,8 bis 1,2% C, 1,5 bis 6,0%  Cr, 0 bis 
1,8% Si, 0,2 bis 3%  Al, 0,2 bis 3%  Al -f- Si, R est Eisen m it den 
üblichen Gehalten an Mangan, Phosphor und Schwefel; außerdem 
kann die Legierung noch enthalten: bis 1%  Mn, bis 1,5% Mo, 
bis 2%  W, einzeln oder gemischt, zusammen aber nicht mehr 
als 2% .

Kl. 49 c, Gr. 1302, Nr. 658 857, vom 12. März 1935; ausgegeben 
am 13. April 1938. S ie g e n e r  M a sc h in e n b a u -A .-  G. in  S ie g en  
u n d  H e rm a n n  B u c h  in  D a h lb r u c h  (W estf.). Umlaufende 
Schere zum Unterteilen von laufendem Walzgut.

Der dauernd laufende Motor a tre ib t die zwei Vorgelegewellen 
b an. Die Messerwellen c m it den Messerträgern, den Messern und 
den Gleichlaufrädern d werden beim Einschalten der E lek tro­
magnetkupplungen e nicht sofort mitgenommen, sondern durch

die Anschläge f, die un ter der W irkung eines einstellbaren Feder­
druckes stehen, so lange festgehalten, bis die Kupplungen ein 
bestimmtes Moment übertragen. Die Anschläge weichen dann 
zurück, und  die Schnittbewegung kann beginnen. Nach dem 
Schnitt werden die W ellen c durch E lektrom agnetbrem sen g 
wieder bis zum Stillstand abgebremst, wobei die Nasen h gegen 
die Anschläge f stoßen, so daß die Messer aus der Ruhe anlaufen 
und stets in  derselben Stellung, in der die Schneidvorrichtungen 
das durchlaufende W alzgut nicht hindern, zur Ruhe kommen.

Kl. 40 b, Gr. 14, Nr. 658 887, vom 11. Dezember 1928; aus­
gegeben am 14. April 1938. D e u t s c h - A t l a n t i s c h e  T e le ­
g r a p h e n g e s e l l s c h a f t  in  B e r lin .  Verwendung von hochper­
meablen Nickel-Eisen-Legierungen für Zwecke, bei denen im  Bereich 
schwacher magnetischer Felder konstante Permeabilität gefordert wird.

Die Legierungen haben solche metallischen Zusätze, die, wie 
z. B. Silber, sich nicht vollständig in  Lösung befinden.

Kl. 31 c, Gr. 180I, Nr. 658 924, vom 4. Dezember 1936; aus­
gegeben am 19. April 1938. Zusatz zum P a ten t 613 230 [vgl. 
Stahl u. E isen 55 (1935) S. 896]. D e u ts c h e  E is e n w e rk e ,  A.-G., 
in  M ü lh e im  a. d. R u h r .  (E rfinder: D ipl.-Ing. Albrecht von 
Frankenberg und Ludwigsdorf in Gelsenkirchen.) Verfahren zum  
Herstellen von Schleudergußrohren.

Für die in  flüssiger oder bildsam er Gestalt auf die Kokillen­
innenfläche aufzubringende Auskleidungsschicht wird flüssige 
oder bildsame Schlacke, und zwar Kupolofen- oder Hochofen­
schlacke, verwendet.

Vorrichtung versehenes Fahrgestell c vorgesehen, zu dessen beiden 
Seiten je ein in  der R ichtung quer zum Fahrgestell einstellbarer 
Schneidbrenner d, e zum Besäumen der beiden Seitenränder des 
Bleches und über dem Fahrgestell c ein verschiebbarer Schneid­
brenner f zum Besäumen der Vorder- und H in terränder und zum 
Zerschneiden des Bleches angeordnet werden.

Kl. 49 c, Gr. 1301, Nr. 658 933, vom 10. Oktober 1936; aus­
gegeben am 20. April 1938. S c h lo e m a n n , A .-G., in  D ü s s e l­
d o rf . (Erfinder: DipL-Ing.
E rnst Kugel in Düsseldorf.)
Schere zum Abschopfen der 
Enden von laufendem Walz­
gut.

N ähert sich das hintere 
Ende der Ader a, so wird 
selbständig, z. B. durch 
Freigabe eines Anstoßschal­
ters, der Hubm agnet b ein­
geschaltet, und die Messer c 
und d nähern sich so weit, 
daß die Rolle e sich auf die 
Ader legt. W enn dann die 
Ader an der Rolle vorbei­
gelaufen ist, so gleitet diese 
durch den Einfluß des Ge­
wichtes f m it solcher W ucht 
von ihr ab, daß die durch 
Hebel und Stangen m itein­
ander verbundenen Messer c 
und d mitgenommen werden und die Ader packen. Durch den 
von den Treibrollen, g ausgeübten Zug werden die Messer in  die 
Ader noch m ehr hineingezogen und schneiden sie durch.

Kl. 31 a, Gr. 2 40, Nr. 659 018, vom 9. Ju li 1936; ausgegeben 
am 23. April 1938. S ie ­
m en s & H a ls k e ,  A.-G., 
in  B e r l in - S ie m e n s - 
s t a d t .  (Erfinder: Paul 
Sernitz in Berlin-Siemens­
stadt.) Lichtbogenofen.

Der die Elektroden 
tragende Deckel h a t an 
der Berührungsstelle m it 
dem Herd Kugelgestalt, 
um deren M ittelpunkt der 
Herd zum Abschlacken 
und Entleeren gekippt 
werden kann, oder wird 
derart nach einer Kurve 
gestaltet, daß sich der 
Deckel beim Kippen auf dem H erd  ohne Zwischenraumver­
größerung abrollt.

Kl. 7 a, Gr. 25, Nr. 659 081, vom 6. Februar 1936; aus­
gegeben am 23. April 1938. S ie g e n e r  M a s c h in e n b a u , A .-G ., 
in  S ie g en  u n d  L u d w ig  G re b e  in  D a h lb r u c h  ü b e r  K r e u z ta l  
(K r. S ieg en ). Drehvorrich­
tung für Walzblöcke, beson- 
dersbei Rollgängen undHebe- 
tischen von Walzwerken.

Auf einem innerhalb 
des Rollganges a angeord­
neten  heb- und senkbaren 
m it einem Kugelkranz ver­
sehenen Tragring b ist ein 
das W alzgut tragender 
Laufring c frei drehbar, 
der in seiner höchsten Stellung das W alzgut über jede Be­
rührung m it den Förderrollen hebt und in seiner tiefsten 
Stellung jede Berührung m it dem auf den Förderrollen auf- 
liegenden W alzgut vermeidet.

Kl. 7 a, Gr. 9 02, Nr. 659 129, vom 23. November 1935; aus­
gegeben am 26. April 1938. D e m a g , A .-G ., in  D u is b u rg . 
(Erfinder: F ritz  Münker in Duisburg.) Blechwalzwerksanlage mit 
einer Hilfseinrichtung zum Beschneiden und Besäumen der Bleche.

Im  Zuge des Abfuhrrollganges a des K ühlbettes b wird ein 
die Bleche aufnehmendes und gegebenenfalls m it einer Festspann-
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S  B S  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p re c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt. 
— Wegen der nachstehend aufgeführten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  wende man sich an die B ü c h e re i  des V e re in s  

D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. 
--------------------  —■----------  Z e i t s c h r i f t e n v e r z e i c h n i s  n e b s t  A b k ü rz u n g e n  s ie h e  S e i te  8 6 /8 7 .------------------------------------

Allgemeines.
F. Wernicke: F ü n f  J a h r e  A u fb a u  im  s ä c h s is c h e n  

E rz b e r g b a u  u n d  M e ta l lh ü tte n w e s e n .*  Frühere Bedeutung 
des sächsischen Erzbergbaus bis zur völligen Stillegung. S taa t­
liche Lagerstätten-Forschungsstelle und Bergwirtschaftsstelle im 
Dienste des Wiederaufbaus. Forschungsarbeit als Voraussetzung 
des Betriebserfolges. Stufenweiser Wiederaufbau. Besprechung der 
einzelnen Gruben. Bruchmetalle. Legierungsmetalle, Edelmetalle, 
Eisen und Mangan. Neubildung des Bergarbeiterstandes. Entw ick­
lung und Aufgaben der erzgebirgischen M etallhüttenbetriebe. S ta ­
tistische Angaben. [Metall u. Erz 35 (1938) Nr. 12, S. 304/14.]

Geschichtliches.
Ulf Täckholm: S tu d ie n  ü b e r  d e n  B e rg b a u  d e r  r ö m i ­

sc h e n  K a is e rz e i t .  (Mit 13 Textabb.) Uppsala 1937: Appel­
bergs Boktryckeriaktiebolag. (X III, 187 S.) 8°. — Uppsala (Uni­
versität), Phil. Diss. — Die Arbeit bringt u. a. eine Zusammenfas­
sung unserer Erkenntnisse über das metallurgische Können der 
römischen Kaiserzeit (Eisen und Nichteisenmetalle). 2 B 2 

Wilhelm W itter: D ie  ä l t e s t e  E rz g e w in n u n g  im  n o r ­
d is c h -g e rm a n is c h e n  L e b e n sk re is .  Leipzig: Curt Kabitzsch, 
Verlag. 8°. — Bd. 1: D ie  A u s b e u tu n g  d e r  m i t t e ld e u ts c h e n  
E r z l a g e r s t ä t t e n  in  d e r  f r ü h e n  M e ta l lz e i t .  Mit einem 
Beitrag von Dr. W erner Hülle.' Mit 40 Abb., 1 Einschalttaf., 
9 Tab. im Text u. 8 Taf. 1938. (X. 275 S.) 18 J l.il , geb. 19,50 J ? l .  
(Mannus-Bücherei. Hrsg. vom Reichsbund für deutsche Vor­
geschichte durch Prof. Dr. Hans Reinerth. Bd. 60.) — W enn­
gleich in der Schrift nur Kupfer und Kupfer-Zinn-Legierungen 
behandelt werden, darf sie doch die Aufmerksamkeit auch der 
Leser dieser Zeitschrift beanspruchen, weil der Verfasser sehr 
viel G ru n d s ä tz l ic h e s  zur vorgeschichtlichen Metallkunde zu 
sagen hat. Zudem ist er den Kupfer- und Bronzefunden in 
einem bisher nicht bekannten Ausmaß mit dem Rüstzeug der 
neuzeitlichen Prüfverfahren so zu Leibe gegangen — daher 
auch die zahlreichen Analysenangaben —, daß m an für die 
Untersuchung der eisernen Bodenfunde, die ja  auch eines Tages 
erfolgen muß, manche Anregung erhalten kann. 2 B 2

Oskar Stegemann: D e r E s c h w e ile r  B e rg w e rk s -V e re in  
u n d  se in e  V o rg e sc h ic h te . Zum hundertjährigen Bestehen 
der Gesellschaft im Aufträge des Vorstandes bearb. (Mit 7 Tafelbeil, 
sowie zahlr. Textabb.) [Kohlscheid (Rheinl.): Selbstverlag des 
Eschweiler Bergwerks-Vereins 1938.] (5 Bl., 191 S.) 4°. 2 B 2

(Karl Ehebrecht:) D ie  G e sc h ic h te  u n s e re s  H a u se s ,  
[d. h. der] M a s c h in e n fa b r ik  B u c k a u , R. W o lf, A k t ie n ­
g e s e l l s c h a f t ,  M a g d e b u rg , v o n  1838 b is  1938. (Mit zahlr. 
Textabb.) Magdeburg: Selbstverlag der Firm a 1938.) (264 S.) 4°.

C. Schiffner, Geh. Bergrat, Prof. Dr.-Ing. E. h .: A us dem  
L e b e n  a l t e r  F r e ib e r g e r  B e r g s tu d e n te n .  Bd. 2. Mit 
244 Abb. Freiberg i. Sa.: Verlagsanstalt E rnst Mauckisch 1938. 
(IX , 426 S.) 8°. Geb. 5 JIM . t 2 B 2

Otto Vogel: E n tw ic k lu n g  u n d  g e g e n w ä r t ig e r  S ta n d  
d e r  W e llb le c h  v e rw en d u n g .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 22, 
S. 605/06.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Angewandte Mechanik. Siegfried W erth: K r ä f te  a n  L än g s  - 

p re ß s i tz e n .*  Preßsitzarten. Verlauf der wirksamen Kräfte. 
Formgebung von Bolzen und Buchse. Einflüsse bei und nach 
dem Einpreßvorgang. Folgerungen. Passungen. [Z. VDI 82 
(1938) Nr. 16, S. 471/75.]

Physikalische Chemie. A. D. Kram arow: U n te r s u c h u n g  
d e r  R e a k t io n s g le ic h g e w ic h te  b e i d e r  R e d u k tio n  v o n  
S il iz iu m  a u s  s a u re n  S c h la c k e n  d u rc h  M a n g a n  u n d  
C hrom .*  Aus Versuchen wird abgeleitet, daß in Schmelzen 
bei Tem peraturen von 1420 bis 1440° Fe.,Si und Mn,Si und bei 
1520 bis 1550° Fe2Si und Mn2Si beständig sind. Es werden die 
Dissoziationskonstanten der Eisensilizide von Mangan und Sili­
zium für 1430 und 1540° angegeben. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3, 
S. 20/29.]

Shun-ichi Satoh: B ild u n g s w ä rm e  u n d  s p e z if is c h e  W ärm e  
v o n  K a lz iu m n it r id .*  Erm ittlungen bei Temperaturen bis 
500°. [Sei. Pap. Inst. phys. ehem. Res., Tokyo, 34 (1938) Nr. 789,
S. 584/95.]

Chemische Technologie. D e r C h e m ie - In g e n ie u r .  Ein 
Handbuch der physikalischen Arbeitsmethoden in chemischen 
und verwandten Industriebetrieben. U nter Mitarbeit zahlr. 
Fachgenossen hrsg. von A. Eucken, Göttingen, und M. Jakob, 
Berlin. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. — 
Bd. 3: C h e m isc h e  O p e ra t io n e n .  T. 2: A p p a r a t iv e  D u rc h ­
fü h ru n g  c h e m isc h e r  O p e ra t io n e n . Allgemeiner Teil. Hrsg. 
von A. Eucken. Mit 352 Fig. im Text. 1938. (X III, 523 S.) 
50 J lJ l,  geb. 52,50 J lJ l. 2 B 2

Mechanische Technologie. Siegfried W erth : L än g sp reß -  
s i tz e  u n d  ih re  B e re c h n u n g .*  ISA-Preßsitze und Werkstoff­
beanspruchung. Kennzahlen für verschiedene Buchsenwerk­
stoffe. Bestimmung der Sitzkraft im elastischen und im plastischen 
Gebiet. Auswirkungen verschiedener Ausführungen von Preß­
sitzen auf die Sitzkraft im plastischen Gebiet. [Masch.-Bau 
Betrieb 17 (1938) Nr. 11/12, S. 283/85.]

Maschinenkunde im allgem einen. Dim iter N. Wassileff, 
Dr.-Ing., Sofia (Bulgarien): A u s ta u s c h b a r e  Q u e rp re ß s itz e . 
Mit 47 Bildern und 16 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag,
G. m. b. H., 1938. (29 S.) 4°. 5 JlJ l, für Mitglieder des Vereines 
deutscher Ingenieure 4,50 J lJ l. (VDI-Forschungsheft 390.) S B 2 

Elektrotechnik im allgem einen. J a h r b u c h  d es F o r ­
s c h u n g s - I n s t i t u t s  d e r  A llg e m e in e n  E le k t r i c i t ä t s - G e ­
s e l ls c h a f t .  Berlin: J .  Springer. 4°. — Bd. 5, 1936/37. (Mit zahlr. 
Abb. im Text.) 1938. (172 S.) Geb. 18 J lJ l. — Ueber den Inhalt 
wird, soweit nötig, durch Einzelangaben in den besonderen Ab­
schnitten der „Zeitschriften- und Bücherschau“ berichtet. 2 B 2

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. H. Conrad Meyer: S e lten e  

E le m e n te .*  Vorkommen und Anwendung weniger gebräuch­
licher Elemente, wie Beryllium, Lithium, T itan  und Zirkon. 
[Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 30 (1938) Nr. 4, S. 431/36; 
Metallurgia, Manchr., 18 (1938) Nr. 103, S. 17/18.]

Lagerstättenkunde. Paul Krusch, Geh. R at, Prof. Dr., Präsi­
dent i. R. der Preuß. Geologischen L andesanstalt: D ie  m e ta l­
l is c h e n  R o h s to f f e ,  ih re  L a g e r u n g s v e r h ä l tn is s e  und 
ih re  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g . S tu ttg a r t: Ferdinand 
Enke. 8°. — H. 2: M o ly b d ä n , M o n a z it ,  M e so th o riu m . 
Mit 8 Abb. u. 9 Tab. 1938. (IV, 87 S.) 6 J lJ l.  2 B 2 

Werner Bandei: D ie  a l lu v ia le n  E is e n e r z e  in  SW- 
M e c k le n b u rg  u n d  ih re  E n ts te h u n g .  M it 2 Abb. u. 1 Taf. 
m it 2 Fig. [Rostock 1937: Adlers Erben i. Komm.] (13 S.) 8°. 
(Beilage zu Heft 46, N.F. 11 der „M itteilungen aus der Mecklen­
burgischen Geologischen Landesanstalt“ .) 2 B 2

Georg Fischer: A s b e s tv o rk o m m e n  in  d e r  B a y r is c h e n  
O s tm a rk  u n d  ih re  E n ts te h u n g .*  Beschreibung von Asbest­
lagerstätten verschiedener mineralogischer Beschaffenheit in der 
Bayrischen Ostmark. [Z. prakt. Geol. 46 (1938) Nr. 5, S. 84/93.] 

Albert Maucher: U e b e r  d ie  E rz v o rk o m m e n  v a n  K eb an - 
m ad e n  (T ürkei).*  Geologischer und petrographischer Ueber- 
blick sowie eingehende Beschreibung der M agnetit-Pyrit-, Kupfer­
kies-! luorit-, Blei-Silber-Zink- und Vanadinit-Descloizit-Vor- 
kommen. [Z. prakt. Geol. 46 (1938) Nr. 5, 8. 79/84.]

F. Schwarz: D ie  M n - F e - L a g e r s t ä t t e  B la a -A lm , A lt- 
A us see.* Beschreibung der L agerstätt e und ihrer Entstehung. Ana­
lysen des Erzes. [Berg- u. hüttenm . Mh. 86 (1938) Nr. 4, S. 74/75.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. V. Montoro: D as  m e ta s t a b i l e  y - F e 20 3 in  e in ig en  

M a g n e ti tp ro b e n .*  Durch R öntgenuntersuchung an polari­
sierten Magnetitproben von der Insel Elba wurde das metastabile 
Y-Fe20 3 neben Fe30 4 m it Sicherheit festgestellt. Bei 600° setzt 
sich das y-FeaOs leicht in tx-Fe20 3 um. Die m etastabile Phase 
h a t höhere K oerzitivkraft als der M agnetit. [Metallurg, ital. 30 
(1938) Nr. 5, S. 231/34.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. K. Winnacker: 
D ie S c h w im m a u fb e re i tu n g  a ls  V e r f a h r e n  d e r  S to f  fbew e- 
g u n g  u n d  S to f f t r e n n u n g .*  Kennzeichnung der Schwimm­
aufbereitung durch Aufbau eines Dreiphasensystems Luft-Wasser- 
Erz. Steigerung des Schaumvermögens und Beeinflussung der 
Benetzbarkeit durch Einwirkung grenzflächenaktiver Stoffe. 
Wahlweise Beeinflussung der Benetzbarkeit durch Zusatz anorga­
nischer Stoffe. E inrichtungen zur Ermöglichung der innigen
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Berührung von Erz. Wasser und L u it sowie des Aufbaus des 
Schaumsystems. [Verfahrenstechn. 1938, Nr. 2, S. 35/11.]

Sonstiges. C. A. Robak: S c h w e d is c h e s  V e r fa h re n  z u r  
V e rw e r tu n g  A p a t i t  u n d  F e l d s p a t  e n th a l t e n d e r  M in e ­
ra lie n . Anreicherung des A patits durch F lo tation  auf 39,5 °0 
P,Oä. Gewinnung der Alkalien aus Feldspat durch Erhitzen 
auf 1400 bis 1500° und Niederschlagung der Alkalioxyde aus den 
Gasen. Gewinnung der Tonerde m it Hilfe der Alkalien. Ver­
wendung der zurückbleibenden Kieselsäure zur Erzeugung von 
Silizium oder Ferrosilizium. [Industr. Engng. Chem., News ed., 15
(1937) Nr. 17, S. 384; vgl. Z. prakt. Geol. 46 (1938) Nr. 5, S. 94.]

Erze und Zuschläge.
Allgemeines. [Bruno] Wenzel: D ie  E rz  V e rso rg u n g  d e r  

d e u ts c h e n  E is e n in d u s t r i e  u n d  d ie  f r a c h t l i c h e  M it ­
w irk u n g  d e r  R e ic h s b a h n . Verlagerung der deutschen E rz­
grundlage und Bedeutung der Gründung der Reichswerke. Ver­
sandwege und tarifliche Behandlung der Rohstoffe der Eisen­
industrie unter besonderer Berücksichtigung der neuerschlossenen 
Erzgebiete. [Reichsbahn 14 (1938) Nr. 24, S. 603 08.]

Sonstige Erze. A. Döring und G. Erberich: D ie  G e w in n u n g  
von  S c h w e fe lk ie s  a u s  d e r  d e u ts c h e n  S te in k o h le .  U nter­
suchungen über Kohlenkies. Vorkommen. Aufbereitung mit 
Hilfe naßmechanischer oder trockener Verfahren sowie der 
Schwimmaufbereitung. Röstergebnisse. W irtschaftliche Bedeu­
tung. [Glückauf 74 (1938) Nr. 25, S. 537 40.]

F. L. Kühlwein und G. Lohm ann: M ö g lic h k e i te n  z u r  
S c h w e fe lk ie s g e w in n u n g  in  S t e in k o h le n a u f b e r e i t u n g s ­
an lag en .*  Gewinnbare Schwefelkiesmengen. E rörterung der 
Aufbereitungsfrage mit dem Ergebnis technischer Erfolge bei 
oft in Frage gestellter W irtschaftlichkeit. Gewinnbarkeit größerer 
Mengen nutzbaren  Schwefels als früher angenommen. [Glück­
auf 74 (1938) Nr. 25, S. 540/46.]

Dolomit und Magnesit. W alter Herm ann, Dr., Diplom­
kaufmann: D e r  M a g n e s it  in  d e r  W e l tw i r t s c h a f t  u n te r  
b e so n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  O e s te r r e ic h s .  Eine wirt- 
schaftsgeographische Untersuchung. (Mit 14 Taxtabb.) Wien: 
Verlag Johannes Müller & Co. 1937. (107 S.) 8°. 3.50 JLH.
(Wiener geographische Studien. Hrsg. von Professor Dr. Her­
mann Leiter. 7.) 2  B S

Brennstoffe.
Holz und Holzkohle. Hilding Bergström : D ie  V e r ä n d e ­

ru n g  d e r  H o lz k o h le  b e i d e r  A u fb e w a h ru n g  a n  L u ft.*  
Untersuchungen über die Veränderung von Holzkohle bei der 
Lagerung an Luft, besonders der Vergasungserzeugnisse bei ver­
schiedenen E rhitzungstem peraturen bis 1100°. [Jem kon t. Ann. 
122 (1938) Nr. 3, S .' 126 38.]

Torf und Torfkohle. Gustav Keppeler u nd  K u rt Wiese: 
Der S c h w e fe lg e h a lt  v o n  T o r f  u n d  T o rfk o k s .*  Ausbildung 
einer Sonderform der Bestimmung von flüchtigem und Asehen- 
schwefel von Torf und Toifkoks. Ergebnisse und Vergleich mit 
Schwefel, der bei Verbrennung in  kalorim etrischer Bombe 
flüchtig wird. [Arcb. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) Nr. 12,
S. 623 25; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. K o k e r e ia n la g e  S e a to n  C a rew  d e r  S o u th  

D u rh a m  S te e l  & I r o n  C o m p a n y , L td .*  Beschreibung der 
Kokerei und der Nebenerzeugnisanlage m it Gibbons-Kokag- 
Oefen. [Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3664, S. 871 75; 
Metallurgia, Manehr., 18 (1938) Nr. 103, S. 26 30.]

Ch. B erthelot: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  K o k e r e i in d u s t r ie  
in  D e u ts c h la n d .*  Grundlagen der E inrichtung der seitlichen 
Gaszüge bei neuzeitlichen Koksöfen. Anordnung der Gaszüge 
und der Brenner. Deekenabsaugung. Anordnung der Gas­
sammelleitung in neuzeitlichen deutschen Kokereien. Herstellung 
von Ammonsulfat un ter Nutzbarm achung des Kohlenschwefels. 
Gewinnung von reinem Benzol. E ntfernung des N aphthalins. 
Chemische Reinigung des Synthesegases. Gewinnung des Schwefels 
und der Zyanverbindungen. Verbesserung des Kokses durch K oks­
mehlzusatz zur Kokskohle. Neuzeitliche Ofentüren. Besehiekungs- 
wagen m it drehbarem  Tellerboden. [Rev. M etall., Mem., 35
(1938) Nr. 4, S. 165/75; Nr. 5, S. 220 32.]

H. Hock: L 'e b e r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  s tü c k f e s te m  
K o k s a u s  B r a u n k o h le ,  in s b e s o n d e r e  f ü r  m e ta l lu r g is c h e  
S c h a c h tö fe n .*  B rikettherstellung in  der Krupp-Ringwalzen­
presse als Vorstufe der Verschwelung im  Lurgi-Spülgasofen. 
Einfluß der Korngröße und  Zusammensetzung auf die K oks­
festigkeit. Schwefel- und  Aschengehalt des Kokses. [Techn. Bl., 
Düsseid., 28 (1938) N r. 27, S. 390/91.]

Nebenerzeugnisse. Gerhard Lorenzen: D ie  E r z e u g u n g  
vo n  S c h w e fe l u n d  A m m o n iu m s u lfa t  a u s  dem  G a s ­
sc h w e fe l. A lk a z id - u n d  K a ta s u lf - V e r f a h r e n .*  [Z. 1 DI 82 
(1938) Nr. 16, S. 462 64.] .

Johannes W ucherer: K ä l te v e r f a h r e n  z u r  A b s c h e i ­
d u n g  v o n  B e n z o l  a u s  K o k so fe n g a s .*  Theoretische Grund­
lagen der Benzolabsc-heidung im K älteverfahren. Beschreibung 
und Betriebsergebnisse einer Anlage m it Kälteerzeugung durch 
Verdichter und Expansionsmaschine sowie einer Anlage mit 
ATTunnniakkreislaiif als Kälteerzeuger. Vorteile des K ältever­
fahrens. Grenzen der Anwendbarkeit. [S tah l u. Eisen 58 (1938)
Nr. 26, S. 689 92 (Kokereiaussch. 73).]

Gasreinigung. W. O p p e l t:  D ie  E n t f e r n u n g  d e s  N a p h ­
t h a l in s  a u s  s c h w e f e lw a s s e r s to f f h a lt ig e m  K o k e re ig a s .*  
Untersuchungen über die Anwendbarkeit des Tauchstufen- 
Tetralin-Verfahrens zur Abscheidung von Naphthalin  aus schwefel­
wasserstoffhaltigem Gas. Verhalten von Tetralin  und Schwefel­
wasserstoff. Aufarbeitung des naphthalinhaltigen Tetralins. 
[Glückauf 74 (1938) Nr. 23, S. 503 07.]

