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Prüfung plattierter Stahlbleche.
Von W ilh e lm  R ä d e k e r  in Mülheim (Ruhr).

(Ermittlung der Haftfestigkeit der Plattierungsschicht auf der Stahlgrundlage. Prüfung der Verformungsfähigkeit durch 
Biege- und Verdrehcersuch. Zugfestigkeit von plattierten Werkstoffen. Bedeutung con Dauerstand-, Biegewechsel- und 
Kerbschlagbiegecersuch. Gefüge u ntersuch u ng. Abschreckcer such zur Prüfung auf Haftfestigkeit zwischen Plattierung und Grund­
werkstoff bei tciederholtem Temperaturwechsel. Prüfung der Auflage auf chemische Beständigkeit und Dichtigkeit. Schweißen 

plattierter Werkstoffe und Prüfung der Schweißcerbindung.)

Alle technischen Bauwerke stehen unter physikalischen 
.und chemischen Beanspruchungen, deren Größenord­
nung und gegenseitige Beeinflussung die Werkstoffauswahl 

und die Gestaltung bestimmen. Im allgemeinen weisen nun 
die wirtschaftlichen Werkstoffe m it guten mechanischen 
Eigenschaften nicht auch gleichzeitig die höchste chemische 
Widerstandsfähigkeit auf und umgekehrt. Die N atur hat 
sich dieser Eigenart insofern angepaßt, als sie für die ver­
schiedenen Aufgaben entsprechende, zweckmäßig durch­
gebildete Organe geschaffen hat. Im pflanzlichen und 
tierischen Organismus wird die Formfestigkeit durch ver­
holzte oder knochige Gebilde gewährleistet, während die 
Haut einen Schutz vor Austrocknung tmd Zerfall derjenigen 
flüssigkeitsreichen Gewebeteile bietet, welche die chemischen 
Umsetzungen bewerkstelligen müssen. Dabei ist die Bau­
stoffauswahl dem jeweiligen Zweck angepaßt. Die Technik

Tafel 1. B e a n s p r u c h u n g e n  u n d  P r ü f u

hat dieses natürliche Vorbild nachgeahmt, wenn sie sich früh 
der Frage der Schutzhäute, also organischer und anorgani­
scher Ueberzüge. annahm. Allerdings auf einem Gebiete, auf 
dem beide Beanspruchungen höchste A n fo rd e ru n g e n  an  
F e s t ig k e i t  u n d  ch e m isch e  W id e r s ta n d s fä h ig k e it  
stellen, im Bau chemischer Geräte, h a t man lange darauf 
verzichtet, diese A u fg a b e n te ilu n g  v o rzu n e h m en . Man 
hat vielmehr versucht, auf dem Wege der Gestaltung die 
jeweiligen Aufgaben zu lösen. Dies war in den meisten Fällen 
durch Verwendung des chemisch beständigeren Werkstoffes 
unter gleichzeitiger Ueberbemessung der Wandstärke, also 
m it Werkstoffvergeudung, verbunden. In neuerer Zeit wer­
den an verschiedenen Stellen — nicht nur im rohstoffarmen 
Deutschland — Versuche gemacht, durch Anwendung p la t­
tierter Baustoffe bessere und wirtschaftlichere Gestaltungs­
formen zu erzielen.

g s m ö g l ic h k e i t e n  p l a t t i e r t e r  B le c h e .

Bean­
spruchung

Mögliche
Beanspruchongsfälle

Arbeitsformen (Erfordernis) Beansprneimngsart Angewandte Prüfung

Bei der 
Ver­

arbeitung

~_
S
"3
~

s»
->

K a lt­
verarbe itung

1. Beschneiden
2. Biegen

3. H äm m ern  (Poltern)

Abreiß m öglichkeit der P la ttiersch ich t 
Plastische Verform ung beider Schichten

O ertliche U eberbeanspruehung

Ablöse-, T rennversuch 
Biege-, V erdrehungs-, 

K erbschlagversuch 
K ugeldruckversuch

W arm ­
verarbe itung

1. W arm biegen
2. Spannungsfreiglühen
3. Schweißen
4. V ergü ten1)

P lastische Verform ung beider Schichten 
Schubspannungen, Verziehungen 
Diffusion der Metalle 
Diffusion. H ärtung  auf der Eisenseite

W arm biegeversuch

G efügeuntersuchung 
V ergütungsversuch

B eobachtung w ährend  der V erarbe itung
B etriebliche B ew ährung beim Bodenpressen. A bdrehen. 

V ergüten  großer Bleche

•
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Betrieb

O

B eanspruchung 
in  der K ä lte

1. In n e n : D ruck
2. In n e n : V akuum

Z ugbeanspruchung
D ruckbeanspruchung

K altzugversuch 
Biege wechselversuch

in der W ärm e
1 . In n e n : D ruck
2. In n e n : V akuum
3. Plötzliche A bkühlung

Z ugbeanspruchung
D ruckbeanspruchung
A bsprengen der P la ttierungssch ich t

W arm zug-, W arm ­
biegeversuch 

A bschreckversuch
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W irkung auf 
g la ttes Blech

1 . Chemische B eständ ig ­
ke it

2. D ichtigkeit

Anfressung der F läche

B evorzugte K orrosion  unedleren  Me- 
talles

B estim m ung des Ge­
w ichtsverlustes 

F a rb in d ik a to r

W irkung auf 
Schw eiß­

verb indung

1. Chemische B eständ ig ­
ke it

2. D ichtigkeit

Anfressung der Fläche

B evorzugte K orrosion  unedleren  Me- 
t alles

R öntgen- u n d  m etallo- 
graphische P rü fung  

B iegeversuch, F a rb ­
ind ika to r, Gewichts­
verlust

B eobachtung w ährend  des B etriebes

fl Bei nich trostenden  S tählen .
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E r g e b n i s s e  v o n  H a f t f e
Eine Umstellung vom Voll­

blech aus einem einheitlichen 
Werkstoff auf das aus zwei 
oder drei verschiedenen Werk­
stoffen p l a t t i e r t e  B lech  läßt 
sich im großen aber erst dann 
verantworten, wenn der Beweis 
völliger oder besserer Betriebs­
sicherheit erbracht ist. Aus die­
sem Grunde muß den W e rk ­
s to f fe ig e n s c h a f te n  u nd  
ih re r  p rü f te c h n is c h e n  
E rfa s su n g  b eso n d e res  
A u g en m erk  zu g ew en d e t 
werden. Zur besseren Ueber- 
sicht wurde in Tafel 1 versucht, 
die an plattierten Blechen auf­
tretenden Beanspruchungen 
mit den möglichen Prüfarten 
zusammenzufassen. Fast alle 
in der gängigen Werkstoff­
prüfung gebräuchlichen Ver­
fahren kommen auch hier zur 
Anwendung. Bei der Auswer­
tung der Prüfungsergebnisse 
ist jedoch eine Einfühlung in 
die Eigenart des Verbundwerk­
stoffes notwendig. Die wichtig­
sten Beobachtungen in dieser 
Richtung sollen hier kurz zu­
sammengestellt werden.

Mechanische Prüfung von 
Verbundwerkstoffen.

Die beim Verformen p lat­
tierter Bleche auftretenden Be­
anspruchungen in der Plattierungsebene lassen sich in zwei 
Komponenten zerlegen, von denen die eine parallel, die 
andere senkrecht zur Blechebene verläuft. Die letztere hat 

das Bestreben, die Plattierungs­
schicht von der Unterlage zu tren­
nen, wie es in Bild 1 zum Aus­
druck kommt. Eine z a h le n m ä ­
ß ige E rfa s su n g  der entgegen­
wirkenden H a f tk r a f t  hat zwar 
keine unmittelbare praktische Be­
deutung, da bei der Bearbeitung 
und nachher im Betrieb wohl 
stets die zusammengesetzten Be­
anspruchungen auftreten. Jedoch 

dürfte sich, wenn erst umfangreichere Erfahrungen vorliegen, 
eine gewisse Abhängigkeit zwischen bestimmten Bean­
spruchungsformen bei der Bearbeitung und der Größenord­
nung der H aftkraft ableiten lassen, in ähnlicher Form, wie 
man heute roh ein festes Verhältnis zwischen Dauerfestigkeit 
und den statisch im Kurzversuch ermittelten Festigkeits­
werten annimmt.

Es ist nun gelungen, diese Beanspruchungsform versuchs­
mäßig nachzuahmen und die zwischen den beiden mitein­
ander verbundenen Metallen vorhandenen Haftkräfte zu 
messen. Die H e rs te l lu n g  der h ie r fü r  n o tw e n d ig e n  
P ro b e n  ist in Bild 2 wiedergegeben. Sie erfolgt so, daß zwei 
Ausschnitte aus einem plattierten Blech mit der Plattierungs­
seite zueinander durch Hartlötung verbunden und nach An­
schweißen oder Anlöten von Verlängerungsstücken zu einem 
Zerreißstab mit kreisförmigem Querschnitt verarbeitet wer­
den. Beim Ziehen in der Zerreißmaschine muß dieser Stab an

Zahlentafel 2.
s t i g k e i t s p r ü f u n g e n  a n  p l a t t i e r t e n  S t a h lb l e c h e n .

Plattierungs­
metall

Pro­
ben

Nr.

Blech­
dicke

mm

Dicke
der

Auflage
mm

Haft­
festigkeit

kg/mm2

Lage des Bruches Bemerkungen

1 50 5 >  H,V in  Lötstelle —

2 50 5 > 1 7 ,8 in  L ötstelle —

3 50 5 >  15,7 in  L ötstelle —

4 50 5 >  13,2 in  L ötstelle —

5 50 5 14,5 in  P la ttierungsebene Fehlstelle von 3,5 mm Dmr.
6
7
8 
9

50
50
50
50

5
5
5
5

12,5
>  9,1
>  15,5
>  10,9

in P lattierungsebene 
in  L ötstelle 
in  L ötstelle 
in  L ötstelle

Stelle m it geringer H aftung

K upfer 10 50 5 >  27,2 im  S tah l —

11 50 5 >  24,6 im  K upfer —
12 50 5 >  24,6 im  K upfer —
13 50 5 >  27,5 im  S tah l K upfer auf 1,5 m m  abge­

hobelt
14 50 5 >  26,9 im  S tah l —

15

16

24

24

7

7

9.5

7.5

in  P la ttierungsebene 
zwischen beiden 
Kupferschichten

| Versuch, k u p fe rp la ttierte s 
> Blech durch  K up fe rau f­

lage zu v e rstärk en
17 25 6,25 >  18,9 in  L ötstelle —
18 25 6,25 19,3 in P la ttierungsebene

19 18 5 >  13,2 in  Lötstelle
20 18 5 >  12.5 in Lötstelle —

Nickel 21 18 5 >  15,3 in L ötstelle Nickel auf 1,5 mm abgehobelt
22 18 5 24,1 in P la ttierungsebene —
23 18 5 >  13,2 in Lötstelle —
24 12 1,5 >  26,5 in  L ötstelle —

N ich t­
rostender 

S tahl 
m it 

18 % Cr 
und 

8 %  Ni

25 12 1,5 >  20,7 in L ötstelle —
26 12 1,5 >  11,3 in  L ötstelle —
27 12 1,5 >  19,9 in  L ötstelle —
28 12 1,5 >  15,8 in L ötstelle —
29 12 1,5 >  22,7 in  L ötstelle —
30 12 1,5 >  16.6 in L ötstelle —
31 12 1,5 >  19,1 in L ötstelle —
32 12 1,5 >  19,6 in Lötstelle —

33 12 1,5 >  19,9 in  L ötstelle —

der schwächsten Stelle zu Bruch gehen. Die geschilderte Prüf- 
art hat allerdings den Nachteil, daß sich höhere Haftkräfte, 
als sie die angewandte Hartlötung zu liefern vermag, nicht 
messen lassen. Immerhin gelangt man so zu einer meßbaren

Bild 1. Ideale Bestimmung 
der Haftfestigkeit zwischen 
Stahl und Plattierungs­

schicht.

ZP/attierte B/eche 
S ’Stahl, P-P/attierungsb/ech

Bin sägen des P/attierungsmetaHes 
und Anspitzen der Stahlseile.

K

111 : * X  '

Hart/öten des Plattierungsmeta/Is (H) und Anschweißen(A)  
eon Iterlängerungen(P) an der Stahlseile.
Ausdrehen einer Zerreißprobe längs der gestrichelten Linie. 9

Bild 2. Herstellung einer Probe zur Prüfung der 
H aftfestigkeit p la ttie rte r Schichten.

Größenordnung der H aftkraft, die erheblich über den bei dei 
Bearbeitung auftretenden Beanspruchungen liegt. Vorver 
suche mit Lötungen von Stahl auf Stahl ergaben im allge 
meinen Haftfestigkeitswerte zwischen 15 und 20 kg/m m 2, be 
besonders gut ausgefallenen Lötungen zwischen 20 unc 
25 kg/mm2. Man ist also bei dieser Arbeitsweise mit den 
Meßbereich zu einer Größenordnung gekommen, die für di< 
höchsten betrieblichen Beanspruchungen ausreichen dürfte 
Um die Schweiß- oder Lötstelle in A ( Bild 2) noch zu ent
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lasten, kann man den M ittelteil der Probe noch eindrehen,
entsprechend Bild 4.

E rgebn isse  d e r a r t ig e r  H a f t f e s t ig k e i t s p rü f u n g e n  
sind in Zahlentafel 2 und Büd 3 zusammengestellt. Folgende 
Schlüsse scheinen wichtig zu sein. Von 18 kupferplattierten 
Proben sind 8 in der Lötstelle bei Beanspruchungen zwischen 
8 9 und 19,1 kg/mm2 gerissen; die Haftfestigkeit des Kupfers 
auf Stahl liegt also über diesen Werten. Bei den Proben 5

Bild 3. Aussehen verschiedener zerrissener Haftfestigkeitsproben.
x 1

Bild 4. Neuere Form der Haftfestigkeitsprobe; Probe an der 
inneren Lötstelle gerissen.

und 6 war der Bruch in der Berührungsebene zwischen Kup­
fer und Stahl, die zweckmäßig als Plattierungsebene zu be­
zeichnen ist, bei 12,5 bis 14,5 kg/m m 2 erfolgt. Auf der Bnich- 
fläche waren örtlich begrenzte Fehlstellen zu bemerken, an 
denen keine oder nur eine schlechte Haftung zu erwarten war. 
Solche Fehler waren bei der Probe 18, die bei 19,3 kg/m m 2 
in der Plattierungsebene riß, nicht vorhanden; jedoch ließen 
bestimmte Einzelheiten bei der Prüfung des metallograplii- 
sc-hen Schliffes darauf schließen, daß in diesem Falle noch 
nicht die höchstmögliche Haftfestigkeit erreicht war. Welche 
hohen Werte erzielbar sind, beweisen die Proben 10 und 14, 
bei denen der Bruch jeweils im Kupfer oder sogar im Stahl 
bei Beanspruchungen von über 25 kg/m m 2 erfolgte. Dabei 
waren in der Plattierungsebene selbst noch erhebliche Zu­
satzbeanspruchungen durch die Querzusammenziehung des 
Kupfers aufgetreten. Bei der Untersuchung der Kickei­
plattierung erfuhr die einzige Probe, die in der Plattierungs­
ebene gerissen ist, eine Beanspruchung von 24,1 kg/m m 2. Bei 
den Versuchen an einem mit nichtrostendem Stahl plattierten 
Blech war selbst bei Beanspruchungen über 26,5 kg/m m 2 
der Bruch nur in der Lötstelle erfolgt.

Vach den geschilderten Ergebnissen kann man ungefähr 
Hie Zahlentafel 3 über die H a f t f e s t ig k e i t  d e r  g e n a n n te n  
P la tt ie ru n g s s c h ic h te n  a u f  S ta h l  zusammenstellen. Um

Zahlentafel 3. H a f t f e s t i g k e i t  v o n  P l a t t i e r u n g s ­
m e t a l l e n  a u f  S t a h l g r u n d l a g e .

Plattierungsmetall Haftfestigkeit 
in kg/mm8

Kupfer
bei kleinen Fehlstellen  ........................
frei von F e h l s t e l l e n .................................
höchste W e r t e ..........................................

>  12,0 
19,0

>  27,5

Nickel . . ~  24,0

Nichtrostender S tah l m it 1 8 %  Cr und 
8 % Ni ........................................................ >  26,5

eine Beeinflussung der Plattierungssehieht durch die H art­
lötung zu vermeiden, wurde der geschilderte Haftfestigkeits­
oder Trennversueh, wie man ihn auch nennen könnte, an ver­
hältnismäßig dicken Blechen und Plattierungsstärken durch­
geführt. Aus den bisherigen Erfahrungen geht aber hervor, 
daß bei geringerer Blechstärke, also einem größeren Ver- 
walzungsgrad, noch eine weitere Erhöhung der Haftfestig­
keit erreicht wird.

Da der Trennversueh für den Betrieb zu umständlich ist, 
mußte eine den Bedürfnissen der W erkstatt entsprechende 
einfachere Prüfung ausfindig gemacht werden. Als solche 
ist der B ie g e v e rsu c h  anzusehen, der so durchgeführt wird, 
daß ein 20 bis 25 mm breiter Streifen um 180°, d. h. so weit 
gebogen wird, daß die gebogenen Schenkel parallel stehen. 
Die Plattierungsschicht ist dabei nach außen und innen zu 
verlegen. In der Längsmitte der Proben treten auf der P lat­
tierungsseite reine Zug- oder Druckbeanspruchungen auf. 
Da sich aber in der Biegestelle der ursprünglich rechteckige 
Querschnitt in einen mehr trapezförmigen verwandelt, 
müssen in der Berührungsebene der beiden Metalle zusätz­
liche Schubspannungen auftreten. Mehr oder weniger große 
Fehler in der Haftung müssen sich also bemerkbar machen. 
Dies wurde in der Tat auch versuchsmäßig bestätigt. Die 
Auswirkungen einer örtlichen Fehlerscheinung an der Biege­
probe eines sonst einwandfrei plattierten Bleches (Silber auf 
Stahl) ist in Bild 5 wiedergegeben. Auch da, wo infolge gerin­
ger Verformungsfähigkeit des Grundwerkstoffes oder der 
Plattierungsschicht die hohe Biegebeanspruchung nicht aus­
gehalten wird, liefert der Biegeversuch bei richtiger Aus­
deutung noch brauchbare Schlüsse auf die Haftfestigkeit.

Bild 5. Auswirkung einer Fehlstelle beim Biegeversuch eines 
silberplattierten Stahlblechs.

Int Vergleich zum Biegeversuch gibt der V e rd re h u n g s ­
v e rsu c h  eigentlich keine neuen Erkenntnisse. Auch bei ihm 
treten an der Außenkante zwischen den beiden Metall­
schichten Zug- und Schubbeanspruchungen, allerdings in 
geringerem Umfange, auf. Deshalb äußern sich bei dieser 
Prüfart nur gröbere Bindungsfehler oder verhältnismäßig 
geringe Haftfestigkeit. F ür das betriebliche Verhalten dürfte 
sie aber in manchen Fällen hinreichende Auskunft geben.

Viele Kalt- und Warmverformungsarbeiten an plattierten 
Blechen setzen die Anwendung von geeigneten Werkzeugen 
(Hämmern, Stempeln und Biegewalzen) voraus, bei denen 
es nicht immer vermeidbar ist, daß der Druck auf der Seite 
des Plattierungsmetalles angewandt wird. Auch hier kann 
man durch ein verhältnismäßig einfaches Prüfm ittel Auf­
schlüsse über das Verhalten des Werkstoffes erhalten. Ein 
Schnitt durch K u g e le in d rü c k e , die n a c h  dem  b e k a n n ­
te n  B r in e llv e r f  a h re n  hergestellt sind, läßt den Werkstoff­
fluß deutlich erkennen. Wie sehr sich z. B. weiche und harte 
Plattierungsschichten in ihrem Verhalten unterscheiden, 
lehrt Bild 6. Beide Eindrücke wurden m it einer Druck-
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belastung von 3000 kg durch eine 10-mni-Kugel erzeugt. 
Ein Teil des Kupfers wurde hierbei zur Seite gedrängt und 
erscheint als wulstförmige Aufwerfung, während sich der 
härtere, nichtrostende Stahl muldenförmig nach unten ge­
zogen und die Verformung auf die Stahlunterlage übertragen 
hat, ohne in.seiner Stärke geschwächt zu sein. Die Wirkung 
verschiedener Plattierungsstärken zeigt Bild 7 am Kupfer. 
Bei dickerer Auflage liegt das gesamte verformte Volumen im 
Kupfer. Dasselbe gilt auch für harte Auflagen, wie dies aus 
dem unteren Tei] von Zahlentafel 4 hervorgeht. Aus diesen Be­
obachtungen läßt sich die Arbeitsregel ableiten, daß bei Ver- 
formungswerkzeugen, die m it der plattierten Schicht in Be­
rührung kommen, das Verhältnis zwischen dem Werkzeug­
halbmesser und der Plattierungsstärke möglichst groß sein 
sollte. Beachtet man diese Vorschrift, so ist weiter keine 
übertriebene Aengstlichkeit in der Verarbeitung auch weicher 
Plattierungsmetalle notwendig. Man hat nämlich die Beob­
achtung gemacht, daß kupferplattierte Bleche, selbst wenn 
man sie zur Erzielung besonders ausgefallener Bodenformen 
polterte, keinerlei Verletzungen in der Auflage erfuhren.

Bild 6. Auswirkung der H ärte der Plattierungsschicht 
beim Kugeldruckversuch.

Oben Kupfer auf Stahl, unten nichtrostender Stahl auf weichem Stahl.

Wie schon vorher erwähnt wurde, setzen sich die heim 
Biegen von Verbundwerkstoffen in der Berührungsebene ent­
standenen Spannungen aus zwei Komponenten zusammen. 
Die senkrecht zur Blechebene wirkende wurde als die gefähr­
lichere angesehen. Die andere, parallel zur Blechebene ver­
laufende, wird versuchstechnisch durch den üblichen Z u g ­
v e rsu c h  nachgeahmt. Es zeigte sich in der Tat, daß selbst 
bei nicht sehr festen Verbindungen trotz des erheblichen 
Unterschiedes im Elastizitätsmodul beider Metalle im Gebiet 
des überwiegend einachsigen Spannungszustandes, d. h. bis 
zum Beginn der Einschnürung, keinerlei Trennungserschei­
nungen auftraten. E rst im eingeschnürten Gebiet wurde bei 
geringer Haftung gelegentlich eine Trennung der Schichten 
beobachtet. Da der Zugversuch somit unempfindlicher als 
die Biegeprüfung ist, kommt ihm für die Beurteilung der 
Haftfestigkeit nur eine untergeordnete Bedeutung zu.

Dagegen vermag nur der Zugversuch über die wichtige 
Frage, welchen betrieblichen Beanspruchungen die aus Ver­
bundblechen hergestellten Geräte ausgesetzt werden dürfen, 
Auskunft zu geben. Durch eingehende Messungen an der 
Zerreißprobe war es möglich, zu entscheiden, ob die P l a t ­
t ie r u n g s s c h ic h t  die Beanspruchungen mit aufnimmt oder 
ob sie nicht a ls  t r a g e n d  an z u se h e n  ist und bei Wand­
stärkenberechnung deshalb unberücksichtigt bleiben muß. 
W. R ä d e k e r  und E. S c h ö n e 1) wiesen nach, daß die P lat­
tierungsschicht in der Tat an der Aufnahme der Bean­
spruchungen beteiligt ist. Man konnte sogar aus den Festig­
keitswerten von Plattierungsauflage und Stahlunterlage,

2) Z . V D I 80 (1936) S. 1163 /65 .

Z ahlentafel 4. V e r d r ä n g u n g  d e r  P l a t t i e r u n g s s c h i c h t  
d u r c h  d e n  K u g e l e i n d r u c k  (1 0 /3 0 0 0 ) .

Auflagemetall

Un-
verletzte

Dicke
der

Auflage
mm

Ein­
druck-
durch-
messer

mm

Auflage
an

tiefster
Stelle
mm

Schwä­
chung

mm

Schwä­
chung 

in %  der 
ursprüng­

lichen 
Dicke

K upfer

5,40
2,75
1,80
0,60

7,50
6,95
7,55
5,75

4,23
1,60
1,03
0,38

1,17
1,15
0,77
0,22

21,6
42.0 
42,8
37.0

N ich trostender S tah l 
m it 18 %  Cr und  

8 %  Ni

3,40
1,00

4,85
5,35

3.00
1.00

0,40
0,00

11,8
0,0

unter Berücksichtigung des Dickenverhältnisses, eine Durch­
schnittsfestigkeit des gesamten plattierten Bleches errechnen. 
Bei den damaligen Untersuchungen bestand allerdings zwi­
schen errechnetem und tatsächlichem Festigkeitswert ein ge­
ringer Unterschied, weil von den auf geringe Stärke ausge­
walzten Plattierungsschichten keine besonderen Zerreiß­
proben hergestellt werden konnten. F ür ihre Festigkeit

Bild 7. Auswirkung der Dicke der Plattierungsschicht 
beim Kugeldruckversuch. (Kupfer auf Stahl.)

mußten vielmehr die an der Ausgangsplatine ermittelten 
Werte eingesetzt werden, so daß ihre durch Walzung und 
Wärme bewirkte Veränderung unberücksichtigt blieb. An 
einem kürzlich hergestellten dicken kupferplattierten Blech 
bot sich nun die Gelegenheit, einen einwandfreien Vergleich 
durchzuführen; das Blech war so stark, daß sich die Tren­
nung der 25 mm dicken Stahlgrundlage von der 6,3 nun 
dicken Kupferplattierung durch einen Scheibenfräser durch­
führen ließ. Das plattierte Blech zeigte eine Zugfestigkeit 
von 34,4 kg/mm'2. Aus der Zugfestigkeit des Stahles mit 
38,3 kg/mm2 und der des Kupfers mit 22,7 kg/m m 2 er­
rechnet sich ebenfalls genau 34,4 kg/m m 2, wenn man volle 
Beanspruchung der Plattierungsauflage voraussetzt. So be­
steht wohl kein Grund, bei Wanddickenberechnungen die 
Plattierungsauflage auszuschließen. Dies gilt auch für Be­
anspruchungen in der Wärme.

Im Rahmen der Untersuchungen über den Zugversuch 
ist noch eine weitere Besonderheit zu erörtern. Bekanntlich 
haben die austenitischen, korrosionsbeständigen Stähle bei 
20° eine Zugfestigkeit von etwa 60 kg/nun2. Sie werden auf 
einen Stahl von etwa 42 kg/m m 2 Zugfestigkeit aufplattiert. 
Es war bisher üblich, bei Wanddickenberechnungen diese 
42 kg/mm2 einzusetzen. Man berücksichtigt dabei nicht, daß 
das f e r t ig  p l a t t i e r t e  B lech  z u r E rz ie lu n g  h ö c h s te r  
K o rro s io n s b e s tä n d ig k e i t  d e r  A u s te n i ts c h ic h t  noch 
v e r g ü te t  wird, wobei die Z u g fe s t ig k e i t  des G ru n d ­
w e rk s to f fe s  erhöht wird. Da man bei jedem anderen ver­
güteten Werkstoff die jeweils durch Wärmebehandlung er­
zielten und nicht die im normalgeglühten Zustande vor­
handenen Festigkeitswerte in Rechnung: stellt, sollte dies
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auch bei plattierten Bleehen zulässig sein. Die Forderung 
nach einem legierten Vergütungsstahl als Grundwerkstoff 
ist hier insofern überflüssig, als wegen der vorwiegend gerin­
gen Dicke eine mangelhafte Durchvergütung oder das Auf­
treten von Eigenspannungen nicht zu befürchten ist. Dabei 
dürfte das Heruntergehen auf eine den tatsächlichen Festig-

Normalge glüht. T on 1100® in Wasser abgeschrecix.
Zugfestigkeit 12,7 kg; mm1. Zugfestigkeit 67,5 kg mm -.

Büd 8 und 9. E i n f l u ß  d e s  A b s c h r e c k e n s  a u f  d i e  Verformbarkeit einer Plattierung 
von n i c h t r o s t e n d e m  S t a h l  m i t  18 °n Cr u n d  8 Ni a u f  weichem S t a h l .

urteilung der Verbundwerkstoffe als solcher beibringt. ist er 
für die allgemeine Prüfung entbehrlich. Zur Kennzeichnuni: 
der Glüh- und Gefügeeigenschaften des Blechgrundwerk­
stoffes behält er naturgemäß unvermindert seine Bedeutung. 
Der Schlagquerschnitt ist dann so zu legen, daß er die Plat- 
tierangsebene nicht schneidet.

Alle Dauerversuche, so­
wohl die statischen als auch 
die dynamischen, haben 
nur dann Zweck, wenn die 
danach geprüften 'Werk­
stoffe auch wirklich hohen 
Beanspruchungen in der 
Wärme oder starkem Span- 
nungsweehsel ausgesetzt 
sind. Aach den bisherigen 
Erfahrungen stehen Geräte 
aus plattierten Blechen 
kaum unter solchen Be­
anspruchungen. und wo sie 
zu erwarten sind, kommt 
die Wirkung chemischen 
Angriffs hinzu, so daß eine 
Prüfung, die den Beson­
derheiten des Einzelfalles 
Rechnung träg t, ange­
bracht ist. Von einer Vor-

keitswerten entsprechende Wanddicke schon deshalb wün­
schenswert sein, weil damit ein leichterer und somit w irt­
schaftlicherer Wärmeübergang sowie bessere Schweißmög- 
hchkeit verbunden ist.

Bereits bei mehreren m it nichtrostendem Stahl p lat­
tierten Blechen wurde die Zusammensetzung des Grund­
werkstoffes so eingestellt, daß seine Zugfestigkeit nach Aor- 
malglühung etwa 45 kg mm- betrug. Aach dem Abschrecken 
von 1100* lag dann die Zugfestigkeit bei 60 bis 68 kg/mm3 
und die Dehnung (&5) bei 10 bis 12%. In welchem Umfange 
ein derartig wärmebehandelter Werkstoff noch verformungs­
fähig ist. zeigen Büd S und 9. Verwendet man zum Schweißen 
solcher Bleche austenitische Zusatzwerkstoffe, die eine ge­
ringe Wärmewirkung haben und eine Schweiße von vorzüg­
licher Festigkeit und Zähigkeit ergeben, so dürften sieh ohne 
Schwierigkeiten Schweißnähte erzielen lassen, die eine 
Höchstbewertung der A aht rechtfertigen.

Es ist h i n r e i c h e n d  bekannt, wie schwer schon bei einheit­
lichem Werkstoff die beim K e rb s c h la g b ie g e v e rs u c h  er­
haltenen Zahlenwerte in eine Beziehung zu den betrieblichen 
Eigenschaften des Werkstoffes zu bringen sind. Um so mehr 
ist bei Verbundwerkstoffen überhaupt von einem Vergleich 
der Zahlenwerte abzuraten. Es bleibt also allein eine Beur­
teilung des Bruchaussehens möglich. Die in der Kerbschlag- 
probe entstehenden Verformungsvorgänge und die damit zu­
sammenhängenden Spannungen dürften sich kaum grund­
sätzlich von denjenigen der bisher genannten Proben, also 
vorwiegend der Biege- und Zerreißprobe, unterscheiden; 
allerdings ist die Verformungsgeschwindigkeit beim Kerb- 
schlagversuch erheblich höher. Dieser Gesichtspunkt ist für 
die praktische Beurteilung in den wenigsten Fällen von Be­
deutung. Darüber hinaus zeigten die Versuche, daß auch 
bei dem schnellen Verformungsvorgang keine Unterschiede 
oder eine Beeinträchtigung der Haftfestigkeit zu beobachten 
war. Die Proben in Büd 10 wurden aus Blechen mit Aickel- 
plattiemng hergestellt. Die Schlagrichtung lag einmal 
parallel und einmal senkrecht zur P la tt ierungsebene. Die 
untere Probe beweist, daß die Kerbwirkung bei günstiger 
Lase an der Plattierungsebene abgelenkt wird. Da der Kerb- 
schlagversuch somit k e i n e  neuen Gesichtspunkte zur Be­

nähme von D a u e rs ta n d v e rsu c -h e n  wurde deshalb bis­
her abgesehen, und die Durchführung von B ieg ew eeh se l-  
v e rsu c h e n , die an einer umfangreichen Reihe von Blechen 
mit Plattierungen aus Kupfer, AickeL Monel oder nicht­
rostendem Stahl vorgenommen wurde, sollte mehr das Ver-

Bild 10. Bruchaussehen von Kerbsehlagproben 
aus nickelplattiertem  Stahl.

halten der in der Grenzebene zwischen Stahlgrundlage und 
Plattierungsmetall entstandenen Diffusionsschicht prüfen. 
Bei keiner einzigen der Proben, deren LastweehselzahJen bis 
etwa 10 X 10* und deren höchste Belastungen in der Außen­
faser bis auf über 20 und teilweise bis auf über 50 kg nun3 
getrieben wurden, war eine Auflockerung oder gar eine Tren­
nung in der Plattienmgsebene erfolgt. Das gleiche ergab sich 
bei Biegewechselversuchen in der Wärme, die bei Tempera­
turen von 100. 200,300,400 und 500® durchgeführt wurden. 
Gut hergestellte Verbundwerkstoffe sind somit bei schwingen­
den Beanspruchungen nicht irgendwie bevorzugt gefährdet.
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Gefügeuntersuchungen an plattierten Stählen.
Während die mechanischen und die später noch zu schil­

dernden chemischen Prüfverfahren dem Verbraucher der 
plattierten Bleche einen Maßstab für die zumutbaren Bean­
spruchungen in die Hand geben, ist dies bei der metallo- 
graphisclien Prüfung nicht unmittelbar der Fall. Im Zu­
sammenhang mit den anderen gibt sie die Möglichkeit, über 
das Zustandekommen der Haftung Auskunft zu erhalten und 
die Ursache von Fehlerscheinungen klarzulegen.

In einer früheren Untersuchung2) wurde nachgewiesen, 
daß vorwiegend zwei E rs c h e in u n g e n  fü r  das M aß der 
H a f tu n g  v e ra n tw o r t l ic h  sind, die mechanische Ver­
zahnung und die Diffusion der Metalle. Außerdem besteht 
noch eine dritte Möglichkeit, nämlich das Ineinanderwachsen 
der Kristallite beiderseits der ursprünglichen Berührungs­
ebene. Dies ist besonders dann wirksam, wenn zwei Metalle 
mit verwandtem Gitteraufbau miteinander p la ttiert werden. 
Bei einem Laboratoriumsversuch wurde Kupfer auf Kupfer 
bei niedriger Temperatur plattiert. Die Messung ergab in 
diesem Falle eine Haftfestigkeit von 7,5 bis 9,5 kg/mm2. 
Die Berührung der Metalle war trennschichtlos. Jedoch war 
die Berührungsebene durch eine zweifache Schicht feinster 
Kristallite gekennzeichnet. Durch 40 min langes Glühen bei 
1000 bis 1050° wurde die Haftfestigkeit auf 11,9 bis 
12,8 kg/mm2 erhöht; die Kristallite waren von beiden Seiten 
über die Berührungsebene hinausgewachsen.

Die E in w irk u n g  d er D iffu s io n  au f d ie H a f t f e s t ig ­
k e i t  ist versuchstechnisch nur sehr schwer zu klären. Wegen 
der im Schliffbild erkennbaren feinen Verzahnung beider 
Metalle läßt sich eine chemische Prüfung über den Umfang 
der Diffusion in unmittelbarer Nähe der Berührungsebene 
kaum ausführen. Das Maß der Diffusion kann man in 
manchen Fällen an Gefügeveränderungen abschätzen. In 
Bild 11 laufen z. B. parallel zur Grenze zwischen Ferrit und 
Plattierungsmetall feine Einschlüsse, die offenbar aus nicht 
entfernten oder nichtlöslichen Oxyden bestehen. Ihre Lage 
kennzeichnet die ursprüngliche B er ührungs ebene, und ihr 
Abstand von der jetzigen Grenzebene gibt die Menge Ferrit 
an, die durch eingewandertes Fremdmetall in Austenit um­
gewandelt wurde. Es gibt sogar Fälle, in denen durch Diffu­
sion eine Verringerung der Haftfestigkeit erzeugt wird. So 
bilden sich zwischen Nickel bzw. nichtrostendem Stahl und 
dem ferritischen Grundwerkstoff stärkere Martensitschich­
ten, wenn man die betreffenden plattierten Bleche längere 
Zeit auf etwa 1150 bis 1200° erhitzt; dies hat eine deutlich 
merkbare Verringerung der Haftfestigkeit zur Folge. Auch 
hieraus wieder leitet sich die Arbeitsregel ab, plattierte Bleche 
nicht ohne Grund bei übermäßig hohen Temperaturen zu 
lange zu glühen.

D u rc h  b e so n d e re  b e t r ie b s te c h n is c h e  M a ß n a h ­
m en bei der Vorbereitung, der Walzung und nachträglichen 
Glühung der plattierten Bleche kann man a lle  d re i E in ­
f lü sse  so a b s tim m e n , daß  sie e in  H ö c h s tm a ß  an  
H a f t f e s t ig k e i t  ergeben . Darin liegt ein Teil der beson­
deren Erfahrungen der Herstellerwerke hochwertiger P lat­
tierungen. Folgende Aufstellung zeigt an den Ergebnissen 
eines Laboratoriumsversuches, in welcher Richtung mecha­
nische Durcharbeitung und erhöhte Temperatur verbessernd 
auf die Haftfestigkeit einzuwirken vermögen. Die Haftfestig­
keit einer 6,3 mm dicken Kupferschicht auf einem 18,7 mm 
dicken Stahlblech betrug 8 kg/mm2. Nach Herunterwalzen 
bei 850° auf 19 mm Gesamtdicke lag die Haftfestigkeit bei 
11,1 bis 15,5 kg/mm2, auf 11 mm bei 15 bis 18 kg/mm2. 
Wurde die Verformung bei 1000° vorgenommen, so erreichte 
die Haftfestigkeit nach Herunterwalzen auf 19 mm Gesamt­

2) Z . M e ta llk d e . 29 (1937) S. 1 /8 .

dicke 17,6 bis 18,5 kg/mm2, bei Walzen auf 11 mm 18,1 bis
20,6 kg/mm2.

