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(Kennzeichnung der Aufgabe. Die Oxydation des Jlangans durch Sulfid- und durch Oxyd-Sulfid-Schlacken. Der Einfluß 
der Kieselsäure. Schwefelfreie Silitatschlacken. Das Verhalten des Phosphors bei der Oxydation con Phosphorspiegeleisen. 

Die Abhängigkeit der Ausbeuten com Wege. Andere Oxydationsmittel.)

Zur Erzeugung hochprozentigen Ferromangans benötigt 
man Rohstoffe m it möglichst hohem Mangangehalt, also 

hohem Wert des Verhältnisses Mn: Fe. möglichst geringem 
Kieselsäuregehalt, also kleinem W ert des Verhältnisses 
SiO.:Mn, und sehr kleinen Phosphorgehalten.

Aermere Manganträger. wie Siegerländer Spat, Geier- 
Erz, Fernie-Erz. Bültener Erz und basische Siemens- 
Martin-Schlacken, die ein sehr kleines Verhältnis M n:Fe, 
meist ein viel zu hohes Verhältnis SiOä:Mn aufweisen imd 
schließlich auch Phosphor enthalten, bedürfen einer metallur­
eisehen Aufbereitung, ehe das in ihnen enthaltene Mangan 
zur Ferromanganerzeugung nutzbar gemacht werden kann.

Em möglichst hohes Verhältnis M n:Fe ist bei den Eisen-_
Mangan-Erzen, die hinreichende Mengen saurer Gangart 
(Kieselsäure und Tonerdel enthalten, wie z. B. dem Geier- 
Erz. leicht zu erzielen. Sie können der „gestuften Reduk­
tion" unterworfen werden, also m it Reduktionsmitteln 
(Koksgrus) gemengt und auf Temperaturen von 1200 bis 
1400° erhitzt werden, wobei sich ein manganarmer Eisen­
könig (1 bis 2%  Mn) und eine eisenarme Silikatschlacke 
bildet, die die Hauptmenge des Mangans enthält. Der im Erz 
enthaltene Phosphor geht in den Eisenkönig über, wird also 
vom Mangan getrennt. Das Verhältnis S i02:Mn wird durch 
die gestufte Reduktion der Erze in der entstehenden mangan- 
reiehen Schlacke nicht erniedrigt, sondern eher erhöht.

Eine bedeutende Verbesserung des Verhältnisses S i02: Mn 
ist aber dadurch zu erzielen, daß aus den genannten Mangan- 
trägem zunächst ein Spiegeleisen erblasen wird, wobei die 
Kieselsäure zur Hauptmenge von der Hochofenschlacke 
aufgenommen wird und erst aus dem Spiegeleisen durch 
Oxydation eine manganreiche Schlacke gewonnen wird. In 
dieser Schlacke wird dann das Verhältnis S i02:Mn haupt­
sächlich durch das Verhältnis Si:Mn des Spiegeleisens 
bestimmt und daher erheblich kleiner als im Ausgangserz.

*) Die Abhandlung gibt einen kurzen Auszug aus einer 
umfassenden Arbeit des Verfassers über die Umsetzungen hoch­
kohlenstoffhaltiger Eisen-Mangan-Schmelzen mit Eisenoxyden, 
Eisensulfid und Silikaten bei 1300 bis 1400°. Alitt. K.-Wilh.-Inst. 
Eisenforschg. demnächst. — Sonderabdrucke des vorstehenden 
Berichts sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.. Düsseldorf. Post­
schließfach 664, zu beziehen.

Aus Siemens-Martin-Schlacken kann im Hochofen zuerst 
ein Phosphorspiegeleisen mit etwa 16°0 Mn und 2 ° 0 P er­
blasen werden und daraus dann ebenfalls eine manganreiche 
Schlacke durch Oxydation erzeugt werden.

Die Verschlackung des Mangans aus dem Spiegeleisen 
kann, wie H. B a n s e n u n d  E. H erzo g  zeigten, erfolgen 
durch Verblasen im basischen Konverter, sodann aber auch 
durch Umsetzung des im Spiegeleisen enthaltenen Mangans 
m it Eisenoxyden oder Eisenerzen in der Pfanne oder in 
geeigneten Herdöfen. Auch durch Zusatz von Eisensulfid 
oder Gemengen aus Eisensulfid und Eisenoxyden zum Spiegel­
eisen kann das Mangan weitgehend verschlackt werden.

Diese Möglichkeiten wurden schon vielfach unter tech­
nischen Bedingungen durchgeprüft. Sollen jedoch die Gren­
zen solcher Verfahren, also einmal die äußerste mögliche 
Anreicherung des Mangans in den entstehenden Schlacken, 
sodann bei den sulfidhaltigen Schlacken die mindeste 
Schwefelaufnahme des Eisens und schließlich bei phosphor­
haltigem Roheisen die Trennung des Phosphors vom Mangan. 
beurteilt werden, so fehlen dazu die Unterlagen zu einem 
erheblichen Teil.

Im  folgenden sind daher die Ergebnisse einer größeren 
Zahl von Versuchsschmelzungen m it kleinen Roheisen- und 
Schlackenmengen mitgeteilt, die unmittelbar als Grundlage 
zur Beurteilung der Grenzen und Möglichkeiten der Verfah­
ren zur Gewinnung manganreicher Schlacken aus Spiegel­
eisen und Phosphorspiegeleisen dienen können.
Die Verschlaekung des Mangans aus hochkohlenstoffhaltigen 
Eisenschmelzen durch Zusatz von Eisensulfid und Eiseno tyd- 

Eisensulfid-Gemengen.

Das Mangan kann aus hochkohlenstoffhaltigen Eisen­
schmelzen durch Zusatz von Eisensulfid sehr weitgehend in 
einer Sulfidschlacke angereichert werden, wie aus Bild 1 
nach eigenen Versuchen hervorgeht. Da aber der Schmelz­
punkt des Mangansulfides bei 1620° liegt, müssen so hohe 
Temperaturen erreicht werden, wenn eine saubere Trennung 
des Eisens von der manganreichen Sulfidschlacke erzielt 
werden soll. Bei diesen hohen Temperaturen nimmt die Eisen­
schmelze aber auch noch bei Mangangehalten von über 2%

J) V g l. u . a . d ie  A n gab en  v o n  H . B a n s e n :  S tah l u . E isen  57
(1937) S . 110 9 /1 4 .
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äußerst hohe Schwefelmengen ( Bild 1 b) auf, die allerdings 
bei langsamer Abkühlung des Eisens auf 1200° durch Aus­
seigern der Sulfide bis auf diejenigen der gestrichelten Kurve 
gesenkt werden können3).