A. T hau: G e w in n u n g  u n d  N u tz b a r m a c h u n g  d e s
B re n n s to f f s c h w e fe ls .*  Verfahren zur N utzbarm achung des 
in technischen Brenngasen und Abgasen enthaltenen Schwefels. 
Gewinnung als SchwefeLsäure, durch gleichzeitige Ammoniak­
bindung, nach dem Katalsulfverfahren und dem Verfahren der 
Gesellschaft für Kohlentechnik. Gewinnung von elem entarem  
Schwefel durch W aschverfahren und Trockenreinigung. Bedeu­
tung der Schwefelgewinnung aus Koksofengas. [Verfahrenstechn. 
1938, Nr. 3, S. 81/86.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. C. R. P latzm ann: F o r t s c h r i t t e  a u f  dem  

G e b ie te  d e r  f e u e r f e s te n  S to f fe  1937. Schrifttum sübersicht 
über die F ortschritte  und Aufgaben von Technik und Forschung 
auf dem Gebiete der feuerfesten Stoffe. [Tonind.-Ztg. 62 (1938)
Nr. 49, S. 531 34; Nr. 50, S. 543 45; Nr. 51, S. 556 58.]

Rohstoffe. E. A. B urr: D e r  f e u e r f e s te  Q u a r z i t  v o n  
O hio.* Mineralogische und  chemische Zusammensetzung des 
Quarzits. Gewinnung und Bearbeitung. Verwendung in  be­
hauenem Z ustand als feuerfester Baustoff. V erhalten im  Betrieb. 
[Blast Fum . 26 (1938) Nr. 5, S. 490 92 u. 520/21.]

Herstellung. Adolf Möser: F e u e r f e s te  S te in e  a u s  R o h ­
sc h ie fe r to n .*  Untersuchungen über die Herstellung von 
Schamottemassen un ter Verwendung von Rohschieferton. Eigen­
schaften des Rohstoffes. Herstellung und Eigenschaften reiner 
Schiefertonsteine. Einführung des Schiefertons in  eine betriebs­
mäßige Masse. Einfluß der Aufbereitung und der Schieferton­
menge auf die Masseeigenschaften. [Tonind.-Ztg. 62 (1938)
Nr. 47, S. 511 13; Nr. 48, S. 524 26.]

Prüfung und Untersuchung. Reinhard Fehling: D e r  A n g r if f  
v o n  K o h le n s c h la c k e  a u f  f e u e r f e s te  S te in e .*  Bedingungen 
des Schlackenangriffs als Oberflächenreaktion. Neues Verfahren 
zur Bestimmung der Löslichkeit eines feuerfesten Steines. E in ­
fluß der chemischen Zusammensetzung und Tem peratur auf die 
Löslichkeit. Der Fließvorgang von Schlacke. Vergleich gemessener 
W erte des Schlackenangriffs m it denen der Reaktionsgleichung. 
[Feuerungstechn. 26 (1938) Nr. 2, S. 33 35; Nr. 3, S. 65 73.] 

Raym ond A. Heindl und George J .  Cooke: S to p f e n ­
s ta n g e n r o h r e  f ü r  G ie ß p fa n n e n .*  Untersuchung verschie­
dener in  Amerika hergestellter feuerfester Stopfenstangensteine 
auf chemische Zusammensetzung, Erweichung, Porigkeit, Festig­
keit, W ärmeausdehnung und Betriebsverhalten. [J .  Res. N at.
Bur. Stand. 20 (1938) Nr. 3, S. 411/18.]

A. H . J a y  und J .  H. Chesters: E in e  R ö n t g e n u n t e r ­
s u c h u n g  f e u e r f e s te r  S to ffe .*  Debye-Scherrer-Bilder von 
Quarz, Cristobalit, Tridym it, Magnesia, Tonerde, Spinell, Chromit, 
Mullit und Forsterit. Einfluß der Korngröße auf Laue-Bilder. 
[Trans, eeram. Soc. 37 (1938) N r. 6, S. 209 ’30.]

Seiji Kondo und Toshiyoshi Y am auchi: D ie  U m w a n d ­
lu n g  v o n  Q u a rz  in  T r id y m i t .  IX . B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  
d ie  V e r s u c h s e rg e b n is s e  d e r  th e r m is c h e n  A u s d e h n u n g  
v o n  C r i s to b a l i t .  Cristobalit wandelt sich beim E rhitzen bei 
250°, beim Abkühlen bei 230° um. Proben von Cristobalit, ^ 
aus gefällter Kieselsäure gewonnen, haben bei niedrigerer Tem ­
peratur den Umwandlungspunkt als aus Quarz hergestellte. —
X . U e b e r  d ie  M ik r o s t r u k tu r  v o n  S i l ik a s t e in e n ,  d ie  
lä n g e r e  Z e i t  in  o f fe n e n  H e r d f e u e r n .  R e g e n e r a to r e n  u n d  
W a n n e n ö fe n  b e n u tz t  w u rd e n . Die innere Zone von H erd­
feuersteinen en thält reinen C ristobalit, in  der zweiten oder Tri- 
dymitzone findet sich Cristobalit n u r als Verunreinigung. Die 
Uebergangsschieht en thä lt beide und  unveränderten Quarz.
[J .  Soc. chem. Ind ., Japan , Suppl., 40 (1937) S. 233 B ; nach 
Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S.. 4221.]

Seiji Kondo, Toshiyoshi Yam auchi und Yosio K ora: D ie  
U m w a n d lu n g  v o n  Q u a rz  in  T r id y m i t .  X 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  S i l ik a s t e in e n ,  d ie  lä n g e r e  
Z e i t  in  o f f e n e n  H e r d f e u e r n ,  R e g e n e r a to r e n  u n d  W a n n e n -  
ö fe n  b e n u tz t  w u rd e n . Die an  ausgesuchten Stellen der Cristo­
balit- bzw. Tridym it zone erhaltenen Ausdehnungswerte sind 
etwas kleiner als die Normalwerte. Die Bestim m ung der Aus-
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dehnung ist zur Auffindung von Cristobalit geeigneter als zur 
Auffindung von Tridymit. [J . Soc. ehem. Ind., Japan, Suppl., 40
(1937) S. 234 B; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4221.] 

Seiji Kondo, Toshiyoshi Yamauchi und Kohei Konishi: 
D ie  U m w a n d lu n g  v o n  Q u a rz  in  T r id y m it .  X I I .  U e b e r  
d ie  W a h l d e r  M in e r a l i s a to r e n  fü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  
T r id y m i ts te in e n .  Röntgenuntersuchungen über den Einfluß 
verschiedener Mineralisatoren auf die Umwandlung von gepul­
vertem  Bergkristall, gefällter Kieselsäure und gepulvertem na tü r­
lichen Quarzit. [J . Soc. chem. Ind., Japan, Suppl., 40 (1937) 
S. 235 B ; nach. Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4221.]

Seiji Kondo und Toshiyoshi Yamauchi: D ie  U m w a n d ­
lu n g  v o n  Q u a rz  in  T r id y m i t .  X I I I .  U e b e r  d ie  H e r ­
s te l lu n g  v o n  T r id y m its te in e n .  Fü r die Herstellung von 
Tridym itsteinen aus zwei Quarziten verschiedener Herkunft 
erwiesen sich Mineralisatoren wie Na20  +  MgCl2, NH4C1 +  MgCl2, 
N a20  • 2 S i02 +  C günstig. [ J . Soc. chem. Ind., Japan, Suppl., 40
(1937) S. 281 B ; nach. Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4222.] 

Seiji Kondo und Toshiyoshi Yamauchi: D ie  U m w a n d lu n g  
v o n  Q u a rz  in  T r id y m i t .  X IV . E in ig e  p h y s ik a lis c h e  
E ig e n s c h a f te n  v o n  e x p e r im e n te l l  h e r g e s te l l t e n  S i l ik a ­
s te in e n . Porosität, Absorption, Dichte von synthetisch her­
gestellten Silikasteinen. Mineralisatoren der Na20- bzw. 
N a20  • S i02-Reihe bewirken eine Abnahme der Dichte infolge 
Bildung von Tridymit, während m it N H 4C1 und C Erzeugnisse 
von hoher Dichte m it viel Cristobalit und nichtumgesetztem 
Quarz entstehen. [J . Soc. Chem. Ind., Japan, Suppl., 40 (1937) 
S. 281 B /8 2 B ; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4222.] 

Einzelerzeugnisse. Marcel Lepingle: D ie  A n w en d u n g  
v o n  S c h m e lz z e m e n t in  f e u e r f e s te n  M a u e rw erk e n .*  U nter­
suchung über die Verbesserung von Schmelzzement durch Aende- 
rung der chemischen Zusammensetzung. [17. Congres de Chimie 
Industrielle, 26. Sept. bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 129/34.]

Schlacken und Aschen.
Sonstiges. R. Reissner: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d en  

th e r m is c h e n  A u fs c h lu ß  ö s te r r e ic h is c h e r  P h o s p h o r i te .  I. 
Uebersicht über die im Schrifttum  und in der Patentliteratur 
angegebenen Verfahren. Kritische Sichtung. Hinweis auf spätere 
Untersuchungen. [Berg- u. hüttenm . Mh. 86 (1938) Nr. 3, S. 45/50.]

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

Wärmeschutz. J . S. Cammerer, Dr.-Ing. habil., Tutzing: 
D e r W ärm e- u n d  K ä l te s c h u tz  in  d e r  I n d u s t r i e .  2., ver­
besserte Aufl. Mit 118 Textabb. u. 107 Zahlentaf. B erlin: Julius 
Springer 1938. (VII, 315 S.) 8». Geb. 28 A M . S  B S

Krafterzeugung und -Verteilung. 
Allgemeines. R. Bingel: D ie  E le k t r o te c h n ik  in  d e r 

I n d u s t r ie .*  Bedeutung der elektrischen Energie im Aufgaben­
kreis der deutschen Technik. Der Begriff des spezifischen elek­
trischen Arbeitsinhaltes zeigt, daß heute nahezu alle Gebiete der 
Industrie  m it elektrischer Energie und Elektrotechnik durch­
setzt sind. Ursachen zu den ungeheuren Erfolgen der E lektro­
technik. Bedeutung der Forschung für den Fortschritt. An vielen 
Stellen, wo wir die Grenzen des bisherigen Erkennens oder der 
technischen Leistungsfähigkeit überschreiten wollen, bringt der 
Einsatz neuer elektrotechnischer Hilfsmittel auch neue F o rt­
schritte. [ETZ 59 (1938) Nr. 25, S. 659/69.]

Kraftwerke. H. Goerke: B e s t r e b u n g e n  im  h e u tig e n  
D a m p fk ra f tw e rk s b a u .*  Kraftwerks- und Maschinengröße. 
U nterteilung der Kraftwerksleistung. Dampfdruck und -tempe­
ra tu r. Zwischenüberhitzung. Speisewasser-Vorwärmung und 
-Aufbereitung. Kraftwerks-Grundriß. Kesselanlage. Turbinen­
anlage. Rohrleitungen. Vereinheitlichungsbestrebungen. [Z. 
VDI 82 (1938) Nr. 14, S. 389/96.]

Dampfkessel. U e b e r h i tz e r  fü r  h o h e  T e m p e ra tu re n .*  
Im  Zusammenhang mit der Druck- und Temperatursteigerung 
im heutigen Kesselbau wird die Einordnung der Ueberhitzer in 
den gesamten Aufbau gezeigt. Die für eine gleichmäßige Tempe­
raturverteilung erforderlichen baulichen Maßnahmen. K onstruk­
tionseinzelheiten, Vorkehrungen beim Anfahren und Auswahl der 
W erkstoffe werden besprochen. [Wärme 61 (1938) Nr.26, S.488/92.] 

W. Arend und H. Höcker: B e w ä h ru n g  v o n  L a -M o n t-  
K e sse ln . E r f a h r u n g e n  a u s  fü n f  B e t r i e b s ja h r e n  u n d  ih r  
E in f lu ß  a u f  d ie  G e s ta ltu n g .*  Wesentliche Kennzeichen 
des La-Mont-Verfahrens und seine Bedeutung (1937 Bauzahl 220 
Anlagen). Betriebserfahrungen mit W erkstoffen, Rohrhalterun­
gen, Speisewasser und Umwälzpumpen. Bewährung neuerer 
baulicher Maßnahmen und Betriebseigenschaften bei Salzan­
reicherung, schwankender Dampfleistung usw. W irtschaftliche 
Betrachtungen über die La-Mont-Kessel und Ergebnisse von 
Abnahmeversuchen. [Wärme 61 (1938) Nr. 26, S. 479/87.]

Paul Koch: W ie  v e r h ä l t  s ic h  d ie  D o p p e l la s c h e n ­
lä n g s n a h t  h e im  G ro ß w a s s e r ra u m - ,  L a n d -  u n d  S c h if f s ­
k e s se l  z u r  W a s s e r d r u c k p r o b e ? *  Die genietete Doppel­
laschenlängsnaht bildet sich für die bisherige Bemessung des 
erforderlichen W asserprobedruckes besonders s ta rr  aus und bean­
sprucht beim Ablassen des W asserdrucks die einzelnen Stellen 
der äußeren Nieten und deren Nietlöcher und das Mantelblech 
selbst überaus stark , weil die als sta rrer Balken anzusehende 
Doppellaschenvernietung in ihrer Dehnung nicht dem Mantel­
blech folgen kann und zu W erkstoffreckungen, die zu Beschädi­
gungen — Haarrissen —  führen, Veranlassung gibt. [Wärme 61 
(1938) Nr. 23, S. 426/27.]

Fr. Schulte und F. W entrup: S ta n d  d e r  E n tw ic k lu n g  
im d e u ts c h e n  D a m p fk e s s e lb a u .*  Allgemeine Entwicklungs­
richtung, Werkstoffe, W erkstoffaufwand, Herstellung, Bauteile, 
Normung, ausgeführte Beispiele. [Wärme 61 (1938) N r.26, S.465/72.] 

K. Vigener: D ie  N e u re g e lu n g  d e s  t e c h n is c h e n  U eber- 
w a c h u n g sw e se n s . Bisheriger Zustand. Neuordnung. [Arch. 
W ärmewirtsch. 19 (1938) Nr. 6, S. 147.]

Speisewasserreinigung und -entölung. H. R ichter: N eu ­
z e i t l ic h e  F r a g e n  d e r  K e s s e ls p e is e w a s s e ra u fb e re i tu n g .*  
Neuerungen auf dem Gebiet der W asseraufbereitung. Ergebnisse 
der Forschung solcher Fragen, die für die Speisung von Hoch- 
und Höchstdruckkesseln erhöhte Bedeutung gewonnen haben. 
[Elektrizitätswirtsch. 37 (1938) Nr. 15, S. 389/92.]

Speisewasservorwärmer. Richard Hessler: I s t  es z u lä ss ig , 
V o rw ä rm e r z u r  V e rd a m p fu n g  h e r a n z u z ie h e n ?  G ib t es 
V e rd a m p fu n g sV o rw ä rm e r  ?* D arstellung der Gründe für die 
gesteigerte Bedeutung der Nachschaltheizflächen. Allgemeine 
Grundsätze, um Dampfbildung im Vorwärmer, die bei Gußeisen 
in der Regel eine Gefahr bedeutet, zu vermeiden. Die besonderen 
Verhältnisse bei flußstählernen Vorwärmern, die teils zur Wasser­
vorwärmung, teils zur Verdampfung dienen, werden dargelegt. 
Für Verdampfungsvorwärmer wird die Bezeichnung Vorver­
dampfer vorgeschlagen. Einige Anlagen, bei denen die Nach­
schaltheizfläche in Vorwärmer und Vorverdampfer unterteilt ist. 
werden besprochen. [Wärme 61 (1938) Nr. 20, S. 361/68.]

Dampfturbinen. D a m p fe rz e u g e n d e  T u r b in e  d e r  B a u a rt  
B e ch a rd .*  Die Turbine h a t eine Reihe hohler auf einer Welle 
angebrachter Scheiben, in denen durch die Welle eingeleitetes 
Wasser durch Gas- oder Oelbrenner zu Hochdruckdam pf von 30 at 
verdampft wird. Der aus der letzten Hohlscheibe durch Düsen 
austretende Dampf stöß t auf einen mit Turbinenschaufeln be­
setzten Ring, und die Gegenwirkung tre ib t die Welle mit den 
Hohlscheiben um. Die Turbine macht 1800 U /m in und entwickelt 
bis zu 50 PS. [Engineer, Lond., 165 (1938) Nr. 4300, S. 647/48.] 

Verbrennungskraftmaschinen. F. Domes: M e ssu n g  des
G a s v e rb ra u c h e s  e in e r  G a s g e b lä s e m a s c h in e .*  Zwei Meß­
verfahren, die eine richtige Messung des Gasverbrauches einer 
Gasgebläsemaschine ermöglichen. Durch K lärung der gegen­
seitigen Abhängigkeit von Gasverbrauch zu Umdrehung der 
Maschine, Stellung der Zuschalträum e, angesaugter Windmenge 
und W inddruck erhält m an eine einfache Kennlinie, die in Ver­
bindung mit einfachen Betriebsbeschreibungen die Errechnung 
des Gasverbrauches der Maschine ermöglicht. [W ärme 61 (1938) 
Nr. 21, S. 385/87.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. F. L. Aime, 
R. B. Steinmetz, S. I. Rosch: W a h l i s o l i e r t e r  K a b e l  fü r
H ü tte n w e rk e .*  Aufzählung aller U m stände und Einflüsse, 
die bei der W ahl isolierter Kabel für H üttenw erke zu berück­
sichtigen sind. [Iron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 6, S. 60/78.] 

Stromrichter. W. E. Gutzwiller: D er e r s te  G le ic h r ic h te r  
in  e in e m  a m e r ik a n is c h e n  H ü t te n w e r k .*  Gründe für die 
Wahl des Gleichrichters. Größe und Schaltbild sowie Schutz­
vorrichtungen und Steuerung des Gleichrichters. [Iron Steel 
Engr. 15 (1938) Nr. 6, S. 24/28.]

Gleitlager. H. Thoma: D e r H e iß la u f  d e r  G le it la g e r .*  
Belastbarkeit der Gleitlager im allgemeinen. W ärmeahfluß bei 
schnellaufenden Lagern. Zulässige H öchsttem peratur des Oeles 
im Oelfilm. Oelfilm im planparallelen und im keilförmigen Lager­
spalt. Berechnung der Tragfähigkeit schnellaufender Zapfenlager. 
Zweckmäßiges Lagerspiel. Vergleich mit der Erfahrung. [Forsch. 
Ing.-Wes. 9 (1938) Nr. 3, S. 149/58.]

Wälzlager. K urt Rosenbaum: V e rw e n d u n g  v o n  R o l le n ­
la g e rn  a n  W a lz w e rk s k ra n e n .*  [S tah l u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 23, S. 630/31.]

Sonstige M aschinenelemente. P. Mever: N e u a r t ig e
S c h ru m p fv e rb in d u n g  fü r  a u f g e b a u te  K u rb e lw e lle n .*  
1 ergrößerung der Reibungszahl zwischen dem Zapfen und dem 
aufgeschrumpften Kurbelarm . Planmäßige Untersuchung nach 
der Größe dieser Zahl, wobei eine besonders dafür gebaute Ma­
schine benutzt wurde, mit der eine allgemeine Untersuchung der 
hei hohem Flächendruck auftretenden Reibungszahl durchgeführt 
werden konnte. [W erft Reed. Hafen 19 (1938) Nr. 11, S. 155/56.]



28. Juli 1938. Zeitschriften- un d  Bücherschau. Stahl und Eisen. 819

Schmierung und Schmiermittel. Franz Kösters: S e lb s t ­
t ä t ig e  D ru c k -S c h m ie ra n la g e  a n  e in e r  sc h w e re n  W a lz e n ­
s t r a ß e  m it  K u n s th a r z la g e r n .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 24, S. 653/54.]

Maschinentechnische Untersuchungen. Nikolaus Hoffmann: 
A u fg a b en  d es E le k t r o -  u n d  M a s c h in e n b e tr ie b e s  e in e s  
H ü t te n w e rk e s  f ü r  d e n  V ie r ja h r e s p la n .*  Schmierung der 
Spurkränze an K ranlaufrädern. Einstellbare Achslagerung. E r­
satz von Kupferschleifleitungen an Kranen. Aenderung des Hilfs­
fingers von Gleichstromschützen. U nterteilte und abhebbare 
Maschinenhausdecke. Strom zuführung an Richterei-Kranfeldern 
und im Stahlwerk. E rsatz der H andkippvorrichtung an Schlacken­
pfannen. Schmieren der Stempel an Schwellenlochmaschinen. 
Verbesserungen an Endschaltvorrichtungen. [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 25, S. 665/67.]

Sonstiges. H. Diegmann: Z w e c k e n ts p re c h e n d e  A n ­
w e n d u n g  u n d  r i c h t i g e r  E in b a u  v o n  P r e ß s to f  f -Z a h n -  
rä d ern .*  [Masch.-Schad. 15 (1938) Nr. 6, S. 91/92.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
W erkzeuge. A. Dorn: D r e h m o m e n t- S c h r a u b e n s c h lü s ­

sel.* Abbildungen und Beschreibung von Schraubenschlüsseln, 
die die Einhaltung eines bestim m ten Drehmomentes und ein 
sicheres und gleichmäßiges Anziehen aller Schrauben gewähr­
leisten. [W erkstattstechnik 32 (1938) Nr. 12, S. 285/86.]

Bearbeitungs- und W erkzeugmaschinen. E. Göhre: N e u e ­
ru n g e n  a n  B le c h b e a r b e i tu n g s m a s c h in e n .  A b k a n t ­
p re sse n . S o n d e rm a s c h in e n . U n f a l lv e r h ü tu n g .*  A bkant­
maschinen und Abkantpressen. Sondermaschinen für die Blech­
formung. Verbesserungen, die den Unfallschutz betreffen. 
[Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 11/12, S. 287/90.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. 0 . Lammers-Schuh: F a h r w e r k ­

b re m se n  v o n  K r a n e n  u n t e r  d em  G e s ic h ts p u n k t  d e r  
U n fa l lv e rh ü tu n g .*  Bei fester Verbindung von Führerkorb 
und Fahrwerk verwendet man am besten Fußhebelbremsen. Sonst 
empfiehlt sich ein Bremslüftm agnet m it unm ittelbarem  Anschluß 
über ein Schütz an den H auptausschalter im Führerkorb. Auch 
die Eldrobremse ist als Fahrwerkbremse gu t geeignet. Fü r die 
Endschalter an den Fahrbahnenden ist es zweckmäßig, eine zwei­
stufige B auart zu wählen. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 18, S. 525/26.]

Werkseinrichtungen.
Gründung. E. R ausch: F e d e r n d e  L a g e ru n g  v o n  M a­

sch inen .*  Allgemeine Gesichtspunkte für die Abfederung. 
Rechnungsgang. L otrechte Schiebeschwingung. Drehschwingung 
um die lotrechte Schwerachse. Waagerechtschwingungen. An­
wendung der Form eln für harmonische K räfte. Zahlenbeispiel. 
Federnde Lagerung von Fahrzeugmaschinen. [Z. VDI 82 (1938) 
Nr. 17, S. 495/501.]

Wasserversorgung. Hans Kölzow: V on  d e r  A b w a s s e r ­
b e s e it ig u n g  z u r  A b w a s s e rv e rw e r tu n g .  (Mit 11 Textabb.) 
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1938. (59 S.) 8». 0,90 
JIM.. (Abhandlungen und Berichte. [H rsg .:] Deutsches Museum. 
Jg. 10, H. 2.) =  B S

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. M. A. Schapowalow: G a s d u r c h ­

lä s s ig k e i t  d e s H o c h o fe n m ö lle r s  u n d  W ä rm e ü b e rg a n g  in  
der W e r k s to f f s c h ic h t .  Verminderung des W iderstandes der 
Beschickungssäule durch Klassieren des Möllers. Gemischte Auf­
gabe von Feinerz und Koks. Mischung von Erz und Kalk zur 
leichteren Schlackenbildung. Verhältnisgleichheit zwischen W är­
meübergang von Gas auf feinstückige Stoffe und Gasgeschwindig­
keit. [Teori. p rak t. met. 9 (1937) Nr. 3, S. 3/12.]

Hochofenverfahren und -betrieb. H. Kalpers: E le k t r o -  
S to p fm a s c h in e  f ü r  H o c h ö fe n .*  Beschreibung einer gegen 
den vollen W inddruck arbeitenden elektrischen Stichloch-Stopf­
maschine. [Feuerungstechn. 25 (1937) Nr. 11, S. 330/31.]

H. Kalpers: E in ig e  N e u e ru n g e n  a n  H o c h ö fen .*  M aß­
nahmen zur Vermeidung von G ichtstaubverlusten. Anordnung 
von K ühlkästen im oberen Teil des Hochofenschachtes. Regel­
einrichtung für W indmenge und W indtem peratur. Hochofen mit 
Ueberlaufvorrichtung zur Beeinflussung der Gestellarbeit. [Feue­
rungstechn. 25 (1937) Nr. 11, S. 329/30.]

Wilhelm Lennings: E r s c h m e lz e n  v o n  T h o m a s ro h e is e n  
im H o c h o fe n  m it  s a u r e r  S c h la c k e n f ü h r u n g  a u s  e i s e n ­
a rm e n  d e u ts c h e n  E rz e n .*  [S tahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 23, 
S. 623/30 (Hochofenaussch. 164 a).]

G. P o v e rt: S t i l l s e t z e n  u n d  A u s b la s e n  v o n  H o c h ö fe n . 
Maßnahmen beim Stillsetzen des Hochofens für kürzere Zeit, beim 
Dämpfen und W iederanblasen. A lte und neue Verfahren des Aus- 
blasens. Entfernung der Bodensau im flüssigen Zustand. Ab­
bruch des Mauerwerks. [Metallurgie C onstruct. raec. 70 (1938) 
Sonder-Nr., Mai, S. 15/18.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Formstoffe und Aufbereitung. F. W. Rowe: D as  R a n d u p -  

s o n -V e r fa h re n  z u r  H e r s te l lu n g  z e m e n tg e b u n d e n e r  
F o rm e n .*  E rfahrung bei der praktischen Anwendung von 
Zement als Formsandbinder. [Foundry Trade J .  58 (1938) 
Nr. 1140, S. 520/26.]

Schmelzöfen. D er S te in - A tk in s o n - T r o m m e lo f e n  m it  
O e lfeu e ru n g .*  Beschreibung des bisher größten in England auf­
gestellten Stein-Atkinson-Trommelofens m it Oelfeuerung für
5 t  E insatz. Stahlröhrenrekuperator für 300° W indtem peratur. 
Arbeitsweise und Betriebsergebnisse. [Foundry Trade J . 58 
(1938) Nr. 1140, S. 530.]

Albert Achenbach: F e h le r q u e l le n  d e r  la n d e s ü b l ic h e n  
B a u re g e ln  d es S c h a c h to fe n s .*  Vergleichende Prüfung der 
Bau- und Betriebswerte verschiedener Schachtöfen m it den auf 
mathematisch-physikalischer Grundlage errechneten. Schacht­
höhe, Höhenlage der W indformen, Düsenquerschnitt und W ind­
menge, Koks- und Eisengichten, Kalksteinzuschlag und Eisen­
satzgewicht. [Gießerei 25 (1938) Nr. 13, S. 324/28.]