Z uw eilen  v e r m i t t e l t  d ie G e fü g e b e o b a c h tu n g  
au c h  E in b lic k e  in  G e s e tz m ä ß ig k e ite n ,  die sonst 
schwer erklärbar waren. So nahm die Haftfestigkeit bei be­
stimmten Plattierungen mit zunehmendem Legierungsgehalt 
des Grundwerkstoffes unerwartet ab. Die Schliffbeobach­
tung zeigte dann auf der Plattierungsebene in zunehmendem 
Umfange Oxydeinschlüsse, die offenbar in beiden Metallen 
nicht löslich waren. Es möge hier erwähnt werden, daß nicht 
immer beim Vorhandensein von Oxydeinschlüssen die Haft­
festigkeit schlecht sein muß. Hier sprechen auch noch andere 
Einflüsse, wie die Form und Festigkeit der Oxyde und der 
Umfang der Kerbwirkung, die sie auf das umgebende Gefüge 
ausüben, eine Rolle.

X  4 0 0

Bild 11. Schliff durch ein m it austenitischem  Chrom-Nickel-Stahl 
p lattiertes Stahlblech.

In das Gebiet der Gefügeprüfung gehört auch noch die 
U n te rs u c h u n g , ob d ie  P la t t i e r u n g  b e i den  s t ä r k ­
s te n ,  d u rc h  p lö tz l ic h e s  E rw ä rm e n  o d e r A b k ü h len  
e rz e u g te n  S p a n n u n g e n  f e s tb le ib t .  Eine Probe, die sich 
in dieser Richtung gut bewährt hat, besteht darin, Blech­
stücke von 50 X  100 mm2 auf die höchsten zulässigen Tem­
peraturen ■— bei Kupfer bis 1000°, bei Nickel und nicht­
rostenden Stählen bis 1250° — zu erhitzen, in kaltem Wasser 
abzuschrecken und diesen Vorgang beliebig oft zu wieder­
holen. Gute Plattierungen halten derartige Beanspruchun­
gen ohne Ablösungserscheinungen aus, einerlei, ob sich die 
durch die verschiedene Wärmeausdehnung erzeugten Span­
nungen ausgleichen können oder nicht; das letztere ist z. B. 
bei doppelseitigen Plattierungen der Fall.

Chemische Prüfung der Verbundwerkstoffe.
Bei den meisten chemischen Verfahren, bei denen man 

plattierte Bleche anwenden will, liegen über die B e s tä n d ig ­
k e i t  des m a ss iv e n  P la t t ie r u n g s w e r k s to f f e s  schon 
irgendwelche Erfahrungen vor, so daß man den Umfang der 
zu erwartenden Abfressung einigermaßen abschätzen kann.

Von der Größe dieses zu erwartenden Angriffs hängt die 
B e m e ssu n g  d e r  P la t t ie r u n g s a u f la g e  ab. Bei den 
früher hergestellten Feinblechplattierungen, die nicht gerade 
den höchsten Beanspruchungen ausgesetzt waren, hat man 
die Erfahrung gemacht, daß eine öprozentige Auflage aus­
reicht. Für chemische Geräte, bei denen doch immerhin mit 
stärkeren Beanspruchungen gerechnet werden muß, wurde 
dagegen eine lOprozentige Plattierungsauflage bevorzugt. 
An und für sich ist es ja falsch, die Dicke des Plattierungs­
metalls in ein Zwangsverhältnis zur Dicke des Grundwerk­
stoffes zu setzen, denn dieser soll die mechanischen Bean-
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spruchungen aufnehmen, deren Höhe zu dem chemischen 
A n g r if f  in den meisten Fällen in überhaupt keinem Verhältnis 
steht. Aber mit Rücksicht auf die Herstellung der Bleche 
und auch aus wirtschaftlichen Ueberlegungen empfiehlt es 
sich, den Begriff des Plattierungsverhältnisses, d. h. der 
festen Beziehung zwischen Blechwandstärke und Plattie­
rungsstärke. beizubehalten. Um nun das Maß des chemi­
schen Angriffs nicht völlig auszuschalten, gibt man bei 
geringeren Blechdicken die Empfehlung, ein höheres 
Plattierungsverhältnis (etwa 20% ) vorzusehen und bei grö­
ßerer Dicke damit herunterzugehen. Allgemeingültigkeit 
hat diese Regel nicht, denn die korrosionsfesten Metalle sind 
bekanntlich in der Art, wie sie aufgezehrt werden, verschie­
den. Während z. B. die austenitischen Chrom-Xiekel-Stähle 
häufig passiv werden, d. h. sich überhaupt nicht abzehren, 
ist diese Erscheinung beim Kupfer nicht zu beobachten. Das 
Kupfer geht vielmehr stetig, allerdings in sehr geringem Um­
fange, in Lösung.

Eine Uebertragung der Erfahrungen über die Beständig­
keit der vollwandigen, korrosionsfesten Metalle auf die P lat­
tierungsschichten hat zur V o ra u s s e tz u n g , d aß  e ine  B e­
e in flussung  d e r  g u te n  c h e m isc h e n  E ig e n s c h a f te n  
durch den P la t t ie r u n g s v o r g a n g  als solchen n ic h t  e r ­
folgt. Dies dürfte in hohem Maße von dem gewählten 
Plattierungsverfahren abhängig sein. Bei dem ,.Walz­
schweißverfahren“ , d. h. dem Zusammenwalzen in der 
Wärme, wurde eine Beeinträchtigung der chemischen Be­
ständigkeit noch nicht beobachtet.

Um die D ic h th e i t  d e r  a u fg e w a lz te n  M e ta l ls c h ic h t 
zu beurteilen, muß man m it ihrem Herstellungsgang bekannt 
sein. Bei galvanischen Ueberzügen setzen sich bekanntlich 
die niedergeschlagenen Metallagen in einer bestimmten 
kristallographisehen Richtung ab, was insofern von Xachteil 
ist, als bei Verformungen Brüche in den Ebenen höchster 
Spaltbarkeit auftreten können. Bei aufgespritzten Schichten, 
durch die man auch eine Plattierung hat erzielen wollen, 
ist jedes Metallkügelchen m it einer Oxydhaut umgeben, die 
ein Zusammenwachsen zu einheitlichen Kristallen unmöglich 
macht, so daß eine Art Schwannngefüge entsteht. Beide Arten 
des Oberflächenschutzes haben sich für manche Zwecke durch­
aus bewährt. Bei Herstellung hoehbeanspruchbarer. plattier­
ter Bleche geht man jedoch von zwei Metallplatinen aus, die 
man zusammenwalzt oder bereits als Verbundguß zusammen­
bringt. Dadurch wird von vornherein ein Korngefüge, wie es 
in jedem Blech vorhegt, gewährleistet. Undichte Stellen in 
der Plattierung können dabei nur durch zu geringe Absolut­
stärke oder bei übermäßiger Verformung spröder Auflage­
stoffe entstehen. Soweit es sich um Fehler handelt, die bei 
Inaugenscheinnahme verborgen bleiben, sind sie unschwer 
durch Farbindikatoren — etwa angesäuerte Ferrizyankali- 
lösung oder lufthaltiges destilliertes Wasser — kenntlich zu 
machen. Erfahrungsgemäß setzen sich manchmal beim Be- 
arbeiten der Plattierungsschicht m it spanabhebenden Werk­
zeugen auf ihrer Oberhaut feinste Eisenteilchen fest, die 
durch Farbwirkung Undichtheit vortäuschen. In solchen 
Fällen ist ein Vorbeizen in verdünnter Salpeter- oder Salz­
säure zur Entfernung der Eisenteilchen anzuraten.

Für die Beurteilung der Korrosionswirkung ist es wert­
voll, durch einige M o d e llv e rsu c h e  Klarheit ü b e r  d ie  A rt 
des chem ischen  A n g riffe s  b e i v e r l e tz t e r  P l a t t i e ­
ru n g sh au t zu erhalten. Wirksame Elementbildungen in­
folge des verschiedenen Lösungspotentials beider Metalle 
gegenüber der angreifenden Flüssigkeit müssen hier ein be­
sonders eigenartiges Korrosionsbild entstehen lassen. I m  
diese Erscheinung kennenzulemen, wurden Bleche m it einer

Bohrung von 15 mm Dmr. versehen und bis zu einer Woche 
der Wirkung von l-n-H X 03 oder 1-n-HCl ausgesetzt.

Ein Schnitt durch ein solches, in Salpetersäure korrodiertes 
Blech ist in Büd 12 wiedergegeben. Die Plattierungsschicht 
wurde überhaupt nicht angegriffen. Der Durchmesser der 
Bohrung ist vollkommen unverändert gebheben. Durch 
Potentialwirkung ist das Eisen an der Plattierungsschicht 
am stärksten abgetragen worden. Mit zunehmender E n t­
fernung nimmt der Angriff 
auf das Eisen ab. Die Aetzung 
m it Salpetersäure spricht 
demnach auf geringe Potential­
unterschiede sehr empfindlich 
an. Bei nicht durchgehender 
Bohrung beobachtet man eine 
Auskolkung unter dem D^ek- 
metall.

Ganz anders erscheint das 
Zerstörungsbild bei verdünnter 
1-n-HCl (B ild 13). Auch hier 
ist die Plattierungsschicht 
völlig unverletzt gebheben. Es 
ist aber auch keine bevor­
zugte Korrosion des Eisens an 
der Berührungsebene mit dem 
Plattierungsmetall durch 
Potentialwirkung erkennbar.
An ahen freigelegten Stehen 
ist es in gleichmäßiger Stärke 
abgezehrt worden, wobei höch­
stens durch Entmischungen im 
Stahl einige Unterschiede in der Flächenabtragung erzeugt 
wurden.

Es gibt also stark angreifende Stoffe, die trotz der zu 
erwartenden Potentialwirkung keine Verstärkung ihres An­
griffes bei verletzter Plattierungshaut erfahren. Die Kennt­
nis dieser Tatsache erklärt in vielen Fähen das gute Verhalten 
von Plattierungsschichten, deren Dichthaltung wegen ihrer 
geringen Absolutstärke (unter 0,1 mm) sehr schwer ist.

Prüfung der Schweißverbindungen.
Die metallurgischen und handwerklichen Voraussetzungen 

für einwandfreie Schweißung plattierter Bleche sind heute 
gegeben. Abgesehen davon, daß die R ö n tg e n d u rc h le u c h ­
tu n g  hinzugenommen werden kann, unterscheiden sich die 
Prüfverfahren für die Schweißnähte in nichts von den bisher

x 1

Bild 14. Schweißverbindung von kupferplattierten Stahlblechen 
nach Tiefätzung m it Salpetersäure.

(Weiße Linien ursprüngliche Probenbegrenzung.)

geschilderten. Besonders auch das la n g e  B e h a n d e ln  v on  
S c h lif f s tü c k e n  aus Schweißen m it v e r d ü n n te r  S a l­
p e te r -  u n d  S a lz sä u re  erwies sich als wertvolles Prüfmittel. 
An der in Büd 14 wiedergegebenen Probe ist die Stahlseite 
erheblich abgelöst, während die Metallnaht unverschwächt 
geblieben ist, so daß auch für sie die gleiche chemische Wider­
standsfähigkeit vorausgesetzt werden kann wie für das un­
geschweißte Auflagemetall. Man braucht hier nicht anzu- 
nehmen, daß durch die geschilderte Prüfung nur ganz grobe

X  1

Büd 12. BUd 13.
Probe in Probe in

1-n-HXOj. 1-n-HCl.
Bild 12 und 13. 

Schnitte durch zwei mit 
nichtrostendem Stahl p la t­
tierte  unlegierte Stahlproben 
nach einwöchiger Lagerung 
in Salpeter- bzw. Salzsäure.
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Potentialunterschiede kenntlich gemacht werden. In Bild 15 
ist z. B. eine Schweißung an einem nickelplattierten Blech 
wiedergegeben, das zuerst von der Nickel- und dann von der 
Stahlseite aus geschweißt wurde. Dabei ist etwas Nickel in 
die Naht eingedrungen und hat sich in den einzelnen Stahl­
lagen, die dann eingeschweißt wurden, gelöst. Der Nickel­
gehalt nimmt dabei von Lage zu Lage stufenweise ab. Die 
hierdurch bedingten Potentialunterschiede werden durch die 
Tiefätzung in Salpetersäure auf das genaueste wieder­
gegeben ( Bild 16).

X i

B ild 16. Nach Tiefätzung.

Bild 15 und 16. Verhalten einer Schweißverbindung aus nickel­
plattiertem  Stahl hei der Tiefätzung m it Salpetersäure.

Diese Art der Prüfung ahmt allerdings die im Betrieb an 
Schweißnähten auftretenden K o rro s io n s b e a n s p ru c h u n ­
gen nicht ganz nach. Will man solche Verhältnisse im  
K u rz v e rsu c h  schaffen, so deckt man zweckmäßig Schweiß­
proben mit einem dichten Lack ab, wobei die Naht und ihre 
Umgebung nur auf der Plattierungsseite ungeschützt bleiben, 
und setzt sie einem verstärkten Korrosionsangriff aus. Me­
tallurgische oder Ausführungsfehler in der chemisch bean­
spruchten Schweißnaht lassen sich so nachweisen. Auf 
Grund dieser Prüfung gelangten wir zu der Erfahrung, daß 
einwandfreie Schweißnähte mindestens die gleiche Lebens­
dauer haben wie die Plattierungsschicht selbst.

Die S ch w eiß u n g  d er m it a u s te n i t is c h e m  S ta h l  
p l a t t i e r t e n  B leche  ist erheblich leichter als die des 
massiven Austenitstahles. Es sei auch daran erinnert, daß 
selbst zur SchwTeißung hochwertiger, schwachlegierter Stähle 
mittlerer Festigkeit austenitische Zusatzwerkstoffe mit 
bestem Erfolg verwendet werden3). Röntgenprüfungen an 
derartigen Nähten ergaben bei einigermaßen geübten Schwei­
ßern von vornherein ausgezeichnete Dichtigkeit. Auch die 
Festigkeit und Verformungsfähigkeit ist gut. Ob man die 
unlegierte Stahlseite mit einer gewöhnlichen oder einer 
austenitischen Elektrode schweißen soll, hängt von wirt­

3) E. B e c k m a n n : Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 137/42; 
K. L. Z ey e n : Autog. Metallbearb. 28 (1935) S. 33/41; Techn. 
M itt. K rupp 4 (1936) S. 162/64; 5 (1937) S. 89/102; K. K a u tz :  
Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 143/73; vgl. Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 209/10 u. 1051.

schaftlichen Ueberlegungen und der Beanspruchung der 
Blechwand ab.

Die S ch w e iß u n g  d er K u p fe rs e i te ,  die in den meisten 
Fällen m it der Azetylen-Sauerstoff-Flamme durchgeführt 
wurde, erfordert insofern einige Sorgfalt, als die Schweiße 
leicht verbrannt werden kann und dann undicht wird. Be­
sonders der auf Stahlverarbeitung eingestellte Schweißer 
verfällt leicht auf diesen Fehler. In guten Kupferschmieden, 
denen in den meisten Fällen die W eiterverarbeitung kupfer­
plattierter Bleche Vorbehalten bleibt, weiß man sich den 
Eigenarten der Kupferschweißung leichter anzupassen. 
Außerdem wendet man neuerdings bei dickeren Auflagen 
auch auf der Kupferseite die elektrische Schweißung unter 
Verwendung von Schlauchelektroden an. Diese Arbeits­
weise ist m it nur geringer Wärmeentwicklung verbunden. 
Solche Schweißnähte erwiesen sich auch bei chemischer 
Prüfung als gut (B ild 14).

Die N ic k e lsc h w e iß u n g  wurde deshalb als die schwie­
rigste hingestellt, nicht, weil sie handwerksmäßig besonders 
schwierig herzustellen wäre, sondern weil man in metallur­
gischer Hinsicht über ihre Eigenschaften noch nicht ganz 
klar sieht. Wieder steht die Tatsache fest, daß sich die 
Nickelseite am plattierten Blech sowohl autogen als auch 
elektrisch so schweißen läßt, daß beide Schweißungen nach 
den bisher genannten Prüfarten als einwandfrei hingestellt 
werden können. Jedoch scheint die Lichtbogenschweiß­
naht in Berührung m it Alkalischmelzen weniger leicht zu 
interkristallinen Rissen zu neigen als die Gasschmelznaht, 
und dies wird m it dem Eisengehalt in Zusammenhang ge­
bracht. Unsere bisherigen Feststellungen laufen aber in der 
Richtung, daß die Gasnaht eisenärmer als die Lichtbogen­
naht ist. Hier scheinen andere Einflüsse, die man noch nicht 
kennt, mitzuwirken. Man kann dieser Frage erst dann bei­
kommen, wenn es gelingt, künstlich Korngrenzenrisse am 
plattierten Blech zu erzeugen.

Zusammenfassung.
Zur Bestimmung der H a f t f e s t ig k e i t  p lattierter Metalle 

werden zwei Ausschnitte aus einem plattierten Blech mit 
der Plattierungsseite zueinander durch Hartlötung ver­
bunden und nach Anschweißen von Verlängerungsstücken 
zu einem Zerreißstab verarbeitet. Wesentlich einfacher ist 
der B ie g e v e rsu c h , bei dem ein 20 bis 25 mm breiter 
Streifen um 180° gebogen wird. Im Vergleich hierzu gibt 
die V e rd re h p rü fu n g  keine neuen Erkenntnisse. Bei Z ug­
v e rsu c h e n  zeigte sich, daß die Plattierungsschicht die Be­
anspruchungen entsprechend ihrer Festigkeit m it aufnimmt 
und somit bei Wandstärkenberechnungen berücksichtigt 
werden kann. Eine Auflockerung der Verbindung zwischen 
Grundwerkstoff und Plattierung bei W e c h s e lb e a n sp ru ­
ch u n g  war weder in der Kälte noch in der Wärme zu be­
obachten. Der K e rb s c h la g v e rs u c h  ist für die Beurtei­
lung der verwendeten Werkstoffe entbehrlich; zur Kenn­
zeichnung der Glüh- und Gefügeeigenschaften behält er 
dagegen seine Bedeutung.

Die A rt und Güte der Haftung, welche von der mecha­
nischen Verformung und der Diffusion der Metalle sowie 
dem Ineinanderwachsen der Kristallite beiderseits der 
ursprünglichen Berührungsebene abhängt, läßt sich an Hand 
der G e fü g e u n te rs u c h u n g  beurteilen. Zur Prüfung, ob 
die Plattierung bei den stärksten durch plötzliches Er­
wärmen oder Abkiihlen erzeugten Spannungen festbleibt, 
werden die Proben von den höchstzulässigen Temperaturen 
mehrfach in Wasser abgeschreckt.

Ueber die c h e m isch e  W id e r s ta n d s fä h ig k e i t  im 
Blech und in den Schweißverbindungen gibt eine Tiefätzung 
in Säure Auskunft.
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„Leitfaden für das Rechnungswesen in der Eisen schaffenden Industrie.“  
( B a n d  I :  K o s t e n r e c h n u n g ,  B e w e r t u n g  u n d  E r f o l g s r e c h n u n g . )

Von H e in r ic h  K re is  in Düsseldorf.

[Bericht Xr. 113 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*'.]

(Vorbilder und Anregungen. Gesetzliche Grundlagen. Arten der Richtlinien. Anwendungsgebiete. Geltungsbereich. 
Durchführungsmöglichkeiten. Hauptgesichtspunkte. Auswertung.)

V o rb ild e r  u n d  A n re g u n g en .

Die Bestrebungen zur Vereinheitlichung des Rechnungs­
wesens gehen in Deutschland allgemein bis auf die 

Jahre nach der Inflationszeit zurück. Nachdem schon 1922 
der Ausschuß für Betriebswirtschaft beim Verein Deutscher 
Eisenhüttenleute gegründet worden war. folgte 19*25 der 
Ausschuß für Rechnungswesen beim Ausschuß für wirtschaft­
liche Verwaltung im Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit 
iRKW.), der in Anlehnung an die damals vielbewunderten 
amerikanischen Vorbilder1) eine Reihe von „Einheitsbueh- 
führungen" herausgebracht hat, die für die Ordnung der 
Abrechnung in den Unternehmungen —- vor allem im Hin­
blick auf den Betriebsvergleich — maßgebend sein sollten*). 
Biesen Entwürfen war zwar — da sie teilweise zu weit über 
das Ziel hinausgingen — keine nachhaltige Wirkung beschie- 
den, doch haben sie manche Anregungen hinterlassen. Die 
Verfasser der Buchfühnmgsriehtlinien für die Papierindu­
strie konnten z. B. m it Erfolg auf der Einheitsbuchführung 
von 1927 aufbauen*). Die Entwürfe für Gießereien und 
Gesenkschmieden, an denen die westdeutsche Eisenindustrie 
maßgebend beteiligt ist, gehören mit zum Brauchbarsten, 
was damals auf diesem Gebiete geschaffen wurde. Das Rech­
nungswesen der eisenschaffenden Werke fand 1927 eine breite 
Darstellung in der Veröffentlichung von K. R u m m e l4). 
Ausgangspunkt war hier nicht die Buchhaltung, das Schwer­
gewicht lag vielmehr auf der Herausarbeitung brauchbarer 
Kostenverteilungsgesetze. Neben diesen Hauptfragen — 
Verfeinerung der Kontenführung und Sauberkeit der Kosten-

*) Bericht über das Buch gleichen Titels, das von den Herren 
K lem ens K le in e .  H e in r ic h  K r e is  und A d o lf  M ü lle r  im 
Aufträge der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie verfaßt 
und vom Ausschuß für Betriebswirtschaft des Veretns Deutscher 
Eisenhüttenleute auf Grund des Erlasses des Herrn Reichswirt­
schaftsministers vom 13. November 1936 herausgegeben wurde. 
Die Billigung wurde durch Verfügung des gleichen Ministers vom
1. Oktober 1938 erteilt. Erschienen im Verlag Stahleisen. Düssel­
dorf 1938. Geb. 4,50 JI.M. —  Sonderabdrucke des vorliegenden 
Berichts sind zu beziehen vom  Verlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf, Postschließfach 664.

*) Vgl. hierzu vor allem die Darstellung bei K . S c h m a ltz :  
Bilanz- und Betriebsanalvse in Amerika. S tu ttgart 1927. S. 16ff.

*) Erwähnenswert sind vor allem W. K r ä h e :  Einheitsbuch- 
führung für m ittlere Maschinenfabriken: F is c h e r :  Einheits- 
buehführung für den Braunkohlenbergbau; A. B u s c h k ü h le r :  
Einheitsbuchführung für m ittlere Eisengießereien; A. B u tz -  
h e inen : Einheitsbuchführung fü r Webereien (Buntwebereien); 
W. G e ile : Einheitsbuchführung für die Binnenschiffahrt  (Schlepp­
schiffahrt); P. L o e n e r tz :  Einheitsbuchführung für Brauereien:
F. B eck er und F . H o s e r :  Einheitsbuchführung für m ittlere 
Gesenkschmieden; H . B r in k m a n n :  Einheitsbuchfuhrung für 
Ziegeleien.

*) Vgl. „Der Xorm alkontenplan für die W irtschaftsgruppe der 
Papier-, Pappen-, Zellstoff- und Holzstofferzeugung“ . Berlin- 
Charlottenburg 1938. S. 1. E s handelt sich um Veröffentlichungen 
der Studienkommission für das Rechnungswesen in der Papier­
industrie (Sachbearbeiter K arl Beck). Teil I :  Richtlinien für eine 
kaufmännische Xorm albuchführung in Papierfabriken. Berlin 
1927. Teil I I  und H I :  Richtlinien für eine Betriebsbuchhaltung 
in Papierfabriken. Allgemeine Grundsätze der Selbstkosten­
rechnung. Berlin 1928.

*) Das Selbstkostenwesen auf Eisenhüttenwerken. Düssel­
dorf 1927.

Verteilung — wurde in den folgenden Jahren von Kaufleuten 
und Ingenieuren an zahlreichen Sonderaufgaben gearbeitet':, 
so daß nach Bekanntwerden des Erlasses des Reichswirt­
schaftsministers vom 12. November 1936 die Erstellung von 
Richtlinien für das Rechnungswesen in der eisenschaffenden 
Industrie lediglich im äußeren Gestalten eines Stoffes be­
stand, an dessen Vertiefung man schon 15 Jahre lang in der 
Stille gearbeitet hatte.

G e se tz lic h e  G ru n d lag e n .
Während bis 1936 ähnlich wie im Ausland die Bemühun­

gen um die Vereinheitlichung des Rechnungswesens größten­
teils in der Hand von Verbänden und Hochschulen lagen, 
erfuhren sie durch die obige Anordnung des Reichswirt­
schaftsministers und den Ergänzungserlaß vom 11. Novem­
ber 1937 eine gesetzliche Verankerung. In der Anordnung 
von 1936 heißt es:

„Die Aufgabe aller Gruppen und Kammern geht dahin, 
ihre Mitglieder zu größtmöglicher Wirtschaftlichkeit und 
höchster Leistung zum Nutzen von Volk und Staat zu 
erziehen . . .  Unter den betriebswirtschaftlichen Aufgaben 
ist in vielen Wirtschaftszweigen die Verbesserung des 
Rechnungswesens und die Aufstellung einheitlicher Buch- 
haltungs- und Kalkulationsrichtlinien besonders vor­
dringlich.“

Und der Erlaß von 1937 stellte fest:
„Die neuen Ziele der deutschen Wirtschaft fordern vom 

Unternehmer gesteigerte Leistung und erhöhte W irtschaft­
lichkeit. Voraussetzung für die Erfüllung dieser großen 
Aufgabe ist die gründliche Erkenntnis und vollständige 
Erfassung sämtlicher betrieblichen Vorgänge. Damit ist 
ein gut ausgebautes Rechnungswesen Grundelement der 
Neugestaltung der betrieblichen Organisation.

Die Gesamtwirtschaft, insbesondere die Ziele des Vler- 
jahresplans, verlangen, daß das Rechnungswesen aller 
Unternehmungen nach einheitlichen Grundsätzen gestal­
te t wird.

Zur Schaffung der Einheitlichkeit bei Durchführung 
dieser Aufgabe haben wir den beim Reichskuratorium für 
W irtschaftlichkeit aus Sachverständigen gebildeten Reichs­
ausschuß für Betriebswirtschaft m it der Schaffung einheit­
licher Grundsätze für das Rechnungswesen beauftragt. 
Dieser Ausschuß hat als erstes Grundsätze für Buchfüh­
rungsrichtlinien erarbe ite t__

Wir verbinden m it dem Erlaß dieser G rundsätze__
die Erwartung, daß die Organisation der gewerblichen W irt­
schaft die ihr auf dem Gebiete des betrieblichen Rechnungs­
wesens gestellten Aufgaben . . .  weiterhin als vordringlich 
behandelt und das in sie gesetzte Vertrauen rechtfertigt.

Die Grundsätze für Kalkulationsrichtlinien, die die 
Ergänzung zu den Buchfühnmgsriehtlinien bilden müssen, 
werden im Anschluß an diesen Erlaß bekanntgegeben 
werden “

s) Vgl. K .R u m m e l:  Grundlagen der Selbetkostenrechnung. 
Düsseldorf 1934. Ferner die in „S tahl und Eisen“  sowie im 
„Archiv für das Eisenhüttenwesen“  erschienenen Berichte des 
Ausschusses für Betriebswirtschaft.



1162 S ta h l u n d  E ise n . H . K r e is : , ,Leitfaden fü r das Rechnungswesen in  der E isen  schaffenden I n d u s t r i e _______ 58. J a h r g .  N r. 43.

Dieser Erlaß enthält Richtlinien für die Organisation der 
Buchführung sowie einen Kontenrahmen nebst Erläute­
rungen. Der Reichsausschuß für Betriebswirtschaft hat 
neben den Buchführungsrichtlinien Kalkulationsrichtlinien 
zu erlassen und die Vorarbeiten für eine einheitliche Termino­
logie im Rechnungswesen in Angriff zu nehmen.

A rte n  d e r  R ic h tl in ie n .
Die vom Gesetzgeber verlangten oder in Aussicht gestell­

ten  Richtlinien gliedern sich demnach in zwei Gruppen:
1. Durch die Richtlinien zur O rg a n isa tio n  d er B u c h ­

f ü h ru n g  wird die Gesamtheit aller Konten nach einem 
einheitlichen Gliederungsprinzip geordnet. Diese syste­
matische Ordnung aller Konten, die meist im dekadischen 
System erfolgt, nennt man Kontenplan. Die Richtlinien 
enthalten außerdem Bestimmungen, die sich aus gesetz­
lichen Vorschriften, z. B. dem Aktienrecht, ergeben. Die 
Kontenpläne der verschiedenen Wirtschaftsgruppen haben 
sich im Rahmen des im Erlaß vom 11. November 1937 
aufgestellten allgemeinen Kontenrahmens zu halten. Der 
für eine Wirtschaftsgruppe aufgestellte Kontenrahmen ist 
für die Mitglieder nur dann als verbindlich anzusehen, 
wenn der Leiter der Wirtschaftsgruppe die Verbindlichkeit 
ausdrücklich erklärt hat.

2. In den Richtlinien für die K o s te n re c h n u n g  werden die 
Grundsätze niedergelegt über die Erfassung der Kosten, 
ausgehend von den buchmäßigen Grundlagen, die Zutei­
lung der Kostenarten auf die Kostenstellen und von da auf 
die Kostenträger, die Erzeugnisse. Die allgemeinen Kal­
kulationsrichtlinien für das gesamte Reichsgebiet sind in 
Kürze zu erwarten.
In der theoretischen Betrachtung gehen die Buchfüh­

rungsrichtlinien den Kalkulationsrichtlinien zeitlich zweifel­
los voraus, weil die Buchhaltung der allgemeine und letzte 
Ausgangspunkt für die gesamte Kostenrechnung ist; man 
darf jedoch daraus nicht den Schluß ziehen, daß diese Reihen­
folge auch der Dringlichkeit in der Praxis immer entsprechen 
müsse. Hier liegt das Schwergewicht häufig auf den Kalku­
lationsrichtlinien, denn der Preiskommissar benötigt Unter­
lagen für die Bildung der Preise in der gesteuerten Wirtschaft.

Nun ist es jedoch in Gewerbezweigen, die aus vielen Klein- 
und Mittelbetrieben bestehen, zunächst einmal erforderlich, 
daß m it Buchführungsrichtlinien die einheitliche Grundlage 
des gesamten Rechnungswesens erst geschaffen wird, bevor 
die Kostenrechnung beginnen kann, während bei den Ge­
werbezweigen, die sich vorwiegend aus Großbetrieben zu­
sammensetzen, die Buchführungsrichtlinien nicht so stark 
ins Gewicht fallen, weil diese Unternehmungen durchweg 
über eigene Organisations- und Revisionsabteilungen ver­
fügen, die fortgesetzt an der Verfeinerung der gesamten 
Buchhaltung arbeiten. Außerdem ist bei diesen Großbetrie­
ben die Fülle des anfallenden Buchungsstoffes ohne Konten­
plan praktisch gar nicht zu bewältigen, so daß sie bereits von 
sich aus zu eigenen Kontenplänen greifen müssen. Wenn man 
die Bau- und Papierindustrie, die beide Buchführungsricht­
linien herausgebracht haben6), m it der eisenschaffenden 
Industrie, die als erster Gewerbezweig Kalkulationsricht­
linien vorgelegt h a t7), vergleicht, so erkennt man diese Ten-

6) Vgl. bezüglich der Papierindustrie Fußnote 3, wegen des 
Baugewerbes A. S p e c k : Buchführung und Erfolgsrechnung in 
der Bauindustrie, 2. Aufl. Berlin 1938.

7) Der ursprünglich 1937 als „Richtlinien für das betriebliche 
Rechnungswesen“ dem Reichswirtschaftsministerium vorgelegte 
E ntw urf hat 1938 den Titel „Leitfaden für das Rechnungswesen 
in  der Eisen schaffenden Industrie, Bd. I : Kostenrechnung, Bewer­
tung  und Erfolgsrechnung“ erhalten. Band II, der die Grundsätze der 
B uchhaltung enthält, befindet sich zur Zeit noch in Vorbereitung.

denz sehr deutlich: Nach der gewerblichen Betriebszählung 
von 19338) entfielen von hundert Beschäftigten jeweils auf 
Betriebe mit

1 bis 200 mehr als 200
Personen

% i %

bei dem Bau- und  Baunebengewerbe . .
bei der P a p ie r in d u s tr ie ..............................
bei der Eisen- und Stahlerzeugung . . .

94,3
57.2
18.2

5,7
42.8
81.8

In der Bauindustrie, in der 53,9% auf Betriebe von 1 bis 
10 Personen entfallen, war es erforderlich, den Richtlinien 
eine Erläuterung des Systems der doppelten Buchhaltung 
voranzustellen9); daß aber auch hier nicht die Buchführung, 
sondern die Kostenrechnung letztes Ziel ist, geht daraus 
hervor, daß die Aufteilung der Kostenträgerrechnung als 
„bedeutungsvollste Vorschrift der Anordnung“ bezeichnet 
wird10). Daß die W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Indu­
strie zuerst Kalkulationsrichtlinien in Angriff nahm, kam 
ihr bei der Prüfung durch das Preiskommissariat, die Ende 
vergangenen Jahres einsetzte, sehr zustatten; Buchhaltungs­
richtlinien hätten ihr hier nicht viel genützt.

A n w e n d u n g sg e b ie te .
Die Richtlinien für Buchhaltung und Kalkulation sind 

nicht als eine von und für Behörden bestellte Arbeit aufzu­
fassen, sie dienen in mannigfacher Weise auch den eigenen 
Bedürfnissen der Unternehmungen und Wirtschaftsgruppen. 
Sie setzen die Wirtschaftsgruppe in die Lage, innerhalb kur­
zer Zeit den Behörden auf einheitlicher Grundlage gewonnene 
Zahlen vorzulegen, und erleichtern damit die gesteuerte Preis­
politik wesentlich. Sie geben aber auch den Mitgliedern 
eines Gewerbezweiges die Gewißheit, daß die Grundsätze der 
Kalkulation allgemein feststehen und falsche Preisstellung 
— vor allem bei verbandsfreien Erzeugnissen — auf ein 
Mindestmaß beschränkt wird. Ein großer Vorteil liegt ferner 
darin, daß eine Zersplitterung der Kräfte bei den einzelnen 
Werken und Betrieben durch die gemeinsame Aufstellung 
von Richtlinien vermieden wird. Was bereits gemeinsam als 
brauchbar befunden wurde, braucht sich der einzelne nicht 
mehr mühsam zu erarbeiten. Die Richtlinien geben An­
regungen mannigfacher Art, und wenn einmal eine gemein­
same breite Grundlage vorliegt, so braucht man sich bei 
Vergleichsarbeiten innerhalb eines Gewerbezweiges usw. 
lediglich über die Abweichungen der Einzelgesellschaft von 
den Richtlinien zu unterhalten. Bei großen Unternehmungen, 
die mehrere gleichartige Betriebe haben, ist es üblich, eigene 
Kalkulationsvorschriften zu erlassen, in denen alle Einzel­
heiten der Kostenerfassung und -Verrechnung geregelt 
werden; für die Ausarbeitung dieser Vorschriften bilden die 
Richtlinien und Leitfäden eine brauchbare Unterlage. 
Schließlich darf man auch die Bedeutung von Richtlinien für 
die Personalanleitung nicht außer acht lassen; es ist im Hin­
blick auf den Nachwuchs schon etwas wert, wenn ein gewisser

8) Nach: „Gewerbliche Betriebszählung“ . Die gewerblichen 
Niederlassungen im Deutschen Reich, H eft 2. Die gewerblichen 
Niederlassungen, ihr Personal und die vorhandene motorische 
K raft. S tatistik  des Deutschen Reichs, Bd. 462, 2 (Berlin 1935) 
S. 2/13. Tabelle „Die Betriebsgrößengliederung in Industrie und 
Handwerk 1933 gegenüber 1925“ .

9) Vgl. S p e c k : a. a. 0 „  Teil A, Grundlagen des Rechnungs­
wesens, S. 13/54.

10) a. a. O., S. 71: „Ab 1. April 1938 ist für jeden Bau ein 
besonderes Baukonto einzurichten. Das ist die bedeutungsvollste 
Vorschrift der ersten Anordnung über die Ausgestaltung des 
Rechnungswesens, denn dam it verschwinden die Generalbau­
konten, die keinerlei Unterlagen zur Beurteilung der kostenmäßigen 
Entwicklung eines Baus liefern können und die eine Feststellung, 
wie ein Bau im Endergebnis abgeschnitten hat, nicht ermöglichen.“



27. O ktober 1938. H . K reis . ,,Leitfaden fü r das Rechnungswesen in  der E isen  schaffenden Industrie .“ S ta h l  u n d  E isen . 1163

Jßndestvorrat an Fachwissen als allgemein bekannt voraus­
gesetzt werden darf.

G e ltu n g s b e re ic h .
Bei der Bestimmung des Geltungsbereichs von Richtlinien 

(ribt es drei Möglichkeiten: Die Richtlinien können Muß-, 
S o l l - oder Kann Vorschriften sein. M u ß v o rs c h r if te n  liegen 
dann vor, wenn die Vorschriften unbedingt verbindlich sind. 
Hierzu gehören z. B. in den Vereinigten Staaten von Nord­
amerika die Richtlinien mancher Verbände11) und in Deutsch­
land diejenigen Richtlinien, die von dem Leiter der betreffen­
den Wirtschaftsgruppe als verbindlich erklärt sind; eine 
mittelbare Verpflichtung besteht wohl auch insofern, als 
gewisse allgemeine Richtlinien für das gesamte Reich den 
einzelnen Wirtschaftsgruppen für die herauszugebenden 
Richtlinien als Grundlage dienen. Die große Schwierigkeit 
bei Mußvorschriften besteht in der Berücksichtigung der 
unterschiedlichen Bedürfnisse der Gewerbezweige und Ein­
zelwerke; der allgemeine Kontenrahmen des RWM. stellt 
z. B. insbesondere die Besetzung der Kontenklassen 3 bis 8 
im einzelnen den verschiedenen Gewerbezweigen anheim. 
Häufig muß man Unterschiede nach der Größe der Betriebe 
machen, wie es die Papierindustrie tu t, deren Buchführungs­
richtlinien zwingend sind12). S o llv o r s c h r if te n  sind solche 
Vorschriften, die nicht erzwungen, aber dringend gewünscht 
werden; sie finden sich in allen Richtlinien. So schreiben z. B. 
die Richtlinien für die Bauindustrie für Objekte unter und 
über 300000 JIM je eine bestimmte Gliederung zwingend vor, 
unterhalb der Grenze von 300 000 MM empfehlen sie nur die 
große Gliederung13). Unter K a n n v o r s c h r if te n  sind Richt­
linien zu verstehen, die den Charakter vonLeitfäden haben und 
lediglich als Vorschläge hingestellt werden. Zu dieser Gruppe 
gehören zur Zeit die Richtlinien der Eisen schaffenden Indu­
strie, und zwar aus folgenden Gründen: Die zur W irtschafts­
gruppe gehörenden Werke sind von stark unterschiedlicher 
Größe undTiefe sowie mannigfaltigem Erzeugungsprogramm. 
Daraus ergibt sich, daß zahlreiche Verrechnungsfragen bei 
dem einen Werk auftreten, die beim anderen wegfallen, also 
nicht allgemein vorgeschrieben werden können. Außerdem 
müssen bei dem Umfang des Stoffes Umstellungen stets mit 
größter Vorsicht in Angriff genommen werden, damit nicht 
wertvolle Zahlen der Vergangenheit entwertet werden. Der 
Zeitvergleich spielt bei den Einzeluntemehmungen der 
Eisenindustrie eine so überragende Rolle, daß seine Belange 
nicht ohne weiteres übergangen werden können. Es erschien 
deshalb angebracht, das Ziel der Richtlinien in zwei Abschnit­
ten anzustreben:
1. die Richtlinien zunächst als Vorschläge zu machen und 

ihre endgültige Bewährung abzuwarten; es bedarf immer 
mehrerer Jahre, bis sich ein Fortschritt im Rechnungs­
wesen allgemein durchsetzt;

2. die endgültigen Richtlinien zu erlassen, nachdem man 
weiß, was sich bewährt und was sich nicht bewährt hat, 
welche Einschränkungen zu machen sind usw.