Das Schmelzen der mangansulfidreiclien Schlacken würde 
technisch erhebliche Schwierigkeiten bieten, da unter oxy­
dierenden Bedingungen bei den hohen Temperaturen mit gro­

ßen Schwefelverlusten zu00
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Erstarrungsschaubild der Mischungen 
aus Manganoxydul und Mangansulfid 
[nach Andrew, Maddocks und Fowler4)].

MnS 110ch wesentlich 
besser als bei 
den reinen Sulfid­
schlacken des 
Bildes 1, und 

auch die Schwefelgehalte des Eisens (Bild 3b) sind be­
trächtlich niedriger.

In Bild 4 sind für diese Oxyd-Sulfid-Schlacken die Ver­
hältniszahlen Mn :Fe in Abhängigkeit von den Manganend- 
gehalten der Eisenschmelzen dargestellt. Schon bei einem 
Manganendgehalt des Eisens von 1%  Mn ergibt sich für 
diese Verhältniszahl der Wert 6,5, bei 2%  Mn der Wert 12,5 
und bei 3%  Mn der Wert 17,5, so daß aus diesen Schlacken

3) Vgl. auch die Angaben von T. L. Joseph und W. F. Hol - 
brook: Rep. Invest. Bur. Mines Nr. 3240,1934.

4) I. H. Andrew, W. R. Maddocks und E. A. Fowler- 
J. Iron Steel Inst. 124 (1931) S. 295/325; vgl. auch das mehr 
schematische Schaubild von C. B enedicks und H. L öfquist: 
Non Metallic Inclusions in Iron and Steel. London 1930. S. 110/11.
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rechnen ist. H. L ö f q u i s t 2) 
schlug daher vor, das Man- 
gan des Spiegeleisens durch 
Gemenge aus Eisenoxyden 
und Schwefeleisen zu ver­
schlacken, da Schlacken 
mit etwa 50%  MnS und 
50%  MnO nach dem Zu­
standsschaubild MnO-MnS 
in Bild 2 4) bereits bei 
1300° flüssig sind und sich 
daher schon bei diesen er­
heblich tieferen Tempera­
turen recht gut von der 
Eisenschmelze trennen.

Als Unterlagen für eine 
solche Arbeitsweise können 
die in Bild 3 eingezeich­
neten Ergebnisse eigener 
Versuchsschmelzungen die­
nen. Zu hochkohlenstoff­
haltigen, siliziumarmen 
Eisen-Mangan-Schmelzen 
(etwa 100 g) in Graphit­
tiegeln wurden bei 1300 
bis 1400° Gemenge aus 
Eisensulfid und Eisen­

oxyduloxyd gegeben, so daß Schlacken m it 14 bis 20% S 
oder 40 bis 60%  (MnS +  FeS) entstanden. Die angegebenen 
Endgehalte der beiden Schichten stellen sich sehr schnell 
ein, da der Umsatz unter Wärmeabgabe verläuft.

Die Anreiche­
rung des Man- 
gans in diesen 

Oxyd-Sulfid- 
Schlacken ist 
nach Bild 3 bei 
gleichen Mangan- 
endgelialten des
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(nach dem Abrösten des Schwefels) sehr hochprozentige 
Ferromangansorten hergestellt werden können.

Der Einfluß der Kiesel- 70 r 
säure auf die Oxydation

des Mangans durch 
Sulfid-Oxydul-Schlacken.

Wird aber techni­
sches Spiegeleisen m it 
Eisensulfid-Eisenoxy- 

dul-Gemengen behan­
delt, so wird das Sili­
zium vor dem Mangan 
oxydiert. Nun ist 
auch die entstehende 
Kieselsäure ein sehr 
wirksames Flußmittel 
für das Manganoxydul.
Daher benötigt man 
bei der Oxydation des 
Spiegeleisens bei tiefe­
ren Temperaturen (1300 
bis 1450°) je nach 
seinem Siliziumgehalt 
wesentlich niedrigere 
Sulfidanteile in dem 
zuzusetzenden Oxyd- 
Sulfid-Gemenge.

In den Bildern 5, 6,
7 und 8 sind die End­
gehalte der Schlacken in 
Abhängigkeit vom Man- 
gangehalt des Eisens 
für folgende Schwefel­
und Kieselsäuregehalte 
der Schlacken einge- 
zeichnet:
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Bild 3. Oxydation des Mangans 
aus hochkohlenstoffhaltigem 
Eisen durch Eisenoxyd - Eisen­
sulfid-Gemenge (1320 bis 1400°, 

2 bis 9 min).

Bild 5 etwa 12%  S und 11%  Si02,
Bild 6 8 bis 9%  S und 11 bis 12% SiO.., 
Bild 7 6 bis 7,5%  S und 18 bis 20% SiO,, 
Bild 8 etwa 4%  S und etwa 22%  Si02. 

Diese Schlacken
waren auch bei ho­
hen Mangangelialten 
( >  55%) im Tem­
peraturbereich von 
1350 bis 1420° gut 
flüssig.

Die Beziehungen 
zwischen den Endge­
halten der Schlacke 
und den Mangange- 
halten des Eisens un­
terscheiden sich von 
denen des Bildes 3 
für kieselsäurefreie 
Schlacken nicht 
wesentlich. N atür­
lich müssen die im 
Höchstfall zu er­
zielenden Mangan-
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Bild 4. Verhältnis Mn : Fe in kiesel­
säurearmen Sulfid-Oxydul-Schlacken 
in Abhängigkeit vom Endmangan- 

gehalt des Eisens.

gehalte der Schlacken mit steigendem Kieselsäuregehalt 
abnehmen. Bemerkenswert ist, daß die Schwefelgehalte des 
Eisens bei gleichem Mangangehalt m it sinkendem Sulfid­
gehalt der Schlacke erheblich geringer werden.