Edwin F. Cone: D e r B ra c k e ls b e rg -O fe n  a ls  S c h m e lz ­
o fe n  in  d e r  G ieß ere i.*  Beschreibung des Brackelsberg-Trom- 
melofens und des kohlenstaubgefeuerten Schaukelofens. Zu­
stellung, Rohstoffe, Betrieb und Erzeugnisse des Brackelsberg- 
Ofens in verschiedenen amerikanischen Eisengießereien. [Metals
6  Alloys 9 (1938) Nr. 5, S. 105/10.]

Otto Junker: E in  n e u a r t ig e r  H o c h te m p e r a tu r -
S c h m e lz o fe n  m it  G ra p h i ts ta b h e iz u n g .*  [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 26, S. 698/99.]

Don J .  Reese: T ru g s c h lü s s e  b e im  K u p o lo fe n b e tr ie b .*  
Ablehnung des Begriffes „Schmelzleistung“ und Befürwortung 
von „Verbrennungsleistung“ . Beziehungen zwischen Ofendurch­
messer und Verbrennungsleistung sowie Windmenge. W inddruck 
und Windmenge. Einfluß einer erhöhten Windmenge auf den 
W inddruck und den Kraftbedarf des Gebläses. Höhe der Füllkoks- 
säule. Kohlenstoffaufnähme von Stahlschrott und Verbrennungs­
leistung. [Foundry, Cleveland, 66 (1938) Nr. 5, S. 72/73 u. 146.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. K urt Schiffer und W erner Feldmann: D as 

S ta h le is e n  u n d  se in e  B e z ie h u n g e n  zu m  S c h m elz  v e r la u f  
im  S ta h lw e rk .*  Tauchverfahren zur Bestimmung des Flüssig­
keitsgrades von Roheisen. Einfluß der Begleitelemente des R oh­
eisens, des Ofenganges und der Ofenführung auf den Flüssigkeits­
grad. Auswirkungen dieser Größen auf den Schmelzverlauf im 
Siemens-Martin-Stahlwerk. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 24, 
S. 641/46 (Hochofenaussch. 169).] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von 
K urt Schiffer: Clausthal (Bergakademie).

Paul Thierry: S tu d iu m  ü b e r  d e n  S c h w e fe lg e h a l t  in  
S c h la c k e n  u n d  S ta h l.*  Einfluß des Basizitätsgrades auf den 
Schwefelgehalt der Schlacken sowie des Schlackengewichtes auf 
den Schwefelgehalt des Stahles. [Rev. Métall., Mém., 35 (1938) 
Nr. 4, S. 154/64.]

Mischer. F. Lainé: D ie  R o h e is e n m is c h e r  u n d  ih r
G e b ra u c h  in  S ta h lw e rk e n .*  Abmessung und Beheizung von 
Roll- und Birnenmischern. Ausmauerung un ter Verwendung von 
Sil-O-Cel-Steinen. Beschreibung eines 600-t-Rollmischers bei den 
Stahlwerken von Longwy. [Génie civ. 112 (1938) Nr. 21, S. 434/37.] 

Siemens-Martin-Verfahren. T. A. Peebles: U e b e rw a c h u n g  
d es L u f t - B r e n n s to f f - V e r h ä l tn i s s e s  f ü r  S ie m e n s -M a r t in -  
O efen.* Schema einer Ueberwachungseinrichtung für Koksofen- 
und Mischgas. [Blast Furn. 26 (1938) Nr. 4, S. 404/05.]

P. W. Umrichin und A. N. Nesterow: D as  b a s is c h e  S ié- 
m e n s - M a r t in - V e r f a h r e n  o h n e  A b z ie h e n  d e r  e r s t e n  
S c h la c k e  b e i d e r  E r z e u g u n g  l e g i e r t e r  S tä h le .*  Ver­
suche an einem 40-t-Ofen zeigen, daß mit nur einer Schlacke 
legierte Stähle einwandfrei herzustellen sind, wenn 1. das Ver­
hältnis des CaO zu S i02 in der Schlacke 2,8 bis 3,0 beträg t; 2. diese 
Schlacke durch Bauxit genügend dünnflüssig gehalten wird und
3. die Desoxydation des Stahles durch AMS-Metall und Ferro- 
silizium vorgenommen wird. Aufzählung der Vorteile des Ver­
fahrens. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 30/40.]

Duplexverfahren. E rnst von Weigl: D u p le x o fe n  d e r  B a u ­
a r t  M ä v a g -W e ig l.*  Verbindung eines Siemens-Martin-Ofens 
m it einem Lichtbogenofen. Einschmelzen und Frischen un ter 
Gas, Fertigm achen un ter Strom. Betriebsangaben. [S tah l u. 
Eisen 58 (1938) Nr. 22, S. 595/603 (Stahlw.-Aussch. 339).]

Elektrostahl. Paul Bachert: U e b e r  d a s  in n e r e  m a g n e ­
t i s c h e  F e ld  s t r o m d u r c h f lo s s e n e r  Q u e r s c h n i t t e  u n d  
s e in e n  E in f lu ß  a u f  d ie  e le k t r o m a g n e t i s c h e n  K r ä f te  in  
f lü s s ig e n  L e i t e r n  m it  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  
d e s  W ir b e lk r a f t - E f f e k te s  in  I n d u k t io n s - O e fe n .  (Mit 
15 Abb.) Gelnhausen 1937 ; F. W. Kalbfleisch. (62 S.) 8°. — D arm ­
sta d t (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Pinch-Effekt am kreis­
förmigen und rechteckigen Querschnitt. W irbelkraft-Effekt im 
Einphasen-Induktionsofen m it vertikaler Schmelzrinne. 2  B S
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G ro ß e  L ic h tb o g e n ö fe n  f ü r  J a rro w .*  Betriebsdaten 
eines 15-t-Lichtbogenofens der Jarrow  Metal Industries, L td., 
Jarrow-on-Tyne. [Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3656, S. 522.] 

P. H auck: D e r E le k t r o s ta h lo f e n  u n d  se in e  t h e o r e ­
t is c h e  u n d  t e c h n is c h e  A n s c h lu ß m ö g lic h k e i t  a n  S t r o m ­
v e rs o rg u n g s n e tz e .*  Verhalten und Eigenschaften der Netz­
generatoren und Netzumspanner. Spannungsabfall in Abhängig­
keit von Kurzschluß-Spannung und Generatorleistung. [Elek- 
trizitätsw irtsch. 37 (1938) Nr. 16, S. 411/16.]

R. Schiz: D ie  E le k tro w ä rm e  a ls  v ie ls e i t ig e s  W e rk ­
z eu g  in  d e r  W ä r m e w ir t s c h a f t  d e r  S ta h lin d u s t r ie .*  
Lichthogenöfen m it ausfahrbaren Deckeln und Korbbeschickung. 
Leistungsaufnahme eines 4-t-Hochfrequenzofens. Badbewegung 
im Drehstrom-Induktionsofen für Netzfrequenz. [Elektrowärme 
8 (1938) Nr. 6, S. 141/48.]

Gießen. N. H. Bacon: B lo c k k o k ille n .*  Entwicklung des 
Kokillenverbrauchs im Laufe von 5 Jahren. Einfluß der Ge­
spannplattenform  auf die H altbarkeit der Kokillen. Einfluß des 
Siliziumgehaltes auf die Lebensdauer und die Zahl der Brüche. 
Einfluß der Zeit vom Guß bis zum Strippen auf die Kokillen­
lebensdauer. Gattierung beim Erschmelzen von Kokillenguß. 
[Iron Steel Ind. 11 (1938) Nr. 8, S. 326/31.]

I. Brainin und I. Aisikowitsch: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  
B lö c k e n  f ü r  d a s  M a n n e s m a n n -V e r fa h re n  a u f  dem  
E is e n w e rk  S ta l in  im  D o n ez-B eck en .*  Herstellung der 
Blöcke (Einsatz und Führung der Schmelze, Desoxydation und 
Beruhigung des Bades, das Vergießen), Anwärmen und Walzen 
der Blöcke, Ausschuß beim Sortieren, Makro- und Mikrogefüge 
des fertigen Rohres. Das Metall wird im 100-t-Siemens-Martin- 
Ofen erschmolzen. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 41/49.]

Ferrolegierungen.
Einzelerzeugnisse. S ilv a z ,  e in  k o r n v e r f e in e r n d e s  D e s ­

o x y d a tio n s m i tte l .*  Hinweis auf eine Ferrolegierung mit rd. 
45 % Si, 7 % Al, 7 % V und 7 % Zr, die von der Electro Metallur- 
gical Co., New York, als besonders gutes Desoxydationsmittel 
angesprochen wird. [Steel 102 (1938) Nr. 13, S. 58.]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetalle. W. P. Sykes: Z e m e n t ie r te  W o lf r a m ­

k a rb id le g ie ru n g e n .*  Einfluß des Kobaltgehaltes — von 3 bis 
13 % — und der Sintertem peratur auf H ärte, Biegefestigkeit und 
Dichte von WC-Pulvern. Mikroskopische und röntgenographische 
Untersuchungen über das Gefüge von WC- und W2C-Legierungen 
bei Kobaltzusätzen von 0 bis 40 bzw. bis 25 %, ebenso von WC- 
TaC- und WC-TiC-Gemischen m it Kobaltzusätzen. [Amer. Inst, 
min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 924, 11 S., Metals Techn. 
5 (1938) Nr. 4.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Clarence W. Balke: V e r fo rm ­
b a re s  T a n ta l  u n d  N iob.*  [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., 
Techn. Publ. Nr. 927, 4 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4.]

Ervin Becker: K u rz e  M e ta l lu r g ie  des A lu m in iu m s.*  
Ausgangsstoffe und Verfahren der Aluminium- und Tonerde­
herstellung. Schmelzflußelektrolyse des Aluminiums. Ungarischer 
Bauxit. S tatistik  der Bauxitförderung und Aluminiumerzeugung. 
[Banyaszati kohaszati Lapok 71 (1938) Nr. 12, S. 209/17.]

Gregory J . Comstock: E in e  G r u p p e n e in te i lu n g  d e r  
M e ta l lp u lv e re rz e u g n is s e .*  Herstellung und Verarbeitung der 
hochschmelzenden Metalle, der Hartmetallegierungen, poriger 
Lagermetalle und von W erkstoffen für elektrische Kontakte. 
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 296, 10 S., 
Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4.]

Louis Jordan : T a n ta l .  Vorkommen und Gewinnung von 
Tantal im Pilbarra-Bezirk in Australien, seit 1937 auch in den Ver­
einigten Staaten bei Tinton in Süd-Dakota als T antalit. Zu­
sammensetzung des Erzes. Anwendung von T antal in der Technik. 
[Min. & Metall. 19 (1938) Nr. 374, S. 104; vgl. Z. prakt. Geol. 46 
(1938) Nr. 5, S. 93/94.]

D. O. Noel, J . D. Shaw und E. B. Gebert: H e r s te l lu n g  
u n d  P r ü f u n g  v o n  M e ta l lp u lv e rn .  Allgemeine Angaben 
über die Verfahren zur Gewinnung von Metallpulvern und ihre 
Prüfung u. a. auf Korngröße. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., 
Techn. Publ. Nr. 928, 20 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzvorgang im allgemeinen. L. Agre und L. Liebermann: 

B e s t im m u n g  d e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  u n d  d e s  A u s ­
n u tz u n g s g r a d e s  v o n  G ro b - u n d  M i t te lb le c h w a lz ­
w erk en .*  Aus Zahlentafeln und Schaubildern können Leistungs­
fähigkeit und Ausnutzungsgrad abgelesen werden. [Rev. Metall., 
Mem., 35 (1938) Nr. 1, S. 10/15.]

Walzwerksantrieb. Hellm ut Bauer: U m s te l lu n g  e in e s  
F e in s t a h l -  u n d  D r a h tw a lz w e rk e s  a u f  e le k t r i s c h e n  
A n tr ie b .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 21, S. 572/74.]

Walzwerkszubehör. O. K. Graef: W a lz u n g  v o n  S ta h l 
a u f  K u n s th a r z - P r e ß s to f f l a g e r n .*  Kurzer Abriß der Ge­
schichte der W alzenlager. R ichtlinien für die Gestaltung und 
Unterhaltung der Kunstharz-Preßstofflager. Beispiele ihrer An­
wendbarkeit bei allen W alzwerksarten m it Ausnahme der Fein­
blech-Warmwalzwerke. Leistungsfähigkeit der Lager ausgedrückt 
durch die Tonnenzahl der Walzerzeugnisse. [Iron Age 141 (1938) 
Nr. 11, S. 50/55 u. 114.]

Stabstahl- und Feinstahlwalzwerke. 200 e r  D o p p e 1 d u o w a 1 z - 
w e rk  f ü r  F e in s ta h l .*  Beschreibung der Straße, die fünf Ge­
rüste h a t. Knüppel aus legiertem und unlegiertem Stahl von 
44 X 44 mm2 werden zu Feinstahl ausgewalzt. Antriebsmotor 
500 PS m it 300 bis 900 U /m in; Uebersetzung des Zahnradvorge­
leges m it Scheibenschwungrädem 1 : 2, Drehzahl der Walzen 
150 bis 450 min. [Engineer, Lond., 166 (1938) Nr. 4303, S. 22; 
Engineering 146 (1938) Nr. 3781, S. 18/20.]

Bandstahlwalzwerke. A e n d e ru n g e n  a n  d e r  B a n d b le c h ­
s t r a ß e  d e r  O tis  S te e l  Co.* Die Ballenlänge der Walzen, des 
Bandblech- und der Kaltwalzwerke wurde von 1828 auf 1955 mm 
verlängert, die Walzgeschwindigkeit der Bandblechstraße von 
5,8 m /s auf 8,36 m/s und an den Kaltw alzenstraßen von 1,52 m 
auf 3,0 m/s vergrößert. Das vierte Vierwalzen-Vorwalzgerüst der 
Bandblechstraße wurde afs fünftes Fertiggerüst und ein neues 
Vierwalzengerüst als sechstes Gerüst in die Fertigstraße eingesetzt, 
außerdem wurde ein Zunderbrechgerüst vor die Fertigstraße ge­
setzt. Für die beiden neu hinzugefügten Fertiggerüste wurden 
zwei 3500-PS-Gleichstrommotoren m it 175/350 U /m in und für das 
Zunderhrechgerüst ein 400-PS-Gleiehstrommotor mit 300/1050 
U/min beschafft. Die Breite der Bänder beträg t je tz t 1880 mm 
gegen 1650 mm früher. Die Aenderungen an den übrigen Ein­
richtungen werden beschrieben (vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) 
S. 854/55). [Steel 102 (1938) Nr. 23, S. 50 u. 52.]

J . A. Cronin: B e fö rd e rn  v o n  B a n d b le c h r o l l e n  im 
S teh en .*  Vorrichtungen zum Befördern von Bandblechrollen 
im Liegen und Stehen. [Steel 102 (1938) Nr. 18, S. 53/54.]

Wilhelm Kräm er: N e u e s  W e iß b a n d w e rk .*  [Stahl u.
Eisen 58 (1938) Nr. 26, S. 697/98.]

Schmieden. M. P. Braun: E r f a h r u n g e n  m it  S c h m ie d e ­
ö fe n  m it  h o h e n  u n d  n ie d r ig e n  G ew ö lb en .*  [Westn. 
Metalloprom. 18 (1938) Nr. 2, S. 86/94.]

Hans Haller: Z e i tb e s t im m u n g  f ü r  d a s  S t r e c k e n  von 
S c h m ie d e s tü c k e n .*  Strecken von Stäben. Strecken von 
Ringen über dem Dorn. Die beobachteten Zeiten für die Arbeits­
gänge werden in Abhängigkeit von einer Bezugsgröße, die den 
W eit der Arbeit eindeutig bestim m t, in Schaubildern zusammen­
getragen. [Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 7/8, S. 195/97.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. Leonhard W eiß: K a l t- B a n d w a lz u n g .  Wahl 

des Walzendurchmessers und der Ballenlänge sowie des Walz­
druckes und der Lagerbauart. [Drahtwelt 31 (1938) Nr. 22, 
S. 36/38.]

Ziehen und Tiefziehen. H ansD üll: Z ie h e n , S tr e c k e n  und  
S c h la g e n  a u f  zw ei- u n d  d r e if a c h  w ir k e n d e n  v o l lh y d r a u ­
l is c h e n  Z ie h p re s se n .*  Abhängigkeit des Blechhalterdruckes 
vom Stößeldruck. Formgebung der Ziehteile. E inrichtung des Zieh­
werkzeuges. Ziehgeschwindigkeit. Vereinigter Zieh- und Prägevor­
gang. [Techn. Zbl.prakt.M etallbearb. 48 (1938) N r.9/10. S .373/75.] 

Einzelerzeugnisse. T e c h n is c h e  F o r t s c h r i t t e  in  der 
D r a h te rz e u g u n g  u n d  - b e a r b e i tu n g .  Patentsta tistische Auf­
stellung der letzten Jahre. [Drahtw elt 31 (1938) Nr. 26, S. 325/26.] 

M a sc h in e n  u n d  V e r f a h r e n  zu m  K a l t s t a u c h e n  von  
D r a h t  zu  S c h r a u b e n b o lz e n ,  - m u t t e r n  usw .* Beschrei­
bung der Maschinen und der einzelnen Verfahrensstufen. [Steel 
102 (1938) Nr. 20, S. 44/47.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. H(einrich) H ilbert: S ta n z e r e i t e c h n ik .  Bd. 1: 

Schneidende Werkzeuge. Arbeitspläne, Entw urf und Herstellen 
der Werkzeuge, Maschinen zum Schneiden, Kalkulation von 
Werkzeugen und Schnitteilen m it 216 Abb. u. 27 Taf. München (22): 
Carl Hanser, Verlag, 1938. (283S.) 8°. 6.50 MM, geh. 7 80 MM. Z B S  

Willy Bonhomme: M e ta l lu r g is c h e  G ru n d la g e n  d es 
B re n n s c h n e id e n s .*  Untersuchungen u. a. über die Beein­
flussung von Gefüge und Festigkeitseigenschaften durch Brenn­
schneiden. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 444/56.] 

Preßschweißen. Charles L. Hi bert: S c h u ß s c h w e iß u n g  v on  
I lu g z e u g b a u -W e rk s to f fe n .*  Darin auch Angaben über 
zweckmäßigen Anpreßdruck und Schweißzeit für Stahl mit 
18 °0 Cr und 8 % Ni in Abhängigkeit von der Blechdicke. [Weid. 
J . 17 (1938) Nr. 6, S. 22/26.]

Elektroschmelzschweißen. W. A. Batmanów, P. W. Skljujew 
und S. G. Eiche: S c h w e iß e n  u n d  V e rs c h w e iß e n  v o n  h o ch - 
m a n g a n h a l t ig e n  H a t f ie ld s t ä h l e n .  M angan-H artstahl mit
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0,9 bis 1,3 % C, 0.2 bis 0,35 % Si, 11.5 bis 14.5 % Mn, bis 0,25 % 
Ni kann nach vorangegangener W asserabschreckung von 1050 
bis 1100° durch eine Sauerstoff-Azetylen-Elamme und durch einen 
Lichtbogen zufriedenstellend geschweißt werden, wenn niedrig­
gekohlte E lektroden mit 11 bis 14 % Mn und 3,5 bis 4,5 % Ni 
verwendet werden. [Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 4, S. 17/19; 
nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4231.]

G. I. Bukrejew und A. L. Poljakow: V e rä n d e ru n g  d e r  
Z u sa m m e n se tz u n g  d e r  E le k t r o d e n u m h ü l lu n g  OMM-1. 
Stahl m it 0,11 % C, 0,11 % Si und 0,44 °/Q Mn zeigte nach Schwei­
ßung die günstigsten Festigkeitseigenschaften bei Verwendung 
einer 4 mm dicken E lektrode mit 0,24 % C, Spuren Si und 0.49 % 
Mn, deren Umhüllung aus 30 Gewichtsteilen Manganerz (26 % 
Mn), 8,4 Gewichtsteilen Ferromangan, 25 Gewichtsteilen Quarz,
4.4 Gewichtsteilen Eisenoxyd und 3 Gewichtsteilen Ruß bestand. 
[Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 4. S. 20/22; nach Chem. Zbl. 109 
(1938) I, Nr. 23, S. 4231.]

Gilbert E. Doan und Ardrey M. Bounds: E in f lu ß  d e s  u m ­
g e b e n d e n  G a se s  a u f  d ie  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  U nter­
suchungen über die Porigkeit von Lichtbogenschweißungen, die 
unter Argon. Leuchtgas, Kohlenoxyd oder un ter Wasserstoff- 
Stickstoff-Gemischen hergestellt wurden. [Weid. J . 17 (1938) 
Nr. 6 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 1/4.]

Günter Goos: D ie  A n w e n d u n g  d e r  E le k t r o s c h w e i ­
ß u n g  im  G a s r o h r n e tz b e tr ie b .*  Versuche über elektrische 
Schweißungen an Gasrohren. Möglichkeiten und bisherige p rak­
tische Erfahrungen bei der Anwendung der Elektroschweißung 
s ta tt der Gasschmelzschweißung. [Gas- u. Wasserfach 81 (1938) 
Nr. 22, S. 389/93.]

A. A. Jerochin: U e b e r  d ie  t h e o r e t i s c h e n  G ru n d la g e n  
des A u fb a u e s  v o n  E le k t r o d e n u m m a n te lu n g e n  b e im  
S c h w e iß en  v o n  K o h le n s to f f s tä h le n .  Die Schlacken­
bildung bei der H erstellung von Stahlschweißnähten un ter Ver­
wendung von um m antelten Elektroden. [Awtogennoje Djelo 8 (1937) 
Nr. 9, S. 30/34; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4231.]

W. A. Lapidus: I s t  d ie  R e in ig u n g  v o n  Z u n d e r  b e i 
E is e n b le c h e n  f ü r  d a s  R o l le n s c h w e iß e n  m i t t e l s  e in e s  
L ic h tb o g e n s  h o h e r  F r e q u e n z  z w e c k m ä ß ig ?  Der Reini­
gung von 0,3 bis 2 mm dicken Stahlblechen mit 0,01 bis 0,1 mm 
starken Zunderschichten wird wegen Ungleichmäßigkeit der 
Zunderschicht und der dadurch bedingten verschiedenen Festig­
keit der Bleche, wegen Langwierigkeit des Reinigungsverfahrens 
und der durch die Reinigung bedingten Verschlechterung der 
Werkstoffgüte vor Ausführung der Schweißung abgeraten. 
[Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 8, S. 29 31; nach Chem. Zbl. 109 
(1938) I, Nr. 23, S. 4230.]

Lefevre: H o c h w e r t ig e  S c h w e iß z u s a tz w e r k s to f f e  f ü r  
d ie L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Abschreckunempfindlichkeit und 
Gefügegleichmäßigkeit als Forderungen an niedergeschweißte Zu­
satzwerkstoffe. [Rev.univ. Mines, 8. Ser., 14(1938)Nr. 6, S. 514/20.]

H. Louis: I n n e r e  S p a n n u n g e n  u n d  V e r fo rm u n g e n  in  
g e sc h w e iß te n  B a u te i le n .*  Einfluß des Abstandes der beiden 
zu verschweißenden P la tten , des Nahtwinkels und der Zahl der 
Schweißlagen auf die Schrumpfung bei X- und V-Nähten, die mit 
Elektroden von 3,25 und 4 mm Dmr. an 15 mm dicken, 100 mm 
breiten und 120 mm  langen P la tten  im Lichtbogen geschweißt 
wurden. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 429/33.]

K. G. Nikolajew: S c h w e iß e n  v o n  h i t z e b e s t ä n d ig e n  a u -  
s t e n i t i s c h e n  S tä h le n .  Lichtbogenschweißung zweier Stähle mit 
0,26 bis 0,42 % C, 1,9 bis 9,2 % Si, 17 bis 21 %  Cr, 24 bis 27 % Ni, 
0,4 bis 0,6 % Mn, sowie 0,15 bis 0,22 % C, 0,6 bis 1,25 % Si, 23 
bis 27 % Cr, 11 bis 13 %  Ni und 0,33 bis 0,5 % Mn unter Ver­
wendung von E lektroden m it 0,15 bis 0,6 % C, 0,4 bis 0,6 % Si, 
0,5 bis 0,6 % Mn, 8 bis 9 % Ni, 18 bis 19 % Cr und 0,5 %  Ti. Die 
Elektrodenumhüllung wurde aus einer Mischung hergestellt, deren 
trockner Teil aus 48 % Flußspat, 26 % Marmor. 6 % Kaolin, 
12 % Ferro titan  (12%ig), 3 %  Ferrosilizium. 5 % Ferrom angan, 
und deren flüssiger Teil aus 75 % Wasserglas und 25 °0 Aetzkali- 
lösung (60%ig) bestand. Festigkeitseigenschaften der ge­
schweißten Stücke. [Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 4, S. 37/39; 
nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4231.]

J. Sack: D ie  B e f ö r d e r u n g  d e s  M e ta l ls  im  L i c h t ­
bogen.* K inem atographische Verfolgung der Tropfenbildung 
und des Tropfenüberganges bei der Lichtbogenschweißung. [Rev. 
univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 439/43.]

E. Thiem er: E in  n e u e r  s e l b s t t ä t i g e r  D r a h t - L ic h t -  
b o g e n - S c h w e i ß k o p f. * Aufbau und Wirkungsweise eines neuen 
Schweißkopfes für selbsttätige Schweißung m it Stahlelektroden. 
Darstellung der Leistungsfähigkeit und B rauchbarkeit des Gerätes 
an Hand von Kennlinien sowie Anwendungsbeispielen und Aus­
führungsformen. [Elektroschweißg. 9 (1938) Nr. 6, S. 107/10.]

I. L. Tukatzinski: D as  S c h w e iß e n  v o n  n ic h t r o s te n d e m  
E Ja -IT -S ta h l. Schweißung von austenitischem  Stahl mit 
18 % Cr, 8 bis 9 % Ni, 0,4 bis 0,6 % Ti mit einer E lektroden­

ummantelung aus einer Mischung von 50 Gewichtsteilen Marmor, 
50 Gewichtsteilen F lußspat, 15 Gewichtsteilen Ferrom angan und 
78 sowie 70 cm3 Wasserglas auf 500 g Troekenmischung. [Awtogen­
noje Djelo 8 (1937) Nr. 8, S. 27/28; nach Chem Zbl. 109 (1938) 
I , Nr. 23, S. 4231.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. A. Am atulli 
und O. H. H en ry : W e e h s e lv e rs u c h e  a n  S c h w e iß u n g e n  b e i 
h ö h e re n  T e m p e ra tu re n .*  Biegewechselversuche an  polierten 
Proben von 7,5 mm Dmr. aus Lichtbogenschweißverbindungen 
von Stahl m it 0,18 % C bei 200 und 300°. [Weid. J .  17 (1938) Nr. 6 
(Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 14/20.]

0 . Bondy: Z u s a m m e n s tu rz  d e r  g e s c h w e iß te n  B rü c k e  
b e i H a s s e l t .*  Angaben über Durchbildung, verwendeten W erk­
stoff und Schweißausführung. [Engineering 145 (1938) Nr. 3779, 
S. 669/71 u. 682.]

W illy Bonhomme: D ie  G a s s c h m e lz s c h w e iß b a r k e i t
v o n  C h ro m -M o ly b d ä n -F lu g z e u g b a u s ta h l .*  Einige U nter­
suchungen über H ärte, Zugfestigkeit, Dehnung und Einschnürung 
in der Nähe von Schweißnähten an 10 mm dicken Blechen aus 
Stahl m it 0,25 % C, 0,8 % Cr und 0,15 °0 Mo. [Rev. univ. Mines, 
8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 457/61.]