Es muß nämlich immer im Auge behalten werden, daß auch 
die beste Muß- oder Sollvorschrift eine zeitliche Lebensdauer 
hat und deshalb der Nachprüfung zu unterwerfen ist. Zudem 
ist die Entwicklung des Rechnungswesens heute so überaus 
lebhaft, daß man der Zukunft die Wege nicht durch Muß­
vorschriften verbauen darf.

u ) S c h m a ltz :  a. a. O., S. 21ff.
“ ) Vgl. für die Papierindustrie a. a. O., S. V II; der Leiter der 

irtschaftsgruppe behält sich vor, im Falle der freiwilligen M it­
arbeit nicht entsprochen wird, die Anwendung des N orm alkonten­
plans durch Verhängung von Ordnungsstrafen zu erzwingen. Die 
lebemahme des vereinfachten N orm alkontenplans bedarf der 
Einwilligung der W irtschaftsgruppe.

u ) a. a. O., S. 79ff.

D u rc h fü h ru n g sm ö g lic h k e ite n .
Verfahrensmäßig stehen für die Aufmachung der Richt­

linien grundsätzlich zwei Wege zur Verfügung, und es ist 
lehrreich, zu verfolgen, in welcher Weise man in den angel­
sächsischen Ländern und in Deutschland diese Wege gegan­
gen ist. Entscheidend ist die Art der Begriffe, die man der 
Behandlung des ganzen Gebietes zugrunde legt.

In anderen, vor allem angelsächsischen Ländern hält man 
sich grundsätzlich von theoretischen Ausführungen fern, 
geht sta tt dessen mehr auf konkrete Begriffe ein und versucht 
einen eingehenden Katalog aller vorkommenden Verrech­
nungsgegenstände, gegliedert nach Hauptgruppeu, aufzu- 
steüen; bis in aHe Einzelheiten wird aufgezählt, was zu den 
verschiedenen Gruppen von Kostenarten gehört. Die Ver­
teilung der Kosten wird nicht als selbständige Aufgabe 
erörtert, sondern bei jedem Posten wird der Verteilungs­
schlüssel — Zeit oder Gewicht — angegeben. Die Kosten­
trägerrechnung ist nach der elektiven Zuschlagskalkulation 
ohne Kostenstellen aufgebaut, einem Verfahren, das bereits 
vor zehn Jahren in der deutschen Eisenindustrie üblich war.

Diesem Ideal „viel Einzelvorschriften, wenig allgemeine 
Darlegungen“ steht der d e u tsc h e  L e i tfa d e n  (Richtlinien) 
als zweite A rt gegenüber. Hier treten die zahlreichen Einzel­
heiten, welche die angelsächsischen Versuche in dieser Rich­
tung kennzeichnen, zurück hinter der Sauberkeit der Begriffs­
bildung und Darstellung der Kostenverteilungsvorgänge. 
Die Grundbegriffe, auf denen das ganze Gebäude der Abrech­
nung ruht, sind vor allem klar herausgearbeitet und verleihen 
den Richtlinien den Gehalt eines Lehrbuches. Wir sagen: 
„Mache dem Kostenmann die Grundbegriffe klar, dann weiß 
er selbst, was und vor aUem w aru  m er die Kosten so verteilt.“ 
Die Unterschiede entsprechen also zum großen Teil auch 
der psychologischen Eigenart der beiden Völker. Auf­
stellungen und Vordrucke, die in dem angelsächsischen 
Schrifttum für den unmittelbaren praktischen Gebrauch 
bestimmt sind, dienen in dem deutschen Leitfaden nur als 
Beispiele zur Veranschaulichung, da es hauptsächlich darauf 
ankam, den Leser in das Wesen des richtigen K alkulieren in 
der eisenschaffenden Industrie einzuführen.

H a u p tg e s ic h ts p u n k te .
Der „Leitfaden für das Rechnungswesen in der Eisen 

schaffenden Industrie“ , Band I, Kostenrechnung, Bewertung 
und Erfolgsrechnung7), gliedert sich in drei Hauptteile. Im 
ersten Hauptteil wird die buchhalterische Grundlage der 
Kostenrechnung, die K o n te n fü h ru n g , besprochen. An 
erster Stelle werden hier behandelt die Verteilung des 
Buchungsstoffes auf die Geschäfts- und Betriebsbuchhaltung, 
wobei der Standpunkt vertreten wird, daß die Geschäfts- 
buehhaltung vor allem die Bilanz und Gewinn- und Verlust­
rechnung aus ihrem eigenen Kontensystem entwickeln muß, 
sowie die wichtigsten Kontengruppen. Hier stehen im Vor­
dergrund die Fragen der Bestandsverrechnung, die zeitliche 
Aufwandsverteilung und anderes. Besonderer W ert wurde 
auf die Abstimmung zwischen Geschäfts- und Betriebsbuch­
haltung gelegt.

Teil I I  behandelt die K o s te n re c h n u n g . Da nicht alle 
Aufwendungen Kosten sind, wird der Inhalt der Kosten­
rechnung abgegrenzt. Als Kosten sind nur die Aufwendungen 
anzusprechen, die unmittelbar für ein Erzeugnis gemacht 
werden; daher sind von den Aufwendungen alle Bestandteile 
auszuscheiden, die
1. außerhalb der Herstellung liegen (Verkaufskosten),
2. dem Umsatz proportional sind (Erlösschmälerungen),
3. für stilliegende Betriebe gemacht wrerden (Stillstands­

kosten),
4. m it der Fertigung nichts zu tun  haben (neutrale).
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Dagegen ist ein Verbrauch von Leistungen durch Zusatz­
kosten zum Ausdruck zu bringen, auch wenn keine Ausgabe 
dafür erfolgt ist.

Bei der Form der Kostenrechnung stehen zwei Fragen 
im Vordergrund:
1. Kann der Kostenträger, d. h. das Erzeugnis, zeitlich ab­

gegrenzt werden oder nicht ? Im ersten Fall werden immer 
wiederkehrende Sorten abgerechnet, im zweiten Fall 
einzelne Aufträge.

2. Können die Kosten durch einfache Division verteilt 
werden oder m it Hilfe besonderer Zuschläge auf irgend­
einer Zuschlagsgrundlage? Im zweiten Fall ist weiter zu 
entscheiden, ob diese Zuschläge Normalzuschläge sein 
können, also bestimmte Beschäftigungsverhältnisse zur 
Voraussetzung haben.
Da in der eisenschaffenden Industrie der Zuschlagskalku­

lation die überragende Bedeutung zukommt, ist diese Form 
der Kostenzuteilung in dem Leitfaden gewählt worden. Die 
Kosten, welche Eigenarten des Kostenträgers sind, werden 
ihm auch als Einzelkosten unmittelbar zugerechnet; dazu 
gehören im Regelfall Werkstoff und Ausschuß. Die Gemein­
kosten werden nach Kostenstellen, d. h. örtlichen Herstel­
lungsbereichen, gesammelt; die Hilfskostenstellen, die nicht 
unmittelbar für das Erzeugnis tä tig  sind, entlasten ihre 
Kosten auf die Endkostenstellen und erst diese im Ausmaß 
ihrer Beanspruchung, d. h. dem Verbrauch an Maßgrößen, 
auf die Kostenträger. Für die Kostenstellenbildung ist daher 
wichtig, daß diese Maß-, d. h. Bezugsgrößen haben, die den 
mit ihrer Hilfe zu verteilenden Kosten möglichst proportional 
sind. Wenn keine einheitliche Proportionalität innerhalb 
einer Kostenstelle besteht, t r i t t  die Notwendigkeit ein, 
mehrere Größen sta tt einer zu verwenden (elektive Kosten­
stellenrechnung). Das gilt grundsätzlich nur für die pro­
portionalen Gemeinkosten. Die fixen Kosten jedoch, die 
zeitabhängig sind, werden ebenfalls nach derselben Bezugs­
größe verteilt bzw. bei mehreren nach der wichtigsten.

Teil I I I  behandelt die B e w e rtu n g  und F a b r i k a t ­
e rfo lg sre c h n u n g . Es wird erörtert, m it welchen Preisen 
die verschiedenen verbrauchten Kostengüter bewertet wer­
den, je nachdem sie von eigenen Vorbetrieben, Konzem- 
werken oder Fremden stammen oder Kuppelerzeugnisse 
darstellen. Ferner werden die Grundsätze für die Bewertung 
der Bestände aufgezeigt sowie die Zusammenhänge von 
Bestands- und Verbrauchsbewertung besprochen. In der 
Fabrikaterfolgsrechnung werden die Kosten der versandten 
Erzeugnisse den Erlösen gegenübergestellt. Durch Berück­
sichtigung der sonstigen Erfolgselemente (neutrale, Still­
standskosten, Verkaufskosten usw.) entwickelt sich aus dem 
Fabrikaterfolg der Reinerfolg, den auch die Geschäftsbuch­
haltung nach erfolgter Abstimmung summarisch ermittelt. 

Damit ist der Ring der Verrechnung, ausgehend von der

Buchhaltung über die Kostenrechnung wieder zurück zur 
Buchhaltung, geschlossen.

A u sw e rtu n g .
Der Leitfaden für das Rechnungswesen in der Eisen schaf­

fenden Industrie behandelt demnach die gesamte Abrech­
nung, dagegen geht er nicht auf die Auswertung der durch die 
Abrechnung gelieferten Ergebnisse ein. Die Auswertungs­
möglichkeiten sind so zahlreich, daß ihreBerücksichtigung weit 
über den Rahmen eines solchen Leitfadens hinau sgehen würde.

Die angelsächsische Kostenpraxis gliedert die Norm- 
kosten =  Standardkosten meist in die eigentliche Kosten­
rechnung ein, sie stellt in der Kostenträgerübersicht den Ist- 
kosten die Normkosten gegenüber. Der Leitfaden ist aus 
folgenden Gründen von diesem Verfahren abgewichen:
1. Eine wirklich brauchbare und gründliche Kostenauswer­

tung, die den einzelnen Einflußgrößen nachgeht, ist als ein 
selbständiges Verfahren anzusprechen und kann in der 
Regel nicht in einem Arbeitsgang m it der Kostenermitt­
lung durchgeführt werden. Die Isolierung der Einflüsse 
von Preis- und Mengenverschiebungen, Sorten Wechsel, 
Güterwahl, Beschäftigungsgrad usw. kann nicht auf dem 
Kostenbogen selbst erfolgen14).

2. Die Plankosten sind — vor allem in Zeiten struktureller 
Wandlungen — keine feste Größe. Die proportionalen 
Kosten unterliegen der Progression, die fixen den Sprün­
gen; für gewisse Kosten, z. B. Einsatz im Schmelzbetrieb, 
gibt es keine Norm. Infolgedessen darf die Auswertung, die 
immer eine Vergleichsrechnung ist, nie schematisch ge- 
handhabt werden; man kann sie daher den Stellen, die 
die Kosten ermitteln, nicht immer ohne weiteres über­
lassen.

3. Für eine Reihe von Kosten, die auf die Betriebe geschlüs­
selt werden, z. B. Werksgemein- und Werksverwaltungs­
kosten, haben Standardsätze wenig W ert, weil diese fixen 
Kostenarten sinngemäß nur im absoluten Gesamtbetrag 
für das ganze Werk überwacht werden können.

4. Wer aus seiner Istkostenrechnung alle kalkulatorischen 
Feinheiten herausholt und deshalb auf eine brauchbare 
Sortenrechnung großen W ert legt, kann nicht gut hinter 
jeden Posten Normkosten setzen, denn das geht vordruck- 
technisch nicht, da man im allgemeinen auf die Vor­
monatswerte nicht verzichten kann. Solche Kostenbogen 
wären nur schwer zu übersehen.

«
Alle an der Arbeit Beteiligten hoffen, daß der Leitfaden 

dazu beitragen möge, das Rechnungswesen auf den Werken 
zu vertiefen und weiter auszugestalten sowie die Durch­
führung der großen Aufgaben zu erleichtern, die sich 
Reichswirtschaftsministerium und Preiskommissariat in der 
gesteuerten W irtschaft gestellt haben.

14) Vgl. A. M ü l le r :  Die K ostenanalyse im Eisenhütten­
wesen. Düsseldorf 1934.

Umschau.
Entschw efelung im  Hochofen.

Im  zweiten Teil seiner Untersuchungen über die E n t­
schwefelungsmöglichkeiten im Hochofen durch Einwirken­
lassen von Schlacken verschiedener Zusammensetzungen auf 
ein schwefelhaltiges Metall bei verschiedenen Temperaturen 
stellte W. E. H o lb r o o k 1) die E in w irk u n g  d es M a g n e s ia ­
g e h a l te s  in den Vordergrund, während im ersten Teil2) die 
V o rg ä n g e  bei der Entschwefelung behandelt worden waren.

Es kamen Schlacken m it 5 bis 20 % MgO im Tem peratur­
gebiet um 1500° zur Verwendung. Die Versuchseinrichtung 
selbst war ganz einfach, indem in einem Graphittiegel eine 
Mischung von 12 g eines 0,8 % S enthaltenden Metalls 30 min

4) A m er. I n s t .  m in . m e ta llu rg .  E n g rs .,  T e c h n . P u b l.  N r .  875,
M e ta ls  T e c h n . 5 (1938) N r. 1.

2) S ta h l  u . E ise n  56 (1936) S. 1146 /47 .

lang m it 5 g Schlacke bei 1500° zusammengeschmolzen wurde. 
Als W e r t  d e r  E n ts c h w e f e lu n g s k r a f t  der Schlacke wird das 
\  erhältnis des während des Schmelzvorgangs in die Schlacke 
übergegangenen Schwefels zu dem im Metall verbliebenen Schwe­
fels verstanden.

Die sich ergebenden W e r te  sind in Form  von Kurven in 
Dreiecksdarstellung der Schlackenbestandteile niedergelegt. Die 
Kurven sind Verbindungslinien von Punkten  gleicher E n t­
schwefelungskraft bei verschiedenen Schlackenzusammen­
setzungen, immer un ter Berücksichtigung eines gleichbleibenden 
Magnesiagehaltes. Bild 1  zeigt das Dreieckschaubild für 15 % MgO 
m it einer ausgeprägten Aehnlichkeit der Krüm m ungsrichtung der 
K urven, eine Erscheinung, die sich gleichfalls in dem Schaubild 
für 5 und 10 % MgO findet. Aus Bild 1  läß t sich weiterhin 
erkennen, daß beispielsweise eine Schlacke m it 36 % Si02, 
® % A120 3 und 41 °/n (CaO -4- MeOl dieselbe Entsehwefelunes-
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Bild 1. Kurven der Entschw efelungskraft von Schlacken  
m it 15 % MgO bei 1500°.

traft entwickelt wie eine Schlacke m it 32 % S i0 2, 15 % A120 , 
und 38 % (CaO +  XlgO) oder eine solche m it 28 % S i0 2, 11 %  A120 3 
und 46 % (CaO +  XlgO). Die wichtigste durch die Versuche 
vermittelte Erkenntnis war aber in dem Nachweis zu erblicken, 
daß der allgemeinen Ansicht entsprechend, die Entschwefelungs- 
kiaft mit zunehmendem Basengehalt steigt. Anderseits aber 
strebt die Zunahme an basischen Bestandteilen einem Höchstwert 
entgegen, überdenhin- 
aus eine starke Rück­
wärtsbewegung der 
Entschwefelungsmög­

lichkeit festgestellt 
werden konnte, was in 
dem Dreiecksschaubild 
ebenfalls klar zum 
Ausdruck kommt.
Dieser Höchstwert, der 
dem Verhältnis Sehlak- 
kenschwefel zu Xletall- 
Bthwefel =  110 ent­
spricht, wird erreicht 
durch eine Schlacke mit 
30 % Si02,1 0 % A l2O3 
und 60 % (CaO —
MgO) (=  45 % CaO 
+  15 % XlgO). D ar­
über hinaus fällt die 
Entschwefelungskraft 
in Richtung auf die 
Dreiecksspitze des 
höchsten Kalkgehaltes 
sehr schnell ab, womit 
außerdem ein Anstei­
gen des Flüssigkeits­
grades verbunden ist.

Vergleicht man 
die gleiche Dreiecks- 
darstellung in B ild 2 
bei 20 % XlgO mit der 
vorigen, so ist ohne 
weiteres zu ersehen, 
daß sich das Gebiet um 
den Höchstwert der 
Entschwefelungskraft 

stark in Richtung auf 
die Schlacken mit 
höherem Basengehalt 
und niedrigerem Gehalt 
an Tonerde verschoben 
hat. Hoehofenschlak- 
ken mit etwa 20 %
XlgO wären daher für 
eine wirksame Roh­
eisenentschwefelung 

sehr viel ungeeig­
neter als solche mit 
15 % XlgO. Eine Zusammenstellung von Schlacken m it ver­
schiedenen Xlagnesiagehalten in Beziehung zur wirksamen K raft 
ihrer Entschwefelung findet sich in ZahlerUaftl 1 , aus der ebenfalls 
hervorgeht, daß eine Schlacke m it 15 % XlgO die günstigste 
Entschwefelung bringt, soweit der Magnesiagehalt in Frage kommt.

Zahlentafel 1. E in w irk u n g  d e s  X Ia g n e s ia g e h a l te s  a u f  d e n  
________________ E n ts c h w e f e lu n g s w e r t .

Höchstwert

festzustellen, daß sich bei hoher Tem peratur das Gebiet des Höchst­
wertes nach der Ecke des hohen Kalkgehaltes hin verschiebt. In  
Verbindung m it den Ergebnissen der ersten Versuchsgruppe kann 
gesagt werden, daß eine Temperatursteigerung und ein gleich­
zeitiges Erhöhen des XIagnesiagehaltes die Verwendung einer 
Schlacke höheren Basengehaltes erlaubt. Schlacken m it 5%  XlgO 
zeigen ähnliche Verhältnisse; auch hier verdoppelt sich die ent-

Bild 2. Kurven der Entschwefelungskraft 
bei 20 % MgO.

Bild 3. K urven der E ntscbw efelungskraft einer 
m it 15 % MgO bei 1475°.

% MgO Somme
OaO -f MgO

der Entschwefelungskraft 
% 8  in der Schlacke 

% 8 im Metall

0 52 14
5 55 23

10 58 84
15 60 110
20 63 55

Indessen sind die Schlacken gleichen XIagnesiagehaltes in 
ihrer Entschwefelungskraft in starkem  Xlaße von der einwirkenden 
T em peratur abhängig. Wie groß dieser Einfluß sein kann, ist 
aus den Bildern 3 und 4 zu ersehen, in denen die Ergebnisse von 
V ersuchen bei 1475 und 1525° zum Vergleich gegenübergestellt 
sind. Die Kurven beider Schaubilder weisen z. B. bei 15 % XlgO 
rein äußerlich starke Aehnlichkeit auf. Ih r  Unterschied liegt 
a <er in den dargestellten W erten für die Kurven gleicher E nt- 
='h«efelungskraft. E r ist so groß, daß  sich das Verhältnis der 
Entschwefelungskraft vieler Schlacken bei 1525° zu der bei 1475° 
nahezu verdoppelt. W eiter ist ä h n lic h  wie in den Bildern 1 und 2

Schlacke Bild 4. Kurven der Entschw efelungskraft einer Schlacke
m it 15 % MgO bei 1525°.

schwefelnde K raft der Schlacke bei 1525° gegenüber der von 
1475° und beweist den Grundsatz, daß höhere Tem peraturen zu 
besserer Entschwefelung führen, wobei der Entschwefelungs­
höchstwert mehr und mehr gegen die Ecke des hohen K alk­
gehaltes und niedrigen Tonerdegehaltes gedrückt wird.

Arno Wapenhensch.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

D as Zw eistoffsystem  Eisen -N iob.
Ueber die Legierbarkeit von Eisen und Niob ist außer einigen 

Hinweisen von W. v o n  B o l to n 1), F. W e v e r2) und F. XI. B e c k e t  
und R. F r a n k s 2) nichts bekannt. H. E g g e rs  und W. P e t e r 4) 
stellten auf Grund thermischer, mikroskopischer und röntgeno­
graphischer Untersuchungen das Z u s ta n d s s c h a u b i ld  dieses 
Zweistoffsystems auf, das in Bild 1 wiedergegeben ist. Es wird 
d u rc h  d a s  A u f t r e t e n  mindestens z w e ie r  in te r m e ta l l i s c h e r  
V e r b in d u n g e n  g e k e n n z e ic h n e t ,  von denen der eisenreichsten 
die Form el Fe3Nb2 zukommt. Auf die Bestimmung der stöchio­
metrischen Zusammensetzung der zweiten niobreicheren Verbin-

x) Z. Elektrochem. 13 (1907) S. 149.
2) Arch. Eisenhüttenw. 2 (1928/29) S. 739/46; Naturwiss. 17 

(1929) S. 304/09.
2) Trans. Amer. Inst. m in, metallurg. Engrs., Iron Steel Div., 

113 (1934) S. 143/62; vgl. Stahl n. Eisen 54 (1934) S. 834/35.
4) M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 15, 

S. 199/203.
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U ntersuchungen über das in 
den Niobstählen auftretende Karbid 
ergaben, daß in dem Dreistoffsystem 
ein reines N io b k a r b id  auf tr itt, für 
das auf Grund röntgenographischer 
Untersuchungen die Formel Nb4C3 
angenommen worden ist. Das Karbid 
ha t ein kubisches G itter m it einer 
Kantenlänge des Elementarwürfels 
von 4,46 Ä, in dem die Niobatome 
ein flächenzentriertes G itter bilden 
und die Kohlenstoffatome auf den 
K anten  des Elementarwürfels sitzen. 
Außer ternären oc- und y-Misch- 
kristallen beteiligen sich demnach am 
Aufbau der Eisenecke im System 
Eisen-Niob-Kohlenstoff das Ferro- 
niobid Fe3N b2, der Zementit Fe3C 
und das Niobkarbid Nb4C3.

Von den u n te r s u c h te n  fü n f 
S c h n i t t e n  sind in Bild 1 und 2 die 
Schnittem it 0,2 und 1 %  Nb wiederge­
geben. Fü r die Eisenecke des Dreistoff - 
systems Eisen-Niob-Kohlenstoff gilt 
ein R aum schaubildm iteiner Vierpha­
senebene bei 705° und einer bei 920°. 
Bei 705° vollzieht sich dieUmsetzung: 

Y  ,  - ^  ' N b4C3 +  Fe3C, 
während bei 920° eine Umsetzung 
nach der Gleichung

y  +  Fe3N b2 ^  oc +  Nb4C3 
sta ttfindet. Da die Tem peratur der 
untersten  Vierphasenebene (705°) 
unterhalb der Perlitlinie im 

Fe 10 SO 30 10 30 60 70 8 0  Eisen-Kohlenstoff-Schaubild
N iob in  Gew. - % liegt, folgt zwangsläufig, daß diese

Bild 1. Zustandsschaubild des Zw eistoffsystem s Eisen-Niob. Umwandlung ein nonvariantes
Gleichgewicht erster A rt nach

dung m ußte wegen der hohen Schmelztemperatur der Legierungen R. S a h m e n 1) (eutektoidiseh) ist. Die an dieser Reaktion betei-
über 70%  Nb verzichtet werden. Das Teilsystem Fe-Fe3Nb2 ligten Phasen sind durch Gefügebeobachtungen nachgewiesen
weist ein Eutektikum  aus 8-Eisen und Fe3N b2 ( e ) bei 1356° und worden. Die Tatsache, daß bei einem Niobgehalt von 0,2%  der
17,5 bis 18 %  Nb auf. Die eutektische Gerade des zweiten Teil- Dreiphasenraum a  +  y  +  Fe3C nicht m ehr geschnitten wird,
Systems Fe3Nb2-FexNby liegt bei 1560°, der eutektische P unk t spricht dafür, daß die Zusammensetzung der ternären a- und
konnte zu 67 bis 67,5%  Nb bestim m t werden. Die Verbindung y-Mischkristalle bei 705° nur wenig von den binären a- und
Fe3Nb2 ist durch große H ärte und Sprödigkeit ausgezeichnet und y-Kristallen im Eisen-Kohlenstoff-Schaubild abweicht. Bereits 
hat die Fähigkeit, erhebliche Mengen Eisen zu lösen. Die Löslich­
keitsgrenze verläuft bei 1356° zwischen 46 und 47,6%  Nb. Die 
Löslichkeit des Niobs in der s-Phase ist dagegen sehr gering.

Legierungen aus dem Teilsystem Fe3N b2-FexNby durchlaufen 
im  K r i s t a l l z u s t a n d e  keine U m w a n d lu n g e n , während Legie­
rungen m it weniger als 46,8%  Nb eine Reihe von Umwandlungen 
erleiden, die durch die Umwandlungen des Eisens selbst bedingt 
sind. Das 8-Eisen, dessen Lösungsvermögen für Niob bei 1356°
12%  beträgt, zerfällt bei 1220° eutektoidiseh iny-Eisen und die 
intermetallische Verbindung Fe3Nb2. Der eutektoidische Punkt K  
ist durch Gefügeuntersuchungen zu 10%  Nb bestimmt worden.
F ür das Ende der Eutektoidalen auf der Eisenseite ergibt sich 
aus den Zeit-Temperatur-Kurven der W ert 2 ,1%  Nb, der durch 
Gefüge einwandfrei belegt worden ist.

Im  Vergleich zum 8-Eisen ist das Beständigkeitsgebiet der 
y-Phase schmal. D u rc h  Z u s a tz  v o n  N io b  zum Eisen wird die 
A4-U m w a n d lu n g  e r n ie d r ig t  u n d  die A3-U m w a n d lu n g  
e rh ö h t .  Die zusammenstrebenden Umwandlungslinien der A3- 
und A4-Umwandlung laufen nicht zusammen, sondern enden an 
den Grenzen heterogener Gebiete. Bei 965° setzt sich dery-Misch- 
kristall m it der e-Phase unter Bildung von a-Eisen um. Der 
peritektojjlische Punkt ist auf Grund von Gefügeuntersuchun­
gen zu 5 %  Nb angenommen worden. Der Bestimmung der 
peritektoidischen Zusammensetzung wie auch dem Verlauf der 
a-Sättigungsgrenze ist nicht der W ert weitgehender Sicherheit 
beizumessen, da diesen Befunden nur Gefügebetrachtungen, aber 
keine Ergebnisse der thermischen Untersuchungen zugrunde liegen.

Der C u r ie - P u n k t  des Eisens wird durch Niob nicht ver­
schoben. Walter Peter.

D ie Eisenecke im  Zustandsschaubild des D reistoff­
system s Eisen-N iob-K ohlenstoff unterhalb 1050".

H. E g g e rs  und W. P e t e r 1) untersuchten die Eisenecke 
im System Eisen-Niob-Kohlenstoff m it dem Ziel, die Frage des 
E in f lu s s e s  v o n  N io b  a u f  die u n le g ie r te n  S tä h le  zu klären.
Die Arbeit beschränkt sich deshalb auf Untersuchungen im 
kristallisierten Zustande unterhalb 1050°.

1) M itt .K .-W ilh .- In s t .E ise n fo rsc h g . 20 (1938) L fg . 15, S .2 05 /11 .
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G oh/ensfo ffffetia /f in  Gew.- %
Bild 1. Schnitt durch das D reistoffsystem  E isen-N iob-K ohlenstoff 

parallel zur E isen-K ohlenstoff-Seite bei 0,2 % Nb.

bei einem Niobgehalt von nur 0 ,2%  wird der zu der Vierphasen­
reaktion bei 920° gehörende Dreiphasenraum a  -f Nb4C3 +  Fe3Nb2 
geschnitten. Beide K ristallarten, Fe3Nb2 und Nb4C3, sind schon 
im ungeätzten Schliff als kleine globulare Einlagerungen zu 
erkennen. In  Legierungen, in denen das Ferroniobid Fe3Nb2 fehlt, 
bevorzugt das K arbid eine stäbchenförmige Kristallisationsform.

Die E in s c h n ü r u n g  d e s y - Z u s ta n d s r a u m e s  m it  s te ig e n ­
dem  N io b g e h a l t  ist gu t zu verfolgen und wird besonders deutlich

M Z. phvs. Chem. 79 (19121 S. 421/55.



27. Oktober 1938. Umschau. —  A u s  Fachvereinen. S ta h l u n d  E ise n . 1167

U oh/ensioffgeG a/f in  Gew.- %
Bild 2. Schnitt durch das Dreistoffsystem Eisen-Niob-Kohlenstoff 

parallel zur Eisen-Kohlenstoff-Seite bei 1 % Nb.

durch Vergleich der Schnitte m it 1, 1,5 und 2 %  Nb. W ährend 
in Legierungen m it 1%  Nb noch homogener A ustenit in einem 
engen Bereich zwischen 0 und 0,06%  C bei 1100° nachgewiesen 
werden kann, hat sich das v-Gebiet im Schnitt m it 1,5 %  Nb schon

so weit verschmälert, daß es gefügemäßig nicht mehr erfaßbar 
ist. W ahrscheinlich kapselt es sich noch unterhalb 2%  Nb im 
Raumschaubild von den Nachbarräumen völlig ab.

Die V ie rp h a s e n e b e n e  b e i 920° tr i t t  zum erstenmal in dem 
Schnitt m it 1 %  Nb auf. Da sie unterhalb der peritektoidischen 
Geraden im Zweistoffsystem Eisen-Niob liegt, muß die Reaktion 
in dieser Ebene ein nonvariantes Gleichgewicht zweiter A rt nach 
R. S a h m e n  (Austauschgleichgewicht) sein. Die an dieser Um ­
setzung beteiligten Reaktionsteilnehmer sind mikroskopisch nach­
gewiesen worden. Bei Zim m ertem peratur treten  somit die beiden 
Dreiphasenräume a +  Fe3C +  N b4C3 und a  +  Fe3Nb2 +  Nb4C3 
auf. Die Grundfläche des dazwischenliegenden Zweiphasenraumes 
a  +  N b4C3 ist zu einer Linie zusammengeschrumpft, so daß die 
beiden Dreiphasenräume bei Zimmertemperatur unm ittelbar 
Zusammenstößen. Die Grenze zwischen ihnen ist mikroskopisch 
bestim m t worden.

Nach den Untersuchungen an Proben m it Gehalten bis zu 
2,5%  C und 2%  Nb treten  in der Eisenecke des Systems Eisen- 
Niob-Kohlenstoff keine anderen K ristallarten auf als in den 
Randsystemen. Walter Peter.

A us Fachvereinen.
Am erican Society for Testing Materials.

41. Hauptversammlung am 27. Juni bis 1. Juli 1938 in A tlantic City (N .J.).
(Fortsetzung von Seite 1147.)

Amerikanische Richtlinien für den Einkauf von Ferrolegierungen.
Die American Society for Testing Materials brachte einen 

Entw urf für Richtlinien zum Einkauf von Ferrolegierungen zur 
Erörterung, um die seit 1934 geltenden Richtlinien den neuen 
technischen Anforderungen anzupassen.

Der Entw urf um faßt folgende Legierungen: Spiegeleisen, 
Ferromangan, Ferrosihzium, Ferrochrom, Ferrovanadin, Ferro- 
molybdän, Ferrowolfram.

Eine Gegenüberstellung der amerikanischen und europäischen 
Vorschriften für Ferrolegierungen findet sich in Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. G e g e n ü b e r s te l lu n g  d e r  a m e r ik a n is c h e n  u n d  e u r o p ä is c h e n  V o r s c h r i f te n  fü r  F e r ro le g ie ru n g e n .
Spiegeleisen. Ferromangan.

Amerika: 3 Sorten E u rop a A m erik a: 7 Sorten E u rop a
16 bis 

119 % Mn
19 bis 

21 % Mn
25 bis 

28 % Mn rd. 20 %  Mn mittelgekohlte niedriggekohlte SiMn 7 % 0  * ° 1S Affiné 
3 /(> C

0%  | 6,5
P% | 0,25
S% I 0,05

6,5
0,15
0,05

5,0
0,15
0,04

5,0
0,10 höchstens 
0,05

Mn . . . .  %
0  %
P höchstens % 
S höchstens % 
Si höchstens %

78 78 78
7,50 1,5 1,5
0,30 0,03 0,03
0,050
1,0 1,0 1,50

Ferrosilizium.

78
1,5
0,03

2,50

78
2—3
0,03

78
niedrig

0,03

1,00 1,0

78
0,75 höchstens 
0,03

7,0

78
2
0,05
0,02

15,0

78
6—8
0,35
0,05
1,00

80
2—3
0,20
0,02
1,00

80
0—1
0,20

1,00

A m erik a: 6 Sorten E u rop a

C höchstens.................... % 0,15 1 0,15
P höchstens.................... % 1 0,05 0,05
S höchstens.................... % | 0,04 0,04

72— 79
0,15
0,05
0,04

47—52 ! 25—30 
0,15 i 0,25 
0,05 0,06 
0,04 0,04

14—18
1,00
0,08
0,04

90 75 
0,10 0,10 
0,10 I 0,10 
0,05 1 0,05

45— 55 
0,1— 0,2 

0,10 
0,05

Ferrochrom hochgekohlt. Ferrochrom niedriggekohlt.
A m erika E u rop a A m erik a E u rop a

Cr • • . %
c . . . .  % 
Si • • • % 
P . . . .  %
s . . . .  %
N . . .  %

60—75
4— 8

nach Wunsch

60— 75 
2—8 

1,5 höchstens 
0,05 höchstens 
0,10 höchstens 
0,10 höchstens

Cr . . . % 
C . . . .  % 
Si  . . . % 
P . . . .  % 
S . . . .  % 
N.  . . . %

65—75 
1,5—2,0 

nach Wunsch

65—75
1—1,5
1—1,5

65—75 
1,0 höchstens 
nach Wunsch

65—75 
2,0 höchstens 

0,50 
0,025 
0,025 
0,10

65—75 
1,0 höchstens 

0,50 
0,025 
0,025

Ferrochrom affiné Ferrovanadin.

A m erika E u rop a A m erik a E u rop a

Cr % 65— 75 65—75 Y . • % 30—40 35—45 35— 55 60 80
C . % 0,50; 0,20; 0,15; 0,10; 0,06 höchstens 0,25; 0,15; 0,10; 0,07 C . . % 3,5 höchstens 0,50 0,50 0,10 0,10
Si 7" nach Wunsch 0,50; 0,10 höchstens Si • % 13,00 3,50 2,00 1,00 1,00
P . % 0,025 Al °/ 1,50 1,50 2,00 1,00 1,00
s . % 0,025 P . o/ 0,25 0,10 0,15 0,05 0,05
N . % 0.10 S . °/■ /o 0,40 0,20 0,10 0,05 0,05

Ferromolybdän. Ferrowolfram.

A m erika

55—70
0,25
1,50
0,10
0,25
1,00

55— 70
2.50
1.50 
0,10 
0,25 
1,00

E u ro p a A m erik a

elektrothermisch silikothermisch

65—75 
2,00 
1,00 
0,05 
0,05 

nicht bestimmt

65—75 
0,20 
0,50 
0,05 
0,05 

nicht bestimmt

W o .....................
0  höchstens .
M n .....................
S i .....................
A l .....................
P höchstens .
S höchstens .
Ou höchstens .
Sn höchstens .
As höchstens .
Sb höchstens . 
Zusammen Sn, As, Sb %

E u rop a

elektrothermisch

% 70— 80 80— 85 80— 85
% 0,60 0,6 0,10
% 0,75 0,6 0,60
%
%

1,00 0,5 1,50
— — 1,50

o/
/o
%

0,05 0,025 0,025
0,06 0,025 0,050

% 0,10 — —

°//o
%

0,10 0,05 0,05
0,10 0,02 0,02

% 0,08 0,02 —

% 0.20 — —

silikothermisch
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S p ie g e le is e n . Zu den zwei 
Sorten m it 16 bis 19 % Mn und 19 
bis 21 %  Mn kommt eine höhere 
Sorte m it 25 bis 28 %  Mn, während 
niedrige Sorten mit 10 bis 12 %
Mn ungebräuchlich sind. In  den 
Richtlinien für Spiegeleisen fällt 
die hohe zulässige Grenze für 
Phosphor 0,25 oder 0,15 %  auf, 
gegenüber 0,10 %  P, wie es bei 
uns meist verwendet wird.

F e r ro m a n g a n . Die nied­
riggekohlten Sorten mit 2 bis 3 
oder nur 1,5 %  C und eine sili- 
zierte Güte mit 7 %  Si sind 
neu aufgenommen. Bei diesen 
Sorten fällt die niedrige Phos­
phorgrenze mit 0,03 %  auf, die 
bei den in Europa gehandelten 
Sorten bei weitem nicht einge­
halten wird. Ein Schwefelgehalt 
ist nicht vorgeschrieben.

F e r ro s i l iz iu m . Hier wurden drei niedriger legierte Sorten 
von 47 bis 52 %, 25 bis 30 %  und 14 bis 18 %  neu aufgenommen. 
Dadurch sind gegenüber der deutschen Einteilung mehr Sorten 
vorhanden. In  der Zusammensetzung unterscheiden sich die 
amerikanischen Sorten kaum von den europäischen. Der Phos­
phorgehalt ist m it 0,05 %  begrenzt an Stelle 0,10 %. Höchst­
gehalte für Aluminium sind erstaunlicherweise nicht vorgesehen.

F e rro c h ro m . Hierfür sind die Vorschriften nur dürftig. 
Weder Silizium- noch die Schädlingsgehalte sind durch Grenzen 
festgelegt.