Je nach dem Siliziumgehalt des Spiegeleisens kann man 
also entweder auf schwefelärmere oder auf schwefelreichere 
Manganschlacken hinarbeiten.
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Bild 6. Oxydation des Mangans 
aus hochkohlenstoffhaltigen 

Eisenschmelzen durch 
Sulfid-Silikat-Schlacken 

(1350 bis 1425°, 4 bis 6 min).
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Schwefelfreie Silikatschlacken.
Bei hochsiliziumhaltigem Spiegeleisen kann man 

unter Umständen aui die Sulfidzusätze ganz verzichten 
und mit der gebildeten Kieselsäure allein als Flußmittel 
auskommen. Diese Möglichkeit ist besonders auch des­
halb zu beachten, weil Unterlagen darüber, wie weit der 
Schwefel aus sulfidhaltigen Mangansilikatschlacken 
unter technischen Bedingungen abgeröstet werden kann, 
nichtvorliegen. Eine weitgehende Entfernung des Schwe­
fels aus dem Ferromanganmöller ist aber zur Ver­
meidung des Schwefelelends im Hochofen notwendig.

Für eine Verflüssigung des Manganoxyduls bei etwa 
1400° genügen Kieselsäuregehalte von 22 bis 26%  S i02. 
wie die im Bild 9 angegebenen Versuchsergebnisse er­
sehen lassen. Man Hegt dam it allerdings gerade an der 
von H. Bansen") für die Ferromangangewinnung ange­
gebenen oberen Grenze von 0,5 für das Verhältnis 
Si02:Mn. Solche Schlacken würden entstehen, wenn 
z. B. ein höher siliziumhaltiges Spiegeleisen mit 12 %  Mn 
und 2% Si durch Walzsinter bis auf 2% Mn gefrischt 
wird. Die dabei entstehende Schlacke würde etwa 
■55% Mn, etwa 5%  Fe und 22%  S i02 enthalten. Da 
höhere Siliziumgehalte des Spiegeleisens wegen der bei 
der Spiegeleisenerzeugung besseren Manganausnutzung 
im Hochofen anzustreben sind, würde bei einem solchen 
Spiegeleisen der Hauptvorteil der Anwendung der 
Sulfid-Oxyd-Mischungen, nämlich die Möglichkeit, 
auch bei sehr kleinem Verhältnis S i02: Mn schon bei 
tieferen Temperaturen flüssige manganreiche Schlacken 
zu erzielen, wegfallen.

Aber auch für siliziumärmeres Spiegeleisen kann die 
Oxydation unter Bildung kieselsäurehaltiger schwefel-

ä) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1/10, dort Abb. 8.
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freier Schlacken technisch vorteilhaft sein, wenn die notwendi­
gen Kieselsäuremengen durch den Zusatz kieselsäurehaltiger 
Eisen-Mangan-Erze. z. B. durch Geier-Erz oder kieselsäure- 
reichen Spat, eingebracht wird. Auch die in diesen Erzen 
enthaltene Tonerde würde neben der Kieselsäure als Fluß­
mittel wirken. Werden diese Erze zum Spiegeleisen gegeben, 
so können die in ihnen enthaltenen Eisenoxyde zur H aupt­
menge in Manganoxydul übergeführt und in den entstehen­
den Schlacken einmal günstige Verhältnisse M n: Fe erzielt, 
aber auch noch tragbare Verhältnisse S i02: Mn eingehalten 
werden.

Bei den schwefelfreien Silikatschlacken ist jedoch die 
Teilnahme des Kohlenstoffs der Eisenschmelze an den 
Umsetzungen m it den Oxyden der Schlacke wesentlich 
stärker als bei den sulfidhaltigen Schlacken, deren Oxyd­
anteil geringer ist.
Das Verhalten des Phosphors bei der Verschlackung des Mangans 

aus Phosphorspiegeleisen.
Von sehr oxydarmen Sulfidschlacken, wie den in Bild 1 

angegebenen, wird der Phosphor nicht aufgenommen3). 
Durch Oxyd-Sulfid-Sehlacken oder Silikatschlacken könnten 
aber doch, besonders bei tiefen Temperaturen, erhebliche 
Phosphormengen m it dem Mangan verschlackt werden, da 
sowohl für die Oxydation des Phosphors als auch für die 
Bindung der gebildeten Phosphorsäure die Oxydule MnO 
und FeO in der Schlacke vorhanden sind.

Ueber das Ausmaß der Phosphoroxydation durch (kiesel­
säurearme) Oxyd-Sulfid-Schlacken aus hochkohlenstoff­
haltigen Eisen-Mangan-Schmelzen mit 1,3 bis 1,6% P unter­
richtet Bild 10.

Die Mangan- und Eisengehalte der Schlacken und die 
Schwefelgehalte des Eisens unterscheiden sich nicht von den 
in Bild 3 angegebenen für die phosphorfreien Schmelzen.

Die Phosphorgehalte der Schlacke nehmen mit steigen­
dem Endmangangehalt des Eisens zunächst ein wenig zu,

gehen dann aber bei weiter stei­
gendem Mangangehalt. gleich­
laufend mit den Eisengehalten 
der Schlacken, schnell wieder
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Bild 7. Oxydation des Mangans 
aus hochkohlenstoffhaltigen 

Eisenschmelzen durch 
Sulfid- Silikat - Schlacken 

(1350 bis 1405°, 3 bis 14 min).
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Bild 8. Oxydation des Man­
gans aus hochkohlenstoffhal­
tigen Eisenschmelzen durch 

Sulfid- Silikat- Schl acken 
(1350 bis 1380°. 4 bis 14 min).
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zurück. Bei 2% Mn als Endgehalt des Eisens enthält die 
Schlacke etwa 0,3%  P neben 59%  Mn und etwa 5%  Fe. 
Das aus einer solchen Schlacke (nach dem Rösten) zu 
gewinnende Ferromangan (80% Mn) würde damit etwa 
0,4% P  enthalten, also etwa handelsüblichem Ferromangan6) 
eben noch entsprechen. Bei höheren Manganendgehalten 
des Eisens (damit aber geringerer Ausbeute an manganreicher 
Schlacke) sinken die Phosphorgehalte der Schlacke noch

wenn die Phosphoroxydation weitgehend unterdrückt 
werden soll. Weiterhin ist zu berücksichtigen, daß bei
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Bild 9. Oxydation des Mangans 
aus hochkohlenstoffhaltigen 
Eisenschmelzen durch sulfid­

freie Silikatschlacken 
(1370 bis 1450°, 2 bis 14 min). 
Die beigefügten Zahlen geben 

die Kieselsäuregehalte der 
Schlacken an.

viel weiter ab, bei 4% Mn 
als Endgehalt z. B. auf 
etwa 0,05% P.