F. Campus; B ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t s v e r s u c h e  a n  g e ­
s c h w e iß te n  S c h ie n e n s tö ß e n .*  Statische Biegeversuche und 
Biegewechselversuche bis zu 3 • 106 Lastwechseln an Schienen­
abschnitten und an autogen geschweißten Schienenstößen von 
0,9 m Länge. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 493/99.] 

S. A. Eskilson: S c h r u m p f s p a n n u n g e n  in  S c h w e iß ­
v e rb in d u n g e n .*  Untersuchungen über die Längs- und Quer­
biegespannungen sowie über die Verdrehspannungen infolge der 
Schrumpfung in  gas- und elektrisch geschweißten X- und V- 
Nähten an Blechen von 300 X 300 X 25 mm3. [Weid. J .  17 (1938) 
Nr. 6 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 21/25.]

Maurice Guerin: B e lg isc h e  u n d  a u s lä n d is c h e  V o r ­
s c h r i f te n  f ü r  d ie  S c h w e iß u n g  v o n  D r u c k b e h ä l te r n  u n d  
D a m p fk e sse ln .*  Vergleich der belgischen, schweizerischen, 
französischen, italienischen, englischen, amerikanischen und 
deutschen Vorschriften für Grund- und Zusatzwerkstoffe, Durch­
bildung der Behälter, Lage der Schweißnähte, ihre Ausführung 
und die Prüfung der Schweißausführung. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 
14 (1938) Nr. 6, S. 407/27.]

Je. M. K usm ak: A l te r u n g s f e s t i g k e i t  v o n  S c h w e iß ­
n ä h te n .  Schweißnähte m it einem Stickstoffgehalt un ter 0,015 °Q 
und einem Sauerstoffgehalt bis 0,12 % sollen bei unlegiertem Stahl 
praktisch alterungsbeständig sein. [Awtogennoje Djelo 8 (1937) 
Nr. 4, S. 3/11; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 25, S. 4529.]

1. A. Lipetzki: R iß b ild u n g  b e i d e r  A b k ü h lu n g  d e r  
S c h w e iß n ä h te  b e i u n le g ie r te n  B a u s tä h le n .*  U n ter­
suchung des Ueberganges von P  und S aus den E lektrodenum ­
hüllungen in das Schweißgut. R otbrüchigkeit des Schweißgutes. 
Feststellung von Rissen in Schweißnähten. [W estn. Metalloprom. 
18 (1938) Nr. 2, S. 109/24; Nr. 3, S. 135/49.]

E . Logiest: D ie  g e s c h w e iß te  B rü c k e  b e i H a c e o u r t .*  
Brücke von 80 m Spannweite und 8001 Gewicht m it Vierendeel- 
Trägern. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 549/51.] 

Leroy A. Muffler: W e r k s t a t tm ä ß ig e  H e r s t e l l u n g  v o n  
g e s c h w e iß te n  G r o ß s ta h lro h re n .*  Angaben über Lichtbogen­
schweißung von Rohren bis zu 4 m Dmr. aus Blech sowie über die 
Prüfung dieser Rohre. [Weid. J .  17 (1938) Nr. 6, S. 3/6.]

A. Spoliansky: B e lg is c h e  .u n d  a u s lä n d is c h e  V o r ­
s c h r i f te n  f ü r  d ie  S c h w e iß u n g . [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 
(1938) Nr. 6, S. 427/28.]

W. Spraragen und G. E. Claussen: D as  S c h w e iß e n  v o n  
V a n a d in s tä h le n .*  E in Ueberblick über das Schrifttum  bis 
zum 1. Juli 1937. [Weid. J .  17 (1938) Nr. 6 (Suppl.: Engng. 
Found. Weid. Res. Com.) S. 26/30.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. Ludwig 
Hunsicker, Dr.-Ing.: K o r r o s io 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  (mit Beispielen aus der Praxis). (Mit 45 Textabb.) 
Halle a. d. S. 1938: CarlM arhold. (23 S.) 4°. -— Aachen (Techn. 
Hochschule), Hab.-Sehr. — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 468 
u. 582. S  B S

W. F. Durand: E n tw ic k lu n g  e in h e i t l i c h e r  V o r s c h r i f ­
t e n  f ü r  g ro ß e  geschw  e iß te  D r u c k w a s s e r - S ta h lr o h r e .  Vor­
schläge für die Ausgestaltung etwaiger Vorschriften. [Weid. J . 17 
(1938) Nr. 6, S. 37/40.]

Erich Gerold und Helm ut M üller-Stock: V e r fo rm u n g e n  
b e i  d e r  F l ic k s c h w e iß u n g .*  Untersuchung über Größe und 
Verteilung der beim Einschweißen von Flicken verschiedenen 
Durchmessers in kreisförmige P la tten  aus Stahl St 34 und  St 52 
entstehenden bleibenden Verformungen. Deutung der während 
des Schweißens in der Schweißnaht und  ihrer Umgebung ab ­
laufenden Verformungs- und Spannungsänderungen. [S tah l u. 
Eisen 58 (1938) Nr. 26, S. 693/96.]
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Em. Pierre: P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß u n g e n  u n d  v o n  
g e s c h w e iß te n  B e h ä lte rn .*  Angaben über die Nachrechnung 
von Schweißverbindungen, die W asserdruck- und Fallprobe, 
optische und zerstörungsfreie Prüfung. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 
14 (1938) Nr. 6, S. 476/84.]

Sonstiges. G. Schaper: I n t e r n a t i o n a le  A u s sp ra c h e  in  
Z ü r ic h  ü b e r  d ie  S c h w e iß te c h n ik  im  B rü c k e n b a u . Ergeb­
nisse von Besichtigungen und Verhandlungen während der Aus­
sprache. [Bautechn. 16 (1938) Nr. 26, S. 346/47.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz. 
Entrosten. M a sc h in e  z u r  R e in ig u n g  v o n  S ta h l t e i l e n  

v o n  R o s t .  Maschine der Firma J . M. Hilbish und J .  K. McCahan, 
Pittsburgh, zur Reinigung von Stabstahl usw. mit Koksgrus oder 
Hochofenschlacke und Oel. [Heat Treat. Forg. 24 (1938) Nr. 5, 
S. 243/44.]

Beizen. D ie V e rw e r tu n g  v o n  A b fa llb e iz e n . Möglich­
keiten der Abfallsäureverwertung bei Schwefelsäurebeizen. 
[Techn. Bl., Düsseid., 8 (1938) Nr. 24, S. 239/40.]

Friedrich Heinrich: D e r g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  d e r  A u f ­
a r b e i tu n g  v o n  B e iz a b w ä sse rn .*  Löslichkeit von Eisensulfat 
in W asser in Gegenwart von Schwefelsäure und seine Abscheidung 
in Gestalt von Kristallen. Vergleich der verschiedenen Arbeits­
weisen m it und ohne Nachschärfen. Einfluß eines Vitriolgehaltes 
auf die Beizgeschwindigkeit. W ahl einer stetigen oder absatz­
weisen Aufarbeitung der Beizablaugen. Wirkung einer Ver­
dünnung der Laugen durch unm ittelbare Verwendung von Dampf. 
Erhöhung ihrer Konzentration. Entfernen des Schlammes aus 
den Beizbottichen. W irtschaftlichkeit der Beizahlaugenauf­
bereitung durch Verwertung des Vitriols. [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 23, S. 617/23.]

Verzinken. W illiam H. Spowers jr., President, Spowers 
Research Laboratories Inc., New York: H o t-d ip  g a lv a n iz in g  
p r a c t ic e .  (Mit 44 Textabb., 1 Titelbild u. 8 Tafelbeil.) Cleve­
land (Ohio) — London (S. W. 1, Caxton House): The Penton 
Publishing Co. 1938. (XI, 189 S.) 8°. Geb. sh 17/6 d. =  B S  

M. de Demo: P r ü fu n g  d e r  G le ic h fö rm ig k e it  v o n  
Z in k ü b e rz ü g e n  d u rc h  d e n  T a u c h v e rs u c h  in  K u p f e r ­
s u lfa tlö su n g .*  Bedeutung des pn-W ertes der Kupfersulfat­
lösung für das Ergebnis. Untersuchung über die Beeinflussung 
des pH-Wertes durch Zeit, Tem peratur und Neutralisation der 
Kupfersulfatlösung. [17. Congres de Chimie Industrielle, 26. Sept. 
bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 166/73.]

Curt Marensky: D e r g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  d es F e u e r ­
v e rz in k e n s .*  Feuerverzinkung. Verzinken von Blechen, Drähten 
und Hohlkörpern. Neuzink- und Aplataerverfahren. Hochglanz­
verzinken. Maschinenverzinken. Rohrverzinken. Beizen. F luß­
m ittel. Gefügebild einer schmelzflüssig aufgebrachten Zinkdecke. 
Zinkauflage. W irtschaftlichkeit eines Verzinkungsbetriehes. [Kalt- 
W alz-W elt 1938, Nr. 6, S. 41/46.]

Verzinnen. William P. Drake: R e in ig e n  v o n  B a n d s ta h l  
v o r  d e r  V e rz in n u n g .*  Neben verschiedenen anderen Reini- 
nungsmitteln, hauptsächlich zum Entfernen des Oels auf ka lt­
gewalzten Bändern, wird bei der elektrolytischen Durchlauf­
reinigung Natrium orthosilikat (Na4Si04) empfohlen. [Iron Age 
141 (1938) N r. 16, S. 32/33 u. 75/76.]

Sonstige Metallüberzüge. I. Ja . Klinow: V e rc h ro m e n  von  
G u ß e isen .*  Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit und der 
Stromdichte beim Verchromen von Gußeisen. [Westn. Metallo- 
prom. 18 (1938) Nr. 1, S. 74/83.]

A. Posern und M. Schm idt: D ie H a r tv e rc h ro m u n g .*  
Arbeitsverfahren der Hartverchromung. Beispiele für ihre 
Anwendbarkeit und ihre Erfolge bei Werkzeugen und Maschinen­
bauteilen. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 17, S. 489/94.]

Spritzverfahren. J . G. M agrath: D as M e ta l lsp r i tz e n .*  
Untersuchungen über zweckmäßige Durchbildung der Spritzdüse 
und Arbeitsbedingungen. Ausbesserung von Stahl- und Guß­
eisenteilen durch Ausspritzen mit Bronze. [Weid. J . 17 (1938) 
Nr. 6, S. 16/21.]

Emaillieren. Hans Kohl: N e u e re  T rü b u n g s s to f f e  für- 
w e iß e  D e ck e m a ils .*  Verwendung von Antimonverbindungen, 
Zirkon- und Zeroxyd sowie gasabgebenden Stoffen für weiße 
Deckemails. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 19, S. 546/48.]

J . W hite: D ie  H a f tu n g  v o n  E m a il  a u f  E isen .*  Ver­
schiedene Anschauungen über die Ursache des Haftens von Email 
auf Eisen und Stahl; rein mechanische Verzahnung, gegenseitige 
Lösung von Email und Metalloberfläche, Bildung einer oxydischen 
Zwischenschicht, die sowohl m it dem Metall als auch mit dem 
Email fest verbunden ist. Notwendigkeit der Sauerstoffanwesen­
heit für die Haftung. Besondere W irkung des Kolbaltoxyds. 
[Foundry Trade J . 57 (1937) Nr. 1111, S. 437/38 u. 440.]

Jam es W hite: O x y d a t io n  u n d  H a f tu n g  v o n  E m a il  
a u f  E isen .*  Die Gleichgewichtsbedingungen zwischen Eisen 
und Sauerstoff und ihre Beeinflussung durch Kieselsäure und

Kalk. Die W irkung von Oxyden bei der Emaillierung. [Foundry 
Trade J. 59 (1938) Nr. 1142, S. 14/16.]

Sonstiges. Abner Brenner: M a g n e tis c h e s  V e rfa h re n  
z u r  M essu n g  d e r  D ic k e  v o n  n ic h tm a g n e t i s c h e n  U eb er- 
zü g en  a u f  E is e n  u n d  S ta h l.*  Das Verfahren beruht auf der 
Verminderung der magnetischen Anziehung beim Vorhandensein 
von nichtmagnetischen Ueberzügen. Untersuchungen über die 
Genauigkeit der Messung bei handelsüblichen Ueberzügen. 
[J . Res. Nat. Bur. Stand. 20 (1938) Nr. 3, S. 357/68.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Glühen. C. H. Carpenter: G lü h h a u b e n  m it  S t r a h l ­

h e iz ro h re n .*  Entwicklungsgeschichte der Glühhauben mit 
Angabe der Maße der neuesten B auart und des Glühverlaufes 
für'Feinbleche in Tafeln und Rollen. [Iron Steel Engr. 15 (1938) 
Nr. 5, S. 36/43.]

Wilhelm Pohl: S c h u tz g a s a n la g e n  zu m  B la n k g lü h e n  
v o n  E is e n , S ta h l  u n d  N ic h te is e n m e ta l le n .*  Wechsel­
wirkungen zwischen Glühatmosphäre und Stahl. Billige Schutz­
gase werden durch unvollkommene Verbrennung von Koksofen­
gas oder Naturgas erzeugt. Anlagen zur Herstellung dieser Schutz­
gase. Gasbeheizte Haubenöfen zum Blankglühen von Bandstahl­
rollen. [Gas- u. Wasserfach 81 (1938) Nr. 22, S. 374/82.]

E. Schulz und E. Jöllenbeck: D a s  G lü h e n  im  D a m p f­
k e sse l-  u n d  A p p a r a te b a u .  A u s w irk u n g  v o n  N o rm a l-  
u n d  S p a n n u n g s f re i-G lü h e n .*  Glühvorschriften. Zweck des 
Glühens. Tem peraturführung beim Glühvorgang. Auswirkung 
der Glühvorgänge. W erkstoffprüfung normal- und spannungsfrei- 
geglühter Stähle. [Arch. Wärmewirtsch. 19 (1938) Nr. 6, S. 141/46.] 

Franz Stanek: B la n k g lü h e n . Entw icklung der Blankglüh- 
verfahren. Anwendungsgebiete für das Blankglühen im Schutz­
gas. Einfluß der Ofenatmosphäre auf den Glühvorgang. Schutz­
gasarten. [Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 7/8, S. 191/92.] 

Härten, Anlassen, Vergüten. D. M. Sagorodskich: E in flu ß  
v o n  S p a n n u n g e n  a u f  d ie  H ä r t e  v o n  g e h ä r t e t e n  S täh len .*  
Die Versuche zeigen, daß durch Beseitigung elastischer Span­
nungen die H ärte bei gehärtetem  Stahl ansteigt. [Westn. Metallo- 
prom. 18 (1938) Nr. 3, S. 67/71.]

Oberflächenhärtung. A. L. Boegehold und C. J . Tobin: 
D ie  A u sw a h l d e r  A r t  d e r  e in s a t z g e h ä r te te n  S ch ich t.*  
Wahl von H ärte und Tiefe der Oberflächenschicht nach der 
Beanspruchung bei Kraftwagenteilen. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 
(1938) Nr. 2, S. 493/514.]

M. A. Grossmann: E in  U e b e r b l ic k  ü b e r  d ie  G ru n d ­
lag e n  d e r  E in s a tz h ä r tu n g .*  Gleichgewichtsbeziehungen 
zwischen Einsatzm ittel und Stahloberfläche sowie die Gesetze 
der Diffusion des Kohlenstoffes im Stahl. V erhalten von Sauer­
stoff, Stickstoff und Wasserstoff während der Aufkohlung. [Trans. 
Amer. Soe. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 427/42.]

W. E. Jom iny und A. L. Boegehold: P r o b e n  z u r  B e u r te i ­
lu n g  d e r  H ä r t b a r k e i t  v o n  E in s a tz s ta h l .*  E rm ittlung der 
E insatzhärtbarkeit aus dem H ärteverlauf in einer Probe von 
25 mm Dmr. und 5 mm Länge, die nach achtstündigem  Einsetzen 
bei 925° auf der Stirnseite durch W asser abgeschreckt wird. 
Untersuchungen an unlegierten Stählen, an Automatenstählen, 
an üblichen E insatzstählen m it Chrom (bis 1,5 %), Nickel 
(bis 4 %), Molybdän (bis 0.3 %) und Vanadin (bis 0,2 %) über 
die notwendige Abschreckgeschwindigkeit zur Erzielung eines 
bestimmten Härteverlaufes und über den Einfluß der Korngröße. 
[Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 574/606; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 462/63.]

W. C. K ernahan: S c h m ie d e -  u n d  W ä rm e b e h a n d ­
lu n g s b e tr ie b e  d e r  P a c k a r d  M o to r  C a r C o m p an y .*  Darin 
ein Hinweis auf die Tocco-Anlage zur H ärtung  von Nocken­
wellen. [Heat Treat. Forg. 24 (1938) Nr. 5. S. 225/30; Berich­
tigung Nr. 6, S. 279.]

H. W. McQuaid: E in e  t h e o r e t i s c h e  E r ö r te r u n g  üb er 
d ie  W irk u n g  v o n  f e s te n  A u f k o h lu n g s m it te ln .*  Bildung 
von Kohlenoxyd und dessen Reaktion m it dem Stahl als maß­
gebend für die Aufkohlung. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) 
Nr. 2, S. 443/62.]

Gordon T. W illiams: Ga s fö rm ig e  M it te l  f ü r  d ie  A u f­
k o h lu n g .*  Zusammenstellung von Schrifttum sangaben über 
die Aufkohlung hei Einsetzen in verschiedenen Gasen. Ver­
hinderung der Rußabscheidung aus kohlenwasserstoffreichen 
Gasen durch Zusätze von Kohlensäure, Abgasen, Luft oder 
dissoziiertem Ammoniak sowie durch Behandlung m it Holz­
kohle. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 463/92.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Hans Esser, W alter Eilender und Elmar Pütz: 

D ie W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  v o n  te c h n i s c h  re in e m  E isen  
u n d  v e r s c h ie d e n e n  S tä h le n .*  Beschreibung eines Gerätes 
zur E rm ittlung der W ärmeleitfähigkeit an D rähten. Bestimmung 
c er Wärmeleitfähigkeit an Elektrolvteisen. unlegierten Stählen
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mit Kohlenstoffgehalten von 0,01 bis 1,4 % , Chrom-Niekel- 
Baustählen sowie an einem Chrom-Nickel-Stahl m it 18 % Ni 
und 27 % Cr und einem M anganstahl mit 13 °0 Mn bei Tem pera­
turen von. 100 bis 500°. [Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937 /38) Nr. 12, 
S. 619/22; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.] — Auch 
Dr.-Ing.-Diss. von E lm ar P ü tz : Aachen (Techn. Hochschule).

Gußeisen. G e g o ssen e  K u rb e lw e l le n .  Hinweis auf die 
folgenden beiden Gußeisensorten, die sich für Kurbelwellen gut 
eignen sollen: 1.) 2,4 bis 2 ,8%  C, 2,25 bis 2,75%  Si, 0.3 bis 
1,2%  Mn, 1 bis 1 ,2%  Ni und 1 bis 1 ,2%  Mo; 2.) 2,95 bis
3.05 % C, 2 bis 2,1 % Si, 0,7 bis 0,8 % Mn, 1,5 bis 1.6 % Ni, 
0,7 bis 0,85 % Mo. [Autom. Engr. 1938, März; nach Alloy Met. 
Rev. 2 (1938) Nr. 8, S. 22/23.]

M. Ballay: S o n d e rg u ß e is e n  u n d  se in e  A n w en d u n g .
Untere Grenzwerte der Legierungsbestandteile für Sondergußeisen. 
Perlitisches, sorbitisches und austenitisches Gußeisen. Eigenschaf­
ten und Anwendung des Sondergußeisens: Gleichmäßigkeit, Ver­
minderung des Ausschusses, hohe mechanische Festigkeit. Ver­
schleißfestigkeit roher und bearbeiteter Stücke. H itzebeständigkeit. 
Korrosionsfestigkeit. Unmagnetisches Gußeisen. Gußeisen für 
elektrische W iderstände und Kolbenringe. Oberflächenhärtung. 
[Metallurgie Construct. mée. 70 (1938) Nr. 11, S. 17; Nr. 12, S. 15.]

Will H. Coghill und Fred  D. Devaney: Z e r k le in e r n  in  
K u g e lm ü h le n .*  Darin kurze Angaben über die W irksamkeit 
von Kugeln aus drei verschiedenen Gußeisen. [Techn. Pap. 
Bur. Mines, W ash., Nr. 581, 1937, 56 S.]

E[ugen] Piwowarsky: E in f lu ß  v o n  K o r r o s io n  a u f  d ie  
F e s t ig k e i t s e ig e n s e h a f te n  v o n  G u ß e ise n .*  Gewichtsver­
luste von Gußeisen m it 1,7 bis 2.8 % C und 1,4 bis 2 % Si mit 
und ohne Gußhaut bei 24stündiger Lagerung in Wasser mit 
Kochsalz- und W asserstoffsuperoxyd-Zusatz; Einfluß von Ab­
schrecken und Anlassen. Zug-, Biege- und Biegewechselfestigkeit, 
Durchbiegung und Schlagzähigkeit von Gußeisen mit 3,2 bis
3.6 % C, 1,4 bis 2 % Si, 0,7 bis 1 % Mn, 0,34 bis 0,39 % P  und 
0,06 bis 0,08 % S nach 0 bis 40 Tagen Lagerung in W asser mit 
Kochsalz-, W asserstoffsuperoxyd- oder Kohlensäurezusatz; E in ­
fluß der Gußhaut dabei. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 13, S. 370/72.]

A. Thum : L e ic h tb a u w e is e  in  G u ß e ise n .*  Forderung 
der Leichtbauweise bei Gußeisen. Wechselbeziehungen zwischen 
Festigkeitseigenschaften und Formgebung bei Gußeisen. Anwen­
dungsbeispiele von Gußeisen in der Leichtbauweise. [Gießerei 25 
(1938) Nr. 10, S. 237/41.]

Hartguß. Giuseppe Filippini: B e m e rk e n s w e r te  G e ­
w ic h ts e r s p a r n is s e  d u r c h  V e rw e n d u n g  v o n  T e m p e rg u ß  
im E le k tro m a s c h in e n b a u .*  Gegenüberstellung der Gewichte 
einzelner Teile von zwei Dynamomaschinen bei Ausführung in 
Grauguß und Temperguß, Vergleich der Leistungsdaten. [Industr. 
meec. 20 (1938) Nr. 6, S. 455/64.]

Baustahl. W alter B lüthgen: V e rg le ic h e n d e  D re h  v e rs u c h e  
an  C h ro m - N ic k e l-  u n d  C h ro m -M o ly b d ä n -B a u s tä h le n .*  
Prüfung der Zerspanbarkeit von Einsatz- und Vergütungsstählen 
mit 0,15 bis 0,40 % C, 1 bis 2 % Cr und 0,20 bis 0,40 % Mo oder mit
0.15 bis 0,40 % C, 0,5 bis 1 % Cr und 1,5 bis 4,5 % Ni nach dem 
Zweistahlverfahren von K. Gottwein und W. Reichel. Einfluß der 
W ärmebehandlung auf die Bearbeitbarkeit; ihr Zusammenhang 
mit der Zugfestigkeit. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 24, S. 646/50 
(Werkstoffaussch. 424).]

Paul Hallensleben: H o c h w e r t ig e  S tä h le  u n d  S o n d e r ­
s tä h le  im  B a u fa c h .*  Eigenschaften und Verwendung von 
Isteg-Stahl, Drillw ulststahl, Baustahlgewebe, Nockenstahl und 
Tor-Stahl. [Dtsch. Techn. 6 (1938) S. 180/82.]

O. W. McMullan: S tä h le  f ü r  d ie  E in s a tz h ä r tu n g .*  
Allgemeine Ausführungen über die von E insatzstählen geforderten 
Eigenschaften und die in B etracht kommenden Zusammen­
setzungen. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 546/73.]

T. Swinden: S o n d e r s tä h le  u n d  ih re  A n w e n d u n g  im  
I n g e n ie u r -  u n d  S c h if fb a u .*  U. a. Angaben über den Ge­
wichtsverlust während 30 Monate in Seewasser/Luft von Stahl
1.) m it 0,2 % C und 0,035 % P ; 2.) m it 0.14 % C, 0,034 % P  und 
0,32 % Cu; 3.) m it 0,22 %C, 1,5 % Mn und 0.047 % P ; 4.) m it 
0 ,22%  C, 1 ,5 %  Mn, 0 ,046%  P  und 0 ,54%  Cu. Geeignete 
Legierung von billigen B austählen mit höherer Streckgrenze; 
Vermeidung von Schweißschwierigkeiten durch T itanzusatz. Ver­
schiedene A rten der Sprödigkeitserscheinungen. Biegewechsel­
festigkeit und Kerbem pfindlichkeit bei der W echselprüfung im 
Zusammenhang m it anderen Festigkeitseigenschaften. Festig- 
keitseigenschaften von Stahl mit 0,3 % C, 3 % Cr und 0,5 % Mo. 
Einfluß von Al und Si auf die D auerstandfestigkeit. Versprödung 
warmfester Stähle durch längeres E rhitzen bei 350 bis 450°. 
Stahl m it 0,4 bis 0,5 % C, <  0,5 % Si, 0,4 bis 0,7 % Mn, <  0.04 % 
P  und S, 1 bis 1,4%  Cr und 0,5 bis 0,7 % Mo als geeignetster Stahl 
für Heißdampfschrauben. P la ttieren  m it nichtrostendem  Stahl. 
Zusammenstellung über Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung. 
Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit von Baustählen in ver­

schiedenen Querschnitten und W ärmebehandlungen, geordnet 
nach Zugfestigkeitsgruppen von 55 bis über 160 kg/m m 2. [Trans. 
N-E Coast Instn. Engrs. Shipb. 54 (1938) S. 177/226; vgl. Alloy 
Met. Rev. 2 (1938) Nr. 8, S. 14/17.]

W erkzeugstahl. A. P. Guljajew: A e n d e ru n g  d e r  H ä r t e  
b e i S e h n e  l id r e h s t a h l  n a c h  v e r s c h ie d e n e n  W ä r m e b e h a n d ­
lu n g en .*  [W estn. Metalloprom. 18 (1938) Nr. 1, S. 131/38.] 

N. I. Liptschin: Z u r  F ra g e  d e r  U m w a n d lu n g e n  in  W e r k ­
z e u g s tä h le n  X -1 2  u n d  X -12-M .* Um wandlungstem peraturen 
und Festigkeitseigenschaften nach verschiedenen W ärm ebehand­
lungen bei Stählen m it 1.) 2,13 % C, 0,40 % Si, 0,30 % Mn, 
11,5%  Cr; 2.) 1 ,5%  C, 0 ,45%  Si, 0 ,32%  Mn, 12 ,0%  Cr.
0,75 % Mo, und 3.) 2,0 % C, 0,5 % Si, 0,4 % Mn. 13,97 % Cr.
0,5 % W. Das in diesen Stählen vorliegende K arbid wurde als 
(Cr,Fe)7C3 erm ittelt. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 74/81.]

R. Scherer und H. Beutel: N eu e  S c h n e lls tä h le .*  Angaben 
über die Drehleistung von wolframarmen und wolframfreien Schnell - 
arbeitsstählen m it verschiedenem Vanadin- und Molybdängehalt. 
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) Nr. 11/12, S. 427/30.] 