F e r ro v a n a d in .  Hier zeigt sich ein Unterschied der H er­
stellungsverfahren verglichen m it den europäischen Verfahren. 
Der Vanadingehalt liegt m it nur 30 bis 45 %  gegenüber 60 und 
80 %  auf dem Festlande niedrig. Der Kohlenstoffgehalt liegt 
wesentlich höher, 3,50 % an Stelle 0,50 %  oder 0,50 %  C 
an  Stelle 0,10 %  C. Der Siliziumgehalt liegt bei 13 %  gegenüber 
2  %  Si bei hochgekohltem und 2 %  gegenüber 1 %  Si bei kohle­
armem Ferrovanadin. Besonders auffällig ist der hohe Phosphor­
gehalt von 0,25 und 0,10 %  P  verglichen m it 0,15 und 0,05 %  P 
und der Schwefelgehalt von 0,40 und 0,20 %  S verglichen m it 0,10 
und 0,05 %  S. Der Reinheitsgrad des deutschen Ferrovanadins 
ist also wesentlich höher.

F e r ro m o ly b d ä n . Zwei Sorten m it niedrigerem oder höhe­
rem Kohlenstoffgehalt sind vorgesehen, entsprechend der siliko- 
thermischen oder elektrothermischen Herstellungsart. Beide 
Sorten hegen im Phosphor- und besonders im Schwefelgehalt 
<0,25 gegenüber 0,05 % S) beträchtlich höher als die europäischen 
Legierungen.

F e rro w o lf ra m . Nur eine Sorte mit 70 bis 80 %  W und 
höchstens 0,60 % C ist vorgesehen. In  den Schädlingsbestand- 
teilen Phosphor, Schwefel, Zinn, Arsen, Antimon beansprucht 
dieser Vorschlag wesentlich höhere Höchstgrenzen. Von höher­
gekohltem Ferrowolfram wird abgeraten. W o lf r a m m e ta l l  ist 
überhaupt nicht erwähnt.

Der neue Entwurf enthält gegenüber den älteren Richtlinien 
einige Fortschritte, bleibt jedoch allgemein noch weit hinter den 
Reinheitsgradanforderungen zurück, die in Deutschland seit 
langem üblich sind. Bernhard Matuschka.

J a s p e r  0 . D ra f f in  und W. L. C o llin s  berichteten über den 
Einfluß von Probengröße und Probenform auf die beim Ver- 
drehungsversueh ermittelten Festigkeitseigenschaften von Gußeisen,
das sie schon früher durch Zugversuche geprüft h a tten 1). Die 
beiden untersuchten Schmelzungen ha tten  etwa gleiche Z u ­
s a m m e n s e tz u n g , die nach dem Einsatz geschätzt wurde 
zu 3,45 %  C, 1,6 % Si, 0,55 % Mn, 0,45 % P  und 0,09 % S. 
Alle Proben stam m ten aus stehend gegossenen Stäben von 
76 X 76 X 1420 mm3, die im Querschnitt in vier gleiche Teile 
zerlegt wurden. Die früher untersuchten Zerreißproben m it 
20 mm Dmr., deren Ergebnisse in Zahlentafel 1 aufgeführt sind, 
waren jedoch nicht alle aus den gleichen Gußstäben entnommen 
wie die Verdrehungsproben.

Die V e rd re h u n g s p ro b e n  h a tten  teils 25, teils 19 mm Dmr., 
außerdem  wurden Hohlproben mit 25 mm Außendurchmesser 
und verschieden großen Längsbohrungen geprüft. Außer der 
Bruchfestigkeit wurden auch der E lastizitäts- und Gleitmodul 
(für niedrige Spannungsbereiche) und die gesamte Verformung

Zahlentafel 1. E rg e b n is  v o n  Z e r r e iß v e r s u c h e n .

Schmel­
zung

Guß-
Stdb

Zahl
der

Proben

Zugfestigkeit Elastizitätsmodul
BrinellhärteGrößtwert

kg/mm2
Kleinstwert

kg/mm2
Mittel 

kg/mm2
Größtwert
kg/mm2

Kleinstwert
kg/mm2

Mittel
kg/mm2

A 1 8 20,7 18,2 19,8 9 250 8050 8 760 163 bis 197
F 1 8 22,2 21,1 21,7 12 000 9900 10 650 \  183
F 2 16 20,4 17,6 19,5 10 400 7780 9 200 /  (Mittel)

Zahlentafel 2. E rg e b n is  d e r  V e rd r e h u n g s v e r s u c h e .

Schmel­
zung

Guß­
stab

Proben-
durchmesser

Verhältnis 
von Wand­
stärke zu 

Halbmesser

Zahl
der

Proben

Verdrehfestigkeit Gleitmodul

Größt­
wert

kg/mm2

Kleinst­
wert

kg/mm2

Mittel

kg/mm2

Größt­
wert

kg/mm2

Kleinst­
wert

kg/mm2

Mittel

kg/mm2
außen
mm

innen
mm

A 1 25 ___ 1,0 4 28,9 26,8 27,8 4300 4100 4190
A 1 19 ___ 1,0 4 29,0 27,2 28,1 4710 4100 4290
A 4 25 — 1,0 4 28,0 26,8 27,5 4500 4100 4290
A 4 25 8 0,69 4 25,8 24,9 25,2 4600 3980 4190
A 4 25 13 0,49 4 23,4 22,3 23,0 4400 4100 4210
A 4 25 19,4 0,24 4 19,8 19,2 19,6 4120 3900 4050
F 1 25 — 1,0 8 30,0 27,6 28,9 5580 4050 4910
F 4 25 — 1,0 8 28,2 25,3 27,3 5300 4300 4610
F 4 25 13 0,49 4 23,7 22,5 23,3 4830 4200 4500
F 4 25 19,4 0,24 4 20,3 17,2 18,6 4160 4110 4150

(Dehnung, Verdrehungswinkel) bis zum Bruch erm ittelt. Die 
Verdrehungsproben brachen alle un ter 45° zur Stabachse, d. h. 
durch die auftretende Zugspannung.

In  Zahlentafel 2 sind Größt-, Kleinst- und Mittelwerte der 
V e r s u c h s e rg e b n is s e  zusammengestellt.

Die Vollproben m it 25 und 19 mm Dmr. ergaben praktisch 
gleiche Verdrehfestigkeit, gleichen Gleitmodul und gleich große 
Bruchverformung, was bei der Entnahm e der Proben aus den 
Vierteln des Gußquerschnittes verständlich ist. Bei den Hohl­
proben sinkt die rechnerische Verdrehfestigkeit m it abnehmendem 
Verhältnis von W andstärke zu Probenhalbmesser etwa linear 
ab (Bild 1); bei einem W andstärkenverhältnis von etwa 0,25 
(kleinere W erte wur-oj, j g  
den nicht untersucht) 5$ 
ist die Verdrehfestig- 
keit praktisch gleich -v  
der Zugfestigkeit. 'S;
Diese A b h ä n g ig k e i t  BO 
d e r  V e rd re h fe s t ig -  
k e i tv o m W a n d s tä r -  ZF 
k e n v e r h ä l tn i s  ist 
auf die bekannteStütz- BO
Wirkung des Kernes ^  ^  
zurückzuführen, da L 
die Voraussetzung für ^  76

i I
° Schm elzung A
□ n P

□ ~ A
Zugfestigkeit

■7,0 0,8 m 0,6 0,0 0,Z
Verhältnis eon W andstärke zum  

A ußenha/bm esser d e r Probe
Bild 1. Beziehung zw ischen Verdreh­
festigkeit und W andstärken Verhältnis 

von Gußeisenproben.

x) P ro c . A m er. Soc. T e s t. M a te r . 37 (1937) I I ,  S . 88 /101 .

die Gültigkeit der 
Berechnungsgleichung 
(Proportionalität zwi­
schen Verformung und 
Spannung bis zum 
Bruch) nichterfüllt ist.

Das m ittlere V e r h ä l tn is  z w isc h e n  V e rd re h -  u n d  Z u g ­
f e s t ig k e i t  von Vollproben beträg t 1,33 und 1,41 für die beiden 
Schmelzungen. Die Verfasser gehen auf dieses Verhältnis nicht 
näher ein, da sie hierzu erst weitere Versuchsunterlagen sammeln 
wollen.

Aehnlich wie die Verdrehfestigkeit n im m t a u c h  d ie  S c h ie ­
b u n g  d e r  R a n d f a s e r n  b e im  B ru c h  m it  d em  W a n d s tä r k e n ­
v e r h ä l tn i s  a b .  Die Verfasser erm itteln  aus der Bruch­
schiebung die Bruchdehnung bei Verdrehung un ter der (für 
spröde Stoffe wie Gußeisen wohl angenähert zutreffenden; d. Ref.) 
Annahme, daß wie im elastischen Bereich auch beim Bruch 
die Dehnung halb so groß ist wie die Schiebung. Sie finden, 
daß für Hohlproben m it der kleinsten untersuchten W andstärke 
die so errechnete Bruchdehnung bei Verdrehung praktisch mit 
der beim Zerreißversuch übereinstim m t, während sie für Voll­
proben rund dreimal so groß ist. Danach kann Gußeisen merk­
liche Verformungen ertragen, wenn die Randzone durch eine 
niedriger beanspruchte Kernzone gestü tzt wird. Die Ergebnisse 
der Verfasser sind in Uebereinstimmung m it Versuchen von 
M. R o s und A. E ic h in g e r 2), wonach bei Gußeisen die zweite 
und d ritte  H auptspannung ohne wesentlichen Einfluß auf die 
Reißfestigkeit sind und die Bruchdehnung bei zweiachsigem 
Spannungszustand erheblich größer werden kann als bei ein­
achsigem Zug. Die Verdrehfestigkeit von Hohlproben ermittelten 
Ros und Eichinger zu rd. 95 % der Zugfestigkeit. 
_____________  Richard Mailänder.

•) D isk u ss .-B e r. E id g en ö ss . M a t.-P rü f .-A n s t . ,  Z ü rich , Nr.. 37
(1928) S. 3 9 /6 4 ; vg l. S ta h l  u . E ise n  51 (1931) S. 107 /08 .
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 10.
J  B S  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt. 
— Wegen der nachstehend aufgeführten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä 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, Postschließfaeh 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
_ _ _ _     Z e i t s e h r i f t e n v e r z e i c h n i s  n e b s t  A b k ü rz u n g e n  s ie h e  S e i te  86 87 -

Allgemeines.
Robert Dürrer, Professor Dr., Leiter des Eisenhütten- 

männisehen In stitu ts  der Technischen Hochschule Berlin: Vom  
Erz zum  S ta h l.  Der Weg des Eisens. (Mit 11 Abb.) Hamburg: 
Hanseatische Verlagsanstalt (1938). (46 S.) 8°. 1,20 JiM . („D eut­
sche Roh- und W erkstoffe.“ ) 5  B 5

Em st Zimmermann. Dr.-Ing., Studienrat an der Höheren 
Techn. Staatslehranstalt Hagen i. W .: W e rk s to f fk u n d e  u n d  
W e rk s to ffp rü fu n g . Ein Lehrbuch für Ingenieurschulen und 
ähnliche technische L ehranstalten und zum Selbstunterricht. 
(Mit 153 Textabb.) Leipzig: Dr. Max Jänecke 1938. (IV, 174 S.)
8". 3.60 JIM. S  B r

W is s e n s c h a f t l ic h e  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  d e n  
S iem en s-W erk en . Hrsg. von der Zentralstelle für wissen­
schaftlich-technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. 
Berlin: Julius Springer. 4®. —  Bd. 17. H. 4 =  Schluß des Bdes. 
(abgeschlossen am 15. Ju li 1938). Mit 60 Bildern. 1938. (2 Bl., 
82 S.) 6 JIM. — Ueber den Inhalt wird, soweit nötig, durch Einzel­
angaben in den besonderen A bschnitten der Zeitschriften- und 
Bücherschau berichtet. 5  B S

Arnold Eucken: G e d a n k e n  ü b e r  d ie  M ö g lic h k e it  
einer S te u e ru n g  d e r  w is s e n s c h a f t l ic h - te c h n is c h e n  
F o rs c h u n g s tä t ig k e i t .  Eine Einteilung der Forschungsarbeit 
in drei Stufen führt auf Gedanken zur Verbesserung: Die Grund­
lagenforschung muß frei sein, während die „angewandte“ For­
schung ein Abgleichen verträg t. Dies muß allerdings sehr sorglich 
geschehen, damit der Forscherdrang erhalten bleibt. Als Vorbild 
wird die Arbeit in den Ausschüssen und Arbeitsgemeinschaften 
des Vereins Deutscher Ingenieure hingestellt. [Z. VDI 82 (1938) 
Nr. 31, S. 905 07.]

Geschichtliches.
Werner von Siemens: L e b e n s e r in n e ru n g e n .  13. Aufl. 

Mit einem Bildnis (des Verfassers). Berlin: Julius Springer 1938. 
(298 S.) 8®. Geb. 3.90 JIM . — Die erste Auflage dieses in aller 
Welt bekannten Werkes erschien im Herbst 1892 kurz vor dem 
Tode des Verfassers, die zehnte im Jahre 1916, die vorletzte 1922. 
Die neue Auflage darf in einer Zeit, die für die Geschichte der 
Technik und die Leistungen der einzelnen großen Männer be­
sonders aufgeschlossen erscheint, auch besondere Aufmerksam­
keit beanspruchen. Ueber den Inhalt des Buches noch etwas zu 
sagen, erübrigt sich. Außer der vorstehend genannten Volksaus­
gabe erscheint eine Geschenkausgabe in der U raussta ttung  der 
ersten Auflage. Sie ist gegenüber der Volksausgabe um einen 
wissenschaftlichen Anhang erweitert, enthält ein Bildnis des Ver­
fassers in Heliogravüre und kostet in Halbleder 16.50 JIM- S  B S  

Hans Spethmann, Dr., in Essen: D as  R u h r g e b ie t  im  
W ech se lsp ie l v o n  L a n d  u n d  L e u te n ,  W ir t s c h a f t ,  T e c h ­
nik u n d  P o l i t ik .  Berlin (SW 68): Verlag fü r Sozialpolitik, 
Wirtschaft und Statistik , Paul Schmidt. 8®. — Bd. 3: D as R u h r ­
rev ie r d e r  G e g e n w a r t .  Mit 189 Abb. 1938. (1BL, S. 681 1050.) 
Geb. 12 JIM. S  B S

100 J a h r e  E s c h w e i le r  B e rg w e rk s -V e re in .  [Stahl u. 
Eisen 58 (1938) Nr. 37, S. 1009 10.]

Herbert D ickmann: S ta n d  d e r  E if e ie r  E is e n in d u s t r i e  
um 1815.* [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 36, S. 971/76.]

Herbert D iekmann: D ie  e r s t e  U n te r s u c h u n g  d e r  H o c h ­
ofengase  v o r  100 J a h r e n .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 39, 
S. 1065.]

Otto .Johannsen: V om  U r s p r u n g  u n d  W e rd e n  d e r  
B u d e ru s’6ch en  E is e n w e rk e ,  W e tz la r .*  [Stahl u. Eisen 58 
(1938) Nr. 39, S. 1057/60.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. O tto G o tt: S y s te m a t i s c h e  m a g n e t is c h e  M es­

sungen an  E is e n v e r b in d u n g e n ,  in s b e s o n d e r e  d e r  \  e r ­
lau f d e r m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  b e im  U e b e r -  
gang vom  z w e iw e r t ig e n  zu m  d r e iw e r t ig e n  E is e n . (Mit 
8 Zahlentaf. u. 10 Fig.) Göttingen 1938. (Druck: Frommhold & 
Wendler, Leipzig.) (27 S.) 8®. —  Göttingen (Universität), Mathem.- 
naturwiss. Diss. — U ntersuchung der magnetischen Eigenschaften

in den Dreistoffsystemen Fe0-Fe20 3-Si0j, F e0-Fe20 ,-P 20 5 und 
an Eisen-Borax-Gläsem bei wechselndem Gehalt an  zwei- und 
dreiwertigem Eisen. Im  kristallinen Z ustand lassen sich die 
Suszeptibilitäten von Fern- und Ferroverbindungen nicht nach 
einfachen Mischungsregeln bestimmen. Eisen-Borax-Gläser waren 
bei Anwesenheit beider Oxydationsstufen des Eisens nebenein­
ander param agnetisch ohne einfache Beziehungen zwischen 
Oxydationsgrad und Suszeptibilität und nach lOOstündiger E r­
hitzung auf 300 bis 500° ferromagnetisch. S  B 5

Angewandte Mechanik. Johannes Löffler: D ie  S p a n n u n g s ­
v e r te i lu n g  in  d e r  B e rü h r u n g s f lä c h e  g e d r ü c k te r  Z y l in ­
d e r  a u f  G ru n d  s p a n n u n g s o p t i s c h e r  M e ssu n g e n . (Mit 
67 Abb. u. 1 Zahlenübersicht im Text.) Gießen 1938: Wilh. Herr. 
(93 S.) 8®. —  Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —  E r­
gebnis der Arbeiten anderer Forscher über die Spannungsvertei­
lung in gedrückten Zylindern. Spannungsoptische Meß- und 
Aus wert ungs verfahren. Durchführung eigener Versuche m it Be­
schreibung der verwendeten spannungsoptischen E inrichtung und 
der Versuchskörper. Die Richtigkeit der theoretischen H er­
leitungen und ihre Voraussetzungen nach H ertz fü r die Bemes­
sung von Lagern und Gelenken wird nachgewiesen. 5  B S

D ie  B e d e u tu n g  d e r  Z ä h ig k e i t  d e s  S ta h le s  f ü r  d ie  
B e re c h n u n g  u n d  B e m e ssu n g  v o n  S ta h lb a u w e r k e n ,  i n s ­
b e so n d e re  v o n  s t a t i s c h  u n b e s t im m te n  K o n s t r u k t io n e n .  
Folgerungen und Anregungen des 2. Kongresses der In terna tio ­
nalen Vereinigung für Brückenbau und Hochbau. [Schlußber. 
ü .  Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. 
Berlin 1938. S. 933 34.]

F. Aimond: D e r E in f lu ß  d e r  Z ä h ig k e i t  d e s  S ta h le s  
a u f  d ie  S t a b i l i t ä t  d e r  S t a h lk o n s t r u k t io n e n .  Die Be­
deutung der Zähigkeit des Stahles vermöge der Anpassung bei 
ruhenden oder praktisch ruhenden Belastungen auf die Festig­
keit von Tragwerken. Verminderte Bedeutung der Zähigkeit 
bei wechselnden Beanspruchungen. [Schlußber. I I .  Kongr. In tern . 
Vereinigg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 95 98.] 

A. Chmielowiec: V e rw e n d u n g  d e s  h o c h w e r t ig e n  S ta h ls  
in  E i s e n b e to n k o n s t r u k t io n e n .  Die Bemessung von hoch­
wertigen Stahlstäben im Vergleich zu solchen aus gewöhnlichem 
Stahl. Vorteile des dreieckigen Querschnitts von Stäben gegen­
über runden. [Schlußber. I I .  Kongr. In tern . Vereingg. Brücken­
bau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 235 37.]

A. Eichinger: B ie g u n g  m it  Q u e r k r a f t ,  a u ß e r h a lb  d e s  
G e b ie te s  d e r  r e in  e la s t i s c h e n  F o rm ä n d e ru n g .*  E rm itt­
lung der Spannungsverteilung über den Querschnitt eines auf 
Biegung mit Querkraft beanspruchten Balkens un ter der Annahme 
des linearen Dehnungsverlaufes. [Schlußber. ü .  Kongr. In tern . 
Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 43 47.] 

W. Gehler: D is k u s s io n s f ra g e n  ü b e r  G r u n d b e z ie ­
h u n g e n  u n d  B e g r i f f s f e s ts e tz u n g e n  f ü r  d ie  D a u e r ­
f e s t ig k e i t  g e s c h w e iß te r  S ta b v e r b in d u n g e n .*  D auer­
festigkeit von genieteten und geschweißten Stabverbindungen. 
Zulässige Beanspruchungen und Rechnungsbeiwerte bei stählernen 
Brücken. [Schlußber. I I .  Kongr. In tern . Vereinigg. Brückenbau 
u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 309 19.]

J .  Jones: A n g a b e n  ü b e r  d ie  M e th o d e  d e s  A u s d ru c k s  
e in e r  z u lä s s ig e n  S p a n n u n g ,  d ie  d u r c h  S c h w in g u n g  
o d e r  W e c h se l im  V o rz e ic h e n  d e r  S p a n n u n g e n  b e ­
s t im m t  is t.*  Zulässige Spannung bei geschweißten N ähten 
für Spannungen, die schwingen sowie ihr Vorzeichen umkehren. 
[Schlußber. I I .  Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 
1936. Berlin 1938. S. 333/35.]

v. Kazinczy: K r i t i s c h e  B e t r a c h tu n g e n  z u r  P l a s t i z i -  
t ä t s th e o r ie .*  Ueberblick über die Berechnung der Tragwerke 
unter Berücksichtigung der bleibenden Form änderung. [Schluß­
ber. II . Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. 
Berlin 1938. S. 56/69.]

K . Klöppel: B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  A u s n u tz b a r k e i t  
d e r  P l a s t i z i t ä t  b e i d a u e r b e a n s p r u c h te n  D u r c h l a u f ­
tr ä g e rn .*  Untersuchungen über die Bemessung durchlaufender 
auf Dauerfestigkeit beanspruchter S tahlträger. [Schlußber. I I .  
Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 
1938! S. 77/81.]

[geziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m . b . H . d i e e i n s e i t i g b e d r u c k t e S o n d e r a n s g a b e d e r  Zeitsehrihenschan.
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Physikalische Chemie. 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  C h ro m n itr id e n . [Sei. Pap. 
In st, pb.ys. ehem. Res., Tokyo, 34 (1938) Nr. 819, S. 1001/09.] 

Chemische Technologie. H a n d b u c h  d e r  c h e m isc h  - 
te c h n is c h e n  A p p a r a te ,  m a s c h in e l le n  H i l f s m i t t e l  u n d  
W e rk s to f fe .  Ein lexikalisches Nachschlagewerk für Chemiker 
und Ingenieure. Hrsg. von Dr. A. J .  Kieser. U nter M itarb. von 
Dipl.-Ing. Erich Hirsehbrich [u. a.]. Mit etwa 1800 Abb. Berlin: 
Julius Springer. 8°. — Lfg. 13. 1938. (S. 1155/1250.) 8,50 M Jl. 
(Das ganze Werk soll etwa 18 Lfgn. umfassen.) 5  B S

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. G eo lo g ie  des N ie d e r r h e i ­

n is c h -W e s tf ä l is c h e n  S te in k o h le n g e b ie te s ,  im Aufträge 
der Westfälischen Berggewerkschaftskasse zu Bochum verfaßt von 
Paul Kukuk. Leiter der Geologischen Abteilung der Westfälischen 
Berggewerkschaftskasse, a. o. Professor für angewandte Geologie 
an der Universität Münster, Dr. phil. habil., Bergassessor a. D. 
Mit Beiträgen von H. Breddin [u. a.]. Mit 743 Abb. u. 48 Tab. im 
Text, einem Titelbild u. 14 zum Teil farb. Taf. im Tafelbd. Berlin: 
Julius Springer 1938. (Textbd.: XVII, 706 S.; Tafelbd.: 14 Taf.) 
4°. Textbd. geb., Tafelbd. in Mappe, zus. 66 J lJ l. — Vgl. Stahl u. 
Eisen 58 (1938) Nr. 41, S. 1125. =  B S

Geologische Untersuchungsverfahren. S. H orvath: M o d e rn e  
H i l f s m i t t e l  b e im  E rz s c h ü rfe n .*  Uebersicht über neuzeit­
liche Arbeitsweisen. Luftaufnahmen. Elektrische, magnetische, 
gravimetrische und geochemische Verfahren der Geophysik. 
[Berg- u. hüttenm . Mh. 86 (1938) Nr. 9, S. 225/34.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. H. Madel: F o r t s c h r i t t e  im  A u f b e r e i ­

tu n g sw e se n  in  d en  J a h r e n  1937 u n d  1938. I.* Neue 
Forschungsarbeiten über die theoretischen Fragen der Zerkleine­
rung. Entwicklung der Zerkleinerungsmaschinen und der Fein­
zerkleinerung von Erzen im geschlossenen Kreisläufe. Neue 
Klassierer und Setzmaschinen. Agglomerierverfahren. E n t­
wicklung der Flotationsverfahren und der Theorie der Flotation. 
Aufbereitung von Eisenerzen. Neue Aufbereitungsmöglichkeiten. 
Steinkohlenaufbereitung. Aufbereitungstechnische Filme. [Metall
u. Erz 35 (1938) Nr. 16, S. 418/24; Nr. 17, S. 450/55.]

Hartzerkleinerung. K. Meister: D ie  E n tw ic k lu n g  v o n  
F e in b re c h e rn .*  Entwicklung und Beschreibung neuartiger 
Feinbrecher zur Herstellung von Feinkorn : Backenbrecher, 
Rundbrecher, Symons-Tellerbreeher, Symons-Kegelbreeher, Sy- 
mons-Kegelgranulator, Einschwingenbrecher, Granulatoren und 
Schlagbrecher. Anwendungsgebiete für Feinbrecher. [Verfahrens- 
techn. 1938, Nr. 2, S. 54/59; vgl. Z. VDI 82 (1938) Nr. 38, S. 1115.] 

Sonstiges. Helmut K rainer: A n w en d u n g  e in e s  D r u c k ­
w e c h se lfe ld e s  in  d e r  N a ß a u fb e re itu n g .*  Physikalische 
Grundlagen der Beeinflussung durch Ultraschallwellen. Be­
schreibung des Erzes und der Versuche. Ergebnisse der Auf­
bereitungsversuche. [Metall u. Erz 35 (1938) Nr. 18, S. 471/74.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Allgemeines. H a n d b u c h  d e r  G a s in d u s tr ie .  Hrsg. von 

Dr.-Ing. H orst Brückner, Karlsruhe. München: R. Oldenbourg. 
8°. — Bd. 1: G a se rz e u g u n g sö fe n . (Mit zahlr. Abb.) 1938. 
(Getr. Seitenzählung.) Geb. 45 JIM . 5  B 5

Schwelerei. A. Thau: D ie  n e u e re  E n tw ic k lu n g  d e r  
S te in k o h le n s c h w e lö fen  m it  A u ß e n b e h e iz u n g  im  A u s ­
lan d .*  Scheibenschweiofen von Ab-der-Halden. H ardy-Ver­
fahren zur Erzeugung von Formkoks. Brikettschweiverfahren 
der Compagnie Générale Industrielle in Carmaux (Frankreich). 
Kratzbandschweiverfahren von Moore der Stellite L td . Schwei­
verfahren von Salisbury-Jones und R. Nisbet. Cellan-Jones- 
Schwelkoksofen. [Glückauf 74 (1938) Nr. 37, S. 795/801.]

Gaserzeugerbetrieb. J .  Gwosdz: B e sc h ic k u n g s -  u n d  
S c h ü r v o r r ic h tu n g e n  f ü r  G a se rze u g e r.*  Hochleistungs­
gaserzeuger mit Stochvorriehtung in der Schlackenzone. Gas­
erzeuger mit Planierer- und Rüttelvorrichtung. [Brennst.-Chemie 
19 (1938) Nr. 17, S. 317/19.]

Gasreinigung. E rz e u g u n g  v o n  S c h w e fe l u n d  A m m o ­
n iu m s u lf a t  a u s  dem  G assch w efe l.*  Beschreibung des Al- 
kazid-Verfahrens, der Alkazidlaugen und von Anlagen für Schwe­
felwasserstoff und Kohlensäure sowie für ammoniakhaltige Gase. 
Verbessertes I.G.-Claus-Verfahren. Katasulfverfahren. [Otto- 
Heft 1938, Nr. 7, S. 27/40.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. Paul Razous: G e g e n w ä r t ig e r  S ta n d  d e r  

H e r s te l lu n g  f e u e r f e s te r  B a u s to ffe .*  Besondere Berück­
sichtigung der französischen Verhältnisse. Rohstoffe, Aufberei­
tung, Formgebung, Brennen und Brennöfen. Eigenschaften und

Prüfung der Erzeugnisse. Chemische Zusammensetzung, Dichtig­
keit, Porigkeit, Feuerbeständigkeit, Druckerweichung, Ab­
schreckbeständigkeit, Druckfestigkeit, Dehnung, Zugfestigkeit, 
Untersuchung im polarisierten Licht. [Génie civ. 113 (1938) 
Nr. 11, S. 217/23.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. A. E. Dodd: E in ig e  
E r f a h r u n g e n  m it  C h ro m e r z - M a g n e s it - S te in e n  in  S ie- 
m e n s -M a rtin -O e fe n .*  Beobachtungen über die Längenände­
rung von Chrom-Mägnesit-Steinen in oxydierenden und redu­
zierenden Gasen. Zerstörung der Steine durch Abblätterung. 
[Trans, ceram. Soc. 37 (1938) Nr. 8, S. 339/45.]

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

Allgemeines. O. F. Campbell: V e r e in ig te  O el- u n d  G a s­
b re n n e r .*  Angaben über den W ärm einhalt je Pfund/Mol für die 
Gase der Verbrennungserzeugnisse von Brennölen in vereinigten 
Oel- und Gasbrennern. E rörterung der grundlegenden Vorgänge 
bei der Verbrennung von Brennölen. Kurze Beschreibung von 
neun A rten von vereinigten Oel- und Gasbrennern, ihrer Arbeits­
weise, wobei ihre Vor- und Nachteile erörtert werden. [Trans. 
Amer. Soc. mech. Engrs. 60 (1938) FSP-60-14, Nr. 6, S. 457/67.]

Wärmewirtschaft.
Gaswirtschaft und Fernversorgung. W alter Rohland: Die 

G a sv e rw e n d u n g  v o m  S ta n d p u n k t  d e s  I n d u s t r i e v e r -  
b ra u c h e rs .*  Um darzutun, von wie geringer Bedeutung die 
übliche „W irtschaftlichkeitsberechnung“ ist, wird auf Grund der 
bei den Deutschen Edelstahlwerken in 14 verschiedenen Betriebs- 
gruppen gemachten Erfahrungen über die wärmetechnischen 
und betrieblichen Vorteile der Gasverwendung und über die im 
Verlauf von fünf Jahren  durchgeführte Umstellung der kohlen­
gefeuerten Oefen auf Gasbetrieb berichtet. Besonders wird auf 
die schnelle Inbetriebnahm e und die geringen Abstellverluste 
sowie die erhöhte Leistungsfähigkeit der Gasöfen hingewiesen. 
[Gas- u. Wasserfach 81 (1938) Nr. 35, S. 622/28.]

Krafterzeugung und -Verteilung. 
Allgemeines. Marcel Steffes und R obert W eiter: M a th e ­

m a t i s c h e r  A u fb a u  d es S e lb s tk o s te n p r e i s e s  e le k t r i s c h e r  
E n e rg ie .*  Betriebskennwerte. Selbstkostengleichungen. Wahl 
der Antriebsart und der Maschineneinheiten. [Wärme 61 (1938) 
Nr. 30, S. 556/59.]

Dampfkessel. M it H o c h o fe n g a s  b e h e iz te  K e s s e l ­
a n la g e  d es D e l r a y - K r a f tw e r k e s  d e r  D e t r o i t  E d is o n  
Co.* Beschreibung der Hochofengasleitung und Kesselanlage mit 
Angaben über Einzelheiten der Brenner und Kesselfeuerung sowie 
über den Gasverbrauch. [Engineering 146 (1938) Nr.3788, S .207/09
u. 220.]

John  van B runt: E n tw u r f  v o n  H o c h le is tu n g s k e s s e ln .*  
Entwicklung im Bau neuzeitlicher Hoehdruck-Hochleistungs- 
Dampfkessel. Verschiedene Bauarten. Feuerung. Beschaffenheit 
des Dampfes. Brenner. Trommeln und Rohre. [Trans. Amer. 
Soc. mech. Engrs. 60 (1938) FSP-60-17, Nr. 6, S. 485/92.]

O tto H. H artm ann: N e u a r t ig e r  t r o m m e llo s e r  H o c h ­
d ru c k k e ss e l.*  Das Bestreben, m it dem geringen W erkstoff­
aufwand von Zwangdurchlaufkesseln die betrieblichen Eigen­
schaften von Zweitrommel-Seilrohrkesseln m it natürlichem 
W asserumlauf zu erreichen, führte zur Entwicklung eines trommel- 
losen Hochdruckkessels. [Arch. W ärmewirtsch. 19 (1938) Nr. 9, 
S. 225/28.]

Dampfmaschinen. Friedrich Münzinger: E n tw ic k lu n g s ­
r ic h tu n g e n  im  B a u  v o n  K r a f tm a s c h in e n  f ü r  V e r k e h r s ­
m it t e l  u n d  o r t s f e s te  A n la g en .*  Hauptkennzeichen von 
Dampf- und Verbrennungskraftmaschinen. Einteilung der 
W ärmekraftmaschinen. Ortsfeste Kraftwerke. Schiffsanlagen 
Antrieb von Schienen- und Straßenfahrzeugen. Flugzeugantrieb. 
W ärmekraftmaschinen und Gewinnung künstlicher Öele. [Z. VDI 
82 (1938) Nr. 34, S. 969/78.]

K. Trutnovsky: D ie  K o lb e n d a m p fm a s c h in e  o h n e  
Z y lin d e rs c h m ie ru n g .*  Die Vermeidung der Zylinderschmie­
rung würde einen wesentlichen F o rtsch ritt im Dampfmaschinen­
bau bedeuten. Die hierfür möglichen Wege, besonders die An­
wendung des Spaltkolbens, werden besprochen. Auch die Neben­
fragen (schmierungslose Stopfbuchse und innere Steuerung) 
werden erörtert und Lösungsmöglichkeiten gezeigt. [Wärme 61 
(1938) Nr. 38, S. 693/95.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. D er neue  
K a b e ls u c h e r .*  Gerät, m it dem ein durch einen Wechselstrom 
im Kabel erzeugtes elektromagnetisches Feld in einem Kopf­
hörer wahrnehmbar gemacht wird, so daß m an aus der L aut­
stärke den Verlauf des Feldes und dam it die Lage eines Kabels 
bestimmen kann. [Siemens-Z. 18 (1938) Nr. 8, S. 413/15.]
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Schmelzöfen. Donald J .  Reese: D e r K u p o lo fe n b e tr ie b .*  
Umfang und Verantwortlichkeit des Kupolofenbetriebes in der 
Gießerei. Schachtdurchmesser und Schmelzleistung. W inddruck, 
Windmenge, Zahl und Form der Düsen. Höhe der Füllkokssäule. 
Stückgröße des Einsatzes und Gewicht der einzelnen Gichten. 
Maßnahmen zur Erzeugung heißen Eisens. Stahlzusätze. K alk­
steinzuschlag. Uebertragung theoretischer Erkenntnisse in die 
Praxis. Schlackenabscheider. Wahl geeigneter Düsen und Ge­
bläse. Betriebsüberwachung. Einfluß der Windfeuchtigkeit. Vor­
wärmung des Gebläsewindes. Abstichtemperaturen. Erörterungs­
beiträge. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 46 (1938) S. 173/94.]

Gießen. C. E. Bales und A. R. Blackburn: F e u e r fe s te  A u s ­
k le id u n g e n  v o n  G ie ß p fa n n e n .*  Halbkreisförmige Form ­
stücke zur Herstellung eines schlackenabhaltenden Pfannenaus­
gusses. Feuerfeste Bodenscheiben an Stelle von aus Steinen zu­
sammengesetztem Pfannenboden. Gestampfte Auskleidungen 
für Vorherde, Mischerpfannen, Entschwefelungspfannen usw. 
Erörterungsbeitläge. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 46 (1938) 
S. 163/72.]

Gußeisen. M. Majer: G ra u g u ß  o d e r  L e ic h tm e ta l lg u ß ?  
Entwicklung der neuzeitlichen Gießereitechnik. K enntnis der 
Werkstoffe und der Beanspruchung beim Konstrukteur. E r­
forschung und Verbesserung der Werkstoffe. Gütewerte von 
Leichtmetallguß und Gußeisen und Vergleich der Festigkeits­
eigenschaften, Korrosionsbeständigkeit, Wärmebeanspruchung, 
spezifischen Gewichte und Bearbeitbarkeit. Verhalten in Zu­
sammenarbeit m it anderen Werkstoffen. W irtschaftlichkeit. 
[Gießerei 25 (1938) Nr. 17, S. 424/27.]

Sonderguß. 0 . Glaser: U e b e r  d a s  E rs c h m e lz e n  v o n  
G ra u g u ß  im  E le k tro o fe n .*  B auart und Wirkungsweise des 
Lichtbogenofens. Verfahren zur Herstellung von Elektrograuguß. 
Bedeutung der Form- und Gießtechnik. Gütesteigerung durch 
W ärmebehandlung des Gusses. [Gießerei 25 (1938) Nr. 18, 
S. 454/57.]

Abfallverwertung. U. Lohse: W ie d e rg e w in n u n g  des 
E is e n s  a u s  dem  G ie ß e re is c h u t t .*  Notwendigkeit der 
Eisenrückgewinnung. Unzweckmäßige Verfahren. Frühere Ver­
suche. Wirkungsweise, Aufbau und Leistung eines neuen Eisen­
ausscheiders. Selbsttätige Anlagen. [Gießerei 25 (1938) Nr. 19, 
S. 473/74.]

Stahlerzeugung.
Gießen. K. C. McCutcheon und John Chipman: G ase , d ie  

a u s  u n b e r u h ig te m  w e ich em  S ta h l  e n tw e ic h e n .*  Menge 
und Zusammensetzung der aus weichem Stahl entweichenden 
Gase. Absaugevorrichtung aus geschweißtem Blech, die man im 
Blockkopf einfrieren läßt. Bei sinkendem Kohlenstoffgehalt im 
Stahl sinkt auch das Verhältnis von Kohlensäure zu Kohlenoxyd. 
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 942, 21 S., 
Metals Techn. 5 (1938) Nr. 5.]

G. Moressee: G as im  S ta h l ,  d a s  b e i d e r  E r s t a r r u n g  
e n tw e ic h t.*  Auffangvorrichtung für die aus dem Stahl en t­
weichenden Gase. Zusammensetzung der während des E rs ta r­
rungsvorganges entweichenden Gase bei weichen und harten 
Thomas- und Siemens-Martin-Stählen. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 
14 (1938) Nr. 9, S. 677/87.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. A. D rath: M o ly b d ä n , se in e  E rz e ,  L a g e r ­

s t ä t t e n ,  M e ta l lu rg ie ,  i n d u s t r ie l le  A n w e n d u n g , E r z e u ­
g u n g  u n d  P re is .*  Ueberblick über die wichtigsten Molybdän­
erzvorkommen und ihren geologischen Aufbau. Darin Hinweis 
auf ausgedehnte Lagerstätten in W olhynien, in der Nähe von 
Klesöw, D istrikt Sarny. Anreicherung der Erze und Verarbei­
tung auf Molybdänlegierungen. [Przegl. mech. 4 (1938) Nr. 7/8, 
S. 216/23; Nr. 10, S. 283/89; Nr. 11/12, S. 323/28.]