Die Phosphorverschlak- 
kung bei geringeren Sul­
fidgehalten, aber dafür 
höheren Kieselsäurege­
halten der Schlacken in 
Abhängigkeit vom Man- 
gangehalt des Eisens ist 
aus den Bildern 11,12,13  
und 14 zu ersehen. In allen 
Fällen nimmt die Phos­
phorverschlackung mit 
steigendem Mangangehalt 
des Eisens sehr stark ab. 
Die Phosphoroxydation 
wird sowohl durch höhere 
Sulfidanteile als auch 
durch höhere Kieselsäure­
gehalte der Schlacken 
gehemmt.

Scldießlich sind in Zahlentafel 1 noch die Endgehalte des 
Eisens und der Schlacke für zwei Versuchsreihen mit schwe­
felfreien Silikatschlacken angegeben. Man ersieht aus diesen 
Beispielen wieder deutlich, wie sehr die höheren Kieselsäure­
gehalte der Schlacken der zweiten Versuchsreihe die Phos­
phoroxydation hemmen. Es ist also auch möglich, das Man- 
gan des Phosphorspiegels in schwefelfreien Silikatschlacken 
anzureichem, ohne zu hohe Phosphorgehalte dieser Schlacken 
befürchten zu müssen, wie auch E. H e rz o g 7) auf Grund 
einiger Verblaseversuche schon festgestellt hat. Allerdings

Zahlentafel 1.

den Laboratoriumsversuchen 
tionsmittel nur sehr wenig 
eingegriffen hat. Beim Ver­
blasen des Phosphorspiegels 
hemmt der zur Reaktion ge­
langende Kohlenstoff eben­
falls die Phosphoroxydation.
Die Abhängigkeit der Aus­
beuten von der Art der Zugabe 

des Oxydationsmittels.
Die Umsetzungen des 

manganhaltigen Eisens m it 
den oxydierenden Zuschlä­
gen verlaufen nicht voll­
ständig. Bei solchen Um­
setzungen sind aber die 
Ausbeuten nicht unab­
hängig vom Wege, also z. B. 
davon, ob man die Anreiche­
rung des Mangans in der 
Schlacke durch einen ein­
maligen Zuschlag der Oxy­
dationsmittel oder durch 
Einzelzugaben in Stufen be­
wirkt. Mit Hilfe der vor­
liegenden Versuchsergeb- 
nisse kann man den E in­
fluß der Reaktionswege auf 
die Ausbeute einfach beur­
teilen. Das sei an zwei Bei­
spielen erläutert.

Eine Eisen-Mangan- 
Schmelze (Gewicht 1 t) m it 
19,4 % Mn soll durch eine

der Kohlenstoff als Reduk-

70

I
SO

•& 00

$

V
1

70

O
0,0

f

'[M n )

1 ß i/d  70a . S cfj/a cke

f[i 7ß,ß6isZO % (S) ¿3%(SiOt )

h
(P )

7,5

7.0 $
*

0 .5 '

03

£-5/

[ P \

\ß i/d 7 0 i. [isensc/7/ne/ze
\  ob/sß% C  •

[S ]%

o
2.0

Iß

2
[Mn]in Gere.-%

6

Bild 10. Verschlackung von 
Mangan und Phosphor aus 

hochkohlenstoffhaltigem 
Eisen durch Eisenoxyd- 

Eisensulfid- Gemenge 
(1340 bis 1400°, 3 bis 7 min).

Oxyd-Sulfid-Mischung bis auf 1%  Mn gefrischt werden.
Gibt man die notwendige Menge des Eisensulfid-Eisen- 

oxyd-Gemisches m it einemmal zu, so kann man nach Bild 3 
erhalten:

Das V erh a lten  des P hosp hors bei der O xyd ation  des M angans aus h och k o h len sto ffh a ltig em  
E isen  durch su lfid fre ie  S ilik a tsch la ck en . Schmelzversuche in Graphittiegeln.

Nr.
Einsatz in g Schlackenanal yse 

Gewichtsprozent

Eisenanalyse
Gewichts­
prozent

Tempe­
ratur

0

Dauer

min
Kocht

Flüssig­
keits­
grad

Aussehen
der

Schlacke
Eisen erstarrt

Fe-O1) Fe-P2) Mn3) Fe,0, SiOj*) Mn Fe SiO, P Mn t P

V e r s u c h s g r u p p e  ]
2302 100 7,5 10,0 20 4 43,2 11,1 20,4 3,22 0,90 0,85 1400 3 le b h a f t d ü n n g r a u  b la u u n ru h ig
2301 100 7,9 15,0 20 4 50,5 5,5 19,5 2,02 3,01 1,07 1405 3 l e b h a f t d ü n n g r a u g r ü n u n ru h ig
2299 100 8,4 20,0 20 4 53,1 6,2 19,8 0,55 5,73 1,33 1430 5 s e h r  le b h a f t d ü n n g r a u g r u n f a s t  ru h ig
2300 100 8,7 25,0 20 4 53,6 8,0 19,5 0,26 8,62 1,36 1480 2 s e h r  l e b h a f t d ü n n g r a u g r ü n f a s t  ru h ig
2298 100 8,7 25,0 25 4 56,9 3,5 19,2 0,07 7,60 1,37 1445 20 le b h a f t m i t t e l g r a u g r ü n f a s t  ru h ig

V e r s u c h s g r u p p e  II
2305 100 7,9 — 20 6 2,5 48,4 27,0 2,52 0,01 1,16 1380 4 l e b h a f t d ü n n b la u g ra u s e h r  u n ru h ig2307 100 7,5 10,0 20 6 43,6 8,8 28,2 1,48 0,62 1,10 1370 5 l e b h a f t d ü n n g r a u b r a u n u n ru h ig2306 100 7,9 15,0 20 6 50,4 3,9 26,7 0,31 1,70 1,36 1375 5 m ä ß ig d ü n n g r a u g r ü n u n ru h ig2304 100 8,4 20,0 20 6 53,6 1,4 25.4 0,082 4,58 1,43 1385 5 m ä ß ig d ü n n g r a u g r ü n f a s t  ru h ig2303 100 8,7 25,0 20 6 54,2 1,5 25,8 0,006 7,92 1,50 1365 7 w e n ig d ü n n g r a u g r ü n f a s t  ru h ig

97 bis 98% Mn. — 4) Quarzmehl.

müssen die Kieselsäuregehalte der Schlacke dann der oberen 
Grenze des Verhältnisses S i02: Mn =  0,5 sehr nahe gewählt 
werden, auch darf die Oxydation des Mangans nicht weit 
unter Gehalte von etwa 2%  Mn im Eisen geführt werden,

<  0,02% Si, etwa 4% C. — 2) Ferrophosphor mit etwa 25 % P. — 3) Manganmetall mit

6) Vgl. u. a. B. M atuschka und F. Cless: Stahl u. Eisen 56 
(1936) S. 761.