Samuel C- Spalding: K a u f  u n d  P r ü f u n g  v o n  W e r k ­
z e u g s tä h le n .*  Allgemeine Angaben. [Metal Progr. 33 (1938)
Nr. 6, S. 601/05 u. 624.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. O. Dahl: A r b e i te n  a u s  dem  G e b ie te  d e r  
m e ta l l i s c h e n  u n d  m a g n e t is c h e n  W e rk s to f fk u n d e .*  Darin 
Dauermagneteigenschaften bei Eisen-Niekel-Kupfer-Legierungen. 
[Jb . Forsch.-Inst. AEG 5 (1936/37) S. 83/94.]

W. A. E rachtin : U e b e r  d e n  E in f lu ß  v o n  C h ro m  a u f  
d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  W o lf ra m -M a g n e ts ta h l .*  L abora­
toriumsversuche und Untersuchungen an 200 Betriebsschmelzen 
eines Magnetstahles mit 0,7 % C und 6 % W  zeigten, daß Chrom­
zusätze bis 0,8 % die magnetischen Eigenschaften verbessern, 
wodurch allerdings der Stahl mehr zu Härterissen neigt. [Metallurg 
13 (1938) Nr. 3, S. 82/87.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. W erner Becher: 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  P a s s iv i t ä t  u n d  A k t i v i t ä t  a n  re in e n  
u n d  te c h n is c h  w ic h tig e n  C h ro m -E is e n -L e g ie ru n g e n . 
(Mit 17 Fig. u. 29 Tab. im Text.) (Berlin) 1935: (Albin Zeh 
Nachf.) (63 S.) 8°. — Bonn (Univ.): Phil. Diss. — Untersuchungen 
an Stählen m it 0,04 bis 0,07 % C und 5 bis 30 % Cr sowie m it 
0,65 bis 0,9 % C und 8 bis 32 % Cr; Zeit-Potential-Kurven in 
konzentrierter Salpetersäure, in Lösungen von Ferroammon- 
sulfat und Chromsulfat. Anodische Passivierungsversuche in 
verdünnter Salpeter-, Salz- und Schwefelsäure. Potentialm es­
sungen in Schwefelsäure bei gleichzeitiger M itbestimmung der 
kathodisch an den Probekörpern entwickelten Wasserstoffmenge. 
Entpassivierung der Legierungen in 25%iger Schwefelsäure nach 
Passivierung in 25%iger Salpetersäure. S  B 2

Frederick Mark Becket: U e b e r  d ie  A l lo tr o p ie  v o n  
n i c h t r o s te n d e n  S tä h le n .*  E rklärung der interkristallinen 
Korrosion ähnlich wie die erhöhte Säurelöslichkeit von Troostit 
m it Potentialunterschieden an den Korngrenzen, die durch 
mechanische Spannungen als Folge fein verteilter K arbidaus­
scheidung entstehen, während eine Chromverarmung nicht n o t­
wendig ist. Einfluß des Ferritanteils, der durch Zugabe von 
Mangan, Molybdän, Niob oder T itan  beeinflußt wird, auf W arm ­
verform barkeit und Korrosionsbeständigkeit in verschiedenen 
Chemikalien und an der Atmosphäre. Versprödung von Stählen 
m it mehr als 20 % Cr durch Erwärm en bei 475°. Einfluß des Stick­
stoffs bei nichtrostenden Stählen. [Amer. In st. min. metallurg. 
Engrs., Techn. Publ. Nr. 925, 22 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4.] 

Rolf Kluke: E in f lu ß  v o n  M a n g a n z u s ä tz e n  b is  20 % 
a u f  G efü g e  u n d  E ig e n s c h a f te n  v o n  G u ß le g ie r u n g e n  
m it  30 % Cr.* Untersuchungen über das Gefüge, vor allem 
den Beständigkeitsbereich der interm etallischen Verbindung FeCr, 
bei Legierungen m it 0,35 bis 1 % C, 0,5 bis 20 % Mn und 
rd. 30 % Cr nach verschiedenen W ärmebehandlungen. Zug­
festigkeit, 0,2-Grenze, Dehnung und Einschnürung dieser Legie­
rungen bei R aum tem peratur und 500 bis 900°. D auerstandfestig­
keit bei 600 bis 1000°. Gewichtsverlust bei 100 h Glühen in 
L uft bei 800 bis 1200°. [Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) Nr. 12, 
S. 615/18; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.] — Auch 
Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Rolf Kluke: Berlin (Techn. Hochsch.).

Tatui Satö: K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t  v o n  E i s e n ­
le g ie ru n g e n . I. K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t  v o n  E is e n -  
C h ro m -u n d  E ise n -C h ro m -M o  ly  b d ä n - L e g ie r u n g e n  g e g e n  
w ä ß r ig e  Q u e c k s i lb e r c h lo r id -  u n d  E is e n c h l o r i d l ö s u n ­
gen.* Gewichtsverluste von Stählen m it 0,02 bis 0,04 % C 
und 5 bis 33 % Cr sowie m it 0,05 bis 0,25 % C, 13 bis 25 % Cr 
und 1,75 bis 7 % Mo in lprozentiger Quecksilberchloridlösung 
und lOprozentiger Eisenchloridlösung in Zeiträum en bis zu 
50 Tagen. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (1938) Nr. 5, S. 208/11.] 

Howard A. Sm ith: L o c h f ra ß  b e i n i c h t r o s t e n d e m
S ta h l.*  Versuche über Gewichtsverlust und Lochfraßbildung
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an folgenden Stählen in umlaufender Ferrichloridlösung von 
25° bei vierstündiger Dauer: 1.) bis 0,12 % C, 10 bis 18 % Cr;
2.) 0,08 bis 0,2 % C, 17 bis 19 % Cr, 7 bis 9,5 % Ni, teils mit 
2 bis 3 % Si oder 0,15 bis 0,30 % 'Se; 3.) 0,1 % C, 16 bis 19 % Cr,
9 bis 14 % Ni, 2 bis 4 % Mo; 4.) 0,11 % C, 18 bis 20 % Cr, 7 bis
10 % Ni und T itanzusatz; 5.) 0,15 % C, 17 bis 19 % Cr, 8 bis 
12 % Ni und N iobzusatz; 6.) 0,1 % C, 25 bis 30 % Cr, 3 bis 5 % Ni 
und 1 bis 1,5 % Mo. Aenderung des Potentials bei verschiedenen 
Stählen mit der Zeit. [Metal Progr. 33 (1938) Nr. 6, S. 596/600.]

W itterungsbeständiger Stahl. K arl Daeves: E in f lu ß  e in e s  
Z in n g e h a l te s  a u f  d ie  R o s tu n g s g e s c h w in d ig k e i t  g e k u p - 
f e r t e r  u n d  u n g e k u p f e r te r  S tä h le  a n  d e r  L u f t.  Vergleich 
der W irkung von 0,3 % Sn in unlegierten, mit 0,25 % Cu sowie 
mit 0,25 % Cu. und 0,1 bis 0,2 % P  legierten Stählen auf die 
Rostungsgeschwindigkeit von D rähten bei siebzigmonatigem 
Ausliegen in Industrieluft. Vergleich der Rostgeschwindigkeit 
m it der Säurelöslichkeit. Walz- und Ziehbarkeit sowie Festig­
keitseigenschaften der untersuchten Stähle. [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 22, S. 603/04.]

Dampfkesselbaustoffe. Guy Chadwick: W e rk s to f fe  fü r  
D a m p fa n la g e n  m it  h o h e m  D ru c k  u n d  h o h e n  T e m p e ­
r a tu r e n .  Zusammenstellung der physikalischen und mecha­
nischen Eigenschaften von mehr als 30 Werkstoffen für Tempe­
raturen bis zu 550°. [J. Amer. Soc. nav. Engrs. 50 (1938) S. 52/84; 
nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 11, Sp. 4117.]

Wm. C. Stewart: E ig e n s c h a f te n  e in ig e r  L e g ie ru n g e n  
v o n  b e s o n d e re r  B e d e u tu n g  f ü r  d e n  S c h if f s b a u  be i 
h o h e n  T e m p e ra tu re n .  Angaben über Dauerstandfestigkeit 
von Molybdän-, Kupfer-Molybdän- und Chrom-Molybdän-Stahl- 
guß bei Temperaturen bis zu 550°. Verhalten im Dauerbetrieb. 
[J. Amer. Soc. nav. Engrs. 50 (1938) S. 107/32; nach Chem. 
Abstr. 32 (1938) Nr. 11, Sp. 4122.]

Einfluß von Zusätzen. Hans Hougardy: D ie  E d e ls ta h le  
u n d  ih re  E n tw ic k lu n g  in  d en  l e t z te n  J a h re n .*  Ueber- 
blick über Entwicklung und Stand der Bau-, Werkzeug-, Schnell- 
arbeits- und Magnetstähle sowie der rost- und zunderbeständigen 
Stähle und des p lattierten  Werkstoffes. [Chemiker-Ztg. 62 (1938) 
Nr. 44, S. 383/87.]

Sonstiges. H. J .  Gough: W e rk s to f fe  f ü r  d e n  F lu g z e u g ­
bau.*  Allgemeine Uebersicht über die im Flugzeugbau und Flug­
motorenbau verwendeten Werkstoffe. [Metallurgia, Manchr., 18 
(-1938) Nr. 104, S. 55/59.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. Wilhelm Späth, Dr. phil., Beratender Physiker: 

P h y s ik  d e r  m e c h a n is c h e n  W e rk s to f fp rü fu n g .  Mit 84 
Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1938. (VI, 179 S.) 8°.
12,80 JIM , geb. 14,60 JIM. 5  B S

Prüfmaschinen. Henry Barraclough und W. H. H. Gibson: 
D ie  neue" Z e r re iß m a s c h in e  v o n  W. E. D a lb y  m it  B e i ­
s p ie le n  f ü r  d ie  A n w e n d u n g s m ö g lic h k e it .*  Maschine mit 
elektromechanischem Antrieb und photographischer Aufzeichnung 
des Spannungs-Dehnungs-Schaubildes. [J. Instn . Engrs. Austr. 
10 (1938) Nr. 3, S. 107/18.]

E. Lehr: D y n a m is c h e  D e h n u n g sm e ssu n g e n  an  e in e r  
L o k o m o tiv -P le u e ls ta n g e .*  Beschreibung eines Gerätes, das 
über einen Oszillographen Dehnungen auf Meßstrecken von 10 
bis 50 mm m it ±  2 % Genauigkeit bei Lastwechseln bis zu 10 000 
je min zu erm itteln gestattet. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 19, S. 541/45.]

Festigkeitstheorie. I. N. Miroljubow: Z u r F ra g e  d e r  
F l ie ß g re n z e  b e im  B ieg e n  u n d  V e rd re h e n . Mathematische 
Behandlung der Fließvorgänge beim Biegen und Verdrehen. 
[Saw. labor. 7 (1938) Nr. 4, S. 458/69.]

F. Odquist: W ie  m u ß  d ie  S tr e c k g re n z e  z u r  B e ­
s t im m u n g  d e r  S ic h e r h e i t  v o n  B a u w e rk e n  h e r a n ­
g ezo g en  w erd en ? *  Unterschiede zwischen oberer und unterer 
Streckgrenze und deren Abhängigkeit von den Versuchsbedingun­
gen. Auswirkung der Behinderung der Verformungsmöglichkeit auf 
die Streckgrenze. Berücksichtigung der Streckgrenze bei K onstruk­
tionsberechnungen. [Tekn. T. 68 (1938) Mekanik Nr. 6, S. 63/68.]

Max Pfender: D as V e r h a l te n  d e r  W e rk s to f fe  be i 
b e h in d e r te r  V e rfo rm u n g s m ö g lic h k e it .*  Kerbzug- und 
Kerbschlagzugversuche m it verschieden vorbehandelten W erk­
stoffen. Vergleich des statischen und dynamischen Kerbzug- 
versuchs bei verschiedenen Kerbformen, Tem peraturen und 
Probenabmessungen. Zähigkeit als Folge der Werkstoffeigen­
schaften und der Beanspruchungsart. Gefahr des spröden Tren­
nungsbruches infolge behinderter Verformung. [Arch. Eisen- 
hüttenw . 11 (1937/38) Nr. 12, S. 595/606 (Werkstoffaussch. 422); 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. 
(Auszug) von Max Pfender: S tu ttg a rt (Techn. Hochschule).

T arö U ed a : U e b e r  d ie  V e r te i lu n g  v o n  in n e re n  S c h e r ­
s p a n n u n g e n  ü b e r  d e n  Q u e r s c h n i t t  k a l t v e r d r e h t e r  
M e ta l l s t ä b e  u n d  d ie  A e n d e ru n g  d e r  S p a n n u n g e n  d u rc h

G lühen .*  Untersuchungen an Stäben von 8 mm Dmr. aus 
Aimcoeisen und Stählen m it 0,2 bis 1,3 % C über die elastische 
Nachwirkung und die Verteilung der Eigenspannungen bei unter­
schiedlich starker Verdrehung. [Sei. Rep. Töhoku Univ. 26 (1938) 
Nr. 4, S. 433/544.]

Zugversuch. R. K. Haskell: W a h re  S p a n n u n g s -D e h -  
n u n g s -K u rv e n  f ü r  p o ly k r i s t a l l i n e  W e rk s to f fe .  Vorteile 
der Darstellung der Zugversuchsergebnisse in einem Schaubild 
mit der auf den wirklichen jeweils vorhandenen Querschnitt 
bezogenen Spannung als Ordinate. [J . applied Phys. 9 (1938) 
S. 30/33; nach Zbl. Mech. 7  (1938) Nr. 3, S. 110.]

Druck-, Stauch- und Knickversuch. Charles W. Briggs und 
Roy A. Gezelius: F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  S ta h lg u ß  
in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  S tü c k g rö ß e .*  Untersuchungen 
an Proben von -12,5 bis 200 mm2 [J] aus Stahlguß mit 0,27 % C, 
0,23 % Si und 0,63 % Mn, bzw. 0,33 % C, 0,32 % Si und 1,64 % Mn 
über Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung und 
spezifisches Gewicht im gegossenen und geglühten Zustande. 
Einige Versuche über den Einfluß der Gießtem peratur. [Trans. 
Amer; Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 367/407; vgl. Stahl u. Eisen 
58 (1938) S. 525/26.]

Biegeversuch. G e rä t  zu m  P r ü f e n  v o n  K o lb e n rin g e n .*  
Gerät der Firma A. J . Amsler & Co., Schaffhausen, zur Prüfung 
der Biegefestigkeit und des Biegemomentes in Abhängigkeit von 
der Zusammendrückung. [Engineering 145 (1938) Nr. 3780, S. 718.] 

Kerbschlagversuch. Georg H aupt und Alfred Krisch: D ie 
K e r b s c h la g z ä h ig k e i t  m e ta l l i s c h e r  W e rk s to f f e  b e i t i e ­
fen  T e m p e ra tu re n  b is  z u r  T e m p e r a tu r  d e s  f lü s s ig e n  
W a sse rs to ffe s .*  Kerbschlagzähigkeit von hitze-, zunder- und 
säurebeständigen Stählen m it 18 % Cr und 8 % Ni, 25 % Cr und 
24 % Ni sowie 9 bis 18 % Mn, 7 bis 17 % Cr und 0 bis 3,3 % Si, 
ferner eines Stahles m it 0,4 % C, 1,7 % Cr, 0.4 % Mo, 0,24 % V 
und eines Stahles m it 36 % Ni bei Tem peraturen des flüssigen 
Wasserstoffs, der flüssigen Luft und bei Raumtemperatur. 
[Naturwiss. 26 (1938) Nr. 24/25, S. 390/93.]

Härteprüfung. K arl Sporkert: B e d in g u n g e n  f ü r  g en au es 
A u sm e ssen  v o n  H ä r te p r ü f e in d r ü c k e n .*  Beschreibung 
eines neuen Mikroskops für Messungen höchster Genauigkeit. 
[Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 6, S. 199/201.]

P. E. W retblad: D ie  F o rm  u n d  d ie  G e n a u ig k e it  des 
D ia m a n t-E in d r u c k s k ö r p e r s  b e i d e r  H ä r te p rü fu n g .  
Formen von Prüfspitzen aus D iam ant für betriebsmäßige Härte­
prüfungen. Die Eignung hängt von der Genauigkeit, m it der sich 
die Prüfspitzen herstellen lassen, ab. Zuschrift von H. v. Wein- 
graber. [W erkstattstechnik 32 (1938) Nr. 11, S. 264/66.]

Schwingungsprüfung. T. V. Buckwalter, O. J .  Horger und 
W. C. Sanders: B ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t s p rü f u n g  von
L o k o m o tiv a c h se n .*  Maschine zur Prüfung betriebsmäßiger 
Achsen von 295 mm Nabendurchmesser m it aufgesetztem Rad 
und Kugellager auf Biegewechselfestigkeit. Gleichartigkeit der 
im Betriebe auftretenden und auf der Maschine erzeugten Dauer­
brüche. Verringerung der Biegewechselfestigkeit der Achse allein 
durch Preßsitze; ihre relative Erhöhung durch Drücken der Ober­
flächen an den Preßsitzen. Ergebnis von Versuchen an m aßstäb­
lich verkleinerten Achsen von 50 mm Nabendurchmesser. Ver­
lauf des Dauerbruchs bei Wellen m it und ohne gedrückte Ober­
fläche und Einfluß der Belastung. Unterschied in der Biege­
wechselfestigkeit von Stählen m it 0.475 % C und 0.7 % Mn sowie 
mit 0,24 % C und 3,1 % Ni. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 60- 
(1938) RR-60-2, Nr. 4, S. 335/45.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. Walter 
Reichel: D ie  P r ü fu n g  v o n  W e rk s to f f e n  a u f  B e a r b e i tb a r ­
k e it .  Beobachtungen über den Einfluß von Sulfid- und Schlacken­
einschlüssen auf die Drehbarkeit von A utom atenstählen. [Techn. 
Zbl. prakt. Metallbcarb. 48 (1938) Nr. 7/8, S. 291/95; Nr. 9/10, 
S. 359/62.]

Abnutzungsprüfung. Thomas U. M atthew : D e r  V organg  
des V e rsc h le iß e s  be i M e ta l le n . Röntgenuntersuchungen an 
Verschleißstaub und Abnutzungsflächen. Folgerungen über die 
Verformung beim Verschleiß und die für die Abnutzungsbeständig­
keit maßgebenden Werkstoffeigenschaften. [J . roy. techn. Coll. 4 
(1938) S. 360/75; nach Chem. A bstr. 32 (1938) Nr. 12, Sp. 4491.} 

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. Gisela Nitsche und 
Joachim  Pfaffenberger: E in  n e u e r  M a g n e ts ta h lp rü f e r
(D o p p e ljo c h p r in z ip ) .*  Praktische Ausführung des Doppeljoch- 
Magnetprüfers nach F. Stäblein und R. Steinitz. Systematische 
und zufällige Fehler dieses Prüfgerätes. [VDE-Fachber. 9 (1937) 
S. 185/88; Jb . Forsch.-Inst. AEG 5 (1936/37) S. 123/26.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Herm ann K ühl: U eb er 
z e r s tö r u n g s f r e ie  E r m i t t l u n g  v o n  H a a r r i s s e n ,  E in ­
sc h lü s s e n  u n d  ä h n lic h e n  S c h ä d e n  a n  f e r t ig e n  Ma- 
sc in e n te i l e n  u n d  E is e n k o n s tr u k t io n e n .*  Beschreibung 
verschiedener Handprüfgeräte für das Magnetpulververfahren, 
[lec-hn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) N r . l l  /12, S. 460/62u.464.]
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J .  M. Lyshede und J .  C. Madsen: E x p e r im e n te l l e  U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  D a u e r  v o n  Z ä h l ro h r s tö ß e n .*  [Z. 
Phys. 108 (1938) Nr. 11 12. S. 77'7 79.]

E. A. W. Müller: D ie  z e r s tö r u n g s f r e i e  W e r k s to f f ­
p rü fu n g  n a c h  dem  M a g n e tp u lv e r v e r f a h r e n .  G r u n d ­
la g e n . H i l f s m i t t e l  u n d  A n w e n d u n g s b e isp ie le .*  [Sie­
mens-Z. 18 (1938) Xr. 5, S. 249 54.]

H. X itka: D ie M e ssu n g  d e r  Z e ic h e n s c h ä r fe  v o n  V e r ­
s tä rk e r fo l ie n .*  Kennzeichnung der Zeichenschärfe durch eine 
Auswertung des Schwärzungsverlaufs einer Bleikantenaufnahme. 
[Phys. Z. 39 (1938) Xr. 11, S. 436 39.]

J .  Pfaffenberger: Z e r s tö r u n g s f r e ie  W e r k s to f f p r ü f u n g  
a u f  m a g n e t is c h e r  G ru n d la g e .*  Aufbau des A btasters nach 
S. Kießkalt und E. Schweitzer. Versuchsergebnisse. [Jb . Forsch.- 
Inst. AEG 5 (1936 37) S. 127 34.]

Adolf T rost: B e tr ie b s m ä ß ig e  W a n d d ic k e n m e s s u n g  
m it R ö n tg e n d u r c h s t r a h lu n g  u n d  Z ä h lro h r .*  Mängel der 
Wanddickenmessung mit Röntgendurchstrahlung und Ionisations­
kammer. Entwicklung des Röntgenstrahlen-Zählrohres für be­
triebsmäßige W anddickenmessungen. Versuche über die E m p­
findlichkeit des Meßgerätes in Abhängigkeit von der zu durch­
strahlenden Stahlwanddicke; sonstige Einflüsse auf die Meß­
genauigkeit. Prüfgeschwindigkeit. [S tah l u. Eisen 58 (1938) 
Xr. 25, S. 668 70.]

Metallographie.
Prüfverfahren. H. Dienbauer und R . Mit sehe: X e u e  B e i ­

t r ä g e  z u r  K e n n tn is  m e ta l lo g r a p h is c h e r  A b d r u c k v e r ­
fah re n .*  Versuche über das Ansprechen des verbesserten Xießner- 
schen Abdruckverfahrens auf Sulfide. Eisenphosphide. Seigerungen 
und Gefügeunterschiede im m elierten Gußeisen und in Schweiß­
verbindungen. [Berg- u. hüttenm . Mh. 86 (1938) Xr. 3. S. 33 35.] 

Röntgenographische Feingefügeuntersuehungen. R. Glocker,
B. Heß und O. Schaaber: E in z e lb e s t im m u n g  v o n  e l a s t i ­
s c h e n  S p a n n u n g e n  m it  R ö n tg e n s t r a h le n .  III .*  Verein­
fachte E rm ittlung der R ichtung und Größe der Hauptspannungen 
aus drei Schrägaufnahmen. Ableitung des W ertes der G itter­
konstante für den spannungsfreien Z ustand aus der Messung 
zweier zueinander senkrechter Spannungskomponenten. [Z. 
techn. Phys. 19 (1938) Xr. 7. S. 194 204.]

A. A. Kusnetzow: V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  k le in e r  
R e s ta u s te n i tm e n g e n  in  S tä h le n .*  Beschreibung eines Ver­
fahrens zur Bestimmung von R estaustenit durch eine Vergleichs­
messung der magnetischen Sättigung. [Saw. labor. 7 (1938) Xr. 4. 
S. 437 40.]

F. Regler: G ru n d la g e n  u n d  n e u e  E r g e b n is s e  d e r
rö n tg e n o g r a p h is c h e n  F e in g e f ü g e u n te r s u c h u n g  in  v e r ­
fo rm te n  u n d  e r m ü d e te n  W e rk s to f fe n .*  Auswirkung der 
Kaltverformung und Betriebsbeanspruchungen auf Debye- 
Scherrer- und Laue-Aufnahmen. Verwendung der peripheren 
Interferenzpunktbreite und  der radialen Interferenzlimenbreite 
aus Kegelrückstrahlaufnahm en zur Beurteilung des W erkstoff­
zustandes. [Berg- u. hüttenm . Mh. 86 (1938) Xr. 6. S. 133 45.]

Alfred Reis: N e u z e i t l ic h e  E n tw ic k lu n g  d e r  R ö n t ­
g e n s t r a h lv e r f a h r e n  u n d  ih r e  A n w e n d u n g  in  d e r  M e­
ta l lu rg ie .*  Ueberblick über die Anwendung des Debye-Scherrer- 
Verfahrens und Beschreibung eines statistischen Auswertungs­
verfahrens. [17. Congres de Chimie Industrielle, 26. Sept. bis
3. Okt. 1937, Paris. Bd. I, S. 314 16.]

Aetzm ittel. Joseph M alette: P r ü f u n g  v o n  E is e n ,  G u ß ­
e is e n  u n d  S tä h le n  d u r c h  F a r b e n m e ta l lm ik r o s k o p ie .  
Kennzeichnung der Gefügebestandteile der Eisenmetalle durch 
Farbätzung. [17. Congres de Chimie Industrielle. 26. Sept. bis
3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 21/25.]

Franz Roll: U e b e r  d a s  A e tz e n  v o n  S il iz iu m s c h lif fe n .*  
Beurteilung der Reinheit von Silizium auf Grund von Schliffen, 
die mit Chlor und Flußsäure geätzt wurden. [Z. Metallkde. 30 
(1938) Nr. 6. S. 205.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange. N. Agejew: 
U n b e s c h r ä n k te  L ö s l ic h k e i t  v o n  M e ta l le n  im  f e s te n  
Z u s ta n d .*  Neben der Zahl der Valenzelektronen je Atom  der 
festen Lösung, die je nach der W ertigkeit der aufeinander ein­
wirkenden Metalle eine kritische Grenze nicht überschreiten kann, 
ist die Grenze der Löslichkeit durch eine andere, noch nicht er­
kannte Größe bestim m t. [C. R. Acad. Sei., Moskau. 19 (1938) 
Nr. 1/2, S. 65 68.]

O. N. A ltgausen: U n te r s u c h u n g  d e r  a - v - lm w a n d lu n g  
u n d  d e r  E ig e n s c h a f t e n  d e r  x -P h a se  im  S y s te m  E is e n -  
N ic k e l-  S iliz iu m .*  Zusammenstellung des Schrifttum s über das 
System Fe-Ni-Si. Dilatometrische und magnetische I  ntersuchun- 
gen. Feststellung der Dichte von Legierungen bis zu 30 °0 Ni und 
bis zu 15 °0 Si. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3. S. 3 14.]

C. H . Desch: D ie  A l t e r s h ä r t u n g  v o n  L e g ie ru n g e n . 
Beim Alterungsvorgang bilden sich zunächst durch Abtrennen 
einzelner Atome aus dem G itter Kerne, die sich später durch

Diffusion zu Gruppen vergrößern. Der erste Vorgang beeinflußt 
die elektrische Leitfähigkeit, der zweite die H ärtezunahm e. [Proc. 
phys. Soc. 49 (1937) Nr. 274. S. 103 07; nach Chem. Zbl. 109 
(1938) I. Nr. 23. S. 4152 53.]

Thomas G. Digges: A b h ä n g ig k e i t  d e r  H ä r t b a r k e i t  
r e in e r  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  v o m  K o h le n ­
s to f fg e h a l t .*  Untersuchungen an ungeschmolzenem E lek tro ly t­
eisen mit 0.03 °0 Verunreinigungen über die zur M artensitbildung 
notwendige Abkühlungsgeschwindigkeit im  Tem peraturbereich 
von 600 bis 800° in  Abhängigkeit vom Kohlenstoffgehalt (bis
1.2 °0 ). [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (193S) Nr. 2. S. 408 24; vgl. 
S tahl u. Eisen 58 (1938) S. 385.]