R. W. Müller: E in  g ro ß e s  e n g lis c h e s  H ü t te n w e r k  z u r  
E rz e u g u n g  v o n  N ic k e l u n d  s e in e r  N ic h te is e n le g ie ­
ru n g e n . Beschreibung der Nickelhütten der Henry Wiggin & Co., 
L td . in Birmingham und Glasgow. Gießerei, Walzwerke, Glüherei 
und W eiterverarbeitung. [Montan. Rdseh. 30 (1938 Nr. 19 
S. 10/12.]

Schneidmetalle. G. Grube und H. Helmut Schlecht: U e b e r  
S in te r u n g  v o n  M e ta l lp u lv e rn .*  Pressen von Metallpulver 
m it anschließendem Sintern in Wasserstoff. Der Beginn des 
Sinterns ist unabhängig vom Preßdruck. Steigerung der Tempe­
ra tu r ist für die Dichte wirksamer als Erhöhung des Preßdruckes. 
Messung des spezifischen W iderstandes in Hochvakuum, Wasser­
stoff und Argon. Brinellhärte und Zugfestigkeit. Spezifischer 
W iderstand nimm t, nach Glühen von 300° aufwärts, m it der 
Tem peratur ab, Leitfähigkeit und Zugfestigkeit zu. Kaltver- 
formung bei hohen Preßdrücken. [Z. Elektrochem 44 (1938) 
Nr. 6, S. 367/74.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. H. Brillié: D as  S c h le ife n  und  
d e r  V e rsc h le iß  v o n  L a g e rm e ta l le n .*  Untersuchung der 
Einflüsse, die beim Schleifen und Schmieren einwirken. Ab­
hängigkeit der Reibungsbeiwerte von der Dauer des Schleifens 
von Phosphor- oder sonstigen Bronzelagern. [Génie civ. 113 (1938) 
Nr. 9, S. 180/84.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerkszubehör. Franz K östers: H i l f s e in r ic h tu n g e n  

in  d e r  R ic h te re i .*  [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 38, S. 1042/44.]
Bandstahlwalzwerke. Robert Bingham : B a n d b le c h s t r a ß e  

d e r  I n l a n d  S te e l  Co. in  I n d i a n a  H a rb o r .*  Die Straße für 
Bandbleche bis zu 1000 mm Breite und 0,95 bis 9,5 mm Dicke 
besteht aus einem Zunderbrechgerüst m it senkrechten Stauch- 
walzen, vier Vorwalzgerüsten, einer Endenschere, sechs Vier- 
walzen-Fertiggerüsten, einer fliegenden Schere und zwei Haspeln. 
Zwei Durchstoßöfen können 5 0 1/h Brammen von 254 bis 1065 mm 
Breite, 75 bis 125 mm Dicke und 1,83 bis 4,55 m Länge im Gewicht 
von 453 bis 3400 kg erwärmen. Kurze Beschreibung der Anlage. 
[Iron Age 142 (1938) Nr. 9, S. 36/38.]

Schmieden. Bernhard Preuß: S c h m ie d e n  v o n  L e ic h t-  
u n d  S c h w e rm e ta l l .  G e se n k e  v o n  L e ic h t -  u n d  S c h w e r­
m e ta ll .*  Bestimmung des Einsatzgewichtes. Zeichenerklärung 
für die Reihenfolge der Arbeitsstufen beim Schmieden nach dem 
Fertigungsplan. Gegenüberstellung beim Schmieden aus Schwer- 
und Leichtmetall. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) 
Nr. 15/16, S. 570/72.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. E tw a s  v o n  d e r  K ü h lu n g  u n g e b o h r te r  

K a l tw a lz e n .  Beschreibung einiger einfach auszuführender 
Kühlverfahren. [Kalt-W alz-W elt 1938, Nr. 8, S. 57/58.]

Anton Pomp, Heinz Höhle und W erner Lueg: D ie  B re itu n g  
b e im  F la c h w a lz e n  v o n  R u n d d r a h t  a u s  S ta h l .  V e r­
f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  d e s  A u s g a n g s d r a h td u r c h ­
m e s se rs  f ü r  e in e n  F l a c h d r a h t  g e g e b e n e r  A m essu n g en .*  
Schrifttum sübersicht. Versuchs Werkstoffe. W alzplan. Versuchs­
ergebnisse: Einfluß der Vorbehandlung, des Kohlenstoffgehaltes, 
des Ausgangsdrahtdurchmessers, des W alzendurchmessers, der 
Schmierung und der Sticheinteilung auf die Breitung. Aufstel­
lung von Schaubildem zur E rm ittlung  des Ausgangsdrahtdurch­
messers für einen Flachdraht gegebener Abmessung. [Stahl u. 
Eisen 58 (1938) Nr. 35, S. 937/43 (Walzw.-Aussch. 144); Mitt. 
K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 14, S. 167/97.] — 
Auch Dr.-Ing.-Diss. un ter dem Titel „Ueber die Breitung beim 
Flachwalzen von R unddraht aus kohlenstoffreichem Stahl“ von 
H. Höhle: C lausthal (Bergakademie).

Einzelerzeugnisse. G. B. Schlachtenroth : B le ik o p fn ä g e l.*  
Der Bleikopfnagel besteht aus dem D rah tstift und dem Bleikopf. 
Beschreibung des Herstellungsverfahrens. [Drahtwelt 31 (1938) 
Nr. 37, S. 473/74.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. Th. W yss: S c h w e iß te c h n ik  u n d  V o r­

s c h r i f te n  im  S ta h lb a u  in  D e u ts c h la n d  u n d  in  d e r 
S ch w eiz . [Schweiz. Bauztg. 112 (1938) Nr. 9, S. 98/101.]

Elektroschmelzschweißen. S ch  w eiß  k o s t  e n -V e rg le ich e  
bei G le ic h -  u n d  W e c h s e ls tro m  f ü r  b la n k e  u n d  u m ­
h ü l l t e  E le k tro d e n .*  Aufstellung über Schweißkosten bei 
Gleich- und W echselstrom für blanke und um hüllte Elektroden. 
W irtschaftlicher und technischer Vorteil des Schweißens mit um­
hüllten E lektroden und Umspannern. [Arcos 15 (1938) Nr. 86, 
S. 1849/50.]

Ludwig Müller: D ie  V e rw e n d u n g  u m m a n te l t e r  E le k ­
t r o d e n  im  S c h w e iß a u to m a te n .*  Beschreibung eines ge­
eigneten Elektrodenkopfes zur ununterbrochenen Schweißung mit 
um m antelten Elektroden. Anwendungsmöglichkeiten solch einer 
Schweißeinrichtung. Berechnung der Schweißleistung. Vorteile 
der selbsttätigen Schweißung m it um m antelten Elektroden gegen­
über der Handschweißung. [Techn. Zbl. p rak t. Metallbearb. 48 
(1938) Nr. 17/18, S. 655/58.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. P r a k t is c h e  
F ra g e n  b e i g e s c h w e iß te n  S t a h lk o n s t r u k t io n e n .  Folge­
rungen und Anregungen des 2. Kongresses der Internationalen 
Vereinigung für Brückenbau und Hochbau. [Schlußber. II. Kongr. 
In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. 
S. 937/38.]

H. Aureden: S t a h le r s p a r n i s  d u rc h  S c h w e iß en .*  Die 
Schweißung ermöglicht gegenüber anderen Arbeitsverfahren und 
Bauweisen beachtenswerte W erkstoffersparnisse, wie an Bei­
spielen aus dem Fahrzeug-, Lokomotiv-, Brücken- und Hochbau. 
Schiffbau, Maschinenbau usw. gezeigt wird. [Z. VDI 82 (1938) 
Nr. 35, S. 1027/31; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1145.]
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A. Brebera: D as S c h w e iß e n  v o n  h o c h w e r t ig e r  S t a h l ­
bewehrung „ E o io r “ .* Angaben über Schweißung und  Festig­
keitseigenschaften der Schweißverbindungen von „Roxor“ -Stahl 
mit höchstens 0,22 % C, 0,9 % Si, 0,5 % Mn und  0,5 % Cu. 
[Sehlußber. II. Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 
1936. Berlin 1938. S. 227/31.]

H. J . L. Bruff: V e rs a g e r  b e i e le k t r i s c h  g e s c h w e iß te n  
Brücken a u s  S c h m ie d e e is e n  u n d  F lu ß s ta h l .*  Ausbesse­
rung und Verstärkung einer alten  Brücke durch elektrische 
Schweißung und Maßnahmen zur Vermeidung dabei aufge­
tretener Mängel. [Sehlußber. I I .  Kongr. In tern . Vereingg. Brücken­
bau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 363 65.]

A. Dörnen: V e rm in d e ru n g  d e r  W ä rm e s p a n n u n g e n  
in g e sch w eiß ten  S ta h lb a u te n .*  Zweckmäßige Maßnahmen 
zur Verminderung der Schweißspannungen bei der Durchbildung 
und Schweißung von Stahlbauten. [Sehlußber. II. Kongr. In tern . 
Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 366/77.]

A. Fava: A us d e r  P r a x i s  d e r  g e s c h w e iß te n  K o n ­
stru k tio n en .*  Bauliche Maßnahmen zur Beschränkung der 
Formänderungen oder entsprechenden inneren K räfte  bei der 
Schweißung großer Brückenträger. [Sehlußber. I I . Kongr. In tern . 
Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 378/82.] 

W. Gerritsen und P. Schoenmaker: D a u e r f e s t ig k e i t  v o n  
geschw eiß ten  V e rb in d u n g e n  v o n  S t 37 u n d  S t 52.* E in­
fluß der Schweißausführung und Bearbeitung der Schweiße auf 
die Dauerfestigkeit. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . Vereingg. 
Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 328/32.]

A. Goelzer: D y n a m is c h e  B e a n s p r u c h u n g e n  b e i g e ­
schw eiß ten  S ta h lk o n s tr u k t io n e n .*  Bedeutung der K erb­
schlagzähigkeit und Dauerfestigkeit für dynamisch beanspruchte 
geschweißte Stahlbauten. Verlauf der Kraftlinien für eine Stim - 
und eine Stumpfschweißung. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . 
Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 307 /08.] 

W. Heigh: S c h w e iß s p a n n u n g e n  u n d  V e rw e rfu n g e n .*  
Vermeidung von Schweißspannungen und Verwerfungen durch 
geeignete Schweißung. Verringerung der Verwerfungen durch 
Einspannen und durch die Reihenfolge der Schweißungen. 
[Sehlußber. II. Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 
1936. Berlin 1938. S. 344,47.]

K. Jurczyk: S c h ie n e n s e h w e iß u n g  m i t t e l s  d e r  e le k ­
trischen  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Eignung der verschie­
denen Schweißverfahren für die Schienenstoßschweißung. An­
gaben über Durchführung und Erfahrungen m it einer besonderen 
elektrischen Lichtbogenschweißung bei s ta rk  auf Verschleiß be­
anspruchten Straßenbahnschienen. Einfluß des Untergrundes 
auf die Schienenabnutzung. [Arcos 15 (1938) Nr. 86, S. 1875/80.] 

Maurice Lebrun: G a s s c h m e lz s c h w e iß u n g  d e r  B e w e h ­
rung von E ise n b e to n .*  F ortschritte  in den Schweißverfahren 
und den zu schweißenden W erkstoffen m it dem Brenner oder 
Lichtbogen. [Techn. mod. 30 (1938) Nr. 18, S. 619/22.]

K. Miesel: B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  W ä rm e s p a n n u n g e n  
hei der b a u lic h e n  D u r c h b i ld u n g  u n d  H e r s te l lu n g  g e ­
schw eiß ter K o n s tr u k t io n e n .*  Vermeidung von Schrum pf­
spannungen, die sowohl durch äußere als auch innere Verspan­
nung hervorgerufen werden. [Sehlußber. I I .  Kongr. In tern . 
\ ereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 351/56.] 

J. Orr: In n e re  S p a n n u n g  in  g e s c h w e iß te n  S tö ß en .*  
Einfluß der Blechlänge, der Elektrodengröße und des Häm mem s 
auf die Größe der Schrumpfspannungen bei der Stumpfschweißung 
von Blechen. Verwerfung einer einfachen V-förmigen Stum pf­
schweißung. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau
u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 348/50.]

M. Ros: C h a r a k te r i s t i s c h e  M e rk m a le  d e r  S c h w e i­
ßung.* Gefügebeschaffenheit von Schweißverbindungen. Innere 
Spannungen von geglühten und nichtgeglühten Schweißnähten. 
Erhöhung der Dauerfestigkeit von Schweißverbindungen durch 
Gestaltungsmaßnahmen. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . Vereingg. 
Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 320/27.]

K. Schaechterle: A llg e m e in e  B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d a s  
Schweißen.* Zulässige Spannungen bei geschweißten Brücken 
aus Stahl St 37 und St 52. Geeignete Bauformen für geschweißte 
Brücken. Schrumpfspannungen durch Schweißen. [Sehlußber.
H. Kongr. Intern. Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. 
Berlin 1938. S. 291/306.]

G. Schaper: P r a k t i s c h e  F r a g e n  b e i g e s c h w e iß te n  
S ta h lk o n s tru k tio n e n .*  Vorteile und Anwendung des 
Schweißens im Brückenbau. Zu beachtende Regeln bei der 
Schweißung. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . Vereingg. Brücken­
bau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 279/90.]

Kurt Schreiner: B ie g e v e r s u c h e  d e r  O b e r s te n  B a u ­
leitung D resd en  m it  g e s c h w e iß te n  T rä g e rn .*  Ergebnisse

von statischen Biegeversuchen an  3,4 m langen und 560 mm 
hohen Trägem , die aus drei verschiedenen W ulstprofilen mit 
Stegblechen aus Stahl St 52 durch Lichtbogenschweißung her- 
gestellt worden waren. Vergleich der Ergebnisse —  größte erzielte 
Beanspruchung, größte Durchbiegung und Knickwinkel —  mit 
den Feststellungen an genieteten Trägem. [Stahlbau 11 (1938) 
N r. 20, S. 156/60.]

E . H. Schulz: Z u r  F ra g e  d es m e ta l lu r g is c h e n  E i n ­
f lu s s e s  a u f  d ie  S ic h e r h e it  g e s c h w e iß te r  B a u w e rk e  
(S p a n n u n g e n  u n d  R iß n e ig u n g ) . Neigung zur Ausbildung 
von Spannungen und Rissen in geschweißten Bauwerken in  Ab­
hängigkeit von der chemischen Zusammensetzung der ver­
wendeten Baustähle. [Sehlußber. I I .  Kongr. In tern . Vereingg. 
Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 339/43.]

A. Spolianskv: B e i S c h w e iß a rb e i te n  in  B e lg ie n  f e s t -  
g e s te l l te  th e r m is c h e  B e a n s p ru c h u n g e n .*  Untersuchungen 
über W ärmespannungen bei der Schweißung von Vierendeel- 
Brücken und Maßnahmen zur Verminderung ihrer W irkung. 
[Sehlußber. I I . Kongr. In tern . Vereinigg. Brückenbau u. Hoch­
bau 1936. Berlin 1938. S. 357/62.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. F. Campus: 
P r ü f u n g  d e r  g e s c h w e iß te n  B rü c k e n  u n d  H o c h b a u te n .  
Ueberblick über die Prüfung der Güte der Schweißungen. [Schluß- 
ber. I I .  Kongr. In tern . Vereinigg. Brückenbau u. Hochbau 1936. 
Berlin 1938. S. 396/401.]

A. Goelzer: P r ü f u n g  d e r  G ü te  d e r  S c h w e iß u n g e n . 
Angaben entsprechend der französischen Vorschrift über die 
Prüfung von Schweißungen. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . 
Vereinigg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 402/05.] 

A. M atting: U e b e r  d ie  P r ü f u n g  v o n  S c h w e iß n ä h te n .*  
Uebersicht über angewendete Prüfverfahren. [Sehlußber. I I .  Kongr. 
In tern . Vereinigg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. 
S. 408/16.]

G. Moressee: P rü fu n g s -  u n d  U e b e rw a c h u n g s v e r fa h re n  
f ü r  d ie  e le k t r i s c h e  S c h w e iß u n g  d e r  g e w ö h n lic h e n  
S tä h le .*  Anwendung, Durchführung und Prüfung der Schweiß­
verbindungen von elektrischer Lichtbogen- und Punktschweißung 
bei Stahlbauten. [Sehlußber. LL Kongr. In tern . Vereinigg. 
Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 385/95.]

M. Ros: P r ü f u n g  d e r  S c h w e iß n ä h te .*  Zweckmäßige 
Prüfung der Schweißnähte, Schweißstäbe und  Schweißer. 
[Sehlußber. II . Kongr. In tern . Vereinigg. Brückenbau u. Hoch­
bau 1936. Berlin 1938. S. 417/19.]

Sonstiges. W. Heigh: W e r k s t a t t p r ü f u n g  d e r  S c h w e i­
ß u n g . Bedeutung der Geschicklichkeit des Schweißers auf die 
Güte von Schweißungen. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . Ver­
eingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 406/07.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Verzinken. V e rz in k u n g s a n la g e  f ü r  B a n d b le c h e .*  

Beschreibung der aus Verzinkungskessel, Magnetwalzen, Förder­
band, Richtmaschine, Wasch- und  Trockenvorrichtung usw. 
bestehenden Anlage für Bandbleche von etwa 2 m Breite. [Iron 
Age 142 (1938) Nr. 8, S. 29/31.]

F . S. E ckhard t: V e rb e s s e ru n g e n  im  F e in b le c h w a lz ­
w e rk  u n d  N e u b a u  e in e r  V e rz in k u n g s a n la g e  im  S e n e c a -  
W e rk  d e r  B e th le h e m  S te e l  Co. in  L a c k a w a n n a ,  N. Y.* 
Verbesserungen an den Sturzen- und  Paketwärm öfen sowie an  
den Feinblechgerüsten durch mechanische Vorrichtungen. Neue 
Verzinkungsanlage für eine Leistung von 3000 bis 3500 t  Blechen 
je Monat. Beschreibung der Anlage. [Iron Age 142 (1938) Nr. 6, 
S. 25/27 u. 58.]

Sonstige Metallüberzüge. Rudolf Pietzsch: U e b e r  d e n  
E in f lu ß  v o n  W a s s e r s t  o ff p e r o x y d -Z u s a tz  a u f  d ie  e l e k t r o ­
ly t i s c h e  V e rc h ro m u n g . (Mit 3 Abb. u. 10 Kurvenwieder­
gaben sowie 12 Zahlentaf. im Text.) Dresden (A. 16): M. D itte rt 
& Co. 1938. (52 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hochschule), D r.-Ing.- 
Diss. —  W asserstoffperoxyd wird bei der Reaktion m it Chrom­
säure un ter Bildung einer bestim m ten Menge dreiwertigen Chroms 
zersetzt. Tem peratur und  K onzentration der Lösung haben 
keinen Einfluß auf den Reaktionsverlauf. Strom ausbeute und  
S treukraft der Bäder werden durch Zusatz von W asserstoff­
peroxyd günstig beeinflußt. 5  B S

Chemischer Oberflächenschutz. Vittorio  P . Sacchi: D ie  
B e s t im m u n g  d e s  S c h u tz w e r te s  v o n  P h o s p h a t s c h i c h t e n  
m it  d e r  K u p f e r s u l f a tp r o b e .*  Auf Blechproben, die entweder 
nur en tfe tte t oder sandgestrahlt bzw. abgeschmirgelt waren, 
wurden Mangan-Zinkphosphat-Ueberzüge aufgebracht. Prüfung 
der Proben in Kupfersulfatlösung und Vergleich der Ergebnisse 
mit, Naturrostungsversuchen. Keine genaue Uebereinstimmung. 
[Industr. mecc. 20 (1938) Nr. 9, S. 766/70.]
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Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. R . Gadret: G lü h e n  v o n  F e in b le c h e n  in  K is te n .  

V e rw ir  k l ic h u n g  d e r  b e s te n  G lü h b e d in g u n g  en  im  T u n n e l ­
g lü h o fen .*  Allgemeines über Kistenglühung. Der Tunnelglüh­
ofen, seine Eigenschaften und Mängel. Vorschläge zur Verbesse­
rung und Versuchsergebnisse. [Chal. et Ind . 19 (1938) Nr. 217, 
S. 321/29; Nr. 219, S. 445/49; Nr. 220, S. 483/86.]

P. W. Grasseil: G lü h e n  v o n  S ta h ld r a h t  in  e in e m  O fen 
m it  S t r a h lu n g s ro h rb e h e iz u n g .*  Die Heizgase werden durch 
Rohre aus hitzebeständigem Stahl, die in einer über die D raht­
ringe stülpbaren Haube angebracht sind, geleitet. [Iron Age 142 
(1938) Nr. 9, S. 27/28 u. 47.]

U. Schwedler: B la n k g lü h e n  m it  S c h u tz g a s . I / I I .*  
Darin Einrichtungen der Firm a Dr. Schwedler K.-G. zur Erzeu­
gung von Schutzgas. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 38, S. 1006/08; 
Nr. 39, S. 1029/32.]

Tamele: E le k t r is c h e  G lü h a n la g e n  f ü r  S c h u tz g a s ­
b e tr ie b .*  Uebersicht über neuzeitliche elektrische Blankglüh- 
einrichtungen für Einzelglühung in Stapeln und Durchlaufbetrieb. 
Einrichtungen zur Gewinnung von Schutzgas. [Techn. Zbl. prakt. 
Metallbearb. 48 (1938) Nr. 17/18, S. 643/46.]

L. Wasinger: E le k t r is c h e  E rw ä rm u n g  im  D u r c h ­
zug.* Stromdurchgang. Temperaturverlauf. Zeitfaktor. In te ­
gration der Wärmelinie. Elektrische Größen. [Elektrowärme 8 
(1938) Nr. 9, S. 240/43.]

Härten, Anlassen, Vergüten. D er V o rg a n g  d e r  H ä r tu n g ,  
b e so n d e rs  d e r  H ä r tu n g  m it  S c h w e iß b re n n e rn .*  Ver­
gleich des Härtungsverlaufs bei Stahl bei Ofen- und Brenner­
erhitzung. Tiefe der gehärteten Schicht in Abhängigkeit von der 
Erhitzungsgeschwindigkeit. Verfahren der örtlichen und Gesamt­
härtung des W erkstückes mit Schweißbrennern. Anwendungs­
beispiele. [Genie civ. 113 (1938) Nr. 14, S. 290/91.]

Oberflächenhärtung. Gerhard Simon: D as E in s a t z h ä r t e n  
im  e le k t r i s c h e n  O fen  u n d  se in e  W ir ts c h a f t l ic h k e i t .*  
W irtschaftlichkeit des Einsatzhärtens im elektrischen W ider­
standsofen im Vergleich zu gasbeheiztem Ofen auf Grund von 
Vergleichsversuchen. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) 
Nr. 17/18, S. 646, 648 u. 650.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. W. B. Gillies: G e s te ig e r te r  B e d a r f  d u rc h  

V e rb e s s e ru n g  d e r  G ü te . Allgemeiner Ueberblick über die 
Entwicklung geeigneter Stähle für die verschiedensten Verwen­
dungszwecke. [Yearb. Amer. Iron Steel In st. 1938, S. 221/38.] 

Ragnar Liljeblad: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  E le k t r o ­
te c h n ik  •— e in e  W e rk s to f  ff rage.*  Ueberblick über die E n t­
wicklung von Bau- und hitzebeständigen Stählen und geeigneter 
Werkstoffe für Leitungen, magnetische Zwecke und Isolation 
in den Jahren 1900 bis 1938. [Tekn. T. 68 (1938) Elektrotechnik 
Nr. 35, S. 129/38.]

Gußeisen. Peter Bardenheuer und Wilhelm Bröhl: U e b e r  
G e fü g e a u s b ild u n g  u n d  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  h o c h ­
w e r t ig e r  G u ß e ise n so r te n .*  Versuchsausführung: Analysen, 
Herstellung der Schmelzen, Gießbedingungen und W ärme­
behandlung, mechanische Prüfung. Der Einfluß der chemischen 
Zusammensetzung. Schmelzbehandlung und Pfannenzusätze. 
Die Beeinflussung der Graphitabscheidung durch fremde Keime. 
Der Einfluß der Gießform und W ärmebehandlung. [Mitt. 
K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 11, S. 135/46; vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1010.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von 
Wilhelm Bröhl: Aachen (Techn. Hochschule).

N. I. Feigin: A n t i f r ik t io n s g u ß e is e n .  Herstellung von 
hochwertigem Gußeisen im Kupolofen m it 3,2 bis 3,4 % C,
2,2 bis 2,4 % Si, 0,6 bis 0,8 % Mn, 0,15 bis 0,2 % P, 0,1 bis 
0,12 % S, 0^2 bis 0,35 % Cr, 0,3 bis 0,4 % Ni, 0,2 bis 0,3 % Cu 
und 0,1 bis 0,15 % Al. Brinellhärte bis 220. W ärm ebeständig­
keit bis 380°. W iderstandsfähigkeit gegen Luft. Gefüge enthält 
keinen Zementit, wenig Ferrit und Graphit. Ersatz für Bronze­
lager bis zu Beanspruchungen von 15 bis 20 kg/cm 2. [Liteinoje 
Djelo 8 (1937) Nr. 11, S. 29/35; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, 
Nr. 12, S. 2180.]

A. S. Finkeistein: E n tw ic k lu n g  d e r  H e r s te l lu n g  v o n  
•c h ro m h a ltig e m  G u ß e ise n . Verfahren zur Gewinnung von 
Roheisen mit 30 bis 35 % Cr im Hochofen. Eigenschaften und 
Zusammensetzung verschiedener Gußeisensorten m it Chrom-, 
Nickel-, Kupfer- und Molybdängehalt. Gegenüberstellung der 
amerikanischen und russischen Entwicklung in der Erzeugung 
an diesen legierten Gußeisen. [Ssowjetskaja Metallurgia 9 (1937) 
N r. 10, S. 9/16; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 14, S. 2485.] 

J .  L. Francis: G u ß e ise n  a ls  W e rk s to f f  d e s M a s c h in e n ­
b a u s .  I / IV .*  Allgemeine Bedeutung des Gußeisens. Verbesse­
rung der Eigenschaften. Auswahl des geeigneten Gußeisens für

bestimmte Zwecke. Unlegiertes Gußeisen. Metallographischer 
Aufbau und Gefüge des Gußeisens. Zerreißfestigkeit. Ueber- 
und untereutektisches Eisen. Der Grundwerkstoff. Einfluß der 
Abkühlungsgeschwindigkeit und W andstärke auf die Festigkeit. 
Herstellung der Probestäbe. Sonstige Einflüsse auf die Zerreiß­
festigkeit. Biegefestigkeit und ihre Beeinflussung. Druck- und 
Scherfestigkeit, Dauerfestigkeit, Dämpfungsvermögen. Einfluß 
des G raphits und von Kerben. Beziehungen zwischen Gefüge 
und Abkühlung. Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit. Einfluß 
von Legierungsbestandteilen. Erm üdung bei niedrigen Tempe­
raturen. Wachsen des Gußeisens. Zahlreiche Schrifttumsangaben. 
[Iron Steel Ind . 11 (1938) Nr. 6, S. 207/12 u. 223; Nr. 10, 
S. 471/73; Nr. 12, S. 562/67; Nr. 13, S. 607/13.]

Temperguß. Franz Brügger: E in f lu ß  e in ig e r  E is e n ­
b e g le i te r  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  des 
T e m p e rs c h w a rz g u s s e s .  (Mit 49 Abb. u. 6 Zahlentaf.) (Essen 
1938: Graphische A nsta lt der Fried. K rupp Aktiengesellschaft.) 
(18 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 41, S. 1145/46. S  B S

R. Gnade, E. Piwowarsky und W. Felix: U e b e r  p e r li-  
t i s c h e n  S c h n e ll te m p e rg u ß .*  U ntersuchungen an Temper­
guß m it 2,4 bis 3 % C, 0,4 bis 1,4 % Si und 0,25 bis 1 % Mn 
über die Zeit des Glühens bei 960° —  8 bis 35 h — und der 
Abkühlungsgeschwindigkeit im a-y-Umwandlungsbereich auf 
Gefüge und Festigkeitseigenschaften. Vergleich der zur Erzielung 
perlitischer Grundmasse günstigsten Zusammensetzung unter 
diesen Gußeisensorten mit nickellegierten Schmelzen (1 bis 
2 %  Ni). [Gießerei 25 (1938) Nr. 19, S. 469/73.]

H. Jungblu th  und F. Brügger: E in f lu ß  e in ig e r  E is e n ­
b e g le i te r  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  des 
T e m p e rs c h w a rz g u s s e s .*  Großzahlmäßige Auswertung von 
Feststellungen an Betriebsschmelzen aus dem Siemens-Martin- 
Ofen über den Einfluß von Kohlenstoff und Silizium, von Mangan 
und Sauerstoff auf Zugfestigkeit, Streckgrenze und  Dehnung. 
[Techn. M itt. K rupp, A: Forsch.-Ber., 1938, Nr. 7, S. 121/38; 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1115/16.]

Hartguß. E. Farafonow und I. Duehin: V e rg le ic h e n d e  
U n te r s u c h u n g  v o n  u n le g ie r t e n  u n d  s c h w a c h le g ie r te n  
H a r tg u ß w a lz e n .*  Beobachtung des Verhaltens im Betrieb 
bei zahlreichen Hartgußwalzen. Kein besseres Verhalten der 
legierten gegenüber den unlegierten W alzen. Es wird empfohlen, 
die Dicke der weiß erstarrten  Schicht m it 15 mm und den Gesamt­
kohlenstoffgehalt zwischen 2,8 und 3,1 %  zu wählen. [Stal 8 
(1938) Nr. 3, S. 25/33.]

Baustahl. Paul Hoff: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  h o c h fe s te n  
S tä h le  fü r  d e n  G r o ß s ta h lb a u .*  E rste  Brücke aus Grauguß. 
W eiterentwicklung durch Stahlherstellungsverfahren bedingt: 
Schweißstahl, saure Bessemer- und Siemens-Martin-Stähle. 
Thomasstahl, St 37. Bedeutung der Streckgrenze für die 
zulässigen Spannungen. Nickel- und Chrom-Nickel-Baustahl. 
unlegierter Stahl St 48, Siliziumbaustahl St Si, Nachteile dieser 
Baustähle, Mehrfach legierte Stähle m it niedrigen Einzelgehalten: 
Baustahl St 52, N ietstahl St 44. Verhalten bei wechselnden 
Beanspruchungen. Zunehmende Anwendung der Schweißung im 
Stahlbau, Anpassung des Baustahls St 52 an die Schweißung. 
Entwicklung hochfester Baustähle im Ausland. W eitere Anwen­
dungsgebiete für B austahl S t 52. [S tahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 39, S. 1053/57; M itt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1938) S. 1/82.] 

Helmut Müller-Stock, Erich Gerold und E rnst Hermann 
Schulz: D e r E in f lu ß  e in e r  W e c h s e lv o rb e a n s p ru c h u n g  
a u f  B ie g e z e i t-  u n d  B ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t  v o n  S ta h l  
S t 37.* Häufigkeitsverteilung der Betriebsbeanspruchungen 
von Maschinenteilen. Untersuchungen an unlegiertem Stahl mit 
0,06 % C über den Einfluß verschieden langer Wechselvor­
belastung bei 27 bis 31 kg/m m 2 auf die bis zum Bruch ertrag­
bare Last wechselzahl bei einer Biegebeanspruchung von 32 kg/mm2 
sowie auf den Verlauf der W öhler-Kurve. Einfluß einer zwischen 
18 und 28 kg/mm 2 pendelnden Vorbeanspruchung auf die Last- 
wechselzahl bis zum Bruch bei 32 kg/m m 2. Beobachtungen 
über Streuungen bei der E rm ittlung der Biegewechselfestigkeit. 
[Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) Nr. 3, S. 141/48 (Werkstoff - 
aussch. 434); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 38, S. 1046; Mitt. 
Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1938) S. 83/107.]

Werkzeugstahl. S c h n e id v e r s u c h e  m it  S c h n e l l a r b e i t s ­
s ta h l.*  Vergleich der Standzeit von Stählen mit 0,7 bis 0,9 °0 C, 
18 bis 22 % W, 4 bis 5 % Cr, 1 bis 2 % V und 4 bis 12 % Co 
mit dem Ergebnis der Stähle m it 0,7 bis 0,85 % C, 6 bis 9 % Mo, 
0 bis 6 % W, 4 % Cr, 1 bis 2 % V und 0 bis 8 % Co. Hinweis 
auf Zusatz von Bor oder 2,5 % Cu zu den Molybdänstählen 
zur Vermeidung der E ntkohlung; diese Zusätze w iikten sich 
auf die Verformbarkeit der Stähle nicht ungünstig aus. [Alloy 
Met. Rev. 2 (1938) Nr. 9, S. 27/28.]
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P. Karjasin und I. Golikow: H e r s te l lu n g  v o n  S i lb e r ­
stahl.* Abhängigkeit der Festigkeitseigenschaften vom Ver­
formungsgrad und Rekristallisation bei Stählen m it 0,7 % C, 
17 °0 W, 4 % Cr und 0,7 % V. [S tal 8 (1938) Nr. 4, S. 67/70.]

H. Treppschuh: D ie  W a rm b e h a n d lu n g  d e r  E d e ls ta h le .  
Die g e b rä u c h lic h s te n  V e r f a h r e n  d e r  W a rm b e h a n d lu n g . 
B e a c h t e n s w e r t e  P u n k te  b e i d e r  W a rm b e h a n d lu n g  d e r  
A u stau sch stäh le .*  Darin Hinweis auf Schnittgeschwindig­
keits-Standzeit-Kurven von Schnellarbeitsstählen: 1. m it 10 % W, 
12%  V und 4 %  Cr; 2. m it 9 %  W, 1 % V, 0 ,9 %  Mo und 
4 % Cr; 3. mit 5,6 % W, 2.4 % V. 1 % Mo und 4 % Cr; 4. mit 
14 % W, 1,6 bzw. 2,1 % V, 0,6 % Mo, 4 % Cr und  4,8 % Co; 
5. mit 19 % W. 1,5 % V, 0,6 % Mo, 4 % Cr und 5 % Co im 
Vergleich zu Stahl mit 18 % W, 1 % V und 4 % Cr. [Masch.- 
Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 17/18, S. 449/53.]

Eisenbahnbaustoffe. Carl Benedieks: D ie  U rs a c h e  d e r 
A b b lä tte ru n g e n  be i R a d re ife n .*  Herabsetzung der Festig­
keit von Werkstoffen durch gut benetzende und deshalb in kleinste 
Oberflächenrisse eindringende Flüssigkeiten. Begünstigung der 
Abblätterungen durch Feuchtigkeit. Bedeutung der Trans- 
kristallisationszone für die Entstehung von Abblätterungen. 
Möglichkeiten, Abblätterungen entgegenzuwirken. [Stahl u. Eisen 
58 (1938) Nr. 37, S. 999/1001.]

Herbert F. Moore: V ie r te r  F o r t s c h r i t t s b e r i c h t  ü b e r  
die G e m e in sc h a f tsv e rsu c h e  z u r  R iß b i ld u n g  in  E is e n ­
bahnschienen.*  Untersuchungen an üblichen amerikanischen 
Schienen über die Tem peraturen, bis zu denen diese im Anschluß 
an das Walzen langsam abgekühlt und von welchen an sie an 
Luft abgekühlt werden können, ohne daß Innenrisse auftreten. 
Gefüge- und Festigkeitsuntersuchungen an Schienenenden, die auf 
verschiedene Weise — durch Wasserabschrecken nach dem Walzen, 
durch Druckluftabkühlung nach Normalglühung, durch elektrische 
Widerstandserhitzung, durch Schweißbrenner — gehärtet worden 
waren. Zusammenhang zwischen Roekwell-C-Härte, Zugfestig­
keit. Dehnung und Einschnürung sowie dem Produkt aus Zug­
festigkeit und Dehnung bei wärm ebehandelten amerikanischen 
Schienen. Untersuchungen an gehärteten und ungehärteten 
Schienen über den Verschleiß im Betriebe nach bestim m ten 
Leistungen. Zusammenhang zwischen Rockwell-C- und  Brinell- 
härte bei Schienenstahl. [Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 
35 (1938) Reprint Nr. 12, 52 S. (Bull. Amer. Rly. Engng. Ass. 
Nr. 404 (1938) Jun i/Ju li.)]

Emst Hermann Schulz: D ie  S c h ie n e  — e in e  m e t a l l ­
urgische L e is tu n g  u n d  e in  m e ta l lu r g is c h e s  P ro b le m .*  
Betriebsbeanspruchungen der Schiene und daraus sich ergebende 
Anforderungen an den Schienenwerkstoff. Hervorhebung der 
metallurgischen Maßnahmen zur Steigerung der Verschleiß­
beständigkeit und Bruchsicherheit. Aufgaben und Forderungen 
an die Abnahmeprüfung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 37, 
S. 996/98.]

Zimmermann: D ie  S ch ien e .*  Entw icklung der W erk­
stoffe für Schienen. Die üblichen Abnahmeprüfungen. Angaben 
über Brucherscheinungen und Bruchursachen bei Schienen und 
deren Häufigkeit. Verschiedene A rten der verschleißfesten 
Schienen und deren Hersteller in Deutschland. [Bahn-Ingenieur 
55 (1938) Nr. 39, S. 669/83.]

Dampfkesselbaustoffe. K arl Daeves: W e r k s to f  fe ig e n -
schaften la n g jä h r ig  b e w ä h r te r  T u r b in e n s c h e ib e n  u n d  
-schaufeln.* Untersuchungen an  drei Turbinen, die im Jahre  
1912 bzw. 1916/17 in Betrieb kamen, über chemische Zusammen­
setzung, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung 
und Kerbschlagzähigkeit bei R aum tem peratur und Zerreißeigen­
schaften bei Temperaturen bis 550°. [W ärme 61 (1938) Nr. 33, 
S. 595/98.]

F. C. Lea: K r ie c h e n  v o n  M e ta l l  u n t e r  s t a t i s c h e n  
und w ie d e rh o lte n  B e a n s p ru c h u n g e n .*  Vorschläge für die 
höchstzulässige Dehnung und die Dehngeschwindigkeit nach 
bestimmten Betriebsdauern für Turbinenscheiben, Schrauben- 
holzen, Dampfleitungen und Kesselrohre sowie für Ueberhitzer- 
rohre. Einfluß wechselnder Belastung auf die Dehnung bei 
höheren Temperaturen. [Iron Coal Tr. Rev. 137 (1938) Nr. 3683, 
S. 515/16.]