7) Angabe der Schriftleitung.

a) 335 kg S c h la c k e  m it  55%  Mn u n d  e tw a 11%  Fe, 
also m it einem Verhältnis Mn : Fe =  5.
F ührt man jedoch die Oxydation des Mangans in zwei 

S tu fen  durch, zunächst z. B. nur bis zu 5%  Mn und danach 
erst bis zu 1%  Mn, so ergeben sich 
I. 224 kg Schlacke m it 64,5 %  Mn und 2 %  Fe sowie 

n .  73 kg Schlacke m it 55 %  Mn und 11 %  Fe.
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BUd 11. 
Verschlackung von Mangan 
und Phosphor aus hochkoh­
lenstoffhaltigem Eisen durch 

Sulfid- Silikat - Schlacken 
(1350 his 1380“. 3 bis 6 min).
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BUd 12. 

Verschlackung von. Mangan 
und Phosphor aus hochkoh­
lenstoffhaltigem Eisen durch 

Sulfid-Silikat-Schlaeken 
(1320 bis 1360°. 1 bis 9 min).

Gewonnen hat man also insgesamt: 
b) 297 kg S ch la ck e  m it im  M itte l 6 2 ,1 %  Mn

4 ,2 %  Fe.
Diese Schlacke b hat gegenüber der Schlacke a einen 

erheblich höheren Mangangehalt und das sehr viel günsti­
gere Verhältnis M n:Fe =  15.

Selbstverständlich muß die Hauptmenge der Schlacke 
der ersten Stufe entfernt werden, ehe der zweite Zu­
satz gegeben wird.

Besonders wichtig sind solche Ueberlegnngen aber 
für die Fälle, bei denen eine Beimengung des Eisens 
(z. B. der Phosphor) aus der Schlacke fern- und im 
Eisen zurückgehalten werden soll.

Geht man von einem Phosphorspiegel (Gewicht 1 t) 
mit 20% Mn und 1,6%  P aus, und oxydiert das Mangan 
durch eine Oxyd-Sulf id-Mischung sogleich bis auf 1 %  Mn 
heraus, so erhält man entsprechend Bild 10:
a) 380 kg S ch la ck e  m it 5 2 %  M n, 11%  F e  u nd

0,9%  P.
Oxydiert man aber in Stufen, zuerst bis auf 5%  Mn 

und dann erst bis auf 1%  Mn, so ergeben sich:
I. 246kg Schlacke mit 61 %  Mn. 2%  Fe und 0,05%  P, 

H. 77kg Schlacke m it 52%  Mn. 11 %  Fe und 0,9 %  P. 
Zusammen ist das eine Ausbeute von:
b) 3 2 3 k g S c h la c k e m it5 9 % M n .4 % F e  u n d  0 ,2 5 % P .

Außer dem entschieden besseren Verhältnis M n:Fe
=  15 in Schlacke b gegenüber nur etwa 5 in Schlacke a 
ist die verschlackte Phosphormenge bei der Oxydation 
in zwei Stufen nur etwa ein Viertel derjenigen bei 
einmaligem Zusatz.

Weitere Beispiele sind an Hand der mitgeteilten 
\  ersuchsergebnisse auch für andere Schlacken leicht 
durchzurechnen.

u n d

60

Andere Oxydationsmittel.
Für die Oxydation des Mangans aus dem Spiegel­

eisen können außer den Oxyden und Sulfiden des 
Eisens noch einige andere Oxydationsmittel ver­
wendet werden, die ebenfalls gute Ausbeuten er­
geben. Von besonderer Bedeutung sind solche Oxy­
dationsmittel, die sich unter starker Wärmeabgabe 
mit dem Mangan des Spiegeleisens umsetzen, so daß 
der Oxydationsvorgang sehr schnell abläuft und auf 
zusätzliche beheizte Schmelzeinrichtunsen verzichtet 
werden könnte.

Unter sehr starker Wärmeabgabe reagieren schon 
mit dem festen Eisen die Sulfate der Erdalkali-, der 
Alkali- und der Eisenmetalle. Der Umsatz des 
Kalziumsulfates mit Eisen:

CaS04 +  4 Fe — (Ca.Fe)S +  (Fe.Ca)O -f- 3 FeO 
beginnt z. B. schon bei 650° und bewirkt in Gemen­
gen aus Kalziumsulfat- und Eisenpulver eine Tem- 
peratursteigerung von 650 bis 850® unter teilweisem 
Schmelzen der Reaktionsstoffe. In Bild 15 sind 
zwei Erhitzungskurven solcher Gemenge und ebenso 
die Abkiihlungs kurven der Reaktionserzeugnisse 
angegeben.

Das Mangan reagiert in pulverigen Gemengen 
mit Kalziumsulfat so heftig, daß nach Entzünden 
des Gemenges an einer Stelle Temperatursteige­
rungen des gesamten Gemenges bis über 1600° unter 
Schmelzen der Reaktionserzeugnisse eintreten. Sehr 
heftig verlaufen auch die Umsetzungen des Eisens 
und des Mangans mit Bariumsulfat, Strontiumsulfat 
und Natriumsulfat in pulverigen Gemengen, noch 
lebhafter diejenigen mit Eisen- und Mangansidfaten. 

Beim Zusatz von Kalziumsulfat zu hochmanganhaltigem 
Roheisen (etwa 12.5% Mn) im Kohletiegel bei etwa 1350®

glühen die kleinen Sulfat- 
bröckchen auf. die mangan-
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Verschlackung von Mangan 
und Phosphor aus hochkoh­
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M

WO

reichen Reaktionserzeugnisse schmelzen jedoch nicht nieder, 
da gemäß der Gleichung:

CaS04 +  4 Mn —> (Ca.Mn)S +  (Ca.Mn)O 4- 3 MnO 
neben Wer Teilen der Oxyde nur ein Teil Sulfid entsteht. 
Man benötigt also noch ein Flußmittel, z. B. Kieselsäure.