W alther Gerlach: P h y s ik a l is c h e  U n te r s u c h u n g e n
ü b e r  m e ta l lk u n d l ic h e  P ro b le m e .*  Untersuchung des Aus­
scheidungsvorganges bei übersättigten .M etallmischkristallen 
durch Messung der magnetischen und elektrischen Eigenschafts­
änderungen. [Naturwiss. 26 (1938) Nr. 23. S. 369 76.]

Keizô Iwasé. Masazö Okamoto und Tôzô Amemiya: D ie  
B ild u n g  z w e ie r  S c h ic h te n  im  s c h m e lz f lü s s ig e n  Z u ­
s ta n d e  b e i E is e n -K u p fe r -L e g ie ru n g e n .*  Thermische 
und gefügemäßige Untersuchung über die Ausdehnung der 
Mischungslücke bei 1450 und 1540° bei einem Zusatz von 1 °0 
Al. Ni. Pb. Sn und Zn sowie bei einem Kohlenstoffgehalt bis 
4 °0. [Sei. Rep. Töhoku Univ. 26 (1938) Nr. 4. S. 618 40.]

G. Johannsen und H. N itka: U e b e r  d ie  x -ß -U m w a n d -  
lu n g  d es M an g an s.*  Aus Abkühlungskurven, aus W ärmeaus- 
dehnungs- und W iderstandsmessungen sowie aus R öntgenunter­
suchungen ergab sich für die x-ß-Umwandlung bei 95prozentigem 
Mangan eine Tem peratur von 640 bis 650° bei Abkühlung bzw. 
750 bis 800° bei Erhitzung, für 99,95prozentiges Mangan eine Tem­
peratur von 640 bis 710°. [Phys. Z. 39 (1938) Nr. 11. S. 440 45.] 

Karl Löhberg und Winfried Schmidt : D ie  E is e n e c k e  d e s  
S y s te m s  E is e n -A lu m in iu m -K o h le n s to f f .*  Die bisherigen 
Kenntnisse über das Dreistoffsystem Eisen-Aluminium-Kohlen­
stoff. Thermische, mikroskopische und röntgenographische U nter­
suchung des Systems bis 20 °0 Al und 3 °0 C. [Arch. Eisen- 
hüttenw . 11 (1937 38) Nr. 12. S. 607 14 (Werkstoffaussch. 423): 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25. S. 678.]

G. Molière: D ie  n e u e re  E n tw ic k lu n g  d e r  T h e o r ie  d e r  
b in ä r e n  m e ta l l i s c h e n  M isc h p h a se n .*  Bisherige An­
schauungen über die freie Energie in Misehkristallphasen. bei 
Ordnungs- und Unordnungszuständen. [Metallwirtsch. 17 (1938) 
Nr. 24. S. 650 54.]

H. A. Schwarz und M artin K. B arnett : G r a p h i t i s i e r u n g s -  
g e s c h w in d ig k e it  v o n  T e m p e rro h g u ß .*  Untersuchungen 
über die gebildete Graphitmenge in Abhängigkeit von Glühdauer 
bei 600 bis 900°. Ueberlegungen über die Gesetzmäßigkeiten. 
[Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2. S. 358 66: vgl. Stahl u. 
Eisen 58 (1938) S. 438 39.]

Cyril Wells: G r a p h i tb i ld u n g  in  s e h r  r e in e n  E is e n -  
K o h le n s to f f -L e g ie ru n g e n .*  Mikroskopische und d ila to ­
metrische Untersuchungen über die Tem peratur des G raphit- 
eutektoids (738 A  3°) und des Beginns der Graphitausscheidung 
aus dem Austenit (E'S'-Linie). [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) 
Nr. 2. S. 289 357 ; vgl. Stahl u. Eisen 58 ( 1938) S. 462.]

Erstarrungserscheinungen. G[östa] Phragm én: U e b e r  K r i ­
s t a l l i s a t i o n s k e im e  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  E r ­
s t a r r u n g  d e r  M e ta lle . Eingehende Schrifttum szusam m en­
stellung über die Vorgänge bei der E rstarrung und die als K rista lli­
sationskeime bei Gußeisen und S tah l in B etracht kommenden 
Stoffe. [Jem kont. Ann. 122 (193S) Nr. 3. S. 108 25.]

Einfluß der Wärmebehandlung. Charles R . Austin und B. S. 
Norris: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  T e m p e r a tu r a b h ä n g ig ­
k e i t  d e r  A n la ß v o rg ä n g e  in  a b g e s c h r e c k te n  u n le g i e r t e n  
S tä h le n  m it  rd . 1 °0 C.* Untersuchungen an  je drei Stählen 
aus dem basischen Siemens-Martin- und Lichtbogenofen m it rd. 
I °0 C. 0.2 bis 0.4 °0 Si. 0.25 bis 0.4 °0 Mn. 0 bis 0,01 °0 m etalli­
schem Aluminium und 0,008 bis 0,01 °0 Alä0 3 über die H ärte  in 
Abhängigkeit von der Abschrecktem peratur —  850 u nd  1000° — , 
von der Anlaßdauer —  5 und  75 h — , der A nlaßtem peratur —  490 
bis 810° — und  der Abkühlungsgeschwindigkeit nach dem A n­
lassen. Untersuchungen über das Gefüge, besonders über G raphit- 
bildung. [Amer. In st. min. m etallurg. Engrs.. Techn. Publ. 
Nr. 923. 23 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4 ]

Einfluß der Beim engungen. J .  D. F ast: A u ß e r o r d e n t l ic h  
g ro ß e  L ö s l ic h k e i t  v o n  S t i c k s to f f  u n d  S a u e r s to f f  in  
e in ig e n  M e ta l l e n ;  s t u d i e r t  a n  Z ir k o n  u n d  T ita n .*  
Untersuchungen u. a. über den Einfluß des Sauerstoffs und  Stick­
stoffs auf den Umwandlungsverlauf, auf das spezifische Gewicht 
und die mechanischen Eigenschaften. [M etallwirtsch. 17 (1938) 
Nr. 24. S. 641 44.]

Diffusion. W. Baukloh und W . H ofm ann: D ie  D if f u s io n  
v o n  W a s s e r s to f f  in  E isen .*  U ntersuchungen über die 
Durchlässigkeit von unlegierten Stählen m it 0,015 bis 0.88 °0 C
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bei 400 bis 1000°. Einfluß der Korngröße auf die Wasserstoff­
durchlässigkeit. Diffusion von Wasserstoff im wesentlichen durch 
das K ristallgitter, während Korngrenzen und Gitterlücken nur 
eine untergeordnete Rolle spielen. [Metallwirtseh. 17 (1938) 
Nr. 24, S. 655/57.]

Pierre Chevenard und Albert Portevin: N eu e  V e r fa h re n  
z u r  U n te r s u c h u n g  d e r  m e ta l l i s c h e n  D iffu s io n .*  Die 
grundsätzlichen Möglichkeiten zur Prüfung der Diffusions­
geschwindigkeit. Fortlaufende Prüfung ohne Zerstörung der Probe 
durch Aufnahme des elektrischen W iderstandes oder des Thermo- 
magnetismus. [C. R. Acad. Sei., Paris, 207 (1938) Nr. 1, S. 71/73.] 

Claude Decroly: U n te r s u c h u n g  d e r  K o h le n o x y d ­
d if fu s io n  in  z u n d e r b e s tä n d ig e n  S tä h le n .*  Beschreibung 
der Versuchseinrichtung. Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni zeigte 
bei Temperaturen von 500 bis 1000° keine oder nur sehr langsame 
Kohlenoxyddiffusion. [17. Congrès de Chimie Industrielle, 26. 
Sept. bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 347/59.]

C. B. Post und W. R. Ham : D ie  D if fu s io n  v o n  W a s s e r ­
s to f f  d u rc h  K a rb o n y le is e n  b e i 800 b is  1100°. Beschreibung 
des Meßverfahrens und Versuchsergebnisse. [J. chem. Phys. 5
(1937) Nr; 11, S. 913/19; nach Phys. Ber. 19 (1938) Nr. 13, S. 1286.] 

Sonstiges. Léon Jacqué: E in f lu ß  v o n  W a s s e rs to f f  a u f  
E is e n k a r b id e  u n d  C h ro m k a rb id e . Untersuchungen über 
den Zerfall von Fe3C, Cr3C2 und Cr7C3 durch Glühen in Wasserstoff 
unter 50 bis 100 kg/cm 2 Druck bei 500 bis 600°. [C. R. Acad. Sei., 
Paris, 206 (1938) Nr. 25, S. 1900/02.]

Fehlererscheinungen.
Sprödigkeit und Altern. A. B. Wilder: E in f lu ß  des S a u e r ­

s to f f s  a u f  d a s  A l te r n  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.  I.* U nter­
suchungen an reinem Eisen, das bei 1300° mit Sauerstoff gesättigt 
und m it verschiedenen M itteln desoxydiert wurde, über die 
Härteänderung beim Lagern nach Abschrecken oder K altver­
formung. Alterung der verschieden desoxydierten Stähle nach 
Abschrecken. Ursache der Alterung bei abgeschreckten Stählen 
Ausscheidung eines Karbides, nach Kaltverformung Ausscheidung 
einer Sauerstoffverbindung. [Metals & Alloys 9 (1938) Nr. 5, 
S. 119/23; Nr. 6, S. 145/48.]

Rißerscheinungen. Wolfgang Mielentz: D ie  B e tr i e b s ­
s ic h e r h e i t  e in g e w a lz te r  S ie d e ro h re . (Mit 62 Abb. u. 
11 Zahlentaf. im Text.) o. 0 . (1937). (27 S.) 4°. •— Darm stadt 
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —- Spannungsverhältnisse, 
Haftfestigkeit und Dichtung der Rohreinwalzstellen. Einfluß 
der Verformung, der Wechselbeanspruchung und des Kessel­
wassers auf die Entstehung der Rohrrundrisse. Künstliche 
Herbeiführung und Erkennung ihrer Entstehung. Wege zur 
Vermeidung der Rohrrundrisse. S  B S

E. A. K lausting: D if fu s io n sg lü h e n  v o n  f lo c k e n ­
a n fä l l ig e m  S ta h l.*  Aus eigenen Versuchen und Schrifttums­
angaben wird gefolgert, daß bei einer genügend langen Glühung 
bei genügend hohen Temperaturen flockenanfälliger Stahl durch 
Herauswandern von Wasserstoff flockenunempfindlich wird. 
[Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 55/61.]

Alb. de Marneffe: F o rm s p rö d ig k e it .  U e b e r le g u n g e n  
in  Z u sa m m e n h a n g  m it  dem  Z u sa m m e n s tu rz  d e r  B rü c k e  
be i H a s s e lt .*  Ueberlegungen über die Spannungsverteilung in 
Vierendeel-Trägern.[ Ossature Métallique 7 (1938) Nr. 6, S. 284/87.] 

Korrosion. Daubois: E in ig e  K o r ro s io n s v e rs u c h e  an  
p o l ie r te m  u n d  g e sc h w e iß te m  S ta h l  m it  18%  Cr u n d  
8 %  Ni.* Ergebnisse von Falt-, Salzsprüh- und Korrosions­
versuchen in Salzwasser m it geringem Stromdurchfluß an Proben 
aus Stählen m it 0,06 bis 0,14 % C, 8 bis 10 % Ni und 17,5 bis 
20 ,5%  Cr. [Rev. Nickel 9 (1938) Nr. 3, S. 82/85.]

N. Goldowski: U n te r s u c h u n g  d e r  K o r ro s io n s s c h u tz -  
R e ic h w e ite  v e r s c h ie d e n e r  M eta lle .*  Bestimmung der 
Korrosionsschutz-Reichweite von Zink, Magnesium und Alu­
minium bei verschiedenen Leichtmetallegierungen. [17. Congrès 
de Chimie Industrielle, 26. Sept. bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd I 
S. 339/46.]

E. Herzog: E in f lu ß  v o n  M a g n e ti t  u n d  R o s t  a u f  d ie  
K o r ro s io n  v o n  b e s o n d e rs  w e ich em  S ta h l  in  G e g e n w a r t 
v o n  u n g e fä h r  n e u tr a le m  W asse r. Einfluß einer Auflage von 
Fe20 3 bzw. Fe30 4 auf die Korrosionsgeschwindigkeit an trockner 
und feuchter Luft sowie bei Wechseltauchversuchen. [Bull. Soc. 
chim. 5 (1938) S. 187/91; nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr 12 
Sp. 4508.]

Kuhnke: R o s te n  v o n  T rä g e rn  im  G ru n d w a sse r.*  
Einige Mitteilungen über Korrosionserscheinungen an Trägern, 
die nach etwa 35 Jahren ausgebaut wurden. [Stahlbau 11 (1938) 
Nr. 11, S. 84/86.]

R. Lecoeuvre: D ie  K o r ro s io n  d e r  M e ta lle .*  Allgemeine 
Angaben über den Korrosionsvorgang, besonders über die K or­
rosion durch unterschiedliche Belüftung, durch Berührung zweier 
verschiedener Metalle und durch im Metall eingeschlossene Frem d­

körper. Möglichkeiten der Untersuchung der Korrosion im Labo­
ratorium. Forschungen über Korrosionsschutzmittel, besonders 
über den Selbstschutz von Metallen. [Techn. mod. 30 (1938) 
Nr. 13, S. 445/50.]

J . M. Mousson: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  H o h lso g  (K av i­
ta tio n ) .*  Einfluß der W assertem peratur und des Luftgehaltes 
des Wassers auf den W erkstoffverlust durch Hohlsog. Angaben 
über die Verbesserung der Hohlsogbeständigkeit von Stahl mit 
13 bis 17 % Cr durch Nickelzuschlag bis zu 3,5 % und durch 
Kornverfeinerung. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 14, S. 397/400.] 

W. J. Müller: D ie K o r ro s io n  d e r  M e ta lle .*  Die Korrosion 
als elektrochemischer Vorgang, insbesondere die Lokalelement­
bildung. [17. Congres de Chimie Industrielle, 26. Sept. bis 3. Okt. 
1937, Paris, Bd. I, S. CX IV /CX X II.]

Wilh. Palmaer: U e b e r  d ie  K o r r o s io n  d e r  M etalle.*  
Vorgang der Auflösung von Metallen in Elektrolyten und die 
maßgebenden Einflußgrößen. Die elektrochemische Lokal­
elementtheorie für die Erklärung der Korrosion ausreichend. 
Ihre Anwendbarkeit auch auf das R osten des Eisens. Aenderung
der Rostungsgeschwindigkeit m it der Zeit. Möglichkeit ihrer
Messung auf Grund kurzzeitiger Versuche. [Trav. Congr. Jubilaire 
Mendeleev. T. II. Moscou-Leningrad 1937. S. 87/136.]

D. D. P ra tt, H. C. K. Ison und R. G. Wood: K o rro s io n  
v o n  T e e r d e s t i l l i e r b la s e n .  Die angreifenden Bestandteile 
des Teers und die Möglichkeiten, diese unschädlich zu machen. 
[Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3664, S. 883.]

E. Rabald: E in ig e s  ü b e r  d ie  B e s tä n d ig k e i t  m e ta l ­
l is c h e r  W e rk s to f fe  g e g e n ü b e r  C h lo rw a sse rs to f f .*  Die 
Korrosionsfestigkeit säurebeständigen Chrom-Nickel- und Sili­
ziumstahls sowie des „M uriatit“ m it unter 0,2 % C, 27 bis 
33 % Ni, 13 bis 20 % Cr, 2 bis 5 % Mo und 1 bis 5 % Sb gegen­
über verschieden konzentrierter Salzsäure. [Chem. Fabrik 11 
(1938) Nr. 23/24, S. 293/99.]

A. L. Teodoro und J .  P. Mamisao: K o rro s io n  von
M e ta lle n  d u rc h  M o to r b r e n n s to f fe .  Untersuchungen an 
Gußeisen und unlegiertem Stahl sowie an  verzinktem Stahl 
über die Korrosion in Aether und alkoholhaltigen Stoffen bei 
100 bis 350°. [Philippine Agriculturist 26 (1938) S. 774/87; 
nach Chem. Zbl. 109 (1938) II , Nr. 1, S. 169.]

Max Vater: W a s s e r s c h la g - D a u e r v e r s u c h e  a n  re inem  
E isen .*  Nahe der „W asserschlag-Dauerfestigkeit“ wurden 
Dauerversuche bis zu 15 X  108 W asserstrahlschlägen dureh- 
geführt. Die Zerstörung des W erkstoffs ist die Folge einer lang­
samen Zerrüttung des W erkstoffs durch die gemeinsame Wirkung 
von mechanischer W echselbeanspruchung und Korrosion. Die 
Rißbildungen nehmen ihren Ausgang bevorzugt von den Zwillings- 
bzw. Gleitlinienscharen. [Z: VDI 82 (1938) Nr. 22, S. 672/74.] 

Zündern. W. F. K opytow: V e r r in g e r u n g  d es S ta h l-  
a b b r a n d e s  b e im  A n w ä rm e n  in  O efen .*  [Westn. Metallo- 
prom. 18 (1938) Nr. 3, S. 124/35.]

John A. W ebber: O fe n g a se  u n d  E n tk o h lu n g .*  Zu­
sammenstellung von Schrifttum sangaben über die die Entkohlung 
und Verzunderung beherrschenden Gleichgewichte zwischen 
Methan, W asserdampf, Wasserstoff, Kohlensäure, Kohlenoxyd 
und Kohlenstoff, belegt m it Versuchsergebnissen. [Trans. Amer. 
Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 515/45.]

Seigerungen. Matsujiro H am asum i: E in e  U n te rsu c h u n g  
ü b e r  d ie  S e ig e ru n g e n  in  D e n d r i te n  b e i e in e m  S ta h l ­
b lock.*  Untersuchungen an einem 20-t-Block aus Stahl mit 
0,26 % C, 3,4 % Ni, 0,8 % Cr, 0,6 % Mn und 0,3 % P über die 
Verteilung dieser Elemente auf die Dendriten selbst und die 
Substanz zwischen den Dendriten. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 
(1938) Nr. 5, S. 193/202.]

Chemische Prüfung.
Gase. Fritz Bayer, Dr., Lautaw erk (Laus.): G a san a ly se . 

Neuere Methoden der Arbeitspraxis un ter Berücksichtigung der 
physiologischen W irkungen der Gase. Mit 41 Abb. S tuttgart: 
Ferd. Enke 1938. (IX, 175 S.) 8°. 15 MM, geb. 16,6029.^. (Die 
chemische Analyse. Hrsg. von Wilhelm Böttger. Bd. 39.) S  B S 

E in z e lb e s t im m u n g e n .
- Phosphor. Shöichirö Saitö: U e b e r  d ie  A u fb e w a h ru n g  

d es A m m o n iu m m o ly b d a tr e a g e n s .  E in haltbares Reagens 
wird erreicht durch Auflösen von 25 g Ammoniummolybdat in 11 
5-n-Salpetersäure. [Sei. Rep. Töhoku Univ. 26 (1937) Nr. 2, 
S. 253/60.]

Wolfram, Molybdän. Herm an Yagoda und Harold A. Fales: 
A n a ly tis c h e  C h em ie  v o n  W o lf ra m  u n d  M o ly b d ä n  II.

eschreibung des Arbeitsganges zur Bestimmung der beiden Ele­
mente im Stahl. [J . Amer. chem. Soc. 60 (1938) S. 640/43; nach 
Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 10, Sp. 3724.]

Aluminium. K. A. W assiljew: B e s t im m u n g  v o n  A lu m i­
n iu m  in G e g e n w a r t  v o n  F lu o r v e r b in d u n g e n  m it te ls  

xy ( h in o lin . Durch Zusatz von Borsäure, die keinen Einfluß
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auf den Aluminiumniederschlag ausübt, wird das F luor als 
Komplexverbindung festgehalten. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 4, 
S. 432/34.]

Zinn. Frank W. Scott: D ie  B e s t im m u n g  v o n  Z in n  im  
S ta h l.  S c h n e lle  v o lu m e tr is c h e  M e th o d e  zu  K o n t r o l l -  
zw ecken . Nach Lösen in Salzsäure und Oxydation wird mit 
Aluminiumspänen reduziert und mit Kalium jodid-jodat titrie rt. 
[Chemist-Analyst 26 (1937) S. 62/63; nach Chem. Zbl. 109 (1938) 
I, Nr. 24, S. 4359.]

Sauerstoff. Franz W illems: N e u a r t ig e  B e s c h ic k u n g s ­
v o r r ic h tu n g  f ü r  O e fen  z u r  B e s t im m u n g  d es S a u e r ­
s to f fs  im  E is e n  n a c h  d em  H e iß e x t r a k t io n s v e r f a h r e n .*  
Entwicklungsvorgang der Beschickungsvorrichtungen. Letzte 
Verbesserungen. Nachteile der augenblicklich gebräuchlichen 
Vorrichtungen. Vorteil, Zweck, Wirkungsweise und Handhabung 
der neuen Schleusenhahnrohre. Verwendungsmöglichkeiten. 
[Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) Nr. 12, S. 627/28; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.]

Fluor. P. Ed. W inkler: M e c h a n ism u s  d e r  F ä l lu n g  v o n  
B le ic h lo ro f lu o r id .  F lu o r b e s t im m u n g  in  F lu ß s p a t  m it 
u n d  o h n e  K ie s e ls ä u r e g e h a l t .  K ie s e ls ä u r e b e s t im m u n g  
bei G e g e n w a r t  v o n  F lu o r .  Analysengang zur Bestimmung 
des Fluors und der anderen Bestandteile mit ziemlicher Genauig­
keit. [Bull. Soc. chim. Belgique 47 (1938) S. 1 46; nach Chem. 
Abstr. 32 (1938) Nr. 10, Sp. 3724.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Temperatur. R. H. Ellis und J .  L. W hitten: A u s s t a t t u n g  

von n e u z e i t l ic h e n  B a n d b le c h s t r a ß e n  m it M e ß g e rä te n .*  
Aufzählung aller Stellen, an denen Meßgeräte für Regelung oder 
Feststellung der Tem peratur nötig sind, wie an  Oefen, W alz­
gerüsten, Durchlaufbeizen, Glühhaubenöfen mit Strahlheizrohren 
usw. Elektrische Meß- und Regelvorrichtungen für Walzge- 
s c h w in d ig k e it .  Schraubenstellung der W alzgerüste usw. [Iron 
Steel Engr. 15 (1938) Nr. 6, S. 42/59.]

Saburo Umino: D ie  E m is s io n s f ä h ig k e i t  v o n  S to f fe n  
in  S ta h lw e r k s a n la g e n .  Angaben über die Emissionsfähigkeit 
von Roheisen, Stahl und Schlacke bei 1200 bis 1600° im schmelz­
flüssigen Z ustand mit und ohne Oxydhaut sowie von W alzstahl 
mit 0,2 und 0,6 % C, Siliziumstahl mit 1 % Si und Magnesia­
steinen von 800 bis 1400°. [Tetsu-to-Hagane 23 (1937) S. 644/55; 
nach Metals & Alloys 9 (1938) Nr. 2, S. MA 108.]

Thermo- und Lichtelektrizität. W m. F . Roeser und Andrew I. 
Dahl: T a fe ln  f ü r  E i s e n - K o n s t a n t a n -  u n d  K u p fe r -K o n -  
s ta n ta n -T h e rm o e le m e n te .*  Bestimmung der Therm okraft 
von Kupfer, Eisen und K onstan tan  gegen Platin . Thermoströme 
eines Eisen-Konstantan-Thermoelem entes bei Tem peraturen von 
— 200° bis -f- 1000° und eines Kupfer-Konstantan-Therm o- 
elementes bei —  200 bis 400°. [J . Res. N at. Bur. Stand. 20 (1938) 
Nr. 3, S. 337/55.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Hellm ut G otting: W e rk s to f f  U m s te llu n g e n  

und  W e r k s to f f e in s p a r u n g e n  im  W a s s e rw e rk b e tr ie b .*  
Ueberblick über die Möglichkeiten von E insparungen und von 
Umstellungsmaßnahmen auf Austauschstoffe im W asserwerk- 
betrieb bei der Wassergewinnung, im R ohrnetz und in der H aus­
installation. [Gas- u. Wasserfach 81 (1938) Nr. 22, S. 393/98.] 

Fritz Milkowski: S in t e r i t - M u f f e n d ic h tu n g e n .  Druek- 
dichtigkeit, Zugfestigkeit, Korrosionsbeständigkeit, Verarbeit­
barkeit und Durchlässigkeit für Gase und Flüssigkeiten des nach 
einem besonderen Verfahren hergestellten schwammigen Eisens. 
[Gas- u. W asserfach 81 (1938) Nr. 20, S. 336 40.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. K. Schaechterle und Fr. 
Leonhardt: F a h r b a h n e n  d e r  S t r a ß e n b r ü c k e n .  E r f a h r u n ­
g en , V e rsu c h e  u n d  F o lg e ru n g e n .*  L'ebersicht über den 
Stand der Straßenbrückenfahrbahnen. Versuche mit Stahlzellen­
decken (Trägerrostplatten), Faltblechen und weitgespannten 
Buckelblechen. R ichtlinien für den E ntw urf und die Ausbildung 
von Fahrbahntafeln. [Bautechn. 16 (1938) Nr. 23 24, S. 306 24.] 

Beton und Eisenbeton. V e rw e n d u n g  v o n  S o n d e r s tä h le n  
im E is e n b e to n b a u .  Runderlaß des Preußischen Finanzm ini­
sters v. 2. Mai 1938. Uebersicht über die Zulassungsbedingungen 
für Sonderstähle im Eisenbetonbau. [Zbl. Bauverw. 58 (1938) 
Nr. 20, S. 546.]

M. Ros: V e r e in h e i t l ic h u n g  d e r  m a te r i a l t e c h n i s c h e n  
E r k e n n tn i s s e  u n d  d e s  S i c h e r h e i t s g r a d e s  im  S t a h l ­
b e to n . Vereinheitlichung der Grundsätze materialtechnischer 
Gesetzmäßigkeiten und Festlegung einheitlicher Sicherheitsgrade 
der Stahlbeton-Bauweise auf Grundlage der m aterialtechnischen 
Kennzeichen, die in allen Ländern wohl nicht zahlenmäßig, doch 
begrifflich gleich sind, wie die Verhältniszahl, Fließgrenze des 
Bewehrungsstahls, W echselfestigkeit des Bewehrungsstahls, 
Prismendruckfestigkeit, Proportionalitätsgrenze, E rm üdungs­

festigkeit des Betons, Knickmodul, Bewehrungsanteil. [S.-A. aus 
M onatsnachr. Oesterr. Betonver. 4 (1937) Februar, 19 S.]

Verwertung der Schlacken. Hans Breyer: U e b e r  d ie
P r ü f u n g  v o n  N a tu r g e s t e in e n  a u f  ih r e  F r o s t -  u n d  
W e t t e r b e s t ä n d ig k e i t .  Einflüsse auf die Genauigkeit des 
Gefrierversuches. Ergänzungsprüfungen und Prüfvorschriften zur 
Bestimmung der Frost best ändigkeit. Frostbeständigkeit ein Teil­
gebiet der W etterbeständigkeit. Aeltere und neuzeitliche D auer­
lagerversuche. Allgemeine Prüfung der Frost- und W etter­
beständigkeit von Gesteinen. Schrifttum . [Z. dtsch. geol. Ges. 90
(1938) Nr. 5, S. 275/84.]

Paul Gregor: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  P f l a s t e r -  u n d  
B a u s te in e n  a u s  K u p o lo fe n s c h la c k e .*  Herstellung und 
Eigenschaften gegossener Schlackenpflaster- und Mauersteine. 
[Gieß.-Praxis 59 (1938) Nr. 23/24, S. 223/26.]