E. Uhthoff: S c h ä d e n  an  S ie d e -  u n d  U e b e r h i t z e r -  
rohren.* Einzelne Schäden und Schadenursachen. Herstellungs­
fehler, Bauart und Betriebsweise, Kesselspeisewasser, äußere 
Abzehrungen, mangelhafte E rhaltung sowie die Untersuchungen 
und Maßnahmen zur Verhütung weiterer Schadenfälle. Schäden 
an Siede- und Ueberhitzerrohren in verschiedenen Kesselanlagen 
während der letzten acht Jahre. [W ärme 61 (1938) Nr. 38, 
S- 687/92.]

Einfluß der Temperatur. N. Minkewitsch, O. Iwanow und 
Ja.Dowgalewski: E in f lu ß  t i e f e r  T e m p e r a tu r e n  a u f  g e h ä r ­

t e t e  C h ro m -W o lf ra m -V a n a d in -S tä h le .*  Eigenschaften von 
1200° in Oel abgeschreckter Proben mit 1. 1,1 % C, 2,38 % W, 
0,81 % V, 9,2 % Cr und 2. 0,98 % C, 4.08 % W, 1,56 % V, 
8*68 % Cr nach anschließender Abkühlung auf Temperaturen 
bis — 183°. [Stal 8 (1938) Nr. 4, S. 63/65.]

Sonstiges. Ed. Houdremont: N eu e  E d e ls ta h le .*  Darin 
Angaben über Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, E in ­
schnürung und Kerbschlagzähigkeit von Stahl 1. m it 0,36 % C,
4,3 % Ni, 1,2 % Cr und 0,8 % W ; 2. mit 0,45 % C, 1,5 % Cr, 
0,5 % Mo und 0,35 % V in Abhängigkeit von der Anlaßtempe­
ra tu r. Brinellhärte bei Temperaturen bis zu 700° von W arm­
arbeitsstahl 1. m it 0,3 % C, 9 % W, 3 % Cr, 0,3 % V; 2. m it 
0,32 % C, 3 % Cr, 2,2 % Mo und 0,6 % V; 3. m it 0,38 % C,
з,5 % W, 3,5 % Mo und  0,4 % V. Ausführungen über Legie­
rungseinsparung bei Einsatz- und Vergütungsstählen, warmfesten, 
nichtrostenden und hitzebeständigen, magnetischen und W erk­
zeugstählen. [Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 40, S. 1053/56.]

M e c h a n i s c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n .
Allgemeines. D ie  R o b e r t - H a d f ie ld - L a b o r a to r i e n  fü r  

M e ta l lu rg ie  a n  d e r  U n iv e r s i t ä t  in  S h e ffie ld .*  Beschrei­
bung der Laboratoriumseinrichtungen. [Iron Coal Tr. Rev. 137 
(1938) Nr. 3681, S. 438/40; Foundry Trade J . 59 (1938) Nr. 1153, 
S. 213/16.]

Festigkeitstheorie. L. Baes: D isk u s s io n  ü b e r  d ie  P l a s t i ­
z i tä t .*  Plastisches Fließen und Gleitlinienbildung bei weichem 
Stahl. Hypothesen über die Plastizitätsbedingung. [Sehlußber.
I I .  Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. 
Berlin 1938. S. 33/42.]

W. K untze: B e tr a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  Z ä h ig k e it .*  
Beeinflussung der Festigkeitseigenschaften eines Werkstoffes 
durch mehrdimensionale Zugspannungszustände und Spannungs­
spitzen. F ü r die Zähigkeit ist die W iderstandsfähigkeit gegen­
über ungleichförmigen Spannungszuständen maßgebend. [Schluß- 
ber. I I .  Kongr. In tern . Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936, 
Berlin 1938. S. 48/52.]

Schwingungsprüfung. A. Thum, Prof. Dr., und Dipl.-Ing.
E . Bruder, M aterialprüfungsanstalt der Technischen Hoch­
schule D arm stadt: D a u e r b r u c h g e fa h r  a n  H o h lk e h le n  v o n  
W ellen  u n d  A c h se n  u n d  ih re  V e rm in d e ru n g . (Mit 18 Bildern
и. 5 Zahlentaf.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1938. 
(10 S.) 4°. 1,20 J lJ l,  für Mitglieder der W irtschaftsgruppe Fahr- 
zeugindustrie 0,95 J tJ l. (Deutsche Kraftfahrtforschung im Auf­
trag  des Reichs-Verkehrsministeriums. H. 11.) — Untersuchungen 
an Stahl: 1. m it 0,36%  C, 0 ,32%  Si und 0,55%  Mn; 2. mit 
0,38 % C, 0.6 % Mn, 1,5 % Ni und 0,5 % Cr; 3. m it 0,34 % C,
0.7 % Mn, 1 % Cr und 0,25 % Mo; 4. m it 0,35 % C ,  0,6 % Mn, 
1 % Cr und 0,25 % Mo über den Einfluß von Bunden und Lager­
sitzen auf die Biegewechselfestigkeit von Proben m it 17 mm Dmr. 
Steigerung der Dauerhaltbarkeit der m it Bunden und belastetem 
Wälzlager versehenen Proben durch verschiedenartige Hohl­
kehlenausbildung, durch Entlastungskerben und Kaltverformung 
der Hohlkehlen. Einfluß der W älzlagerart auf die D auerhaltbarkeit.

W ilbur M. Wilson und Frank P. Thomas: Z u g -D ru c k -  
W e c h s e lv e rs u c h e  a n  N ie tv e rb in d u n g e n .*  Versuche an 
genieteten Proben aus drei verschiedenen Blechstählen mit
1. 0,2 % C, 0,56 % Mn; 2. 0,33 % C, 0,75 % Mn, 0,3 % Si und
3. 0,3 % C, 0,6 % Mn, 2,9 bis 3,5 % Ni, sowie zwei verschiedenen 
Nietwerkstoffen m it 1. 0,13 % C, 0,45 % Mn und  2. 0,22 % C, 
1,35 % Mn. Formen der Niet- und Bolzenverbindungen. E in ­
fluß von Bohren oder Stanzen der Nietlöcher, Polieren der 
Blechoberfläche, Vernieten von H and oder m it der Maschine. 
Bestimmung von Zugfestigkeit, Scherfestigkeit, Streckgrenze, 
Dehnung und Einschnürung sowie der Zug-Druck-Wechsel- 
festigkeit. Beziehung zwischen Lastwechsel und  Abnutzung 
zwischen Blech und  Bolzen. Verhältnis zwischen Wechsel­
beanspruchung und statischer Beanspruchung. [Univ. Illinois 
Bull. Engng. Exp. Station 35 (1938) Bull. Nr. 302, 114 S.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. Jam es Greig und 
John E. Parton : U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  G e n a u ig k e it  
d e r  P r ü f u n g  v o n  E is e n  a u f  W a t tv e r lu s te .*  [Engineering 
146 (1938) Nr. 3795, S. 431/33.]

Sonderuntersuchungen. E. Diepschlag und O. Geßner: B e ­
s t im m u n g  d e r  in n e re n  R e ib u n g  v o n  R o h -  u n d  G u ß ­
e is e n  n a c h  d e n  T o rs io n s v e r fa h re n .*  Uebersicht über bisher 
bekannte Verfahren zur Bestimmung der inneren Reibung von 
Flüssigkeiten. Beschreibung des für Versuche an Metallschmelzen 
entwickelten eigenen Meßgerätes (vgl. Arch. Eisenhüttenw . 6 
(1932/33) S. 525/37). Zähflüssigkeitswerte von einigen Roh- und 
Gußeisen proben. [Z. anorg. allg. Chem. 239 (1938) Nr. 2,
S. 1 9 7 /2 1 5 .]
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Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Fritz Kruse: Z u r W e rk ­
s tü c k p r ü f u n g  m i t t e l s  U l t r a s c h a l l s .  (Mit 24 Textabb.) 
Springe 1938: J . C. E rhardt. (30 S.) 4°. •—- Hannover (Techn. 
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Möglichkeiten und Grenzen der 
Benutzung von Ultraschall zur Werkstoffprüfung. Piezoquarz 
als Ultraschallerzeuger und -empfänger. Schwierigkeiten bei der 
Wiedergabe der Messungen mit Ültraschallwellen. 5  B S

R. Berthold und W. Schirp: E in  n e u a r t ig e s  S to ß g e r ä t  
f ü r  S e r ie n p rü fu n g e n  n a c h  dem  M a g n e tp u lv e r -V e r fa h ­
ren .*  Beschreibung eines neuartigen Kondensator-Stoßmagneti­
sierungsgerätes für die zerstörungsfreie Untersuchung von W erk­
stücken nach dem Magnetpulver-Verfahren. Die Stoßmagneti­
sierung gestattet bei remanentmagnetischem Werkstoff eine zeit­
liche Trennung von Magnetisieren und Bespülen mit Metallöl 
einerseits und Beurteilung des Magnetbildes anderseits. [Masch.- 
Schad. 15 (1938) Nr. 9, S. 137/41.]

G. Calbiani: D ie  P r ü fu n g  v o n  S c h w e iß u n g e n  im  F lu g ­
z e u g b a u  m it  R ö n tg e n s tr a h le n .*  Anwendungsbeispiele. 
[Metallurg, ital. 30 (1938) Nr. 7, S. 367/86.]

Metallographie.
Geräte und Einrichtungen. B. v. Borries und E. R uska: 

D e r  S ta n d  d es U e b e rm ik ro sk o p e s .*  Entwicklung, Be­
deutung und Anwendungsgebiet des Elektronenmikroskopes. 
[Z. VDI 82 (1938) Nr. 32, S. 937/41.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. S p a n ­
n u n g sm e ssu n g  a n  W e rk s tü c k e n . Hrsg. im Aufträge der 
Deutschen Gesellschaft für technische Röntgenkunde beim 
Deutschen Verband für die Materialprüfungen der Technik von 
Prof. Dr. E. Schiebold, a. o. Prof. a. d. Univ. Leipzig, auswärtiges 
Mitglied des K(aiser-)W(ilhelm-)I(nstituts) f. Metallforschung, 
Stuttgart. Mit 149 Abb. im Text. Leipzig: Akademische Ver­
lagsgesellschaft m. b. H. 1938. (VIII, 216 S.) 8°. 17,20 J?JT, geb. 
18,60.59,#. (Ergebnisse der technischen Röntgenkunde. Hrsg. 
von J . Eggert und E. Schiebold. Bd. 6.) —  Ueber den Inhalt 
wird, soweit nötig, durch Einzelangaben in den besonderen Ab­
schnitten der „Zeitschriften- und Bücherschau“ berichtet. 2  B 2  

Hans Esser, W alter Eilender und K arl Bungardt: R ö n t ­
g e n o g ra p h is c h e  U n te r s u c h u n g e n  v o n  M e ta l le n  be i 
h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  Bestimmung der G itterparam eter und 
Wärmeausdehnungszahlen von Platin, Gold, Silber, Kupfer, 
Aluminium, Nickel und Elektrolyteisen bei Temperaturen von 0 
bis 1100° bzw. Schmelztemperatur. Vergleich der röntgeno­
graphisch ermittelten und makroskopischen W ärmeausdehnungs­
zahlen. [Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 3, S. 157/61; vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 38, S. 1046.] Auch Dr.-Ing.-Diss. 
(Auszug) von Karl Bungardt: Aachen (Techn. Hochschule).

R. Glocker: E in f lu ß  e in e r  e la s t i s c h e n  A n is o tro p ie  
a u f  d ie  r ö n tg e n o g r a p h is c h e  M essu n g  v o n  S p a n n u n g e n .*  
[Z. techn. Phys. 19 (1938) Nr. 10, S. 289/93.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. J. B. Austin 
und R. L. R ickett: K in e tik  des A u s te n i tz e r fa l ls  bei g le ic h ­
b le ib e n d e r  T e m p e ra tu r .*  Vorschlag zur Aufzeichnung des 
Ergebnisses der Austenitumwandlung in einem Schaubild, in dem 
als Abszisse die Zeit in logarithmischem Maßstab und als Ordinate 
die umgewandelte Menge im Maßstab einer Summenhäufigkeits­
kurve oder des Gesetzes des Selbstzerfalls aufgetragen werden. Es 
ergeben sich dann für den Austenitzerfall in Abhängigkeit von der 
Zeit Geraden. Nachprüfung an Ergebnissen von E. S. Davenport 
und E. C. Bain sowie von F. Wever und H. Hansel. Gesetz­
mäßigkeiten der Austenitumwandlung. Aenderung der Um ­
wandlungsgeschwindigkeit m it der Temperatur. [Amer. Inst. min. 
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 964, 20 S., Metals Techn. 5 
(1938) Nr. 6.]

Hans Eggers: D as Z w e is to ffsy s te m  E isen -R h e n iu m .*
[Mitt. K.-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 12, S. 147/52; 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1010.]

Torna Farcas: D ie fe rro m a g n e tis c h e n  U m w a n d lu n g s ­
p u n k te  in  e in ig en  K o b a ltle g ie ru n g e n . Untersuchungen 
über die Tem peratur der magnetischen Umwandlungen in Legie­
rungen des Kobalts m it Chrom, Mangan, Wolfram, Molybdän 
und Aluminium. [Ann. sei. Univ. Jassy 23 (1937) I, S. 125/49; 
nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 18, Sp. 6918/19.]

Rudolf Schenck und K urt Meyer: K a rb id s tu d ie n  m it  d e r 
M e th a n a u fb a u m e th o d e . II.*  Untersuchung des Zustandsschau­
bildes Mangan-Kohlenstoff in dem Temperaturbereich zwischen 
700 und 970° durch Aufnahme von acht Gleichgewichtsisothermen 
zwischen Mangan und Methan-Wasserstoff-Gemischen. [Z anor<* 
allg. Chem. 239 (1938) Nr. 2, S. 161/79.]

G. F. Tichonow: U e b e r d a s  zw eite  S ta d iu m  d e r
G ra p h i t is ie ru n g  v o n  S ta h l.  Kritische Betrachtungen der 
Theorien von A. E. W hite und R. Schneidewind bzw. von M. M.

Sakladny und S. A. Ssaltykow über den Tem peraturbereich des 
Zerfalls von Austenit in Ferrit und Graphit. [Liteinoje Djelo 8
(1937) Nr. 11, S. 13/17; nach Chem. Zbl. 109 (1908) I I , Nr. 12, 
S. 2180.]

Rudolf Vogel und R ichard Ergang: D as S y s te m  E isen - 
E is e n w o lf r a m id -E is e n t i ta n id .*  Aufstellung des Systems 
Eisen-W olfram-Titan bis zu Gehalten von 50 %  W und 25 % Ti 
auf Grund thermischer und gefügemikroskopischer Untersuchun­
gen. [Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 3, S. 149/53 (Werk- 
stoffaussch. 435); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 38, S. 1046.] — 
Auch Teil der M athem.-naturwiss. Diss. von R ichard Ergang: 
Göttingen (Universität).

Rudolf Vogel und R ichard  Ergang: D as S y s te m  E isen - 
Niob.* Thermische und mikroskopische Untersuchung des 
Systems bis 85 %  Nb. Möglichkeit zur Ausscheidungshärtung 
durch tem peraturabhängige Löslichkeit von Niob in Ferrit. [Arch. 
Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 3, S. 155/56; vgl. Stahl u. Eisen 
58 (1938) Nr. 38, S. 1046.] —  Auch Teil der Mathem.-naturwiss. 
Diss. von Richard Ergang: Göttingen (Universität).

Korngröße und - W a c h s t u m .  M. L. Samuels: K o r n v e r ­
g r ö b e ru n g  in  n o r m a lg e g lü h te n  S ta h lb le c h e n  bei 
K is te n g lü h u n g .*  Untersuchungen an 4 mm dicken Blechen 
aus unsiliziertem Stahl mit 0,07 %  C, 0,38 %  Mn, 0,012 %  P  und 
0,024 %  S über den Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit nach 
dem Normalglühen auf die Korngröße nach dem Kistenglühen 
bei 745 und 790°. Vergleich m it den Ergebnissen an nichtge­
walztem und an verschieden desoxydiertem Stahl. Zugfestigkeit, 
Streckgrenze und Dehnung der geglühten Bleche. [Amer. Inst, 
min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 941, 19 S., Metals 
Techn. 5 (1938) Nr. 5.]

Fehlererscheinungen.
Rißerscheinungen. N. M. Tschuiko und A. I. Lwowa: E in ­

f lu ß  d e r  L u f t  u n d  K a lk f e u c h t ig k e i t  a u f  F lo c k e n  und  
a n d e re  F e h le r  im  S ta h l.*  Statistische Untersuchungen über 
den Einfluß der W itterungsverhältnisse auf Flockenanfälligkeit 
und Gasblasengehalt von Kugellager- und Chrom-Nickel-Bau- 
stahl aus dem basischen und sauren Siemens-Martin-Ofen. [Teori. 
prakt. met. 10 (1938) Nr. 3, S. 30/38.]

Korrosion. D. D. P ra tt, Ph. D., w ith H. C. K. Ison and 
R. G. Wood: A n in v e s t ig a t io n  in to  t h e  c a u s e s  and 
p r e v e n t io n  of th e  c o r ro s io n  of t a r  s t i l l s .  (Mit 7 Schau­
bildern u. 22 Zahlentaf.) London: His M ajesty’s Stationery Office 
1938. (V, 30 S.) 8°. sh - /9 . (Departm ent of Scientific and Indu­
strial Research. Chemistry Research. Special Report No. 4.) — 
Untersuchung über LTrsachen und Behinderung der Korrosion 
von Teerdestilliereinrichtungen. Einfluß der Teerzusammen­
setzung auf den Korrosionsangriff. Möglichkeit der Absonderung 
der die Korrosion verursachenden Bestandteile. W iderstands­
fähigkeit gegen den Korrosionsangriff haben Stähle m it 0,6 %  Cr,
2,5 %  Ni, nichtrostende Stähle und Legierungen m it 80 % Ni, 
14 %  Cr, 6 %  Fe sowie 60 %  Ni, 40 %  Cu. Weicher Stahl mit 
Schutzüberzug erwies sich nicht als widerstandsfähig. 5  B S

S y m p o s iu m  on p r o t e c t in g  m e ta ls  a g a in s t  c o r­
ro s io n . Held a t a Meeting Sponsored by the  Detroit District 
Committee of the  American Society for Testing Materials, 
Detroit, Mich., April 19, 1938. (Mit Abb.) Philadelphia, Pa.; 
American Society for Testing Materials (1938). (3 Bl.. 24 S.) 8°. 
0,50 S- —  E nthält folgende Einzelarbeiten: H. W. Gillett: K o r ­
ro s io n s b e s tä n d ig e  L e g ie ru n g e n . Rostschutz von unle­
giertem Stahl. Ausbildung einer Schutzhaut bei gekupfertem 
Stahl mit 0,2 %  Cu und 0,1 %  P  sowie bei den chromreichen 
Stählen. —  C. E. Heussner: S c h u tz  v o n  u n e d le n  M e ta llen  
d u rc h  M e ta l lü b e rz ü g e . Allgemeine Angaben über Herstel­
lung von Schutzüberzügen durch Tauchen in Metallbädern, durch 
Glühen in Metallpulvern, durch Spritzverfahren und Elektrolyse. 
Zweckmäßige Zusammensetzung von Verzinkungs- und Ver­
kadmungsbädern. — R.. J .  W irshing: V o rb e h a n d lu n g  von 
M e ta lle n . Kurze Kennzeichnung einzelner Verfahren, wie 
Parkerisieren, Bonderisieren (Bonderit-A-, Bonderit-B-, Flo- und 
Spra-Bonderit-Verfahren), Loxal (Bonderit-X), Chromodisieren. 
Electro- und Spray-Granodine- und Zincote-Verfahren. — J. L. 
McCloud: K o r r o s io n s s c h u tz  d u r c h  o rg a n is c h e  U eber- 
zü g e . Zusammensetzung derartiger Ueberzüge. S  B 3

R. E. Coughlan: A n f re s s u n g e n  u n d  K o r r o s io n  v o n  Loko- 
m o tiv k e s s e l r o h r e n  u n d  -b le c h e n ,  m it  b e so n d e re m  
H in w e is  a u f  V e r s p r ö d u n g s u n te r s u c h u n g e n .  Rißerschei­
nungen an Lokomotivkesseln, die von Nietlöchern der Laschen 
oder Stöße ausgehen. Ursachen der Versprödung und inter­
kristallinen Korrosion. Erleichterung gibt scheinbar die Erhaltung 
eines im Ueberschuß vorhandenen Sulfat-Alkali-Verhältnisses, 
welches auch durch Laboratoriumsversuche bestätigt wird. Zur
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Verhütung interkristalliner Korrosion ist Anwesenheit organischer 
Verbindungen wirksamer als N a2S 0 4. [Bull. Amer. Rly. Engng. 
Iss Nr. 404 (1938) Juli, S. 73/76; nach Chem. Abstr. 32 (1938) 
Sr. 17. Sp. 6599/600.]

W. Pellny: W a n d s tä r k e  u n d  A b ro s tu n g  b e i s t ä h ­
lernen S p u n d w än d e n . Berechnung von Spundwänden unter 
Berücksichtigung der Abrostung. [Sehlußber. II . Kongr. In tern . 
Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 814/17.] 

R. D. Thomas: D as  „ S a lp e t e r s ä u r e v e r f a h r e n “ z u r  B e­
stim m ung d e r  K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t  v o n  n i c h t ­
rostenden  S tä h le n . Die gu t gereinigten Proben (50 X 12,5 X
12,5 mm3) werden in H N 0 3 bei R aum tem peratur, bzw. kochend, 
eingehängt. Nach 48 h werden die Proben gewogen und erneut 
der Korrosionsflüssigkeit ausgesetzt. Der Versuch wird so drei- 
bis fünfmal wiederholt. [Ind. Weid. 10 (1937) Nr. 11, S. 40/42
u. 47; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 12, S. 2187.]

R. S. Thomhill und U. R. Evans: E le k t r o c h e m ie  d es 
R o stu n g sv o rg a n g e s  a n  K r a t z e r n  a u f  E is e n . Beschrei­
bung eines Gerätes, m it welchem elektrische Ströme längs feiner 
Linien gemessen werden. Aus der Strom stärke bei der Korrosion 
wird geschlossen, daß die Korrosion hauptsächlich elektrochemi­
scher Natur ist. [J . chem. Soc. 1938, S. 614/21; nach Chem. Abstr. 
32 (1938) Nr. 17, Sp. 6605/06.]

Zündern. M. B raun: K ü n s t l i c h e  A tm o s p h ä re  in  A n- 
wärmöfen.* Allgemeine B etrachtungen zur Verringerung des 
Stahlabbrandes in Oefen. [Stal 8 (1938) Nr. 4, S. 71/74.]

Chemische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. H arry S. Coleman: D ie  F o r ­

sc h u n g s la b o ra to r ie n  d es M e l lo n - I n s t i tu te .*  Beschrei­
bung der Laboratorien des neuen Institutsgebäudes. Viele kleine 
Laboratoriumsräume für Fellowship-Arbeiten. Einzeleinrich­
tungen. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 10 (1938) Nr. 9, 
S. 550/58.]

Spektralanalyse. Gustav Thanheiser und Josef Heyes: D er 
E influß d e r P r o b e n g rö ß e  u n d  d e r  A n re g u n g s a b h ä n g ig ­
keit der L in i e n in t e n s i tä t  a u f  d e n  m i t t le r e n  F e h le r  be i 
der S p e k tra la n a ly se .*  Einfluß der Größe der Probenober­
fläche auf die Schwankungen des Schwärzungsverhältnisses. Be­
deutung der Auswahl der Linienpaare für die Schwankungsgröße. 
Die Beziehung zwischen Invarianz der Linienpaare und der Größe 
der mittleren Schwankung. Einordnung der Linien nach Tempe­
raturklassen. Einfluß der Selbstinduktion auf das Schwärzungs­
verhältnis. Einfluß des Untergrundes. [Arch. Eisenhüttenw . 12 
(1938/39) Nr. 3, S. 127/32; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 38, 
S. 1046.]

Joachim Wilken: D ie  q u a n t i t a t i v e  S p e k t r a la n a ly s e ,  
insbesondere  d ie  B e s t im m u n g  v o n  V a n a d in  in  S tah l.*  
Die Wahl geeigneter Linien in der quantitativen  Spektralanalyse. 
Beschreibung eines Verfahrens für die Ausrechnung der Analyse. 
Am Beispiel von je sechs Vanadin- und Chromstählen wird ge­
zeigt, daß die Eichkurve linear und unabhängig von anderen Zu­
sätzen ist. Fehler im Mittel i  2 bis 3 % , der größte einmal vor­
kommende Fehler ist 4,5 % . [Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) 
Nr. 3, S. 133/40; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 38, S. 1046.] — 
Auch Mathem.-naturwiss. Diss. (Auszug) von J .  W ilken: Bonn 
(Universität).

Gase. Joseph R. Branham : H e r s te l lu n g  u n d  A n w en ­
dung von C h ro m o s a lz lö s u n g e n  f ü r  d ie  S a u e r s to f f ­
ab so rp tio n  in  d e r  v o lu m e tr is c h e n  G a sa n a ly se .*  Ange­
säuerte und niehtangesäuerte Lösungen von Chromchlorür und 
Chromosulfat absorbieren Sauerstoff vollständig. Vergleich mit 
alkalischer Pyrogallollösung. Fehlerquellen. [J . Res. Nat. Bur. 
Stand. 21 (1938) Nr. 1, S. 45/61.]

Joseph R. Branham  und Max Sucher: V e r h a l t e n  v o n  
S tick sto ff g e g e n ü b e r  b e s t im m te n  R e a g e n z ie n  w ä h re n d  
der G asanalyse .*  Fehlerquellen durch Aufnahme und Abgabe 
von inerten Gasen durch flüssige Reagenzien. Einfluß der Tempe­
ratur. Fehlerquellen bei Kalilauge und Pyrogallol gering. [J . Res. 
Nat. Bur. Stand. 21 (1938) Nr. 1, S. 63/77.]

Metalle und Legierungen. C h e m isc h e  A n a ly se n -M e th o -  
d en (Schieds-A n a ly s e n ) fü r  A lu m in iu m  u n d  A lu m in iu m - 
Legierungen. Hrsg. vom Bureau In ternational des Appli­
cations de rAluminium, Paris. Bearbeiter der deutschen Ausgabe: 
Dr. P. Urech. Berlin (W 50, B udapester Straße 53): Aluminium- 
Zentrale, G. m. b. H., Abt. Verlag, [1938], (68 S.) 8°. =  B =

Schlackeneinschlüsse. M. W. Osolina: U e b e r  d ie  q u a l i ­
ta tiv e  u n d  q u a n t i t a t i v e  A n a ly s e  d e r S c h la c k e n e in ­
schlüsse in n ic h t r o s t e n d e n  S tä h le n .*  Analysengang bei 
hochlegierten Stählen auf Grund der Arbeiten von Ju . T. Luka- 
sehewitsch-Duwanowa. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 8, S. 937/44.] 

Feuerfeste Stoffe. Torsten K vist: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  
'  on Kiese l säure  in  Q u a r z i t e n  d u r c h  A b ra u c h e n  m it

F lu o rw a s s e r s to f f s ä u re .*  Bestimmung nur möglich durch 
einmaliges Abrauchen ohne Schwefslsäurezusatz. Mehrmaliges 
Abrauchen oder Schwefelsäurezusatz ergeben unrichtige W erte. 
[Z. anal. Chem. 114 (1938) Nr. 1/2, S. 21/26.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Schwefel. Werner Düsing und Klaus W inckelmann: S c h w e ­

f e lb e s t im m u n g  im  N ic k e l d u rc h  V e rb re n n u n g  im  
S a u e r s to f f s t ro m .*  Verbrennung nach C. Holthaus bei 1250° 
m it Mangan als Zuschlag. [Z. anal. Chem. 113 (1938) Nr. 11/12, 
S. 419/22.]

Nickel. Fred P. Peters: B e s t im m u n g  v o n  N ic k e l  in  
N ic k e l-C h ro m - u n d  N ic k e l-C h ro m -E is e n -L e g ie ru n g e n . 
Nach Eindampfen m it Ueberchlorsäure und Zusatz von Schwefel­
säure und Zitronensäure wird die schwach ammoniakalisch ge­
machte Lösung m it Zyankalium titriert. [Chemist-Analyst 26
(1937) Okt., S. 7 6 /7 9 ;'nach Chem. Zbl. 109 (1938) II , Nr. 10, 
S. 1823.]

Erich Reichel und Ludwig Stuzin: Q u a n t i t a t i v e  B e ­
s t im m u n g  k le in e r  N ic k e lm e n g e n  n e b e n  g ro ß e n  M en g en  
v o n  E isen .*  M ikroquantitative Bestimmung geringer Nickel­
gehalte durch Mitfällung als Ferrizyanid, Abscheidung aus dem 
Niederschlage mit festem Dimethylglyoxim und kolorimetrische 
Bestimmung als Nickelsulfid. [Z. anal. Chem. 113 (1938) Nr. 11/12, 
S. 389/419.]

Bor. H. A. K ar: B e s t im m u n g  v o n  B o r  in  S ta h l  d u rc h  
b e so n d e re  o rg a n is c h e  R e ag e n z ie n .*  Beschreibung von 
zwei kolorimetrischen Verfahren mit Chinalizarin und m it Curcu- 
min. Beseitigung störender Elemente. [Metals & Alloys 9 (1938) 
Nr. 7, S. 175/77.]

Blei. O. Brunck: Z u r  q u a n t i t a t i v e n  B e s tim m u n g  des 
B leis.*  Fällung des Bleis durch Schwefelwasserstoff in salpeter- 
saurer Lösung und Wägen als Bleisulfid. Q uantitative Trennung 
von Zink. [Z. anal. Chem. 113 (1938) Nr. 11/12, S. 385/89.]

Zinn. Mary Elizabeth W arga: S p e k t r o g r a p h is c h e  B e­
s t im m u n g  v o n  Z in n  im  S ta h l. Angabe bestim m ter Linien 
für die Bestimmung verschiedener Zinngehalte. [Univ. P itts ­
burgh Bull. 34 (1937) S. 335/39; nach Chem. Abstr. 32 (1938) 
Nr. 14, Sp. 5329.]

Sauerstoff. John G. Thompson und Vemon C. F. Holm: 
W a s s e r s to f f r e d u k t io n s v e r f a h r e n  z u r  S a u e r s to f fb e s t im -  
m u n g  im  S tah l.*  Beschreibung eines von T. E. Brower, B. M. 
Larsen und W. E . Shenk abgeänderten Verfahrens. Gute Ergeb­
nisse bei einfachen Kohlenstoff- und siliziumberuhigten Stählen, 
zu niedrige W erte bei aluminiumberuhigten Stählen und bei 
weichem Siemens-Martin-Stahl. [J . Res. Nat. Bur. Stand. 21
(1938) Nr. 1, S. 79/86.]

John G. Thompson und Vemon C. F. Holm: S a u e r s to f f -  
b e s t im m u n g  in  le g ie r te n  S tä h le n .*  Untersuchung le­
gierter Stähle nach dem Heißextraktions- und dem abgeänderten 
Wasserstoffreduktionsverfahren. Beide Verfahren ergeben genaue 
W erte, wenn auch letztgenanntes nicht ebenso genau und an­
wendbar wie das erste ist. Ursachen für zu niedrige Ergebnisse 
bei beiden Verfahren. [J. Res. Nat. Bur. Stand. 21 (1938) Nr. 1, 
S. 87/93.]

Fluor. W. Geffcken und H. Ham ann: U e b e r  e in  e in fa c h e s  
T i t r a t i o n s v e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  F lu o r -  u n d  
K ie s e lf lu o rw a s s e r s to f f - Io n e n .*  G et'ennte Titration der 
beiden Ionen m it Kahlauge und Kaliumsilikat. Grundlagen der 
Bestimmung. Arbeitsvorschrift. [Z. anal. Chem. 114 (1938) 
Nr. 1/2, S. 15/21.]

Kalium. W. Lehmann: F la m m e n p h o to m e tr i s c h e  K a ­
l iu m b e s tim m u n g .*  Beobachtung der Kaliumlinien m it dem 
Pulfrich-Photometer an einer m it der Lösung erzeugten Azetylen­
druckluft-Flamme. Barium  stört. [Angew. Chem. 51 (1938) Nr. 35, 
S. 595/96.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Längen, Flächen und Raum. G e r ä t  d e r  B a u a r t  O em i- 

c h e n  zu m  s e l b s t t ä t i g e n  f o r t la u f e n d e n  M essen  v o n
S tre if e n b le c h e n .*  Beschreibung des Meßgerätes, das noch 
i / looo mm Blechdickenunterschied angibt. [Engineering 146 (1938) 
Nr. 3784, S. 115.]

C. C. Mason: E n tw ic k lu n g s r ic h tu n g  im  M e ß g e rä te ­
bau .*  Beschreibung neuerer elektrischer Meßgeräte, darunter 
solcher zum Messen der Dicke durchlaufender B änder und des 
Walzdruckes. [Engineering 146 (1938) Nr. 3791, S. 317/20.]

Mengen. Fritz Herning und Christoph Schmid: D u rc h f lu  ß- 
m e s s u n g  b e i p u l s i e r e n d e r  S trö m u n g . T h e o r e t i s c h e
G ru n d la g e n  z u r  F e h le r e r m i t t l u n g  u n d  B e t r i e b s v e r ­
su ch e .*  Theoretische Grundlagen eines Rechenverfahrens zur 
Fehlerbestimm ung bei pulsierender Strömung, soweit sie auf 
Grund falscher M ittelwertbildung entstehen. Messungen im
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Ruhr-Ferngasnetz, die teils im Niederdruck-, teils im Hochdruck­
te il von Großverdichteranlagen ausgeführt wurden. Die Ergeb­
nisse bestätigen, daß die Kennzahl und die hier abgeleiteten Be­
ziehungen zur Fehlerberechnung gut brauchbar sind. [Z. VDI 82 
(1938) Nr. 38, S. 1107/14.]

Drehzahl. Fritz  Reinhardt: S t r o b o s k o p is c h e s  F e i n ­
m e ß g e r ä t  f ü r  S c h lu p f  u n d  D re h z a h l.*  Das Strobosko­
pische Schlupf- und Drehzahlmeßverfahren m it Photozelle und 
trägem  Relais erlaubt m it einfachen Hilfsm itteln eine Fern­
messung von sehr großer Genauigkeit. Die grundsätzliche An­
ordnung, der äußere Aufbau, die Meßgenauigkeit und die Meß­
bereiche werden an praktischen Beispielen erläutert. [ETZ 59
(1938) Nr. 36, S. 957/60.]

Sonstiges. L. Merz und H. Scharwächter: V e rd re h u n g s ­
v e rm e ss u n g . E le k t r i s c h e  V e r fa h re n  z u r  M essu n g  d es 
V e rd re h u n g s w in k e ls .*  Das kapazitive und induktive Ver­
fahren. Akustisches Verfahren nach 0 . Schäfer. [Arch. techn. 
Messen 1938, Lfg. 86, V 136—2, S. T 99/100.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. A n w e n d u n g  d es S ta h le s  

im  B r ü c k e n b a u  u n d  H o c h b a u . Folgerungen und Anre­
gungen des 2. Kongresses der Internationalen Vereinigung für 
Brückenbau und Hochbau. [Schlußber. II . Kongr. Intern. 
Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 943/44.] 

A n w en d u n g  des S ta h le s  im  W a s se rb a u . Folgerungen 
und Anregungen des 2. Kongresses der Internationalen Vereini­
gung für Brückenbau und Hochbau. [Schlußber. I I .  Kongr. 
Intern. Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. 
S. 945.]

K. Klöppel: A n w en d u n g  d es S ta h le s  im  B rü c k e n b a u  
u n d  H o ch b au .*  Uebersicht über Formgebung und  Durch­
bildung neuzeitlicher Bauwerke. [Schlußber. I I . Kongr. In tern . 
Vereingg. Brückenbau u. Hochbau 1936. Berlin 1938. S. 719/33.] 

Beton und Eisenbeton. Bühler: R u n d s ta h l  f ü r  E is e n ­
b e to n b a u te n .  G ü te w e r te ,  L ä n g e n  u n d  S tö ß e .*  Güte 
des Baustoffes. Beförderung des Eisens. Bisherige Ausführungen. 
Statische und dynamische Versuchsergebnisse m it hochwertigem 
Stahl. [Beton u. Eisen 37 (1938) Nr. 16, S. 258/63.]

J . Singleton-Green: B im s a ls  B e to n z u s c h la g . Versuche 
m it Bimsbeton über W asseraufnahme, Schalldämmung, W ärme­
leitfähigkeit, W iderstand gegen hohe Temperaturen, R aum ­
gewicht, Druckfestigkeit und räumliche Veränderungen. Bespre­
chung der Anwendungsgebiete. [Sands, Clays Minerals 3 (1937) 
S. 109/12; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II , Nr. 8, S. 1467.] 

Sonstiges. F. Bohny: E tw a s  v om  N ie te n  im  S ta h lb a u .*  
Betrachtungen und Anregungen für die Anwendung des Nietens 
im Stahlbau. [Bautechn. 16 (1938) Nr. 36, S. 471/73.]

Heinrich Maurach: B e d e u tu n g  d es W e rk s to f fe s  G las 
n a c h  E rz e u g u n g  u n d  V erw en d u n g .*  W ert- und mengen­
mäßiger Vergleich des Glases mit anderen wichtigen W erkstoffen. 
Selbständigkeit und Leistung der deutschen Glasindustrie auf 
heimischer Rohstoff- und Betriebsmittelgrundlage. Bedarf an 
Roh- und Brennstoffen. Aufteilung der Erzeugnisse und W ert­
kennzahlen für verschiedene Glassorten. Anteil Deutschlands 
an der Glaserzeugung der W elt. Steigerungsmöglichkeiten und 
dam it verbundene Aufgaben. [Glastechn. Ber. 16 (1938) Nr. 8, 
S. 251/58.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. Franz Spreither: D ie  I n t e r n a t i o n a l e  N o rm e n ­

ta g u n g  B e r lin  1938. Kurze Uebersicht über die Teilgebiete 
der Tagung. [Zbl. Bauverw. 58 (1938) Nr. 33, S. 906/08.]