In Zahlentafel '2 sind als Versuchsgruppe I die Ergebnisse 
einer Reihe von Schmelzversuchen angegeben, bei denen die 
Oxydation des Mangans aus hochkohlenstoffhaltigen Eisen- 
schinelzen durch Zusatz von Kalziumsulfat und Kieselsäure 
bewirkt wurde. Die Anreicherung des Mangans in der Schlacke

ist also sehr be­
trächtlich. und 
das Verhältnis 
M n:Fe ist bei 
einem Mangan- 
gehalt von 2,5%  
im Eisen noch 
recht günstig.

Die Verwen­
dung dieser 
Schlacken in ei­
nem Ferroman- 
ganmöller hängt 
jedoch davon ab, 
ob die Entfer­
nung der H aupt­
menge desSchwe- 
fels aus diesen 
Schlacken durch 
Rösten möglich 
ist. Bei der 
Umsetzung des 
Kalziumsulfates 
Gasmensen ab-
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Bild 15. Erhitzungskurven von Gemengen 
aus Eisenpulver und Kalziumsulfat.

mit der Eisenschmelze werden erhebliche 
gegeben, da einmal eine teilweise Zersetzung des Sulfates und 
dann auch eine Reduktion durch den Kohlenstoff ein tritt. 
Die Gasabgabe kann wesentlich vermindert werden, wenn 
dem Kalziumsulfat Eisenpulver oder Eisenspäne beigemengt 
werden, so daß sich zunächst ein niedrigschmelzendes 
Gemisch aus den Sulfiden und Oxyden des Eisens und des 
Kalziums bildet, das dann m it dem Mangan der Eisen­
schmelze reagiert.

Die Oxvdation des Mangans aus hochkolilenstoffhaltigem 
Eisen durch Natriumsulfat bei Gegenwart von Kieselsäure 
zeigt die Versuchsgnippe II  in Zahlentafel 2. Die Reaktion 
verläuft sehr heftig unter lebhafter Gasabgabe.

Schließlich sind als Versuchsgnippe III  in Zahlentafel 2 
noch die Ergebnisse zweier Schmelzversuche angegeben, bei 
denen eine hochkohlenstoffhaltige Eisenschmelze mit 15%  Mn 
und 0.7% Si m it getrocknetem Ferrosulfat oxydiert wurde. 
Das Silizium wird sehr schnell oxydiert, die Abnahme des 
Mangangehaltes ist aber unter den Versuchsbedingungen 
nur mäßig, die Mangangehalte der Schlacken sind jedoch 
recht hoch. Der Umsatz verläuft sehr heftig und unter 
erheblicher Gasabgate.

Aus diesen wenigen Versuchen geht hervor, daß die 
Sulfate als sehr kräftige Oxvdationsmittel auf manganhaltige 
Roheisenschmelzen unter Bildung manganreicher Schlacken 
einwirken, l ’eber ihre technische Anwendung kann jedoch 
nur der Versuch entscheiden. Besonders zu beachten ist. daß 
eine sehr schnelle Oxvdation des Siliziums mit den Sulfaten 
bewirkt werden kann. Unter Umständen ergibt sich so ein 
Weg zur metallurgischen Verwendung des aus den schwefel­
sauren Beizablaugen nach dem Abstumpfen mit Kalk ent­
fallenden. Kalziumsulfat und Eisenhydroxyde enthaltenden 
Schlammes nach dem Trocknen.

Als weitere Oxydationsmittel für das Mangan könnten 
auch Phosphate dienen.

In Zahlentafel 3 ist aus Versuchsgruppe I die oxydierende 
Wirkung von Gemengen aus Trikalziumphosphat. Eisen­
oxyduloxyd und Kieselsäure zu ersehen. Die Ausbeuten sind 
jedoch nicht befriedigend, insbesondere bleiben die Phosphor­
gehalte der Schlacke trotz der beträchtlichen Kieselsäure­
gehalte zu hoch.

Ein sehr kräftiges Oxydationsmittel für Mangan ist das 
Eisenphosphat, wie aus der Versuchsgnippe II  in Zahlen­
tafel 3 hervorgeht. Auch die Oxydation des Siliziums (etwa 
1,9 %  Si als Anfangsgehalt) erfolgt sehr schnell und weit­
gehend. Eisenphosphate könnten daher auch zur Oxydation 
des Siliziums aus siliziumreichem, z. B. sauer erblasenem 
Roheisen unter gleichzeitiger Steigenmg seines Phosphor­
gehaltes verwendet werden.

Zusammenfassung.
Die Verschlackung des Mangans durch Eisensulfidzusätze 

bei hohen Temperaturen (über 1600°) wird zunächst gekenn­
zeichnet, sodann werden die Verhältnisse bei der Oxydation 
des Mangans durch Eisenoxyd-Eisensulfid-Gemenge bei 
1300 bis 1400° durch Versuchsergebnisse klargestellt. Außer 
der Abhängigkeit des Verhältnisses Mn:Fe in der Schlacke 
vom Endmangangehalt des Eisens wird die Höhe der End­
schwefelgehalte des Eisens angegeben.

Da bei der Behandlung des Spiegeleisens mit Oxyd- 
Sulfid-Gemengen das Silizium vor dem Mangan verschlackt 
wird, wird auch beim Zusatz der Oxyd-Sulfid-Gemenge das 
Verhältnis SiOä:Mn in der Schlacke durch das Verhältnis 
Si: Mn im Spiegeleisen bestimmt. Die entstehende Kiesel­
säure ist ebenfalls ein sehr wirksames Flußmittel für das 
Manganoxydul. daher kann der Sulfidanteil der Schlacken 
bei steigendem Kieselsäuregehalt erheblich vermindert 
werden. Die Beziehungen zwischen dem Endmangangehalt 
des Eisens. derZusammensetung der manganreichen Schlacke 
und dem Schwefelgehalt des Eisens werden für Schlacken 
mit wechselnden Sulfid- und Kieselsäureanteilen durch 
Versuchsergebnisse belegt.

In diesem Zusammenhang wird gezeigt, daß auch ohne 
Sulfidzusätze unter Ausnutzung der Kieselsäure als Fluß­
mittel bei Temperaturen von 1350 bis 1450® manganreiche 
Schlacken mit hinreichend niedrigem Verhältnis SiO.:Mn zu 
erzielen sind. Diese Ergebnisse sind besonders wichtig für 
die Gewinnung manganreicher Schlacken aus silizmmreiche- 
rem Spiegeleisen. Bei siliziumämierem Spiegeleisen kann die 
zur Verflüssigung der Schlacke fehlende Kieselsäure durch 
die Zugabe von kieselsäurehaltigen Eisen-Mangan-Erzen 
eingebracht werden.