V. R odt: P h y s ik a l is c h e  u n d  m e c h a n is c h e  E in f lü s s e  
v o n  T ra ß  u n d  H o c h o fe n s c h la c k e  a u f  M ö r te l  u n d  B e to n . 
Bildsamkeit des Mörtels, Elastizitätsschwindung, Abbindetempe­
ra tu r und Erhärtungswärm e. Festigkeit und Dauererhärtung. 
[Tonind.-Ztg. 62 (1938) Nr. 41, S. 461/63; Nr. 42, S. 471/72; 
Nr. 44, S. 490/92; Nr. 45/46, S. 502/03.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. Kienzle: D e r W e r k s le i t e r  u n d  d ie  i n t e r ­

n a t io n a le  N o rm u n g . Internationale Empfehlungen. ISA-Emp- 
fehlungen und W erksbetriebe. Allgemeine Normung. Toleranzen 
und Passungen. Betriebseinrichtungen. Werkzeuge und W erkzeug­
maschinen. [W erkstattstechnik 32 (1938) Nr. 12, S. 277 79.]

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. H a n d w ö r te 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 .  Hrsg. von Prof. Dr. Dr. h. c. H. Nickliseh, 
o. Professor an  der W irtschaftshochschule Berlin. 2. Aufl. S tu t t­
gart : C. E. Poeschel, Verlag. 4°. — Lfg. 14 (Schluß des 1. Bandes). 
1938. (Sp. 2081/2240 nebst T itelb latt zu Band 1: Abrechnung bis 
Großraum Wirtschaft.) Der vollständige Band kostet (für Voraus­
besteller des Werkes) in Leinen geb. 53,50 ,_R. H, in Halbleder geb.
57.50 JLM. —  Lfg. 15: Gründung — Handelsverkehr und-betrieb . 
1938. (Sp. 1/160.) — Lfg. 16: Handelsverkehr und -betrieb —• 
Holzverarbeitende Industrie. 1938. (Sp. 161 320.) Jede Lfg.
3.50 JLK. 2 B 2

Ed. Kräömar, Dr., In g .: I n d u s t r i e l l e  A rb e i ts b e w e r tu n g .
Prag: Verlag des Tschechosl. Nationalkomitees für wissenschaft­
liche Organisation 1937. (119 S.) 8°. 30 Kc. (Veröffentlichungen 
des Tschechoslowakischen Nationalkomitees für wissenschaftliche 
Organisation. No. 4.) 5  B 2

Menschenführung. K arl Bourges: A b s ta m m u n g  u n d
B e ru f . E in  B e i t r a g  z u r  M e n s c h e n fü h ru n g  im  B e tr ie b .*  
Beruf und Erbmasse. Ergebnisse von Untersuchungen hierüber im 
rheinisch-westfälischen Gebiet. Berufseignung. Nutzanwendung. 
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 670 74 (Betriebsw.-Aussch. 
137).]—  Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von K arl Bourges: Aachen 
(Techn. Hochschule).

Rentabilitäts- und W irtschaftlichkeitsrechnungen. Ch. Kopf: 
A b n ü tz u n g s a u fw a n d  u n d  A b s c h re ib u n g e n . Vier A rten von 
W ertminderungen: Der Abnützungsaufwand, gebunden an  die E r­
zeugung, Veralterung, gebunden an die Zeit, Fehldisposition, gebun­
den an die Konstruktion, Marktentwicklung, gebunden an die tech­
nische Entwicklung. [Betr.-W irtsch. 31 (1938) Nr. 6, S. 129 32.] 

K urt Rummel: P r o p o r t i o n a l e  A b s c h re ib u n g .*  N ur
ein Teil der Abschreibungen ist unabhängig von der Erzeugungs­
menge. Verschleißabschreibung, Ueberalterungsabschreibung, 
Katastrophenabschreibung, Liquidierungsabschreibung. E rsa tz ­
möglichkeiten der festen Abschreibung durch zu der Betriebszeit 
proportionale Sätze. Die Bedeutung der Planung hierfür sowie die 
grundsätzlichen Beziehungen zwischen der Planung und der E n t­
stehung der festen Kosten. [Arch. Eisenhüttenw . 11 (1937/38) 
Nr. 12, S. 629 38 (Betriebsw.-Aussch. 136); vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 25* S. 678.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. H erbert Antoine: Z e n t r a le  
o d e r  d e z e n t r a l i s i e r t e  B e t r i e b s - S t a t i s t i k  ? Organische 
Arbeitsteilung zwischen S ta tistik  und Betrieb. Erziehung des 
Betriebes zur M itarbeit. Abteilungsstatistiken. Personalbestand 
und Arbeitsbereiche im statistischen Zentralbüro. [Dtsch. Volks­
w irt 12 (1938) Nr. 30, S. 1438/40.]

Volkswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. Albert Pietzseh, Leiter der 

Reichswirtschaftskammer: D ie  O r g a n i s a t io n  d e r  g e w e r b ­
l ic h e n  W ir t s c h a f t .  (Mit einer Tafelbeil.) Berlin: Junker und 
D ünnhaupt 1938. (32 S.) 8°. 0,80 JIM . (Schriften der Hoch­
schule für Politik. Hrsg. von Paul Meier-Beneckenstein. I I .  Der 
organisatorische Aufbau des D ritten  Reiches. H. 20.) 2 B 5

W irtschaftspolitik. Giuseppe Lo Verde: D ie  R o h s to f f -  
A u ta r k ie  d e s  i t a l i e n i s c h e n  I m p e r iu m s  a u f  d em  G e b ie t  
d e r  M e ta l le  u n d  d e s  E is e n s .  A r b e i t  a n  d e n  R o h s t o f f ­
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f r a g e n  i s t  A rb e i t  fü r  E u ro p a .*  Vorkommen und Versorgung 
an Eisen-, Manganerz und einiger Nichteisenmetalle. Statistische 
Angaben über Erzeugung des Bergbaus, der Eisenhütten- und 
Metallhüttenwerke. Bedeutung von Abessinien als Rohstoffquelle. 
[Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 16, S. 447/51.]

Thomas: W e l tw i r t s c h a f t  o d e r  A u ta r k ie  ? [Berl. Börsen- 
Ztg. 1938, v. 21. Ju n i; Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 26, S. 718/19.] 

Josef W inschuh: D e r A u fg a b e n ra h m e n  d es U n t e r ­
n e h m e rs  in  d e r  s t a a t l i c h e n  W ir ts c h a f t s le n k u n g .  [Stahl
u. Eisen 58 (1938) Nr. 24, S. 650/52.]

Bergbau. D e u ts c h e s  K u x e n -H a n d b u c h  (1938). H and­
buch der deutschen Gewerkschaften und der an Gewerkschaften 
beteiligten Konzerne. Bearb. von Edwin Kupczyk, Düsseldorf. 
(Mit einem Vorw. von Paul Pleiger, W irtschaftsberater.) D ort­
mund: Westfalen-Verlag, G. m. b. H., 1938. (VIII, 1157 S.) 8°. 
Geb. 32 Jl.M. =  B S

Eisenindustrie. I. A. Vidal: D ie  K r ie g s w i r t s c h a f t  d e r  
S o w je tu n io n . IV : E is e n  u n d  S ta h l.  Ausführliche s ta ti­
stische Untersuchungen über die russische Eisenindustrie bis zum 
bolschewistischen Umsturz sowie während des ersten und zweiten 
Eünfjahresplanes. Ueber den technischen Stand der russischen 
Eisenindustrie äußert sich der Verfasser dahin, daß sich nur solche 
Erzeugnisse in der Güte mit den Erzeugnissen Westeuropas messen 
können, wo eine alte Ueberlieferung besteht oder wo neuzeitliche 
Herstellungsverfahren mit geringem Einsatz von geschultem 
Personal angewandt werden. Allerdings handelt es sich hier der 
Menge nach um kaum 15 % der Gesamterzeugung. [Osteuropa 13
(1937) Nr. 1, S. 25/44.]

Schrottwirtschaft. Fernando Baare: D ie  S c h r o t tw i r t ­
s c h a f t  u n d  ih re  G ru n d la g e n . (Mit 22 Tafelbeil.) o. O. (1937). 
(VI, 153 S.) 4°. [Maschinenschr., autogr.] •— München (Techn. 
Hochschule), Techn. Diss. S  B 2

Volkswirtschaftliche Statistik. K arl Pechartscheck: D ie
d e u ts c h e  I n d u s t r i e s t a t i s t i k .  Stufen der Produktions­
statistik . Vorschlag zur zentralen Kontrolle der gesamten In ­
dustriestatistik . [Dtsch. Volkswirt 12 (1938) Nr. 39, S. 1893/96.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Hans Adler, Dr., 

Rechtsanwalt und Notar, Jus titia r des In stitu ts der W irtschafts­

prüfer, Berlin. W alther Düring, Rechtsanwalt und Wirtschafts­
prüfer. Berlin, Prof. Dr. K u rt Schmaltz, Wirtschaftsprüfer, 
H a l l e  (S.): R e c h n u n g s le g u n g  u n d  P r ü f u n g  d e r  A k tie n ­
g e s e lls c h a f t .  H andkom m entar für die Bilanzierungs- und 
Prüfungspraxis nach dem Aktiengesetz un ter Berücksichtigung 
der sonstigen handelsrechtlichen Vorschriften. [Nebst] Anhang: 
G e se tz  ü b e r  A k t ie n g e s e l l s c h a f te n  u n d  K o m m a n d it­
g e s e l l s c h a f te n  a u f  A k t ie n  (A k tie n g e se tz )  vom 30. Januar 
1937 (mit Einführungsgesetz und Durchführungsverordnungen). 
S tu ttg a rt: C. E. Poeschel, Verlag, 1938. (V III, 555, Anh. 96 S.) 
8°. Geb. (nebst beiliegendem Anh.) 24 JIJi. ;  B ;

Finanzen und Steuern. Max Renzi, M inisterialrat im Preuß. 
Finanzministerium: B i l l i g k e i t s r i c h t l in i e n  f ü r  d ie  G ru n d ­
s te u e r  nebst N a c h t r a g  zu m  G ru n d s te u e rk o m m e n ta r .  
Berlin (W 8): Carl Heymanns Verlag (1938). (3 Bl., 97 S.) 8°.
2,80 M Jl. — Wegen des Hauptwerkes vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 664. S  B s

Bildung und Unterricht.
Allgemeines. J . Edward Johnson: A u s b ild u n g  von I n ­

g e n ie u re n  f ü r  d ie  I n d u s t r ie .*  Verantwortung der Schulen 
für die Erziehung. Persönliche Eigenschaften des Auszubildenden. 
W ichtigkeit der ersten Jahre  nach der Prüfung an der Hochschule. 
Richtlinien für richtige Ausbildung von Ingenieuren. Ueber- 
waehung der Ausbildung. Beispiele der Ausbildung bei der 
Carnegie-Illinois Steel Corp., Pittsburgh. [Iron Steel Engr. 15
(1938) Nr. 3, S. 70/73.]

Arbeiterausbildung. E. Pflaum e: D ie  K ra n fü h re r s c h u ­
lung.*  Aufbau der Kranführerschulung. Prüfung. Schulung. 
Unterrichtung. Aufbau des Stundenplans. Beobachtung während 
der Schulung. Auswertung des Schulungsergebnisses für den 
Betrieb. [Techn. Erziehg. 13 (1938) Nr. 5, S. 74/77.]

Technisches M ittelschulwesen. 30 J a h r e  D e u ts c h e r  A us­
sc h u ß  fü r  T e c h n is c h e s  S c h u lw e se n  (D a tsc h ) , E. V. [Techn. 
Erziehg. 13 (1938) Nr. 5, S. 73/74.]

Sonstiges.
Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 

auf der Rückseite des gelben V orsatzblattes dieses Heftes.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches (ohne Ostmark) im Juni 19381). — In  Tonnen zu 1000 kg.

Bezirke

R o h b lö c k e S ta h lg u ß I n s g e s a m t

Thomas-
stahl-

Besse-
mer-

stahl-

basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
Stahl-

Schweiß- 
stahl- 

(Sch weiß­
eisen-)

Bessemer-
2)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

Ju n i
1938

Mai
1938

J u n i  1938: 25 Arbeitstage; M ai 19384): 25 Arbeitstage

Rheinland-W estf al en 
Sieg-, Lahn-, Dillge­

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................
Nord-, Ost- u. M ittel­

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S aarland .....................

520 698

i  80 865 

156 304

> -

685 414 

33 343 

I  121 755

j> 52 856 

43 040

3) 16 793

Î -

44 023 

> 10 912 2 171

8 531 

j  1 512

I  2 254

22 223 

511

1 4 982

i  2 752 

216

3 398 

i  852 

i  1 075

6 022 

> 8 080

1 305 0525)

36 091

i  198 629

51 977

32 1045) 
204 558

1 34 0 8075)

37 548

214 903

56 411

33 4 005) 
211 058

Insgesamt:
Ju n i 1938 . . . 
davon geschätzt . 

Insgesam t:
Mai 1938 . . . .  
davon geschätzt .

757 867 

746 505 1

936 408 

1 009 548

16 793 

16 806

54 935 

57 517

2 171 

2 637

12 297 
200

13 044

30 684 

30 602

5 325 

5 561

14 102 

14 543

1 830 582«) 
200

------
-

1 896 764«)

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------  D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 73 223 1 75 871

J a n u a r  b is  J u n i 1) 1938 : 150 A rbeitstage; 1937: 149 Arbeitstage Jan u ar bis Juni ¡

Rheinland-W estf alen 
Sieg-, Lahn-, Dillge­

biet u. Oberhessen
Schlesien.....................
Nord-, Ost- u. M ittel­

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
S aarland .....................

2 952 131

i  490 146 

938 728

• 1

V

4 255 475 

205 441 

i  767 630

i  339 226 

276 527

3) 93 401

\ T 
/ ~

251 518 

• 70 194 ■ 15 549

52 576 

i  9 572 

j  13 561

127 081 

3 164 

i  29 218

i  16 907 

1 344

19 732 

i  G 224 

j> 5 884

Insgesam t:
Ja n ./J u n i 1938 
davon geschätzt .

Insgesam t:
Ja n ./J u n i 1937 
davon geschätzt .

4 381 005 

3 896 622

1 5 844 299 

4 998 416

93 401 

83 345

321 712 

247 054

15 549

16 344

75 709 
200

74 046

177 714

154 709

31 840

31 934

35 385

47 512

82 897 

60 266

x) Nach den Erm ittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. —- Ah  , . 0 , ,  Ł v
land  und Sachsen. — 4) U nter Berücksichtigung der Berichtigungen für Mai 1938. 5) Ohne Schweißstahl — «?M ií Sch1' 'T-t ¿|EinscllIießIicl1 Nord‘> Ost-, Mitteldeutsch

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung

1938 1937

7 7 76 1186)

223 9115)

| l 2 3 3  693

328 036

202 577®) 
1 244 343

6 596 2336)

213 8215)

1 125 790

289 820

181 9175) 
1 138 811

110241276)
200

9 5 6 2 7 306)

73 494 64 179
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Die Leistung der W annwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich (ohne Ostmark) im Juni 19381).
In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Nord-, Ost- 
Schlesien und M ittel­

deutschland 
t  t

Sachsen

t

Süd­
deutschland

t

Saar­
land

t

Deutsches Reich insgesamt 
Ju n i I Mai 
1938 1938 

t  1 t

J u n i  1938 : 25 A rbeitstage; M a i 1938 : 25 Arbeitstage
A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e ,  

P r e ß -  u n d  S c h m ie d e s tü c k e
1

E isenbahnoberbaustoffe.......................... 77 522 —  13 765 1 1  620 102 907 100 387
Formstali 1 von 80 mm  H öhe u. darüber 
einschl. B re i tf la n sc h trä g e r ................. 42 509 —  I 29 998 20 001 92 508 92 184

Stabstahl einschl. Spundwandstahl so­
wie kleiner Form stahl un t. 80 mm Höhe 263 306

-̂------------
5 037 1 40 689 40 220 57 774 407 026 415 782

B a n d s ta h l .................................................... 56 797 3 234 1 652 12 469 74 152 77 287

W a lzd rah t.................................................... 86 106 7 359«) — -  1 •<) 15 793 109 258 116 939

U n iv e rsa ls tah l........................................... 18 918 —  1 —  9 488s) 28 406 29 880

Grobbleche (von 4,76 m m  und darüber) 122  126 7 783 16 578 10 615 157 102 163 318

Mittelbleche (von 3 bis un te r 4,76 mm) 18 580 2 046 5 856 3 802 30 284 32 269
Feinbleche (über 1 bis un te r 3 m m ) . . 24 526 10 729 9 956 6 251 51462 53 060
Feinbleche (über 0,32 bis 1mm einschl.) 32 087 11 833 1 6 642 4 945 55 507 56 038

Feinbleche (bis 0,32 m m  einschl.) . . 6123 1 170«) — — • 4) 7 293 7 316

Weißbleche (ohne W eißband) . . . 20 280«) 1 —  — — — • 0 20 280 21 484

Röhren und S tah lflaschen ...................... 80 565 — 17 230 6) 97 795 96 689

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 13 435 —  1 3 229 1 — 16 664 18 000

S c h m ie d e s tü c k e ....................................... 31 126 2 853 3 271 4 408 41 658 40 561
Sonstige Erzeugnisse der W armwalz­
werke sowie der H am m er- u. Preßwerke 3 440 3 634 2 394 9 468 8 953

Summe A: J u n i 1938 ..............................
Mai 1938 ..............................

885 985 
897 611

50 014 
49 608

135 656 ! 38 990 
150 994 41 430

32 444 
34 482

158 681 1 301 770 — 
156 022 —  1 330147

B. V o rg e w a lz te s  H a lb z e u g ,  n ic h t  
in  S u m m e  A e n t h a l t e n 2):

Summe B: J u n i 1938 ..............................
Mai 1938 ..............................

26 343 
29 597

1 1 1
240

2 957
3 818

5 044 
4 428

34 455
38 083

| S u m m e A u n d  B : J u n i 1938 . . . .
Mai 1938 . . . .

912 328 
927 208

50 125 
49 848

210 047 
230 724

163 725 
160 450

1336 225
1 368 230

D urchschnittüche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A) 52 071
2. einschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B) 53 449

53 206
54 729

J a n u a r  b i s  J u n i  1 938 : 150 A rbeitstage; 19 37: 149 Arbeitstage Jan u ar bis Ju n i

A. W a lz w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e ,  
P r e ß -  u n d  S c h m ie d e s tü c k e

1938
t

1937
t

E isenbahnoberbaustoffe.......................... 430 117 — 90 623 69 424 590164 425 280
Formstahl von 80 mm  Höhe u. darüber 
einschl. B re i tf la n sc h trä g e r ................. 221 989 — 183 494 124 652 530 135 689 199

Stabstahl einschl. Spundw andstahl so­
wie kleiner Form stahl un t. 80 m m  Höhe 1 538 961 32 142 255 209 241 735 338 583 2 406 630 2 136 045

B a n d s ta h l .................................................... 342 776 21 460 7 769 81 319 453 324 373 670

W alzdraht . . .  .............................. 514 877 45 418 8) — -  1 - 4) 96114 656 409 577 618

Universalstahl . , , .......................... 116 951 —  —  52 5206) 169 471 149 571

Grobbleche (von 4,76 m m  und darüber) 696 507 48 197 ¡ 105189 62 164 912 057 639 417

Mittelbleche (von 3 bis un te r 4,76 mm) 108 761 13 320 39 251 22 081 183 413 149 411
Feinbleche (über 1 bis un te r 3 mm) . . 149 515 69 294 1 51498 37 379 307 686 306 558
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm  einschl.) 190 478 66 749 1 50 404 33 240 340 871 319 720

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 32 044 6 626«) — — * 4) 38 670 25 186

Weißbleche (ohne W eißband) . . . . 123 068«) — — — — • 7) 123 068 140 744

Röhren und S tah lflaschen ...................... 477 448 106 644«) 584 092 569 272

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 90 912 — 18 845 — 109 757 75 917

S c h m ie d e s tü c k e ....................................... 179 546 17 009 1 19 872 25 244 241 671 210 004
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz­
werke sowie der H am m er- u. Preßwerke 18 510 20 828 1 1  160 50 498 33 737

Summe A: Jan u a r bis Ju n i 1938 . . .
Ja n u a r  bis Ju n i 1937 . . .

5165 928 
4 465 320

302 013 
308 465

850 456 
780 278

231 839 
212 541

198 009 
169 866

949 671 
884 879

7 697 916
6 821 349

B. V o r g e w a lz te s  H a lb z e u g ,  n i c h t  
in  S u m m e  A e n t h a l t e n 2): 

Summe B : J a n u a r  bis J u n i 1938 . . .
J a n u a r  bis J u n i 1937 . . .

152 286 1 503 20 789 21 617 196 195 -

S u m m e A u n d  B: Jan . bis J u n i 1938 
Ja n . b is  J u n i 1937

5 318 214 303 516 1 301 093 971 288 7 894 111 —

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B)

51 319
52 627

45 781

l ) N ach den E rm ittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie . — 2) W ird erst ab Jan u ar 1938 in dieser Form  erhoben. — *) Einschließlich Süddeutsch­
land. — 4) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen usw. —  5) Ohne Süddeutschland. —  *) Einschließlich Saarland. — 7) Siehe Rheinland und W estfalen usw.
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Die Kohlengewinnung des
Die S te in k o h le n f ö r d e ­

r u n g  war im Jun i leicht rück­
gängig, während sich die B r a u n ­
k o h le n fö rd e ru n g  ungefähr auf 
der Höhe des Vormonats hielt. 
E ast unverändert lagen auch die 
K o k s-  und die P r e ß k o h le n ­
e rz e u g u n g . Im  G e s a m tz e i t ­
r a u m  J a n u a r  b is  J u n i  wur­
den überall die E rg e b n is s e  des 
V o r ja h re s  ü b e r t r o f f e n .

Der arbeitstägliche G e s a m t­
a b s a tz  von den R u h rz e c h e n  
ist im Jun i leicht gestiegen. Er 
betrug nach den vorläufigen E r­
m ittlungen 275 000 t  gegen 
264 000 t  im Mai. Der Absatz 
in das um strittene Gebiet stellte 
sieh arbeitstäglich auf 147 000 t 
(143 000 t  im Mai), in das be­
strittene Gebiet auf 128 000 t  
(121000 t). E in s c h l ie ß l ic h  
d e r  A a c h e n e r  Z ec h en  u n d  
d e r  S a a rg ru b e n  betrug der 
Gesamtabsatz für Rechnung des 
Rheinisch-Westfälischen Kohlen- 
Syndikats im Jun i 320 000 t 
(311 000 t  im Mai).

In  den übrigen Bezirken 
blieb die Nachfrage, abgesehen 
vom Hausbrandgeschäft, weiter­
hin sehr rege. Bei der Ausfuhr 
ist noch keine Besserung einge­
treten.

Deutschen Reiches im Juni 1938. -  (Bericht der W irtschaftsgruppe Bergbau, Berlin.)

M onat und Jah r
Steinkohlen

t

Braun­
kohlen

t

K oks aus 
Steinkohlen

t

Koks aus 
Braun­
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Stein­

kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun­

kohlen 
(auch Naß­
preßsteine) 

t

Jun i 1938 (25 A rbeitstage) . . 
Mai 1938 (25 Arbeitstage) . . 
Jan u ar bis Jun i 1938 . . . .  
Januar bis Ju n i 1937 . . . .

14 873 849
15 286 303 
92 449 084 
89 264 949

15 511 526 
15 703 848 
93 528 267 
87 012 622

3 544 573 
3 646 230 

21 247 113 
19 Ö24 868

242 053 
250 680 

1 434 520 
1 279 640

562 932 
571 246 

3 333 435 
3 184 173

3 753 293 
3 710 477 

21 199 185 
20 113 086

Steinkohlenförderung Kokserzeugung Preßkohlen 
aus Steinkohlen

Beleg­
schaftinsgesamt

t

arbeits­
täglich

t

insgesamt

t

kalender­
täglich

t

insgesam t
t

arbeits­
täglich

t

R u h rb e z irk ......................................
A ach en ..............................................
Saar und P f a l z ..............................
O bersch lesien ..................................
N ied e rsch le s ien ..............................
Land Sachsen ..............................
N iedersachsen ..................................
Uebriges D e u ts c h la n d .................

10 230 552 
596 938

1 108 819
2 076 591 

436 313 
270 529 
147 744

6 363

412 522 
24 872 
46 201 
86 525 
17 551 
10  821 

6 118 
255

2 723 317 
123 189 

J)258 329 
163 373 
1 12  612 

23 676 
2)140 077

90 777
4 106 

!)8 611
5 446 
3 754

789 
2)4 669

359 416 
23 127

18 480 
5 306 

11 613 
33 756 

111 234

14 493 
964

770 
213 
465 

1 383 
4 449

314 075 
26 536 
45 069 
52 037 
21 201 
15 082 

7 424

O ie K o h le n g e w in n u n g  des D e u ts c h e n  R e ic h  es iin  J u n i  1938 n a c h  B e z irk e n.
S t e i n k o h l e n b e r g b a u

Insgesam t 114 873 849 | 604 865 | 3 544 573 ¡ 118 152 j  562 932 | 22 737 j_
B r a u n k o h l e n b e r g b a u

Braunkohlen­
förderung

Preßkohlen 
aus Braunkohlen

Koks 
aus Braunkohlen

insgesamt arbeits­
täglich

t

insgesamt
t

arbeits­
täglich

t
insgesamt

t

kalender-
täglich

t
M itteldeutschland

3 839 925 153 597 991 025 39 641 _ _
w es te lb isch ...................................... 6 911 536 276 461 1 758 006 70 320 242 053 8068

Rheinland............................................... 4 555 481 189 812 990 588 41 275 — —
Bayern (einschl. Pechkohle). . . . 198 329 8 264 13 674 570 — —
Uebriges D e u ts c h la n d ..................... 6 255 261 — — — —

Insgesam t 15 511 526 628 395 3 753 293 151 806 242 053 8068
!) Einschließlich Hüttenkokereien. — 2) Einschließlich Hüttenkokereien und selbständige Kokereien.

Der deutsche Eisenerzbergbau im Juni 19381).
a) E is e n e rz g e w in n u n g  n a ch  B e z irk e n .

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Mai 19381).

Juni 1938 Jan .— Juni

Gewinnung 
an verw ert­
barem  (ab­

satzfähigem) 
Erz

t

1938

Belegschaft
(Beamte,

Angestellte,
Arbeiter)

Gewinnung 
an verw ert­
barem  (ab­

satzfähigem) 
Erz 

t
1. B e z irk s g r u p p e  M i t t e l ­

d e u ts c h la n d :
Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 6 804 273 41 291
H a rz g e b ie t.................................. 35 816 1008 184 791
Subherzynisches Gebiet (Peine,

S a lz g i t te r ) .............................. 321 223 4 647 1 706 776
Wesergebirge und Osnabrücker

Gebiet . . . .......................... 46 244 1 109 248 535
Sonstige G e b ie te ..................... 3 069 478 19 091

Zusammen 1: 413 156 7 515 2 200 484
2. B e z ir k s g ru p p e  S ie g e n : 

Raseneisenerzgebiet und R uhr­
gebiet ...................................... 17 631 463 119 015

Siegerländer-Wieder Spateisen­
steingebiet ..................... .... . 130 983 5 728 834 963

W aldeck-Sauerländer Gebiet . 951 77 4145
Zusammen 2: 149 565 6 268 958 123

3. B e z ir k s g ru p p e  W e tz la r :
L a h n -D ill-G e b ie t..................... 74 538 3 737 458 675
Taunus-Hunsrück-Gebiet ein­

schließlich der Lindener Mark 20 143 769 116 096
Vogelsberger Basalteisenerzge­

biet .......................................... 11 699 440 67 137
Zusammen 3: 106 380 4 946 641 908

4. B e z ir k s g ru p p e
S ü d d e u ts c h la n d :

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 39 640 561 255 849
S üddeutschland......................... 197 302 5 490 1 123 718

Zusammen 4: 236 942 6 051 1 379 567
Zusammen 1 bis 4: 906 043 24 780 5 180 082

b) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  S o r te n :

Juni
1938

t

Jan .— Juni 
1938 

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

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

S p a t e i s e n s t e i n ..................................................
R o t e i s e n s t e i n .......................................................
K a lk ig e r  F l u ß e i s e n s t e i n ..............................
S o n s t ig e s  E i s e n e r z ..........................................