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

B e tr i e b s w i r t s c h a f t .  Hrsg. von Prof. Dr. Dr. h. c. H. Nicklisch, 
o. Professor an der Wirtschafts-Hochschule Berlin, in Verbindung 
mit zahlreichen Betriebswirtschaftern an in- und ausländischen 
Hochschulen und aus der Praxis. 2. Aufl. S tu ttg a r t: C. E. Poeschel, 
Verlag. 4°. Das W erk erscheint in etwa 26 Lieferungen zum Preise 
von je 3,50 JtJfl. — Lfg. 21. 1938. (Spalte 961/1120: Mensch — 
Pachtbetrieb.) — Lfg. 22. 1938. (Spalte 1121/1280: Pacht- 
betiieb —  Raumordnungs- und Siedlungsfragen.) S  B S

H. J .  H and: N ü tz l i c h k e i t  s t a t i s t i s c h e r  V e r fa h re n  in  
S ta h lw e rk e n .*  Allgemeines über das Wesen statistischer Ver­
fahren und deren Anwendung zur Erkennung von Zusammen­
hängen zwischen einzelnen Betriebseinflüssen und den Betriebs- 
ergebnissen und dam it zur Ueberwachung und Verbesserung 
des Betriebes. Grenzen der Anwendbarkeit der Großzahl­
forschung. [Amer. In st. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. 
Nr. 940, 30 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 5.]

W illy Hellpach: T e c h n ik  u n d  P s y c h e . Bildungswerte der 
Technik. Der große Techniker gleichbedeutend dem großen 
Naturforscher. Leider fehlen geeignete Biographien. Das tech­
nisch-schöpferische Gestalten ist nicht nur Einfall, sondern ohne 
das „Dämonische“ unmöglich. Rudolf Diesel als Erfinder. 
Technik birgt zivilisatorische und kulturelle W erte. Wesen der 
Begabungsleidenschaft des genialen Menschen. [Industr. Psycho- 
techn. 15 (1938) Nr. 9/10, S. 267/77.]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. H. Werder: 
D ie  T e c h n ik  im  S tu d iu m  d e r  W ir t s c h a f t s w is s e n s c h a f te n .  
Die Entwicklung der kaufmännischen und  der volkswirtschaft­
lichen Diplomprüfung bis zum Jahre  1937 und  ihre Neugestaltung 
im Jah re  1937. Die Entw icklung der Diplomprüfung an der 
Hochschule für W elthandel in Wien. W irtschaftswissenschaft­
liche Studiengänge an  Technischen Hochschulen. [Prakt. Betr.- 
W irt 18 (1938) Nr. 8, S. 641/51.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. K. Voos: 
D ie  „ A W F .-M a s c h in e n k o s te n k a r te “ . E in  n e u e s  H i l f s ­
m i t t e l  f ü r  d ie  K o s te n ü b e rw a c h u n g  v o n  M asch in en .*  
Kennzeichen der Maschine. Anschaffungskosten. Bewertungen. 
Abschreibungen. Die M aschinenkostenkarten, ein bewegliches 
Inventarverzeichnis. [RKW -Nachr. 12 (1938) Nr. 5, S. 89/91.] 

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. E. Bramesfeld: Die 
P e r s ö n l ic h k e i t  d e s  A r b e i t s s tu d ie n - I n g e n ie u r s .  Vom 
Zeitnehmer zum Arbeitsstudien-Ingenieur. Der Arbeitsstudien­
ingenieur als Persönlichkeit, seine Fähigkeiten (lebhafter Geist, 
Beobachtungsgabe, allgemeine Intelligenz, Gedächtnis, Erfah­
rung), Antriebe (A ktivität und Zähigkeit, persönlicher Mut, 
Vertrauen, W erbekraft, Gewissenhaftigkeit), Temperament (be­
sonnene Lebendigkeit, Kontaktfähigkeit). [Masch.-Bau Betrieb 
17 (1938) Nr. 15/16, S. 385/87.]

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. H ans Stevens: 
A n g e w a n d te  S to f f w i r t s c h a f t  (A u ssc h u ß  u n d  se ine  
B e u r te i lu n g ) .*  Ausschuß bei gleich- und  verschiedenartigen 
Erzeugnissen und verschiedenartigen Einflußgrößen. Beispiel mit 
sechs Einflußgrößen. Folgerungen: Ueberprüfung der Soll­
werte der Vorkalkulation, Betriebsanweisungen, Kostensenkung, 
Betriebsüberwachung. [Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) Nr. 3, 
S. 163/66 (Betriebsw.-Aussch. 140); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 38, S. 1046.]

Menschenführung. Paul Goerens: M e n sc h  u n d  A rb e it. 
Schutz des Menschen gegen Unfall, Berufskrankheiten und früh­
zeitigen Leistungsschwund. Anpassung der Werkzeuge und 
Arbeitsverfahren an die Eigenheiten des Menschen, Anpassung 
der Menschen an die Arbeit durch geeignete Berufswahl, Lehre 
und Fortbildung. Der Betrieb, die beste Ausbildungsstätte. 
Berufsschulen als Ergänzung. Die Auffassung des Menschen 
von seiner Arbeit. [Z. V D I 82 (1938) Nr. 36, S. 1037/42.]

O tto  Köhler: E in s a t z ,  L e is tu n g  u n d  G e h a l t  von  
In g e n ie u re n .*  [Industr. Psychotechn. 15 (1938) Nr. 9/10, 
S. 277/84.]

Eignungsprüfung, Psychotechnik. E. R. Jaensch: Die 
P s y c h o lo g ie  im  K a m p fe  g e g en  d ie  i n d u s t r i e l l e  S ta n d ­
o r t s l e h r e  d e r  l ib e r a l i s t i s c h e n  W ir t s c h a f t s f o r m .  Falsche 
Uebertragungen aus dem Unorganischen ins Organische in 
Industrie und W irtschaft. Industrielle Standortslehre als falsche 
Uebertragung. Das Varignonsche Gestell. Grundsätze national­
sozialistischer W irtschaftsführung. M aterial und Industrie, 
Mensch und Industrie: Untersuchungen in W etzlar. Die ver­
schiedene Uebereinstimmung zwischen Persönlichkeitsbild und 
Arbeitsbild in den einzelnen Industriezweigen und das Ziel 
völkischer Form ung. [Industr. Psychotechn. 15 (1938) Nr. 9/10,
S. 261/67.]

W alther L öbner: G rö ß e re  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d u rc h  
b e s se re  A u s b ild u n g  d es N a c h w u c h se s . W irtschaftlichkeit 
und Ausbildung. Berufs- und W irtschaftspädagogik. Früh­
zeitiges Spezialisieren der Lehrlinge heißt die W irtschaftlichkeit 
der Ausbildung am falschen Ende erfassen. [RKW -Nachr. 12
(1938) Nr. 5, S. 96/99.]

Kostenwesen. W alther A. Güldner: K o s te n v e rg le ic h  
v e r s c h ie d e n e r  V e r fa h re n  z u r  E rz e u g u n g  v o n  S p ü llu f t  
b e i G a sm a sc h in e n . ( W ir t s c h a f t l ic h k e i t s r e c h n u n g ,  B e i­
sp ie l  13.) Selbstkosten und Mehrkosten. Beispiel: Betriebliche 
Voraussetzungen, technische Anforderungen (Mengen- und K raft­
bedarf), W irtschaftlichkeitsrechnung (Anlage- und Betriebs- 
mehrkosten), Ergebnis und Entscheidung. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 38, S. 1034/37 (Betriebsw.-Aussch. 141).]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Rudolf 
K ronenberg: Z u r  F ra g e  d e r  P r e is p rü fu n g .  Entwicklungs­
geschichtlicher Ueberblick. Leitgedanken für eine Preisprüfung. 
Auftraggeber. Der Prüfungsauftrag. Rechtliche u nd  technische 
Grundlagen der Unternehm ung. Beurteilung der Wirtschaft­
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liehen Lage des Unternehmens. Untersuchung der bisherigen 
Preisbildung in dem Unternehm en. Bewertungsfragen (W erk­
stoff. Abschreibung. Kapitalzins. Unternehm erlohn, Risiko- 
nrämien). Verrechnungsfragen. Stopp-Preise, Neupreise. [Z. 
handelswiss. Forschg. 32 (1938) Nr. 7, S. 323 13.]

Volkswirtschaft.
Bergbau. J a h r b u c h  d e r  S te in k o h le n z e c h e n  u n d  

B rau n k o h len g ru b en  W e s td e u ts c h la n d s .  Anh.: Bezugs­
quellen-Verzeichnis. Nach zuverlässigen Quellen bearb. u. hrsg. 
Ton H. Lemberg. 13. Ausg., Jg. 1938/39. Dortm und (K arl­
straße 5): Otto Fischer & Söhne, G. m. b. H ., (1938). (186 S.) 8°.
1.50 JIJ(. — Auch von dieser Ausgabe des Jahrbuches gilt, was 
an dieser Stelle bei Erscheinen der 12. und besonders der 11. Aus­
rabe gesagt worden ist — vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1239; 
56 (1936) S. 1320. S  B S

Eisenindustrie. Ivan Cmic: D ie  ju g o s la v is c h e  E is e n ­
industrie  im R a h m e n  d e r  ju g o s la v is c h e n  V o lk s w ir t ­
schaft. (Mit 12 Zahlentaf.) Köln 1938: Buchdruckerei Orthen. 
(169 S.) 8°. — Köln (Universität), W irtschafts- u. sozialwiss. 
Diss. S  B S

J. W. Reichert: E n tw ic k lu n g s l in ie n  d e r  a m e r ik a ­
nischen E isen - u n d  S ta h l in d u s t r i e .  Stahlerzeugung und 
Rohstoffverbrauch. Arbeitsaufwand bei der Eizeugung. Zukünf­
tiger Stahlbedarf. Preisentwicklung. Verhütung des R ost­
verlustes. Schrottversorgung. Fortschritte  auf metallurgischem 
Gebiet. In Entwicklung begriffene Verfahren. „Strategische 
Metalle." Nachwuchsfragen. Neue Absatzmöglichkeiten. For­
schung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 3S, S. 1038/12.]

Hans J . Schneider: W e l te i s e n in d u s tr ie  u n d  W e l t ­
entw icklung.* Entw icklung des Eisenverbrauchs in der Welt. 
Gründe der bisherigen Entwicklung. W eltpolitik und Verbrauchs­
steigerung. [Techn. u. W irtseh. 31 (1938) Nr. 9, S. 211/43.] 

Weiterverarbeitungsindustrie. D ie  A la s c h in e n - I n d u s t r ie  
im D eu tschen  R e ic h . Die Mitgliedfirmen der W irtschafts­
gruppe Maschinenbau. 1938. Hrsg. von der W irtschaftsgruppe 
Maschinenbau. Berlin. (Berlin W 8, Charlottenstraße 58: Hoppen­
stedt k  Co. 1938.) (110 S.) 4°. 2,75 Jf. t(. —  Das H eft bietet 
eine Zusammenstellung aller (rund 4500) deutschen Maschinen­
fabriken mit Orts- und Bezirksverzeichnis. Es bildet einen 
Nachtrag des in dieser Zeitschrift — vgl. Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 1315 — besprochenen gleichnamigen Handbuches, und 
zwar enthält es die vervollständigten, m it allen nötigen Aende- 
rungen und Ergänzungen versehenen Teile C und D des H aupt­
werkes. Man muß also dieses H auptw erk mit heranziehen, wenn 
man den vorliegenden Nachtrag m it Erfolg benutzen will. 2  B S

V e r k e h r .
Eisenbahnen. Wilhelm Ahrens: E is e n b a h n  u n d  E is e n ­

industrie . Bleibende Bedeutung der Eisenbahnen. Verbunden­
heit auf dem Gebiet der Technik. Eisenbahn als Auftraggeberin. 
Eisenindustrie als Verkehrsnutzerin. Tarifliche M itarbeit der 
Reichsbahn an der eisenindustriellen Entw icklung Großdeutsch­
lands. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 37, S. 1001/03.]

Karl Remv: D ie  v e r k e h r s w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g  
der S c h ien e n b ah n e n . Sicherheit, Bequemlichkeit im Per­
sonenverkehr, Eignung für die Massenbeförderung und Auf­
gaben für die Landesverteidigung als Grundlagen der verkehrs­
wirtschaftlichen Bedeutung der Schienen bahnen. W ettbewerb 
mit anderen Verkehrsmitteln. Aufgaben für die E rhaltung und 
Hebung des Anteils der Schienenbahnen am Verkehr. [Stahl u. 
Eisen 58 (1938) Nr. 37, S. 990/95.]

Wasserstraßen. R h e in -M a in -D o n a u . Großdeutschlands 
1000jährige Handelsstraße nach dem Südosten. (Mit 44 Abb.) 
[Nümberg-O.. Nunnenbeckstraße 5: Selbstverlag des Vereins zur

W ahrung der Alain- u nd  Donau-Schiffahrtsinteressen, e. V., 
1938.] (190 S.) 8°. (Schriften des Vereins zur W ahrung der 
Main- und Donau-Schiffahrtsinteressen, e. Y., Nürnberg. H. 5.)

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. H. Berger: D e r  Z e r k n a l l  v o n  

T r o c k e n f la s c h e n  in  L u f tv e r f lü s s ig u n g s a n la g e n .  [Reichs- 
arb.-Bl. 18 (1938) Nr. 23, S. I I I  206/08.]

B ültm ann: U n fä l le  u n d  L’ n f a l l s e h u tz  a u f  d e m  W erk  
H o e rd e  d e r  D o r tm u n d - H o e r d e r  H ü t t e n v e r e i n  A .-G . im  
J a h r e  1937.* [Reichsarb.-Bl. 18 (1938) Nr. 23, S. H I  203/06.] 

Stefan Folkhard: A r b e i ts s c h u tz  a ls  V o r le s u n g s g e g e n ­
s ta n d  an  H o c h s c h u le n  t e c h n i s c h e r  R ic h tu n g .  [Reichsarb.- 
Bl. 18 (1938) Nr. 23, S. I I I  201/03.]

H. Ruhe: D ie  b e s o n d e re n  G e f a h r e n  bei d e r  V e r a r b e i ­
tu n g  v o n  A la g n e s iu m le g ie ru n g e n  u n d  ih re  B e k äm p fu n g .*  
[Reichsarb.-Bl. 18 (1938) Nr. 23, S. I I I  195/201.]

Gewerbekrankheiten. Jacobi: Z u r  B e a c h tu n g  d e r  „ R ic h t ­
l in i e n  f ü r  d ie  B e k ä m p fu n g  d e r  S ilik o s e  in  d e r  E is e n -  
u n d  M e ta l l in d u s t r i e “ in  G ie ß e re ib e tr ie b e n .  W ortlaut 
der Richtlinien und Zusammenfassung der für Gießereibetriebe 
in B etracht kommenden Vorbeugungsmaßnahmen. [Gießerei 25
(1938) Nr. 17, S. 427/29.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Bergrecht. D e r A b b a u  v o n  R a s e n e is e n e rz  n a c h  dem  

R e ic h s g e s e tz  v o m  22. J u n i  1937 u n d  d e n  R ic h t l in ie n  
d a z u  v o m  18. Alai 1938. Erläuterungen des Gesetzes und  der 
Richtlinien. Abbaureeht des Grundeigentümers, jedoch nur mit 
staatlicher Genehmigung. [Glückauf 74 (1938) Nr. 38, S. 822/24.] 

Finanzen und Steuern. A u s lö s u n g e n  u n d  L o h n s te u e r .  
[S tahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 38, S. 1050/51.]

F in a n z a u s g le ic h  u n d  R u h rg e b ie ts g e m e in d e n .  [Stahl
u. Eisen 58 (1938) Nr. 36, S. 985/86.]

Bildung und Unterricht.
Hochschulwesen. B. Heinemann, Dr.-Ing., Dr. phil. habil. 

W. Grundmann, Professor Dr.-Ing. G. Pahlitzsch: T e c h n is c h e  
H o c h s c h u le  B ra u n sc h w e ig . Werden, Aufgaben, Ziele. Zur 
Hochschulbundstagung vom 25. bis 28. November 1937 hrsg. 
vom NSD-Dozentenbund der Technischen Hochschule Braun- 
sehweig. (Mit zahlr. Textbildem.) Braunschweig: E . Appel- 
hans & Co. (1938). (120 S.) 4°. ~ 2  B 2

Sonstiges. B e r u f s b i ld  d e s  S te in k o h le n b e rg m a n n e s .  
Verantwortlich und bearbeitet: Amt für Berufserziehung und 
Betriebsführung in der Deutschen Arbeitsfront, in Zusammen­
arbeit m it dem Facham t Bergbau der Deutschen Arbeitsfront. 
(Alit 18 Abb. u. 1 Tafelbeil.) Berlin: Verlag der Deutschen 
Arbeitsfront, G. m. b. H., [1938]. Zu beziehen durch: Lehrmittel- 
zentrale der Deutschen Arbeitsfront, Berlin-Zehlendorf, Teltower 
Damm 87/91. 2  B 3

K arl Aleyer: J u g e n d  u n d  T e c h n ik .  Ursache geringer 
Einschätzung der Technik und Haltung des Ingenieurs. [Dtsch. 
T echn. 6 (1938) S. 427/29.]

Sonstiges.
R . E . Zimmermann: V e rb in d u n g  d es V e rk a u fs  m it  

d e r  F o r s c h u n g  in  d e r  E is e n in d u s t r i e .  Ueberblick über die 
Entw icklung des Verhältnisses zwischen Kaufm ann und Forscher 
in Amerika. Notwendigkeit der Zusammenarbeit. [Yearb. Amer. 
Iron Steel Inst. 1938, S. 203/20.]

Werbeschriften der Industrie. A’gl. die Zusammenstellung 
auf der Rückseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentblatt Nr. 42 vom  20. Oktober 1938.)

Kl. 7 a, Gr. 3. I  54 739. V orrichtung zum gleichzeitigen Zu- 
iückbiegen der beim W alzvorgang aufgerichteten Flanschen oder 
Flanschenenden von doppelt T-förmigen Profileisen. Hseder 
Hütte, Peine b. Hannover.

Kl. 7 a, Gr. 12, R 95 724. W alzenstraße m it nebeneinander 
angeordneten Walzensätzen, insbesondere zum Auswalzen von 
dünnem Walzgut. Christian Rötzel, BreyeH (Rhld.).

Kl. 10 a. Gr. 19 03, K  149 003. E inrichtung zum Absaugen

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
"ährend dreier Alonate für jederm ann zur Einsicht und Ein- 
Trucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

der Füllgase von Koksöfen. E rf.: August Köppers, Bochum. 
Anm.: Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 18 a, Gr. 1/01, I  56 825. Verfahren zur Vorbereitung 
von Druckhydrierungsrückständen für die V erhüttung auf Eisen. 
E rf.: Dr. Christian Schneider, Dr. Anton Höhn. Dr. H anns K arl 
Wille, Leuna, und  Dr. K arl W inkler, Bottrop-Boy. Anm.: I.-G . 
Farbenindustrie, A.-G., F rankfurt a. AI.

K l. 18 b, Gr. 1/02, C 194.30. Verfahren zur HersteUung hoch­
wertiger, insbesondere schmiedbarer Eisensorten. Dipl.-Ing.
F . W . Corsalli, Berlin.

Kl. 18 b, Gr. 1/02, K  144 142. ATerfahren zur Herstellung 
von Schalenhartgußgegenständen, die eine nur geringe weiße E in­
strahlung in den grauen K ern besitzen soUen. E rf.: Dr.-Ing. 
Em il Schüz, Alagdeburg. Anm.: Fried. K rupp Grusonwerk, 
A.-G., Alagdeburg-Buckau.
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Kl. 18 b, Gr. 22/10, J  57 122; Zus. z. P a t. 665 055. Verfahren 
zur Verringerung der Mangan- und Vanadinverluste bei der 
Thomasstahlerzeugung. Dr. Adolf Junius, Dortmund.

Kl. 18 c, Gr. 6/10, I  58 844; Zus. z. Anm. I  55 158. Ver­
wendung von Chromatschmelzen als Abschreckmittel beim 
Patentierverfahren für Stahldrähte. E rf .: Dr. Robert Suchy, 
Bitterfeld. Anm.: I.-G. Farbenindustrie, A.-G., F rankfurt a. M.

Kl. 18 c, Gr. 8/50, K  144 221. Verfahren zur Verbesserung 
der spanabhebenden Bearbeitung von legierten und unlegierten 
Stählen. E rf.: Dr.-Ing. Hans Scholz und Dipl.-Ing. Werner 
H oltm ann, Dortmund. A nm .: Kohle- und Eisenforschung, G. m. 
b. H., Düsseldorf.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, H  153 563. Vorrichtung und Verfahren 
zum elektrischen Blankglühen von langgestreckten Metallgegen­
ständen. E rf .: Dipl.-Ing. K arl Peter H arten und Dr.-Ing. Günther 
Neuendorff, Eichen (Kr. Siegen). A nm .: Hüttenwerke Sieger­
land, A.-G., Siegen i. W.

Kl. 18 c, Gr. 12/01, B 178 806. Verfahren zur W ärm ebehand­
lung von Schleudergußrohren. E rf .: Dipl.-Ing. Max Bunke, 
S tu ttgart. Anm.: Buderus’sche Eisenwerke, W etzlar.

Kl. 18 d, Gr. 2/30, V 32 202. Eisen-Chrom-Legierungen für 
gegossene rostfreie und säurebeständige Maschinenteile, die ohne 
Schmierung aufeinanderlaufen oder -gleiten müssen. Bernhard 
Vervoort, Düsseldorf.

Kl. 21 h, Gr. 18/01, K  142 710. Niederfrequenz-Induktions­
ofen. Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 24 e, Gr. 11/03, K  143 656. Gaserzeuger m it drehbarer 
Aschenschüssel. Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 24 k, Gr. 5/02, K  141836. Gewölbedecke für kippbare 
Oefen, z. B. Siemens-Martin-Oefen. Heinrich Köppers, G. m. b. H., 
Essen.

Kl. 31 c, Gr. 15/04, D 77 859. Abdeckmittel zum Herstellen 
von Hohlgußblöcken. Erf.: F ritz  Halbrock und Dr. Wilhelm 
Baumgardt, Mülheim (Ruhr). Anm.: Deutsche Röhren werke, 
A.-G., Mülheim (Ruhr).

Kl. 31c, Gr. 18/01, D 75 897. Schleudergußform. E rf.: 
Heinrich Projahn, Gelsenkirchen. Anm.: Deutsche Eisenwerke, 
A.-G., Mülheim (Ruhr).

Kl. 31 c, Gr. 18/01, F  83 459. Schleudergußform. Ferdinand 
Faber, Gelsenkirchen.

Kl. 31 c, Gr. 18/02, P  76 248. Schleudergußvorrichtung zum 
Gießen von Stangen. E rf.: D r.-Ing. H erm ann Oesterlin und 
H ubert Gerhartz, Magdeburg. Anm.: F irm a Polte, Magdeburg.

Kl. 31 c, Gr. 31, K  146 307. Vorrichtung zum Strippen von 
Blöcken aus Kokillen. E rf.: Heinrich Schneider, Magdeburg. 
Anm.: Fried. K rupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 40 b, Gr. 14, H  147 380. Die Verwendung von Nickel­
legierungen für hochbeanspruchte W erkstücke. Heraeus Vacuum- 
schmelze, A.-G., H anau.

Kl. 421, Gr. 3/53, R  97 806. Gerät zur volumetrischen 
Schnellbestimmung des Kohlenstoffs nach dem Verbrennungs­
verfahren, sowie zur Schnellbestimmung der durch Glühen und 
Säureeinwirkung freim achbaren Kohlensäure. Dr. Herman 
Johan van Royen, Dortm und-M ittelhöchsten, und  Dr. Hubert 
Grewe, Dortm und-Hörde.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen,
(P aten tb la tt Nr. 42 vom  20. Oktober 1938.)

Kl. 24 c, Nr. 1 447 312. Form stein für Oefen, insbesondere 
für Wärmespeicher. Gebr. Lüngen, G. m. b. H ., E rk ra th  (Rhld.).

Kl. 31 a, Nr. 1 447 398. Trommelschmelzofen. O tto Junker, 
Lammersdorf über Aachen.

Kl. 31 c, Nr. 1 447 629. Schleudergußvorrichtung. Berliner 
Maschinenbau-A.-G., vormals L. Schwartzkopff, Berlin N 4.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 663 526, vom 17. Jan u a r 1935; ausge­

geben am 8. August 1938. G o n te r m a n n - P e ip e r s  A .-G . fü r 
W a lz e n g u ß  u n d  H ü t t e n b e t r i e b  in  S ie g e n  (W estf.). Grau­
gußlegierung für Walzen.

Die Legierung für die Herstellung von Vollwalzen, besonders 
Kaliberwalzen und  Richtrollen, besteht aus 2 bis 3 %  C, über 
2 bis zu 5 %  Si, 3 bis 15 %  Mn, R est Eisen und den üblichen Ver­
unreinigungen, bei der die Elem ente Kohlenstoff, Silizium und 
Mangan so aufeinander eingestellt sind, daß die Legierung mit 
grauem, praktisch zementitfreiem, m artensitisehem  oder sor- 
bitisch-martensitischem Gefüge m it feinster Graphitverteilung 
erstarrt.

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

R o h b lö c k e S ta h lg u ß I n sg esa m t

Bezirke Thomas-
stahl-

Besse-
mer-

stahl-

basische
Siemens-
Martin-
Stahl-

saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
Stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen)-

Bessemer-
2)

basischer saurer
Tiegel-

und
Elektro-

September
1938

August
1938

S e p t e m b e r  1938: 26 Arbeitstage; A u g u s t  1 9 3 8 4): 27 Arbeitstage
Rheinland- W estf al en 
Sieg-, Lahn-, Dillge­

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

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
SUddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz .
S a a r la n d .................
O s t m a r k .................

561 218 

251 872

)

690 831 

33 157 

i  128 728

i  61 958

41 492 
53 234

3) 15 066 47 282 

i  9 330

i  13 869

3 028

11 614 

i  1641

i  2 411

23 581 

537

i  5 631

j> 3 475

277
818

3 931 

• 1 603

6 584

i  4 843 

1 828 

i  3 848

1 358 2555)

36 7215)

i  214 096

60 770

34 0035) 
213 2l l 5) 

63 609

1 381 907s)

36 670s)

213 394

57 072

35 219s) 
225 266s) 

65 940
Insgesamt:

September 1938 . 
Insgesamt:

August 1938 . .

813 090 

825 022

1 009 400 

1 035 130

15 066 

14 949

70 487 

69 665

3 028 

2 566

15 666 

15 233

34 319 

32 568

5 534 

5 870

17 103 

17 031

1 983 693«)

2 018 034s)

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung m it Schweißstahl 76 296 74 742

Jan u ar b is  S e p t e m b e r  1 9 3 8 4) ’'): 229 Arbeitstage: 1937: 228 Arheitutnap Januar bis September

1938 1937
Rheinland-W estfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge­

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

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz .
S a a r la n d .................
O s t m a r k .................

4 644 414 

• 2 182 076

5

6 358 592 

308 256 

J l 146 351

i  517 243

417 983 
325 879

3) 138 498 391 381 

i  65 951

i  100 628

25 174

85 063 

i  14 458

i  21 387

193 795 

4 776 

i  45 506

\  27 445

2 182 
3 464

31 048 

j  17 668

54 995

i  38 492 

14 700 

i  30 956

118816805)

335 8795)

j l  859 517

502 038

306 1046) 
1 906 586s) 

391 388

10041418s)

322 185s)

1 729 718

442 592

278 514s) 
1 739 754s)

Insgesamt:
Jan./Sept. 1938 . 

Insgesamt:
Jan./Sept. 1937 .

6 826 490 

5 904 023

5 9 074 304 

7 654 266

I
138 498 

123 449

557 960 

383 367

25 174 

24 708

120 908 

111 798

277 168 

232 230

48 716

49 733

139 143

95 315

17 208 366®)

14 578889s)

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung m it Schweißstahl 75 146 63 942

») Nach den Ermittlungen der Wirtscbaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. —  2) Ab Januar 1938 neu erhoben. —  ») Einschließlich Nord- Ost- und 
deutsehiand. - * )  Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für August 1938. -  ») Ohne Schweißstahl. -  •, Mit S c h w e iß sta h l.- ’) Ab 15. März’einschl. 0,

Mittel-
Ostmark.
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Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich*) im September 19381).
 __________________  In  Tonnen zu 1000 kg.

S o r t e n
R h e i n l a n d  , S i e g - ,  L a h n - ,  

u n d  1 D i l l g e b i e t  u .  
W e s t f a l e n  i O b e r h e s s e n  

t  ! t

S c h l e s i e n

t

N o r d - ,  O s t -  
u n d  M i t t e l ­
d e u t s c h l a n d  

t

S a c h s e n

t

S ü d ­
d e u t s c h ­

l a n d
t

I
S a a r -  | O s t ­
l a n d  i m a r k

t  t

D e u t s c h e s  R e i c h  i n s g e s a m t
S e p t e m b e r

1 9 3 8
t

A u g u s t
1 9 3 8

t

S e p t e m b e r  1 9 3 8 :  2 6  A r b e i t s t a g e ;  A u g u s t  1 9 3 8 :  2 7  A r b e i t s t a g e
A  W a l z 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 i e d e s t ü c k e

E  i s e p  b a h n  o b e r b a u s t  o f  f  e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 8  6 6 4 — 7  9 3 6 5  8 6 5 1 1  7 0 4 9 4  1 6 9 8 5  0 7 8
F o n n s t a h l  v o n  8 0  m m  H o h e  u .  d a r ü b e r  

e i n s c h l .  B r e i t f l a n s c h t r ä g e r . . . . . . . . . . . . . . . 5 2  5 1 1 — 2 7  8 4 6 1  9 7 9 3 0  5 8 6 1 1 2  9 2 2 1 3 9  4 7 2
S t a b s t a h l  e i n s c h l .  S p u n d  w a n d s t a h l  s o ­

w i e  k l e i n e r  F o r m  s t a h l  u n t .  8 0  m m  H ö h e 2 9 5  7 7 1 5  6 8 9 4 5  9 5 5 4 4  3 6 1 5 9  5 9 8 1 5  3 4 0 4 6 6  7 1 4 4 9 0  9 9 2

B a n d s t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 5  9 4 4 3  9 8 8 3 8 9 1 3  0 8 8 2  5 3 8 7 5  9 4 7 8 0  1 7 3

W a l z d r a b t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 0  4 8 3 7  0 3 2  3 ) — • 4 ) 1 4  4 2 2 5  8 8 0 1 2 7  8 1 7 1 2 5  0 3 2

U n i v e r s a l s t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 5  6 4 8 — — 1 1  1 3 3  6 ) 3 6  7 8 1 3 3  9 6 9

G r o b b l e c h e  ( v o n  4 , 7 6  m m  u n d  d a r ü b e r ) 1 3 0  0 0 5 — 1 7  1 0 6 1 1  4 6 7 2  6 2 4 1 6 1  2 0 2 1 5 5  3 8 1

M i t t e l b l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m ) 1 8  6 4 4 1 9 8 3 5  6 9 1 — 4  6 0 0 8 7 0 3 1  7 8 8 2 9  9 7 9
F e i n b l e c h e  ( ü b e r  1  b i s  u n t e r  3  m m )  .  . 2 6  4 2 3 9  2 8 4 9  2 9 2 — 6  9 2 6 1  5 1 3 5 3  4 3 8 5 5  2 7 8
F e i n b l e c h e  ( ü b e r  0 , 3 2  b i s  1  m m  e i n s c h l . ) 3 2  3 4 9 1 1  5 4 8  1 7  7 2 6 — 5  3 3 9 2  7 0 5 5 9  6 6 7 6 2  3 4 4

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 , 3 2  m m  e i n s c h l . )  .  . 6  0 5 9 1  3 5 4  • )  » )  1 0 ) — _ •  4 ) • 4 ) 7  4 1 3 7  7 0 9

W e i ß b l e c h e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 1  1 2 7  6 )  8 ) —  1  — — — • 7 ) • 7 ) 2 1  1 2 7 1 9  9 0 5

B ö h r e n  u n d  S t a h l f l a s c h e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 4  7 5 5 — 1 6  9 9 2  6 )  1 1  3 9 6 9 3  1 4 3 9 9  1 2 9

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g ,  u n b e a r b . 1 2  9 9 7 — 3  5 9 6  6 )  » ) 1 6  5 9 3 1 7  3 5 8

S c h m i e d e s t ü c k e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 2  3 3 0 2  8 0 8 4  4 2 2 5  2 8 3 1  2 9 3 4 6  1 3 6 4 2  9 5 3
S o n s t i g e  E r z e u g n i s s e  d e r  W a r m w a l z -  

, w e r k e  s o w i e  d e r  H a m m e r -  u .  P r e ß w e r k e 3  4 0 0 5  0 4 8 3  3 2 7 — 4 7 7 1 2  2 2 2 1 2  7 4 0

S u m m e  A :  S e p t e m b e r  1 9 3 8  . . . . . . . . . . . . . . .
A r g u s t  1 9 3 8  . . . . . . . . . . . . . . .

9 3 9  3 6 3  
9 5 7  2 8 5

4 8  0 5 4  
5 1  1 2 9

1 4 4  9 9 5  
1 4 8  3 7 6

4 0  3 3 0  
4 3  1 5 7

3 5  5 3 0  
3 5  0 1 7

1 6 5  5 1 5  4 3  2 9 2  
1 7 8  1 6 7  1 4 4  3 6 1

1  4 1 7  0 7 9
1  4 5 7  4 9 2

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

S u m m e  B :  S e p t e m b e r  1 9 3 8  . . . . . . . . . . . . . . .
A u g u s t  1 9 3 8  . . . . . . . . . . . . . . .

4 1  3 3 0  
3 1  6 4 1

1 9 6
8 6

4  5 6 1  
4  7 1 3

2  0 6 9  
1  5 1 4

1  3 7 3  
1  0 4 6

4 9  5 2 9
3 9  0 0 0

S u m m e  A  u n d  B :  S e p t e m b e r  1 9 3 8  .
A u g u s t  1 9 3 8  .

9 8 0  6 9 3  
9 8 8  9 2 6

4 8  2 5 0  
5 1  2 1 5

2 2 5  4 1 6  
2 3 1  2 6 3

1 6 7  5 8 4  
1 7 9  6 8 1

4 4  6 6 5
4 5  4 0 7

1  4 6 6  6 0 8
1  4 9 6  4 9 2

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g  1 .  a u s s c h l i e ß l i c h  v o r g e w a l z t e n  H a l b z e u g s  ( S u m m e  A )
2 .  e i n s c h l i e ß l i c h  v o r g e w a l z t e n  H a l b z e u g s  ( S u m m e  A  u n d  B )

5 4  5 0 3  
5 6  4 0 8

5 3  9 8 1  
5 5  4 2 6

J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 8 :  2 2 9  A r b e i t s t a g e ;  J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 7 :  2 2 8  A r b e i t s t a g e J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r

A  W a l z 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 i e d e s t ü c k e

1 9 3 8
t

1 9 3 7
t

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 3 4  4 6 2 — 8 1 7 1 7 5 2  4 1 4 1 2 2  6 1 4 8 9 1  2 0 7 6 4 2  5 6 4
F o r m s t a h l  v o n  8 0  m m  H ö h e  u .  d a r ü b e r  

e i n s c h l .  B r e i t f l a n s c h t r ä g e r . . . . . . . . . . . . . . . 3 9 6  7 6 2 _ _ 2 4 9  3 5 5 2 1  2 7 6 2 3 4  0 6 1 9 0 1  4 5 4 9 9 3  5 3 6
S t a b s t a h l  e i n s c h l .  S p u n d w a n d s t a h l  s o ­

w i e  k l e i n e r  F o r m s t a h l  u n t .  8 0  m m  H ö h e 2  4 3 5  0 8 0 4 8  2 5 2 3 9 1  7 2 2 3 7 5  9 5 1 5 3 5  3 2 8 9 4  9 4 7 3  8 8 1  2 8 0 3  3 1 3  1 6 5

B a n d s t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 1 9  5 0 9 3 3  4 7 8 9  6 5 6 1 2 0  3 7 4 1 4  0 0 9 6 9 7  0 2 6 5 8 7  4 7 4

W a l z d r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 1 0  3 1 8 6 8  0 9 7  s ) — -  1  - 4 ) 1 3 8  9 0 2 3 5  4 2 1 1  0 5 2  7 3 8 8 7 3  6 4 4

U n i v e r s a l s t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 8 7  6 8 7 — - 8 6  5 5 4  6 ) 2 7 4  2 4 1 2 3 1  0 4 0

G r o b b l e c h e  ( v o n  4 , 7 6  m m  u n d  d a r ü b e r ) 1 1 3 3  1 6 7 — 1 5 6  7 9 3 9 5  0 9 7 1 8  9 9 9 1  4 0 4  0 5 6 1  0 2 6  4 9 5

M i t t e l b l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m ) 1 6 3  2 1 9 2 0  2 3 6 5 5  8 8 6 — 3 4  2 7 0 5  3 5 1 2 7 8  9 6 2 2 2 9  6 7 3
F e i n b l e c h e  ( ü b e r  1  b i s  u n t e r  3  m m )  .  . 2 3 0  1 7 5 1 0 1  8 0 6 7 6  7 3 0 — 5 7  4 2 9 9  3 5 0  

~ l 5  1 8 2
4 7 5  1 9 0 4 5 6  8 7 3

F e i n b l e c h e  ( ü b e r  0 , 3 2  b i s  1  m m  e i n s c h l . ) 2 9 1  8 7 4 1 0 3  1 4 7  1  7 3  5 1 8 — 4 9  3 1 3 5 3 3  0 3 4 4 8 5  8 5 2

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 , 3 2  m m  e i n s c h l . )  . 5 1  0 2 5 1 0 1 9 8  6 ) < * ) ł ° ) — — • 4 ) • 4 ) 6 1  2 2 0 4 5  1 1 3

W e i ß b l e c h e . 1 8 4  9 0 7 6 )  * )  1  —  1  — — — * 7 ) • 7 ) 1 8 4  9 0 7 2 0 6  3 3 1

R ö h r e n  u n d  S t a h l f l a s c h e n  .  . 7 1 3  6 5 4 — 1 5 9  7 3 8  s ) 8  4 2 3 8 8 1  8 1 5 8 3 1  7 1 4

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g ,  u n b e a r b . 1 3 3  2 5 7 - 3 2  3 5 6  * ) 9 ) 1 6 5  6 1 3 1 1 9  8 8 9

S c h m i e d e s t ü c k e  . 2 7 3  3 4 0 2 2  4 1 6  3 5  0 0 4 4 1  0 9 5  1 6  8 2 5 3 7 8  6 8 0 3 1 9  8 7 8
S o n s t i g e  E r z e u g n i s s e  d e r  W a r m w a l z ­

w e r k e  s o w i e  d e r  H a m m e r -  u .  P r e ß w e r k e 3 0  2 3 5 3 2  9 5 2 2 0  9 3 3  —  1 2  8 0 4 8 6  9 2 4 5 0  3 7 8

b u m m e  A :  J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 8  
J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 7

8  0 1 9  2 2 3  
6  8 0 9  1 8 1

4 5 3  6 6 2  1  2 7 7  4 0 7  
4 6 3  4 1 3  1 1  2 0 2  6 6 2

3 5 6  2 6 2  
3 2 3  8 7 9

3 0 2  4 2 2  
2 5 7  6 3 7

1  4 6 8  9 9 0  
1  3 5 6  8 4 7

2 7 0  3 8 1 1 2  1 4 8  3 4 7
1 0  4 1 3  6 1 9

R .  V o r g e w a l z t e s  H a l b z e u g ,  n i c h t  
i n  S u m m e  A  e n t h a l t e n 2 ) :  

S u m m e  B :  J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 8  
_ _ _  J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 7

2 4 5  5 6 9 2  2 1 0 3 4  6 9 2 2 9  4 3 8 6  4 7 4 3 1 8  3 8 3

f c u m m e  A  u n d  B :  J a n .  b i s  S e p t .  1 9 3 8  
- _ _ _ _ _  J a n .  b i s  S e p t .  1 9 3 7

8  2 6 4  7 9 2 4 5 5  8 7 2 1  9 7 0  7 8 3 1 4 9 8  4 2 8 2 7 6  8 5 5 1 2  4 6 6  7 3 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g  1 .  a u s s c h l i e ß l i c h  v o r g e w a l z t e n  H a l b z e u g s  ( S u m m e  A )
2 .  e i n s c h l i e ß l i c h  v o r g e w a l z t e n  H a l b z e u g s  ( S u m m e  A  u n d  B )

5 3  0 5 0
5 4  4 4 0

4 5  6 7 4

, .  * )  A b  1 5 .  M ä r z  1 9 3 8  e i n s c h l i e ß l i c h  O s t m a r k  —  M  N a c h  d e n  E r m i t l u n g e n  d e r  W i r t s c h a f t s g r u p p e  E i s e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e .  —  2 )  W i r d  e r s t  a b  J a n u a r  1 9 3 8  i n  
d i e s e r  F o r m  e r h o b e n .  —  » )  E i n s c h l i e ß l i c h  S u d d e u t s c h l a n d .  —  4 )  S i c h e  S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u n d  O b e r h e s s e n  u s w .  —  6 )  O h n e  S ü d d e u t s c h l a n d .  —  « )  E i n s c h l i e ß l i c h  
b a a r l a n d .  —  i) s i e h e  R h e i n l a n d  u n d  W e s t f a l e n  u s w .  —  8 )  E i n s c h l i e ß l i c h  O s t m a r k .  —  » )  O h n e  S a a r l a n d .  —  1 0 )  O h n e  S c h l e s i e n .
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M o n a t  u n d  J a h r S t e i n k o h l e n

t

B r a u n ­
k o h l e n

t

K o k s  a u s  
S t e i n k o h l e n

t

K o k s  a u s  
B r a u n ­
k o h l e n

t

P r e ß k o h l e n  
a u s  S t e i n ­

k o h l e n

t

P r e ß k o h l e n  
a u s  B r a u n ­

k o h l e n  
( a u c h  N a ß ­
p r e ß s t e i n e )  

t
S e p t e m b e r  1 9 3 8  ( 2 6  A r b e i t s t a g e )  
A u g u s t  1 9 3 8  ( 2 7  A r b e i t s t a g e )  .  
S e p t e m b e r  1 9 3 7  ( 2 6  A r b e i t s t a g e )  
J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 8 .  .  
J a n u a r  b i s  S e p t e m b e r  1 9 3 7 .  .