Für die Gewinnung manganreicher Schlacken aus Phos­
phorspiegeleisen wird das Verhalten des Phosphors bei der 
Oxvdation des Mangans durch eine Reihe kennzeichnender 
Versuchsergebnisse festgelegt. Die Oxydation des Phosphors 
nimmt m it steigendem Endmangangehalt des Eisens und 
auch mit steigenden Sulfid- oder Kieselsäureanteilen in der 
Schlacke sehr stark ab.

Die Abhängigkeit der Ausbeuten an manganreicher 
Schlacke und besonders der Verschlackung des Phosphors 
vom Wege des Umsatzes wird an Hand der Versuchsergeb­
nisse erläutert. Durch Verschlackung des Mangans in Stufen 
wird ein wesentlich günstigeres Verhältnis M n:Fe in den 
Schlacken erzielt und beim Phosphorspiegeleisen eine erheb­
lich geringere Phosphorverschlackung bewirkt.

Zum Schluß werden Versuchsergebnisse über die Wirkung 
anderer Oxvdationsmittel wie Kalziumsulfat. Natriiunsulfat, 
Eisensulfat sowie Kalziumphosphat und Eisenphosphat auf 
Eisen-Mangan-Schmelzen mitgeteilt.
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Ueberwachung von Einzel- und Ratenkosten.
Von A lb e r t B ü rk le  in Gleiwitz.

[Bericht Nr. 148 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute1).] 

(Mengen- und Kostenstatistik. Ratenkostin. Vergleich von Soll und Ist.)

Die in den Jahren 1924 bis 1927 vom Selbstkostenaus­
schuß des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute ent­

wickelten Selbstkostenbögen geben keinen ausreichenden 
Ueberblick über die Einzelkosten. Auch der dort vorgesehene 
Kostenvergleich, der sich auf eine Gegenüberstellung der Auf­
wendungen des Berichtsmonats und der des Vormonats be­
schränkt (Zeitvergleich), bietet eine zu schmale Grundlage für 
eine scharfe Kostenverfolgung und -Überwachung. Als Ver­
besserung sind daher die Vorschläge von K. R um m el zu 
werten2), der eine Trennung der Selbstkostenbögen in Grund- 
und Uebersichtsbögen und bei letzteren einen der Betriebs­
überwachung dienenden Vergleich der verbrauchten Mengen 
und Zeiten und der durch diese bedingten 
Kosten unter Bewertung mit entsprechenden 
Soll- oder Richtpreisen vorsieht. Einen anderen 
Weg hat V. P o la k  beschritten, indem er in 
Erkenntnis des vorgenannten Mangels eine über­
sichtliche M engen- und K o s te n s ta t is t ik  
entwickelte, die nicht nur eine Verfolgung und 
Ueberwachung der Einzelkosten, sondern 
darüber hinaus durch die Einführung von 
K e n n z a h le n  auch eine la u fe n d e  B e u r te i­
lu n g  des B e tr ie b s a b la u fs  ermöglicht. Die 
Zahlenunterlagen werden der bearbeitenden 
Betriebswirtschaftsstelle von den Betriebs­
buchhaltungen aufgegeben. Im folgenden sei 
diese Statistik kurz erläutert.

S e lb s tk o s te n s ta t is t ik .
Die Selbstkosten werden zunächst je Sorte 

in einer groben Zusammenstellung nach Ein­
satz-, Verarbeitungs-, Betriebs- und Ver­
kaufsselbstkosten erfaßt, wobei die Einsatz­
preise bei Rohstoffbetrieben, die Umwand­
lungskosten bei Schlüsselbetrieben usf. beson­
dere Berücksichtigung finden. Die Verar­
beitungskosten werden auf besonderen Form­
blättern geführt, die die Grundlage für die 
Verfolgung der Einzelkosten bilden, sie werden 
erfaßt
a) als Stundenkosten {J U ijh) oder
b) in Reichsmark absolut, wobei in den be­

treffenden Betrieben die Einzel-, Gemein- und Gesamt­
verarbeitungskosten in erster Annäherung den Ferti­
gungslöhnen proportional gesetzt werden.
Die Bezugsgröße a) ist geeignet für Betriebe, bei denen 

der größte Teil der Kostenarten stundenabhängig ist. Bezugs­
größe ist z. B. bei Stahlwerken und Kokereien die Ofenstunde, 
bei Walzwerken die Betriebsstunde, wobei im letzten Falle 
die normale Zeit für Umstellen und Umbauten in der Walz­
zeit eingeschlossen ist. Kostenarten, die tonnenabhängig 
sind, wie z. B. die Stromkosten, und die in die Stunden­
kostendarstellung Schwankungen bringen könnten, lassen

O Vorgetragen anläßlich der 11. Zusammenkunft der Leiter 
der Betriebswirtschaftsstellen der deutschen Eisenhüttenwerke 
am 22. April 1938 in Gleiwitz. — Sonderabdrucke dieses Be­
richts sind zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düssel­
dorf, Postschließfach 664.

2) Arch. Eisenhüttenw. 10 (1936/37) S. 587/92 (Betriebsw.- 
Aussch. 122).

sich leicht aussondem und an Hand von geeigneten Kenn­
zahlen verfolgen.

In gleicher Weise ist m it den festen Kosten in ihrer 
Abhängigkeit zu der Beschäftigung zu verfahren.

Zu b) Die Erfassung der absoluten Kosten ist vor allem 
bei Werkstättenbetrieben am Platze. Trotz der bei diesen 
Betrieben üblichen Art der Vor- und Nachrechnung nach 
Maschinenstundengruppen ergibt die S tatistik der monat­
lichen absoluten Kostenbeträge einen guten Gesamtüberblick.

Bemerkenswert an den in Bild 1 und 2 gezeigten Form­
blättern, die die Verarbeitungskosten eines Walzwerkes in 
Reichsmark je Stunde und die absoluten Beträge der Ver­

arbeitungskosten von W erkstätten darstellen, ist das als 
wesentliche Vergleichszahl in allen Spalten der Monatsfolge 
vorangestellte Vorjahrs-Monatsmittel. Da jedes Formblatt 
ein Geschäftsjahr umfaßt, kann durch den Vergleich mehrerer 
Monate das Steigen und Sinken nicht nur der Gesamtkosten, 
sondern vorwiegend auch der einzelnen Kostenarten sofort 
übersehen und nötigenfalls genauer untersucht werden. 
Die nach Ablauf eines Jahres abgeschlossenen monatlichen 
Verarbeitungskosten bieten in ihrer Kostenarten-Unter- 
teilung brauchbare Durchschnittszahlen für die Ueber­
wachung und lassen die Entwicklung über mehrere Jahre 
hinaus gut verfolgen.