17 338 
591 624 
143 139 
34 298 
22 586 
97 058

105 735 
3 247 847 

904 205 
214 189 
143 717 
564 389

Insgesam t | 906 043 | 5 180 082

Januar
1938

Februar
1938

März | April 
19382) i 19382)

Mai
1938

1000 t zu 1000 kg

F lu ß s ta h l :
S chm iedestücke......................... 28,9 31,8 34,5 29,0 32,2
Grobbleche 4,76 mm  und darüber 115,5 138,4 153,5 141,1 137,7
Mittelbleche von 3,2 bis unter 

4,76 m m .................................. 13,0 11,5 11,9 10,0 9,5
Bleche unter 3,2 mm  . 61,3 51,1 57,3 41,8 45,5
Weiß-, M att- und Schwarzbleche 67,6 57,5 56,4 42,4 45,0
Verzinkte B le c h e ......................... 11,8 12 ,1 17,8 18.2 21,9
Schienen von rd. 20 kg je  lfd. m 

und d a r ü b e r .............................. 37,9 41,6 51,8 39,5 43,0
Schienen unter rd . 20 kg je lfd. m 3,6 3,5 4,5 4,1 3,4
Rillenschienen für Straßenbahnen 1,7 1,6 1,6 2,6 3,1
Schwellen und Laschen . 4,0 2,7 1,2 1,7 4,9
Formstahl, Träger, Stabstahl usw. 310,7 309,2 338,3 267,7 258,3
W a lz d ra h t...................................... 49,9 37,4 39,3 34,7 40,1
Bandstahl und Röhrenstreifen, 

w'arm g e w a lz t .......................... 57,7 45,8 37,7 31,8 38,2
Blankgewalzte Stahlstreifen . 9,8 8,7 7,8 5.3 6,0
F e d e rs ta h l................. 7,2 7,0 7,8 7 2 7,4

Zusammen 780,6 759,9

csco 677,1 696,2
S c h w e iß s ta h l :

Stabstahl, Form stahl usw. 12,6 11,3 12,3 10,0 11,0
Bandstahl und Streifen für 

Röhren usw................ 2,2 2 ,1 2,5 1,9 2,4

x) Nach den Erm ittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der W irtschafts­
gruppe B ergbau ,1 Berlin.

x) Nach den Erm ittlungen der B ritish Iron  and Steel Federation. — 2) Teil­
weise berichtigte Zahlen.

Roheisen- und Stahlerzeugung der Verein. Staaten im Juni 19381).
Die R o h e is e n e rz e u g u n g  der Vereinigten Staaten hat auch 

im Jun i weiter abgenommen; sie ist die niedrigste seit dem De­
zember 1934 und die geringste Juni-Erzeugung seit dem Jahre 
1932. Insgesamt wurden 1072 487 t  oder 208 625 t  gleich 16,3 °0 
weniger als im Mai (1 281 112 t) erzeugt. Die a r b e i ts tä g l ic h e  
Gewinnung sank auf 35 749 (41 326) t .  Gemessen an der L e i­
s tu n g s f ä h ig k e i t  der amerikanischen Hochofenwerke stellte 
sich die tatsächliche Roheisenerzeugung auf 25,4 (29,4) °0. Die 
Zahl der in Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  ging wiederum um 
8 auf 65 zurück. Von insgesamt 236 vorhandenen Hochöfen 
waren also rd. 27 % in Tätigkeit.

 ̂In den M o n a te n  J a n u a r  b is  J u n i  dieses Jahres wurden 
8 052 763 t  Roheisen erzeugt gegen 20 087 676 t  in der gleichen 
Zeit des Vorjahres.

Auch die S ta h le r z e u g u n g  verzeichnete gegenüber dem 
Vormonat wieder eine Abnahme um 9 % . Nach den Ermittlungen

l ) Steel 103 (1938) Nr. 1, S. 21; Nr. 2, S. 19.
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des ..American Iron and Steel In s titu te “ wurden im Jun i 16644891 
Flußstahl (davon 1543 902 t  Siemens-Martin- und 120 587 t  
Be-semerstahl) hergestellt gegen 1 835 714 (1 703 034 und 132680) t 
im Vormonat. Die Erzeugung betrug dam it im Ju n i 28.46 (Mai 
30,39) °0 der geschätzten Leistungsfähigkeit der Stahlwerke. 
Die wöchentliche Leistung betrug bei 4,29 (4.43) Wochen im 
Monat 387 993 t  gegen 414 383 t  im Vormonat.

Die Stahlerzeugung erreichte im e r s te n  H a lb ja h r  1938 
nur 10 992 250 gegen 29 219 103 t  in den M onaten Jan u ar bis 
Ju n i 1937, blieb also gegenüber dem Vorjahr um  rd . 62 °0 zurück. 
Im  D urchschnitt des ersten Halbjahres 1938 waren die Werke 
zu 31,17 °0 beschäftigt gegen 84,88 °0 in 1937. Die wöchentliche 
Durchschnittserzeugung sank von 1 129 459 t  in 1937 auf 424 903 t 
in der ersten H älfte 1938.

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Eine der bemerkenswertesten Umwälzungen in den letzten 
25 Jahren  tra t  m it der zu Ende Jun i erfolgten Ankündigung der 
Tochtergesellschaften der U nited S tates Steel Co. ein, wonach 
die Preisunterschiede für Stahlerzeugnis.se auf der Frachtgrund­
lage Chicago und Birmingham gegenüber derjenigen von P itts ­
burgh beseitigt werden sollen.

Um die Bedeutung dieses Vorgangs den europäischen Lesern 
vor Augen zu führen, die mit dem Verkaufsverfahren für Stahl­
erzeugnisse in den Vereinigten S taaten nicht so vertrau t sind, ist 
eine kurze geschichtliche Uebersicht notwendig.

Eine im Jah re  1919 gebüdete Gruppe von Stahlverbrauchem  
im Mittelwesten erhob Einspruch bei der Federal Trade Commis­
sion (eine Regierungsbehörde mit Aufsic-htsbefugnissen über die 
Handelsgebräuehe i gegen das Verfahren der United S tates Steel 
Co., Stahl, der von ihren W erken in Chicago oder Gary versandt 
wird, genau so s ta rk  f  rächt lieh zu belasten, als wenn er von P itts ­
burgh versandt würde. W as sie hiergegen ein wandten, war die 
Zahlung einer sogenannten Scheinfracht. Viele -Jahre hindurch 
hatte  die Eisenindustrie den Stahl nach einem Verfahren verkauft, 
das als ..P ittsburgh plus“  bekannt is t, d. h., alle Stahlpreise 
wurden festgesetzt auf der Frachtgrundlage P ittsburgh ohne 
Rücksicht auf den H erstellungsort, indem der K äufer die volle 
Frachtrate von P ittsburgh  bezahlen m ußte, auch wenn er un­
m ittelbar den Gary-W erken oder einem anderen W erk in  diesem 
Bezirk oder im Osten oder Süden benachbart war.

Fünf Jah re  lang veransta lte te  die Federal Trade Commission 
Untersuchungen über das ganze L and; bevor jedoch eine end­
gültige Verordnung erlassen wurde, beschloß die U nited States 
Steel Co. nachzugeben und von dem beanstandeten Verfahren 
abzusehen; sie rechnete vielmehr jetz t ihre Preise auf der 
Frachtgrundlage Chicago und  Birmingham. Aber a n s ta tt dieselben 
Preise zu nehmen, die in P ittsburgh in K raft waren, erfolgten Zu­
schläge von 1 bis 3 8 je  nach Erzeugnis und Bezirk.

Einige unabhängige Stahlgesellschaften gingen in gleicher 
Weise vor. So en ts tan d  in der Zeit nach 1924 ein System der 
verschiedenartigsten Frachtgrundlagen. Einerseits handelte es 
sich um tatsächliche Frachtgrundlagen und anderseits um will­
kürlich gewählte, so z. B. an  der K üste  des Stillen Ozeans, wo 
Häfen wie Los Angeles, San Francisco und Seattle zu F rach t­
grundlagen gemacht wurden, aber mit unterschiedlichen Preisen 
gegenüber P ittsburgh, die ausreichten, einen Teil der Versand­
kosten von den östlichen W erken zu decken.

W ährend der ganzen Zeit, in  der diese verschiedenartigsten 
Frachtgrundlagen in K raft waren, h a tte  die Federal Trade Com­
mission versucht, eine tatsächliche Frachtgrundlage zustande zu 
bringen. Sie betonte, daß  diese Frachtgrundlagen etwas künstlich 
Erdachtes seien, um  die Preise festzuhalten und unerlaubte 
Preisvereinbarungen zu treffen. Im  Kongreß wurde 1933 ein 
Gesetz eingebracht in  der Absicht, die tatsächliche Frachtgrund- 
lage zu erzwingen. Ausgedehnte L ntersuchungen fanden s ta tt ,  
in denen Beamte fast aller Stahlgesellschaften vernommen 
wurden, die sich aber sozusagen einstimmig gegen die von der 
Federal Trade Commission geplante Aenderung wandten.

E tw a um diese Zeit (1935) veröffentlichte das American 
Iron and Steel In s titu te  eine Schrift, welche die vor einem .Senats­
ausschuß der Vereinigten S taaten  vorgebrachten Ansichten zu­
sammenfaßte und  sieh beredt gegen das vorgeschlagene Gesetz 
wandte. Ohne ausführlicher auf diese Denkschrift einzugehen, so 
sei doch ein einziger Satz angeführt, der die A rt der Beweis­
führung kennzeichnet. In  dem Buch heißt es: „W enn die F rach t­
grundlagen nicht beibehalten würden, so h ä tte  dies eine ernstliche 
Verschiebung der Beschäftigung un ter den Mitgliedern der In d u ­
strie und einen B ruch der langjährigen Beziehungen zwischen 
Erzeugern u nd  Verbrauchern von Stahlerzeugnissen zur Folge.“

Zusammen mit  der Beseitigung der Preisunterschiede in  den 
einzelnen Bezirken durch die U nited S ta tes Steel Co. sind m it 
W irkung vom 1. Ju li 1938 an  auch die P r e is e  f a s t  a l l e r  S t a h l ­
e rz e u g n is s e  um 3 oder 4 S je  t  h e r a b g e s e tz t  worden; infolge­
dessen werden manche Verbraucher ihren S tah l um  5 bis 8 8 je t  
un ter den vorher gültigen Preisen erhalten . Im  Osten z. B. er­
richtete die Bethlehem Steel Co. eine F rachtgrundlage Sparrows

Point (Maryland) für verschiedene Erzeugnisse einschließlich 
warmgewalzter Bleche; es ist dies das erste Mal, daß eine F rach t­
grundlage östlich von Pittsburgh für dieses Erzeugnis in  K raft 
t r i t t .  Der Grundpreis für warmgewalzte Bleche betrug vor dieser 
Aenderung 2.30 8 je 100 pound (rd. 45 kg) Frachtgrundlage 
Pittsburgh, zuzüglich 30 e je 100 pound F rach t nach Baltimore, 
das nahe bei Sparrows Point liegt. Die Bethlehem Steel Co. 
setzte den Preis fü r dieses Erzeugnis auf 2.15 S, Frachtgrundlage 
Sparrows Point, fest. Zuzüglich der Fracht nach Baltim ore von 
41  ̂ c je 100 pound stellte sich der Preis auf 2,195 -S oder 8,10 8 je t 
u n ter dem Preise, zu dem die Verbraucher in  Baltim ore früher 
dieses Erzeugnis kaufen konnten. Aehnliehe Verhältnisse en t­
wickelten sich im Süden, wo die Birmingham-Preise je tz t denen 
von Chicago, P ittsburgh oder Sparrows Point entsprechen. Der 
gesamte Süden wird seinen Stahl viel billiger beziehen, was für 
die industrielle Entwicklung im  Süden von Vorteil sein dürfte.

Die amerikanischen Stahlgesellschaften, die seit m ehr als 
sechs M onaten nur in g e r in g e m  M aß e  b e s c h ä f t ig t  sind, haben 
bereits starke V e r lu s te  erlitten, die noch weiter wachsen werden, 
wenn nicht die Löhne gesenkt werden oder die Tätigkeit b e träch t­
lich zunim m t. F ast alle unabhängigen Gesellschaften sahen sich 
gezwungen, dem Vorgehen der U nited S tates Steel Co. zu folgen 
und  Fraehtgrundlagen zu errichten. U nter den neuen F rach t­
grundlagen für verschiedene Erzeugnisse befinden sich Sparrows 
Point, Buffalo und Claymont (Delaware) im  Osten. Youngstown. 
Cleveland und Middletown in Ohio, Granite City, Illinois usw.

Abgesehen von den Verlusten, welche den Stahlwerken in 
der unm ittelbaren Zukunft aus den niedrigen Erträgnissen und 
den fortgesetzt hohen Gestehungskosten erwachsen, wirken sich 
die verschiedenen Einflüsse auch auf die S ta h lv e r b r a u c h e r  
ungünstig aus. In  einem Lande, wo so große Entfernungen 
zwischen den Erzeuger- und V erbraucherstätten bestehen, bilden 
die E is e n b a h n f r a c h te n  einen sehr wichtigen K ostenbestand­
teil. E in W eiterverarbeiter z. B. im Chieagoer Bezirk, der aus­
gedehnte Handelsbeziehungen zum volkreichen Osten un terhält, 
m ag in größere Schwierigkeiten geraten als bisher, wenn er mit 
einem W eiterverarbeiter in W ettbewerb gerät, dessen W erk im 
Osten gelegen ist. weil dieser jetzt viel geringere Stahlkosten hat 
als früher und dem kaufkräftigen O stm arkt näher liegt. Manche 
Gesellschaften studieren diese Frage eifrig m it Rücksicht auf 
ihren eigenen M arkt und ihren eigenen W ettbew erb; mittlerweile 
herrscht dort einiges Zögern, die Käufe un ter dem neuen Plan 
fortzusetzen.

Die United S tates Steel Co. ha t noch keine E rklärung heraus­
gegeben, warum sie so plötzlich diese durchgreifende Aenderung 
vorgenommen h a t, doch h a t sicherlich der Druck der Regierung 
in der einen oder anderen Weise ein gut Teil zu der Entscheidung 
beigetragen. Bereits im Mai 1937 sagte Präsident R o o s e v e l t ,  
daß die Stahlpreise zu hoch seien; andere M itglieder seines 
K abinetts stim m ten dem zu. Ueberdies begann der rücksichtslose 
Kam pf der Federal Trade Commission gegen die a lten  Frac-htgrund- 
lagen Früchte zu tragen. Der Kongreß ernannte einen Ausschuß 
von 12 Männern. 6 vom Kongreß und 6 von der vollziehenden 
Behörde, um  angebliche Monopole zu untersuchen. Es war ziem­
lich sicher, daß die Stahlindustrie und ih r Verfahren der F rach t - 
grundlagen bei diesem Ausschuß besondere Beachtung finden 
würde. Das Vorgehen der U nited S tates Steel Co. nahm  dieser 
Untersuchung in gewissem Umfange den W ind aus den Segeln, 
wenigstens soweit irgendwelche Anschuldigungen auf Monopol­
bildung infolge der Frachtgrundlagen in Frage kommen.

Die letzten  Folgen der Aenderung lassen sich noch nicht 
mit  einiger Sicherheit übersehen, da sich so viele sich wider­
sprechende Meinungen gegenüberstehen. Es dürften  M onate 
vergehen, bevor die Ergebnisse genau geschätzt werden können. 
Daß eine gewisse Verlagerung der Industrie  e in treten  wird, ist 
ziemlich wahrscheinlich; es wird aber dazu erst kommen, wenn 
Erzeuger und Verbraucher ausreichende Gelegenheit gehabt 
haben, das neue Verfahren mehrere M onate lang zu prüfen.

Die Gestehungskosten sollen durch einen sofortigen A b b a u  
d e r  L ö h n e  gesenkt werden; ihre Herabsetzung um  10 oder 15 °D 
reicht aber nicht zu einem gewinnbringenden Arbeiten aus, w e n n
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sich nicht gleichzeitig die Geschäftslage erheblich bessert. Unter 
den früheren Verhältnissen h a tten  einige Gesellschaften bei einer 
40prozentigen Beschäftigung immerhin noch geringe Verdienst­
möglichkeiten, während andere weniger gut organisierte Werke 
bei dem gleichen Beschäftigungsgrad eben noch bestehen konnten. 
Obwohl die Gesellschaften die Gestaltung der Verhältnisse unter 
dem neuen Plan noch nicht übersehen können, rechnet man damit, 
daß manche Werke zu 50 % und mehr beschäftigt sein müssen, 
um bestehen zu können, wobei eine Herabsetzung der Selbst­
kosten Voraussetzung ist.

Es liegen Anzeichen vor, daß sich die Lage auf dem Eisen- 
und Stahlm arkt bessert. Umfangreiche Aufträge der Bundes­
regierung, der Staaten und Städte (diese mit Hilfe von Regie­
rungsanleihen) stehen bevor. Hinzu kommen andere günstige 
Umstände, namentlich der starke Rückgang der Lagerbestände 
in den letzten Monaten und die Tatsache, daß die Kraftwagen­
industrie bald wieder auf dem M arkt erscheinen wird mit Auf­
trägen für ihre 1939er Modelle. Seit einigen Monaten hat die 
Kraftwagenindustrie auf dem Eisen- und Stahlm arkt nur eine 
unbedeutende Rolle gespielt, weil sie über umfangreiche Vorräte 
verfügte. Ungünstig für die Zukunftsaussichten des Stahlmarktes 
ist die schwierige Lage der Eisenbahnen, die ohne Gewinn arbeiten 
und daher nichts kaufen.

Man glaubt allgemein, daß das letzte Vierteljahr 1938 das 
beste des ganzen Jahres werden wird; verschiedentlich ist man 
davon überzeugt, daß der Beschäftigungsgrad in dieser Zeit um

50 % oder womöglich sogar um 60 % höher sein wird. Preis­
erhöhungen dürften vor Jahresende eintreten, wenn die Verluste 
weiter steigen, da dann die Käufer gewöhnlich auf dem Markte 
erscheinen,°um sich vor Preissteigerungen zu schützen. In  Roh­
eisen, wo die Preisherabsetzung um 4 $ je t  nichts mit der Aen- 
derung der Frachtgrundlagen zu tu n  h a t, werden bereits gute 
Käufe getätigt. Im  wesentlichen hängt dies mit der Auffassung 
zusammen, daß die Preise eher wieder hinaufgehen dürften, als 
noch weiter zu sinken.

W ährend all dieser bedeutsamen Vorgänge auf dem Inlands­
m arkt hat man den A u s f u h r m a r k t  ziemlich aus den Augen 
verloren, doch hat sich vieles hinter den Kulissen abgespielt im 
Zusammenhang m it der Erneuerung der IR  G., an der sich auch 
amerikanische Werke beteiligt haben. Man spricht davon, daß 
die United States Steel Co., die Bethlehem Steel Co. und die 
Republic Steel Co. die einzigen Gesellschaften sind, die ein Ab­
kommen mit den europäischen W erken unterzeichnet haben; 
es finden jedoch noch Verhandlungen s ta tt ,  um auch andere 
amerikanische Werke zum Anschluß zu bewegen. In  einigen 
Fällen sollen die amerikanischen Unterzeichner einer Aenderung 
ihrer Mengenanteile zugestimmt haben, um zu verhindern, daß 
zu viel von Außenseitern geliefert wird. Inzwischen liegen die 
Ausfuhrpreise noch unter den herabgesetzten Inlandspreisen.

Die R o h e is e n -  und die S ta h le r z e u g u n g  erreichten den 
tiefsten Stand seit dem Dezember 19341).

R Vgl. S. 830/31 dieses Heftes.

D ie Eisen - und Stahlbew irtschaftung in O ester­
reich. — Zur Ausdehnung der Bewirtschaftungsmaßnahmen 
auf dem Gebiet Eisen und Stahl auf Oesterreich hat der Reichs­
beauftragte für Eisen und Stahl eine Anordnung 371) erlassen, 
die mit W irkung vom 20. Ju li 1938 an eine a llg e m e in e  M e ld e ­
p f l ic h t ,  eine V e rb ra u c h s -  u n d  B e s ta n d s a u fn a h m e ,  eine 
A n m e ld u n g  d e r  E in k a u f s a b s c h lü s s e  und einen E in k a u f -  
G e n e h m ig u n g sz w a n g  für alle von der Bewirtschaftung zu 
erfassenden Betriebe in Oesterreich vorsieht. Durch diese An­
ordnung soll die Grundlage geschaffen werden, um das im übrigen 
Reichsgebiet bisher m it Erfolg durchgeführte Bewirtschaftungs­
system  Zug um Zug auch auf Oesterreich zu erstrecken.

* **
Mit Wirkung vom 1. Juli 1938 an ist durch die „15. Anweisung 

zur Auftragsregelung für Eisen und Stahl“ des Reichsbeauf­
trag ten  für Eisen und Stahl vom 24. Juni 1938 die Eisen- und 
Stahlbewirtschaftung auf die Ostmark ausgedehnt worden, um 
hier den Bedarf der W irtschaft sicherzustellen. Insbesondere

R Reichsanzeiger Nr. 162 vom 15. Juli 1938.

sind die meisten der im übrigen Reichsgebiet schon bestehenden 
Eisen- und Stahlkontingente (M e n g e n fe s ts e tz u n g  fü r  be ­
s t im m te  Z w ecke) vom 1. Ju li 1938 an  als einheitliche Reichs­
kontingente festgesetzt worden. Dam it sind Aufträge zur Deckung 
des Eisen- und Stahlbedarfs der Inhaber dieser Kontingente, die 
in einer Anlage zu der 15. Anweisung einzeln aufgeführt sind und 
die untereinander gleich behandelt werden, nunm ehr auch in der 
Ostmark mit einer „Kontrollnum m er“ zu versehen. Soweit einige 
im übrigen Reichsgebiet bestehende Eisen- und Stahlkontingente 
noch nicht auf die Ostmark ausgedehnt wurden oder aber eine' 
Kontingentierung nicht vorgesehen ist, kann von den einzelnen 
Betrieben für diesen „nichtkontingentierten Bedarf“ ohne Er­
teilung einer Kontrollnummer bis zu 150 % der Mengen in einem 
Vierteljahr bezogen werden, die den Betrieben im Jahre 1937 im 
Vierteljahresdurchschnitt geliefert wurden. Die Anweisung be­
stimm t ferner, daß Aufträge zur Lieferung von Eisen und Stahl 
aus der Ostmark in das übrige Reichsgebiet nur erteilt, ange­
nommen und ausgeliefert werden dürfen, wenn diese Aufträge 
entweder mit Kontrollnum m em  oder mit  einer Ausfuhrkenn­
zeichnung der zuständigen W irtschaftsorganisation versehen sind.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute. 

Änderungen in der M itgliederliste.
Canzler, August, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Eisen- u. H ütten­

werke A.-G., Bochum; W ohnung: Dortm under Str. 3. 31017 
Gruber, Karl, Dipl.-Ing., Humboldt-Deutzmotoren A.-G., Abt. 

Ostm ark: Langen u. Wolf G .m .b .H .,  Wien 3, Mohsgasse 30.
23061

Hax, Ludwig, Dipl.-Ing., D urferrit G. m. b. H. für Glüh- u. H ärte­
technik, F rankfurt (Main) 17, Gutleutstr. 215; W ohnung: 
F rankfurt (Main) 1, Liebigstr. 8. 3 7 152

Helweg, Eberhard, Dr. mont., Dipl.-Ing., A. Custodis G. m. b. H., 
Wien 1, Schwarzenbergplatz 18; Wohnung: Wien 13, Fichtner­
gasse 12. 34 079

Hoffmann, Friedrich, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Fried. Krupp 
A.-G., Friedrich-Alfred-Hütte, Rheinhausen; Wohnung: Am 
Borgschen Hof 7. 37 179

Höhle, Heinz, D r.-Ing., Hoesch A.-G., Abt. Drahtverfeinerung, 
Dortm und; W ohnung: Oesterholzstr. 120. 34090

Länge, Walter, D r.-Ing., Ford Motor Company A.-G., Berlin- 
Johannisthal, Segelfliegerdamm 11; Wohnung: Pilotenstr. 15.

35 307
Lucas, Otto, Dipl.-Ing., Stahlwerke Röchling-Buderus A.-G., 

W etzlar; W ohnung: K irchstr. 24. 35330
Meier-Cortds, Ernst, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Stahl- u. Walz­

werke Großenbaum A.-G., Duisburg-Großenbaum; W ohnung: 
K arlstr. 210. 31059

Röhreke, Otto Reinhard, Dipl.-Ing., Düsseldorf 10, Scheibenstr. 47.
19 086

Roeser, Milli, Dipl.-Ing., Techn. Hochschule, In s titu t für Eisen­
hüttenkunde, Aachen, In tzestr. 1. 35 451

Ruff, Molfram, D r.-Ing., Assistent der Generaldirektion, War- 
steiner u. Herzogl. Schleswig-Holstein. Eisenwerke A.-G., 
H enriettenhütte (Bz. Liegnitz); W ohnung: Primkenau (Kr. 
Sprottau), W arstein-Heeag- Siedlung Nr. 43. 37 086

Ruppik, Herbert, Dr.-Ing., Bocliumer Verein für Gußstahl­
fabrikation A.-G., W erkstoffstelle, Bochum; W ohnung: Bülow- 
straße 20. 3 4  1 7 9

Sjögren, Nils, Dipl.-Ing., Hochofenchef, Oxelösunds Jämverks- 
aktiebolag, Oxelösund (Schweden). 2 2  185

Sonnabend, Kurt, Dipl.-Ing., Betriebschef, Bochumer Verein für 
Gußstahlfabrikation A.-G., Bochum ; W ohnung: Königsallee 159.

77083
Tönshoff, Kurt, Dipl.-Ing., M etallwarenfabrik Lütgendortmund, 

Tönshoff & Co., Lütgendortm und, Provinzialstr. 83— 85: Woh­
nung: Dortmund, Scheerstr. 15. 23179

Weibel, Gerhard, Dipl.-Ing., Berlin-Reinickendorf-Ost, Aroser 
Allee 147. 3 4  924

Zimmermann, Paul, D r.-Ing., D irektor, Ilseder H ütte, Abt. Peiner 
Walzwerk, Peine; W ohnung: G erhardstr. 7. 27161

G e s to rb e n :
Dix, Ernst, Oberingenieur, Essen-Rellinghausen. * 10. 7. 1872, 

t  16. 7. 1938. S
Kanonenberg, Ernst, Düsseldorf. * 24. 3. 1883, t  18. 7. 1938.

Z r i '  Friedrich, Dipl.-Ing R eichsbahnrat, Dresden. * 8. 6. 
1884, f  15. 7. 1938.