1 5  0 6 1  3 2 8  
1 5  8 8 5  1 1 4  
1 5  6 3 4  0 5 6  

1 3 9  1 5 8  4 4 7  
1 3 6  1 6 8  0 9 7

1 6  2 4 7  5 6 9  
1 6  6 4 5  9 4 9  
1 5  9 8 9  0 7 5  

1 4 2  9 2 3  1 3 7  
1 3 4  7 5 0  2 9 6

3  5 9 1  6 0 6  
! ) 3  7 0 4  4 2 9  

3  4 0 1  0 3 3  
3 2  2 1 2  9 6 0  
3 0  2 7 7  1 1 5

2 8 2  4 2 6  
2 8 0  5 8 2  
2 5 8  5 7 9  

! ) 2  4 1 5  9 7 2  
! ) 2  1 9 8  8 7 9

5 8 4  4 5 0  
6 1 5  0 7 7  
6 2 8  5 2 3  

5  1 2 1  4 8 5  
4  9 7 7  2 6 9

3  7 2 4  0 3 9  
3  9 5 0  8 2 6  
3  7 2 5  4 2 9  

3 2  8 9 0  9 6 9  
3 1  4 4 0  7 0 2

D ie  K o h le n g e w in n u n g  d es D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  S e p te m b e r  1938  n a c h  B e z irk en .
S t e i n k o h l e n b e r g b a u

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im September 1938. (Bericht der W irtschaftsgruppe Bergbau.
Die S te in k o h le n f ö r d e ­

ru n g  war im September arbeits- 
täglich etwas geringer als im 
Vormonat, was mengenmäßig 
um so mehr in Erscheinung treten  
mußte, als der Vormonat einen 
Arbeitstag mehr aufwies. Die 
Gefolgschaftszahl ging weiter 
zurück. Günstiger war das För­
derungsergebnis im B r a u n k o h ­
le n b e rg b a u . Die arbeitstäg­
liche Rohkohlenförderung wies 
hier einen kleinen Zuwachs auf, 
so daß der mengenmäßige R ück­
gang nicht so groß war wie im 
Steinkohlenbergbau. Das Vor­
jahresergebnis bis Ende Septem­
ber wurde bei Steinkohlen um 
2,2% , bei Braunkohlen um 6,1 % 
übertroffen.

Infolge der starken An­
forderungen an die Verkehrs­
m ittel wies der V e rs a n d  im 
September einen Rückgang auf.
Arbeitstäglich wurden insgesamt 
für Rechnung des Rheinisch- 
Westfälischen Kohlen-Syndikats 
von den R u h r - ,  A a c h e n e r  u n d  
S a a rz e c h e n  nach den vorläu­
figen Erm ittlungen 262 000 t 
versandt gegen 292 000 t  im 
August. Der arbeitstägliche Ab­
satz von den R u h rz e c h e n  be­
trug 219 000 t gegen 248 000 t 
im Vormonat; davon entfielen 
119 000 t  (im August 138 000 t) 
auf das unbestrittene und
100000 t  (im August 110 000 t)  auf das bestrittene Gebiet.

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

S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g K o k s e r z e u g u n g P r e ß k o h l e n  
a u s  S t e i n k o h l e n

B e l e g ­
s c h a f ti n s g e s a m t

t

a r b e i t s ­
t ä g l i c h

t
i n s g e s a m t

t

k a l e n d e r ­
t ä g l i c h

t
i n s g e s a m t

t

a r b e i t s ­
t ä g l i c h

t
R u h r b e z i r k . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A a c h e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S  a r  u n d  P f a l z . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
O b e r s c h l e s i e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
N i e d e r s c h l e s i e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
L a n d  S a c h s e n  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
N i e d e r s a c h s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
U e b r i g e s  D e u t s c h l a n d . . . . . . . . . . . . . . .

1 0  3 5 1  7 8 4  
6 2 3  0 4 7

1  1 8 7  8 0 3
2  0 4 8  9 9 8  

4 0 4  8 7 0  
2 7 7  1 0 0  
1 6 0  0 7 4

7  6 5 2

3 9 8  1 4 6  
2 3  9 6 3  
4 5  6 8 5  
7 8  8 0 8  
1 5  5 7 2  
1 0  6 5 8  

6  1 5 6  
2 9 4

2  7 8 1  8 9 4  
1 2 1  1 4 5

2 ) 2 5 7  3 5 6  
1 5 6  3 3 6  
1 1 2  5 2 5

2 3  2 0 9
3 ) 1 3 9  1 4 1

9 2  7 3 0
4  0 3 8

2 ) 8  5 7 8
5  2 1 1  
3  7 5 1

7 7 4
3 ) 4  6 3 7

3 4 8  3 5 8  
3 0  5 3 2

2 7  9 4 2  
6  4 6 5  

1 3  0 5 9  
3 7  2 5 3  

1 2 0  8 4 1

1 3  3 9 8  
1 1 7 4

1  0 7 5  
2 4 9  
5 0 2  

1 4 6 0  
4  6 4 8

3 0 9  1 0 4  
2 6  4 1 7  
4 4  5 0 6  
5 2  9 6 8  
2 0  9 5 3  
1 4  8 9 9  

7  3 3 9

I n s g e s a m t 1 5  0 6 1  3 2 8  i 5 7 9  2 8 2 3  5 9 1  6 0 6 1 1 9  7 1 9 5 8 4  4 5 0 2 2  5 0 6

B r a u n k o h l e n b e r g b a u
B r a u n k o h l e n ­

f ö r d e r u n g
P r e ß k o h l e n  

a u s  B r a u n k o h l e n
K o k s  

a u s  B r a u n k o h l e n

i n s g e s a m t
t

a r b e i t s -
t ä g ü c h

t
i n s g e s a m t

t

a r b e i t s ­
t ä g l i c h

t
i n s g e s a m t

t

k a l e n d e r -
t ä g l i c h

t
M i t t e l d e u t s c h l a n d

o s t e l b i s c h . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4  2 6 1  0 8 2 1 6 3  8 8 8 1  0 7 8  3 3 4 4 1  4 7 4
w e s t e l b i s c h . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6  8 5 1  4 1 7 2 6 3  5 1 6 1  6 0 7  5 7 8 6 1  8 3 0 2 S 2  4 2 6 9 4 1 4

R h e i n l a n d . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4  9 0 0  9 7 4 1 8 8  4 9 9 1  0 2 3  5 5 7 3 9  3 6 8 — —

B a y e r n  ( e i n s c h l .  P e c h k o h l e )  .  .  . 2 2 8  2 4 2 8  7 7 9 1 4  5 7 0 5 6 0 —

U e b r i g e s  D e u t s c h l a n d . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5  8 5 4 2 2 5 — — — —
I n s g e s a m t 1 6  2 4 7  5 6 9 6 2 4  9 0 7 3  7 2 4  0 3 9 1 4 3  2 3 2 2 8 2  4 2 6 9 4 1 4

* )  B e r i c h t i g t .  —  2 )  E i n s c h l i e ß l i c h  H ü t t e n k o k e r e i e n .  —  3 )  E i n s c h l i e ß l i c h  H ü t t e n k o k e r e i e n  u n d  s e l b s t ä n d i g e r  K o k e r e i e n -

Frankreichs Eisenerzförderung, -ausfuhr und -verbrauch in den 
Jahren 1935 bis 19371).

S e p t e m b e r  1 9 3 8 J a n . — S e p t .
1 9 3 8  

G e w i n n u n g  
a n  v e r w e r t ­
b a r e m  ( a b ­

s a t z f ä h i g e m )  
E r z  

t

G e w i n n u n g  
a n  v e r w e r t ­
b a r e m  ( a b ­

s a t z f ä h i g e m )  
E r z  

t

B e l e g s c h a f t
( B e a m t e ,

A n g e s t e l l t e ,
A r b e i t e r )

1 .  B e z i r k s g r u p p e  M i t t e l ­
d e u t s c h l a n d :

T h ü r . - S ä c h s .  G e b i e t  ( z u m  T e i l ) 6  5 1 1 2 5 7 6 2  1 6 5
H a r z g e b i e t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 9  0 2 2 1 0 0 4 2 9 7  5 2 0
S u b h e r z y n i s c h e s  G e b i e t  ( P e i n e ,  

S a l z g i t t e r ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 3 6  4 8 3 5  1 7 5 2  7 4 1  0 3 1
W e s e r g e b i r g e  u n d  O s n a b r ü c k e r  

G e b i e t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5 2  3 7 2 1 1 6 5 4 0 2  4 8 1
S o n s t i g e  G e b i e t e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  8 8 8 5 1 1 2 8  2 2 4

Z u s a m m e n  1 : 4 3 7  2 7 6 8  1 1 2 3  5 3 1  4 2 1
2 .  B e z i r k s g r u p p e  S i e g e n :  

R a s e n e i s e n e r z g e b i e t  u n d  R u h r ­
g e b i e t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6  6 6 9 4 5 9 1 7 3  3 1 9

S i e g e r l ä n d e r - W i e d e r  S p a t e i s e n ­
s t e i n g e b i e t  . . . . 1 4 1  1 7 5 5  6 7 8 1  2 7 0  6 7 7

W a l d e c k - S a u e r l ä n d e r  G e b i e t  . 2  4 5 2 8 1 1 1  1 7 9
Z u s a m m e n  2 : 1 6 0  2 9 6 6  2 1 8 1  4 5 5  1 7 5

3 .  B e z i r k s g r u p p e  W e t z l a r :  
L a h n -  u n d  D i l l g e b i e t  . 7 7  0 0 7 3  6 5 5 6 9 6  4 1 5
T a u n u s - H u n s r ü c k - G e b i e t  e i n ­

s c h l i e ß l i c h  d e r  L i n d e n e r  M a r k 1 8  4 6 2 7 0 3 1 7 6  9 0 0
V o g e l s b e r g e r  B a s a l t e i s e n e r z g e ­

b i e t  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 1  2 9 6 4 3 4 1 0 2  4 1 9
Z u s a m m e n  3 : 1 0 6  7 6 5 4  7 9 2 9 7 5  7 3 4

4 .  B e z i r k s g r u p p e  
S ü d d e u t s c h l a n d  

T h i i r . - S a c h s .  G e b i e t  ( z u m  T e i l ) 3 3  2 0 4 4 9 5 3 6 7  2 6 8
S ü d d e u t s c h l a n d . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 4 9  5 8 7 5  4 5 7 1  8 6 8  6 0 0

Z u s a m m e n  4 ; 2 8 2  7 9 1 5  9 5 2 2  2 3 5  8 6 8
Z u s a m m e n  1  b i s  4 : 9 8 7  1 2 8 2 5  0 7 4 8  1 9 8  1 9 8  i

1 9 3 5 1 9 3 6 1 9 3 7
t t t

E i s e n e r z f ö r d e r u n g :
(  M e t z - D i e d e n h o f e n  .  . 1 3  6 5 6  0 8 0 1 4  1 5 4  9 6 0 1 5  6 2 7  9 3 9

L o t h -  1  B r i e y . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 4  3 7 1  6 5 0 1 4  8 1 2  7 5 8 1 6  5 2 5  4 8 0
r i n g e n  |  L o n g w y . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  6 9 2  7 1 0 1  6 8 1  6 4 4 2  2 5 9  8 5 9

^  N a n z i g . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 6 9  8 2 5 7 7 4  0 8 8 9 9 6  0 0 9
N o r m a n d i e  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  3 9 0  1 2 0 1  5 8 0  9 3 0 1  9 4 2  7 0 0
A n j o u - B r e t a g n e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 3 0  4 3 5 2 5 2  7 9 0 3 8 8  0 1 0
P y r e n ä e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 1  5 2 0 2 6  8 9 0 5 5  0 4 0
U e b r i g e  G e b i e t e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 3  5 6 0 1 7  5 6 0 5 5  1 4 0

i n s g e s a m t  F r a n k r e i c h 3 2  0 4 5  9 0 0 3 3  3 0 1  6 2 0 3 7  8 5 0  1 7 7
A l g i e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  6 7 4  6 3 0 1  8 8 4  4 6 0 2  3 3 6  0 0 0
T u n i s . . . . . . . . . . . . . . . . 5 0 4  2 2 0 7 5 0  2 0 0 9 5 7  0 0 0

E i s e n e r z a u s f u h r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6  6 1 1  2 0 2 1 7  1 2 5  8 1 4 1 7  8 9 1  4 4 8
d a v o n  n a c h

B e l g i e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6  5 3 3  2 3 5 6  3 9 0  7 3 9 6  7 8 0  9 9 5
D e u t s c h e s  R e i c h . . . . . . . . . . . . . . . 6  2 0 3  6 6 7 6  7 4 1  2 8 6 5  9 0 3  2 0 0

d a v o n  S a a r g e b i e t  .  . 4  2 9 3  1 1 0 4  9 2 9  4 7 4 4  7 3 3  1 3 2
L u x e m b u r g . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3  7 0 6  7 5 3 3  6 7 8  0 3 9 4  6 9 6  1 5 8
G r o ß b r i t a n n i e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 4  8 4 5 2 4 1  3 8 8 4 1 2  4 8 3
N i e d e r l a n d e  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 2  7 0 2 7 4  3 6 2 9 8  6 1 2

E i s e n e r z  v e r b r a u c h . . . . . . . . . . . . . . . . 1 6  3 7 3  0 1 6 1 7  7 2 8  4 6 5 2 1  9 2 2  1 7 7
j e  t  R o h e i s e n  ( a l l e  S o r t e n )  .  . 2 , 8 5 3 2 , 8 7 3 2 , 7 9 4

d a v o n
e i n h e i m i s c h e  E r z e . . . . . . . . . . . . . . . 1 5  9 5 3  5 8 0 1 7  3 5 4  5 5 7 2 0  9 9 8  3 8 6  1
E r z e  a u s  d e n  f r a n z ö s i s c h e n

K o l o n i e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9  5 7 4 4 9  0 9 4 2 1 9  3 3 2
a u s l ä n d i s c h e  E r z e . . . . . . . . . . . . . . . 3 9 9  8 6 2 3 2 4  8 1 4 7 0 4  4 5 9

M a n g a n e r z v e r b r a u c h  . 3 5 2  5 7 6 3 3 8  6 3 2 4 3 7  1 4 4
( 3 5  %  u n d  m e h r  M n )

j e  t  R o h e i s e n  ( a l l e  S o r t e n )  .  . 0 , 0 6 0 0 , 0 5 4 0 , 0 5 5

l )  C o m i t é  d e s  F o r g e s  d e  F r a n c e ,  B u l l .  N r .  4 3 S 0  ( 1 9 3 8 ) .

b) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  S o r te n .
S e p t e m b e r

1 9 3 8
t

J a n . — S e p t .  
1 9 3 8  

t
B r a u n e i s e n s t e i n  b i s  3 0  %  M n

ü b e r  1 2  %  M n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
b i s  1 2  %  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 l k i g e r  F l u ß e i s e n s t e i n  .  .  .  
S o n s t i g e s  E i s e n e r z . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 6  1 5 5  
6 5 8  7 3 7  
1 5 2  4 1 3  

3 6  3 1 9  
2 5  4 0 9  
9 8  0 9 5

1 5 8  8 9 0  
5  2 4 5  1 3 7  
1  3 7 9  5 8 1  

3 2 3  5 0 2  
2 2 1  3 3 6  
8 6 9  7 5 2

I n s g e s a m t 9 8 7  1 2 8  ! 8  1 9 8  1 9 8
' )  N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e r  F a c h g r u p p e  E i s e n e r z b e r g b a u  d e r  W i r t s c h a f t s -  

g r u p p e  B e r g b a u ,  B e r l i n .

B e z i r k
F ö r d e r u n g  

A u g u s t  1 9 3 8
t

V o r r ä t e  a m  E n d e  
d e s  M o n a t s  

A u g u s t  1 9 3 8  
t

B e s c h ä f t i g t e
A r b e i t e r

L o t h ­
r i n g e n

N o r m a m  
A n j o u ,  ] 
P y r e n ä e  
A n d e r e

M e t z ,  D i e d e n -  
h o f e n  .  .  .  

B r i e y  e t  M e u s e  
L o n g w y  e t  M i ­

n i è r e s  .  .  .  
N a n z i g  .  .  .

l i e . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B r e t a g n e  .  .  .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B e z i r k e  . . . .

1  1 0 1  9 9 6  
1  0 6 1  2 3 0

1 4 4  8 0 7  
6 2  5 9 7  

1 5 6  1 7 4  
2 6  6 2 8  

8  6 8 3  
1  9 1 2

9 9 0  0 0 3  
1  7 1 9  5 3 8

9 8  4 0 7  
1 5 8  4 9 9  
1 1 8  5 3 0  

5 0  6 5 5  
8  9 4 8  

1 2  4 5 8

1 1  9 0 1  
1 1  7 0 7

1  5 1 0  
1 0 1 8
2  5 4 6  
1  1 5 1

5 4 4
4 5

Z u s a m m e n 2  5 6 4  0 2 7 3  1 5 7  0 3 8 . 3 0  4 2 2
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Wirtschaftliche Rundschau.
V e ro rd n u n g  ü b e r  d i e  P r e i s e  f ü r  E i s e n - ,  S t a h l ­

sc h ro tt  u n d  G u ß b r u c h  i m  L a n d e  O e s t e r r e i c h .  —
Durch Verordnung des Reichskommissars für die Preisbildung vom 
94. September 1938 (Reichsgesetzblatt I , 1938, Nr. 146, S. 1199) 
”üt die Verordnung über P re is e  f ü r  E is e n - ,  S t a h l s c h r o t t  u n d  
Gußbruch vom 23. Oktober 19361) a u c h  im  L a n d e  O e s te r ­
reich.

Durch die Anordnung 20 a der Ueberwachungsstelle für Eisen 
und Stahl vom 22. Oktober 1938 (Reichsanzeiger Nr. 247 vom 
22. 10. 1938) ist nunmehr auch die A n o rd n u n g  ü b e r  G u ß ­
b ru c h -H ö ch s tp re ise 2) auf das Land Oesterreich ausgedehnt 
worden. _______

K lö c k n e r -W e rk e ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  D u i s b u r g .
Mach einer fünfjährigen stetigen Aufwärtsentwicklung wurden 
im Geschäftsjahre 1937/38 die Anforderungen an die Leistung 
der deutschen Werke noch weiter gesteigert . Das bedeutete auch 
für die Bergwerks- und H üttenbetriebe der Berichtsgesellschaft 
die erneute Anstrengung zur Erreichung erhöhter Förder- und 
Erzeugungszahlen. Die K o h le n f ö rd e r u n g  erreichte die 5-Mill.-t- 
Grenze und die R oh  Stahlerzeugung überschritt 1 Mill. t . Diese 
in der Vergangenheit nicht erreichten Höchstleistungen wurden 
ermöglicht durch planvollen E insatz der vorhandenen Arbeits­
kräfte und durch vorsorglich eingeleitete und frühzeitig durch­
geführte Emeuerungs- und Ergänzungsarbeiten in fast allen Be­
trieben. Damit ist der auf das Unternehm en entfallende Arbeits­
anteil für den ersten Abschnitt des Vier jahresplanes bewältigt 
und sogar überschritten worden, nicht zuletzt dank der verständ­
nisvollen Mitarbeit der Gefolgschaft.

Kohlenförderung und Eisenerzeugung stellten  sich wie folgt:
1 9 3 3 / 3 4  1 9 3 4 / 3 5  1 9 3 5 / 3 6  1 9 3 6 / 3 7  1 9 3 7 / 3 8

t  t  t  t  t
K o h l e . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2  6 8 7  4 4 5  2  9 6 5  8 3 4  3  4 7 7  2 5 0  4  4 1 1  4 3 6  4  9 0 4  5 8 7
K o k s    7 1 3  0 5 6  8 4 4  6 8 2  9 9 0  7 2 3  1 4 8 9  4 3 7  1  5 8 9  9 5 8
A m m o n i a k . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0  2 4 6  1 1  7 3 3  1 3  2 4 9  1 8  3 8 7  1 8  7 1 8
B e n z o l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5  8 6 1  6  9 4 3  8  1 3 3  1 2  0 8 8  1 3  0 3 3
T e e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 2  6 0 8  2 6  4 2 5  3 0  7 2 6  4 5  2 0 8  4 6  7 1 5
B o h e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 5 1  8 4 0  5 0 6  8 5 8  6 8 3  8 9 9  7 1 0  3 3 9  7 8 2  7 7 7
K o h s t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 7 9  3 9 6  7 7 3  2 0 3  9 4 3  7 0 0  9 5 9  9 5 5  1  0 3 3  3 2 5
W a l z w e r k s e r z e u g n i s s e  .  4 5 1  1 1 3  6 0 5  2 3 6  7 3 5  0 8 9  7 8 6  7 6 7  8 3 3  6 1 7
Z e m e n t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  8 1  9 0 0  8 7  7 0 0  1 2 6  7 0 0  1 7 7  8 0 0  1 7 2  7 5 0

Auf den K o h le n b e rg w e rk e n  wurde in verstärktem  U m ­
fange an der Ausrichtung gearbeitet. W enn auch die Förderung 
gestiegen ist, so ist im Berichtsjahre dennoch die Leistung je 
Mann und Schicht, auf allen drei Schachtanlagen zusammen­
genommen, um rd. 9 % gefallen. Die P ie s b e r g e r  S t e in b r u c h ­
betriebe, die in technischer H insicht den erweiterten Anforde­
rungen angepaßt wurden, stellten 700 000 t  Steinbrucherzeugnisse 
her. Die U m ste llu n g  d e r  H ü t te n w e r k e  auf veränderte R oh­
stoffgrundlage ist zum Teil beendet. Auf dem W erk Haspe wurde 
ein dritter Hochofen in Betrieb genommen; ein weiterer Hochofen 
ist in der Neuzustellung begriffen. W erk Osnabrück wird in 
Kürze ebenfalls einen weiteren Hochofen anblasen. Im  Bau 
befindet sich eine Koksofenbatterie m it einer täglichen Leistung 
von 300 t. Die Kraftzentrale wird durch eine 8000-kW-Turbine 
mit Kesseln erweitert; eine Verbindungsleitung zwischen Georgs­
marienhütte und Osnabrück ist in Angriff genommen. In  allen 
Betrieben machte sich bei den geforderten Höchstleistungen ein 
starkes E rn e u e ru n g s b e d ü r fn is  geltend. In  den V e r a r b e i ­
tu n g sb e trieb en  wurde entsprechend dem gestiegenen Bedarf 
die Leistungsfähigkeit erhöht; diese Betriebe wurden weitest­
gehend neuen und veränderten M arktverhältnissen angepaßt so­
wohl in bezug auf Güte und Profilansprüche, Verarbeitungs­
fähigkeit, als auch W erkstofferspamis.

Die V e rso rg u n g  d e r  H ü t te n w e r k e  m it den wichtigsten 
Rohstoffen vollzog sich tro tz  dem gesteigerten Bedarf in aus­
reichender Weise. Neben den regelmäßigen Eingängen der Aus­
landserze schritt entsprechend dem Vierjahresplan die In lands­
erzförderung weiter voran. Die Grube P orta  erreichte eine Tages­
förderung von 1000 t  Erz. Die un ter Beteiligung der Gesellschaft 
im Mai 1938 gegründete Gewerkschaft Damme beschloß die 
Miederbringung eines Schachtes zur Aufschließung von Eisenerz­
feldern. Die Schrottkonvention wie auch die Vereinigung der 
Westdeutschen Schrottverbraucher sorgten für eine g latte  Be­
darfseindeckung.

Am Schlüsse des Geschäftsjahres waren bei den Gesellschafts- 
»etrieben und den angeschlossenen U nternehm en 51 940 G e fo lg ­

sc h a ftsm itg lied e r beschäftigt. Die eigene Gefolgschaft be­
trug 27 423, d. s. 8,8 % m ehr als im Vorjahre. Im  Laufe des 
•Jahres fehlte es zeitweise an A rbeitskräften zur Bewältigung der 
gestellten Aufgaben, wie sich auch ein starker Wechsel der Beleg-

') Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1351; 1465/67.
2) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1518/19.

Schaft einstellte. Diesem Mangel wurde durch gesteigerte Vor­
sorge für die Ausbildung von Lehrlingen entgegengetreten. Die 
Zahl der Lehrlinge wurde weiter erhöht, die Ausbildung plan­
mäßig vertieft. Die Einstellung besonderer Ausbildungsleiter ist 
gut eingeschlagen. Um auch den Nachwuchs angelernter Arbeiter 
sicherzustellen, wurde jugendlichen Arbeitern Gelegenheit ge­
geben, die verschiedenen Arbeitsgänge ihres Betriebes durch­
zumachen, um danach die Eignung zu erm itteln. Dieselben Ziele 
verfolgt die mit einem Betrage von 1000 000 J/M  errichtete 
P e te r - K lö c k n e r - S t i f t u n g ;  sie bezweckt, der beruflichen 
Förderung der Jugend der Werksangehörigen zu dienen durch 
Gewährung von Beihilfen an strebsame junge Leute für deren 
technische oder kaufmännische Ausbildung.

Das G e s a m te rg e b n is  d es B e r ic h t s ja h r e s  -»mrde be­
einflußt auf der Erlösseite durch die im letzten Halbjahr ge­
sunkenen Ausfuhrpreise. Die Gestehungskosten für die Kohle 
wurden belastet durch das Sinken der Förderleistung, die E r­
höhung der Grubenholzpreise, Feiertagsbezahlung und Neu­
regelung der Knappschaftsbeitj äge. Auch bei den Hüttenwerken 
ergab sich nicht nur durch die höheren Einstandskosten für Erze 
und  Schrott, sondern auch durch die stärkste Ausnutzung aller 
Betriebseinrichtungen ein erhöhter Kostenaufwand. Zu berück­
sichtigen sind ferner die Erhöhung der Körperschaftssteuer sowie 
die unverändert hohen Abschreibungs- und Rückstellungsbedürf­
nisse, so daß im Verhältnis zu der Mehrleistung das Ergebnis 
nicht Schritt gehalten hat. Im  Bericht heißt es weiter: „Der 
Vierjahresplan verlangt auch weiter die größten Leistungen auf 
technischem und  finanziellem Gebiet, eine Aufgabe, die wir er­
füllen werden und zu deren Durchführung wir gerüstet bleiben 
müssen.“

Die G e w in n - und V e r lu s t r e c h n u n g  weist eine R o h e in ­
n a h m e  von 122 116 006 JIM  aus. Nach Abzug von 625487.34 .'AM, 
Löhnen und Gehältern, 9 181 188 JIM  Sozialausgaben, 18346904 
JIM  Abschreibungen ,1834194 JIM Zinsen, 15 029 064 JIM  Steuern 

und  7 428 126 JIM sonstigen Aufwendungen verbleibt eine R e in ­
e in n a h m e  von 7 747 796 MM. Hiervon werden 6 %  Gewinn 
gegen 5 % im Vorjahre auf 105 Mill. JIM Aktienkapital aus­
geteilt und  1 340 296 JIM auf neue Rechnung vorgetragen.

Von den der Berichtsgesellschaft nahestehenden U nter­
nehmungen schließt die H u m b o ld t- D e u tz m o to r e n - A k tie n ­
g e s e l l s c h a f t ,  K ö ln , das Geschäftsjahr 1937/38 einschließlich 
eines Vortrages aus dem Vorjahre in Höhe von 538 450 JIM  m it 
einem R e in g e w in n  von 3 059 735 MM, aus dem eine Dividende 
von 6 % verteilt wird. Die Werke waren voll beschäftigt; bei 
dauernd steigendem Um satz hielten die Auftragseingänge in un ­
verm indertem  Umfange an. Die G e isw e id e r  E is e n w e rk e  
weisen in ihrer Bilanz zum 30. Ju n i 1937 einen G ew in n  von 
199 989 JtJC einschließlich Vortrag aus. Hieraus wurde eine 
Dividende von 8 % auf die Vorzugsaktien und 5 % auf die Stamm­
aktien verteilt und 22 239 JIM  auf neue Rechnung vorgetragen.

Die R h e in is c h e n  C h a m o tte -  u n d  D in a s -W e rk e  er­
zielten im Jah re  1937 einen Gewinn von 165 688 JIM, aus dem 5 % 
Dividende verteilt wurden. Die Anlagen sind unverändert voll 
beschäftigt, insbesondere auch für Hochofen- und Kokerei-Neu­
bauten.

Die G e w e rk s c h a f t  V ic to r  schloß das Ja h r  1937 m it einem 
Verlust von 1086 924 JIM  ab, der auf neue Rechnung vorge­
tragen wurde.

K o n in k l i j k e  N e d e r l a n d s c h e  H o o g o v e n s  e n  S t a a l -  
f a b r i e k e n ,  I j m u i d e n .  — Die G ew in n - und V e r lu s t r e c h ­
n u n g  für das Geschäftsjahr 1937/38 (1. April 1937 bis 31. März 
1938) weist einen B e tr i e b s ü b e r s c h u ß  von 5 597 236 fl (1936/37: 
2 134 696 fl) und einen R o h g e w in n  von 6 205 906 fl (1936/37: 
2 657 925 fl) aus. Dieses sehr befriedigende Ergebnis ist vor allem 
darauf zurückzuführen, daß im ersten H albjahr des verflossenen 
Jahres m it außergewöhnlich hohen Gewinnen gearbeitet werden 
konnte. Im  zweiten H albjahr 1937 gingen dagegen die Preise 
wieder bedeutend zurück. Aus diesem Grunde beschloß das 
Unternehm en, aus dem Betriebsüberschuß eine Rücklage von 
1 200 000 fl zu entnehmen, die dazu dienen soll, Preisunterschiede 
bei den laufenden R ohstoffverträgen auszugleichen. Außerdem 
werden 1 794 125 fl zu Abschreibungen verwendet. Der Rein­
gewinn von 3 211 781 fl wird auf den vorhandenen Verlustvortrag 
angerechnet, so daß sich dieser nunmehr nur noch auf rd. 1000 000 fl 
stellt (1936/37: 4 218 563 fl Verlust).

Die beiden Hochöfen 1 und  3 wurden auch im Berichtsjahr 
genau so wie in den. vorhergehenden Jah ren  ununterbrochen in 
Betrieb gehalten. Die R o h e is e n e rz e u g u n g  stellte sich auf 
298 928 t  (1936/37: 290077 t), d .h . auf durchschnittlich 819 (795) t  
täglich. Mit Rücksicht auf den sta rk  gesunkenen Auftragseingang 
wurde die Arbeitszeit im Hochofenbetrieb ab 1. Ju li 1938 um
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1 Stunde täglich herabgesetzt. Die Koksöfen arbeiteten im Berichts­
jahre m it voller Leistungsfähigkeit. Die K o k s g e w in n u n g  betrug 
281 820 (275 646) t .  An die Gemeinden Velsen, Beverwijk, Krom- 
menie, Wormerveer und Haarlem wurden rd. 16,9 (16,7) Mill. m 3 
Koksofengas geliefert. An Nebenerzeugnissen wurden gewonnen: 
an rohem Benzol 3259 (3220) t ,  an Teer 9734 (9289) und an 
Ammoniumsulfat 3715 (3614) t.

Der Roheisenabsatz nach Deutschland konnte nicht u n ­
bedeutend erhöht werden. Auch nach den skandinavischen 
Ländern wurden größere Mengen als in den Vorjahren abgesetzt. 
Desgleichen stieg die Ausfuhr nach Italien und Südamerika. 
Insgesamt wurden 232 107 (252 864) t  Roheisen, d. h. 81 (85) % 
des Gesamtabsatzes, nach dem Ausland geliefert. Das Inland 
einschließlich der eigenen Röhrenfabrik nahm im Berichtsjahre 
54 472 (57 866) t  ab. Die Einfuhr Hollands an ausländischem 
Roheisen stellte sich in dieser Zeit auf 18 474 t  gegenüber 14 819 t  
im Vorjahre. W enn der Gesamtverbrauch des Landes an R oh­
eisen im letzten Jahre nicht gesunken ist, so ist dies hauptsächlich 
auf den Verbrauch des n eu  e r r i c h te t e n  R ö h re n w e rk e s  zu­
rückzuführen. Das Röhrenwerk, das dem Hochofenbetrieb ange­
schlossen ist, arbeitete im Geschäftsjahre ununterbrochen mit 
einer S< hi h t. Die Herstellung verlief befriedigend. Um dem 
W ettbewerb in W asserleitungsrohren begegnen zu können, en t­
wickelte das Unternehmen die Herstellung von gußeisernen 
Röhren m it einer dünneren W andstärke, die jedoch trotzdem  
höchsten Anforderungen genügen. Des weiteren wurde die H er­
stellung von Röhren mit Gummimuffen-Verbindung aufge­
nommen. Zur Steigerung des eigenen Roheisenverbrauches soll 
auch die S ta h le rz e u g u n g  mit allen M itteln gefördert werden. 
U nter Mitarbeit des Hochofenbetriebes werden die Stahlwerke 
in U trecht ausgebaut, man hofft, im Frühjahr 1939 m it der S tah l­
erzeugung beginnen zu können. Auch die Niederländische Kabel­
fabrik ist m it dem Bau eines Stahlwerkes beschäftigt, während 
die N. V. Van Leer’s Vereenigde Fabrieken ein Walzwerk er­

richtet haben, das bereits M itte dieses Jahres in Tätigkeit gesetzt 
werden konnte. Die Berichtsgesellschaft hofft, durch die Beliefe­
rung dieser Unternehm en unabhängiger vom Ausfuhrm arkt für 
Roheisen zu werden.

Buchbesprechungen.
Späth, Wilhelm, Dr. phil., Beratender Physiker: Physik der 

mechanischen Werkstoffprüfung. Mit 84 Abb. im Text. Berlin: 
Julius Springer 1938. (VI, 179 S.) 8°. 12,80 MM, geb. 14,60 MM.

Der Verfasser behandelt zunächst den Einfluß der Prüf­
maschine auf die Ergebnisse des statischen Belastungsversuches, 
insbesondere auf den Verlauf des Verformungsschaubildes an der 
oberen und unteren Streckgrenze. Dabei werden Vorschläge zur 
Entwicklung von weichen und harten  Prüfm aschinen gemacht, 
von denen die letzteren besondere Vorzüge bieten würden, wenn 
es darauf ankom m t, kleinste Unstetigkeiten im Last-Dehnungs- 
Schaubild zu erfassen. In  ähnlicher Weise werden die dynami­
schen Prüfeinrichtungen untersucht und gezeigt, daß sich auch 
hier das Verformungs-Belastungs-Schaubild ändert, je nachdem, 
ob die Versuchseinrichtung m it gleichbleibender Verformung oder 
Belastung des Probestabes arbeitet.

Ausführlich werden die Dämpfungserscheinungen behandelt, 
wobei die Dämpfung als Phasenverschiebung zwischen Belastung 
und Verformung gekennzeichnet und eine Einrichtung zur Messung 
des Verlustwinkels beschrieben wird. Eine Verknüpfung zwischen 
den Ergebnissen statischer Feinmessungen und dynamischer 
Dämpfungsmessungen wird dadurch erzielt, daß die bleibenden 
Form änderungen beim statischen Versuch auf den elastischen 
Verformungsanteil bezogen und ebenfalls als Dämpfungswerte auf­
gefaßt werden. Abschnitte über die physikalische Bedeutung der 
W erkstoffkenn werte, die Durchführung von Dauerversuchen und 
die Kurzzeitverfahren bilden den Abschluß des anregenden Buches.

Erich Siebei.
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