Im einzelnen ist zu sagen, daß z. B. die Energiekosten­
arten Wasser, Strom, Dampf bei der hier gewählten Ver­
rechnungsform den Nebenbetrieben m it über gewisse Zeit­
abschnitte je Einheit festen Verrechnungssätzen belastet 
werden. Diese Sätze sind in der Statistik besonders vermerkt,
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um eine Aendemng dieser Kosten klar nach verändertem 
Mengenverbrauch oder veränderten Einsatzpreisen kenntlich 
machen zu können.

M e n g e n s ta tis t ik .
Hand in Hand m it der Verfolgung und Uebenvachung 

der Einzelkosten geht die Beurteilung der Gesamtverarbei­
tungskosten, die m it Hilfe einiger Betriebskennzahlen, die 
der Mengenstatistik ( Büd 3) entnommen sind, ermöglicht
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Bild 3. Mengenstatistik in einem Warmwalzwerk.

wird. In dieser Mengenstatistik sind neben den Ein­
satz-. Erzeugungs-, Ausbringenszahlen, den Versand-. Auf­
tragszugangs-, Bestands- und Lagerbestandszahlen auch 
die Betriebskennzalilen aufgeführt, die für die Eigenarten 
der einzelnen Betriebe kennzeichnend sind. Hierzu gehören 
folgende Begriffe, für die Kennzahlen eingeführt worden sind: 
a) Arbeitsintensität (Leistungsgrad, Störungsverluste), 
bl Sortenzusammensetzung (mittleres Metergewicht, m itt­

leres Stückgewicht),
c) Sortenhäufigkeit (mittleres Sortengewicht und damit 

Einrichteverlust),
d) Arbeitsverfahren (flüssiger Roheiseneinsatz).

Wie dem Beispiel für das Warmwalzwerk auf Bild 1 und 3 
zu entnehmen ist, vermag eine nach solchen Gesichtspunkten 
eingerichtete Statistik unter anderem einen 
genauen Ueberblick über den Einfluß der 
Losgröße (mittleres Sortengewicht) auf die 
Höhe der Kosten je Gewichtseinheit zu 
geben und mit einer solchen Kenntlich­
machung der Kostenschwankungen die 
nachteiligen Auswirkungen eines zersplit­
terten Erzeugungsplanes aufzuzeigen.

R a te n k o s te n .
Neben der Verfolgung und Ueberwa- 

chung regelmäßig anfallender Einzelkosten 
sei die Behandlung der Ratenkosten er­
wähnt, die eine Möglichkeit darstellen, ver­
einzelt z. B. bei den Instandhaltungskosten 
auftretende größere Kostenanteile über 
größere Zeiträume zu verteilen. Hier ist zwi­
schen zwei H auptarten zu unterscheiden:
a) Raten, deren Verbrauch durch die ge­

gebenen Betriebsmittel und deren Be­
nutzung zwangläufig gegeben ist (z. B. 
Kokillenverbrauch im Stahlwerk. Walzenlagerverbrauch 
im Walzwerk),

b) Raten, deren Verbrauch nicht als feste Gegebenheit des 
Betriebsablaufs anzusehen ist, sondern die fast aus­
schließlich von der Art des Einsatzes der Betriebsmittel 
abhängen (z. B. Ofenzustellung).
Für die erste Art der Ratenkosten genügt eine buch­

halterische Verfolgung, die durch die bekannte saldierende 
schaubildliche Darstellung ergänzt werden kann. Die LTeber- 
wachung von Ratenkosten der zweiten A rt ist an Hand von 
Jahres- oder Monatsbetriebsplänen möglich. Grundsätzlich

ist zu sagen, daß die V e rre c h n u n g  der Ratenkosten den 
vielfachen Anforderungen der vergleichbaren Abrechnung, 
der V e rb ra u c h  hingegen dem wirtschaftlich günstigsten 
Einsatz der Betriebsmittel zu entsprechen hat. Es ist also 
nicht gerechtfertigt, Raten, die aus Gründen der Abrech­
nung möglichst hoch angesetzt wurden, nun auf jeden Fall 
durch die Vornahme an sich nicht erforderlicher Arbeiten 
zu verbrauchen. Grundsätzlich falsch ist daher der Stand­
punkt, daß Raten „Geld“ seien, das unter allen Umständen 
verbraucht werden müsse, weil es sonst dem Betrieb oder 
Teiluntemehmen verlorengeht.

Besondere Bedeutung kommt den Ratenkosten bei den 
F e u e r b e tr ie b e n  zu. Da hier die Kosten für die Ofen­
zustellung im Vordergrund stehen, sei als Beispiel die Ueber- 
wachung imd Verfolgung der Ofenzustellungsraten im H o c h ­
o fe n b e tr ie b  betrachtet. Bildd stellt die Fahrweise von drei 
Hochöfen bei verschiedener Sortenfolge in einem Gesamt­
zeitraum von drei Jahren in vierteljährlichen Zeitabschnitten 
dar. Der schaubildlichen Darstellung der Betriebsweise im 
oberen Teil des Bildes folgen darunter die Betriebskenn­
zahlen. die auf den Verbrauch der Ofenzustellungsraten von 
Einfluß sein können. Der Erzeugung nach Sorten schließen 
sich die tatsächlichen Ofenzustellungskosten an. die in 
Gegenüberstellung zu den Ofenzustellungsraten entweder 
die Uebereinstimmung oder eine T'eber- oder Unterdeckung 
aufzeigen. Der Vorteil dieser Anordnung liegt darin, daß 
bei der Ueberwaehung der Ofenzustellungsraten die Ueber- 
oder Unterdeckung nicht nur in ihrer Gesamtheit, sondern 
für jeden einzelnen Ofen abgelesen werden kann. Mit dieser 
Ueberwaehung der Fahrweise jedes einzelnen Ofens ist aber 
auch die durch die Sortenfolge oder Beständewirtschaft be­
einflußte Gesamtfahrweise zu erkennen. Eine wirksame 
Ueberwaehung der Betriebsvorgänge ist damit gegeben.

Ohne Berücksichtigung von Einzelheiten, die dem fach­
kundigen Betrachter dieses Bildes nicht entgehen werden.

sei als Ergebnis festgestellt, daß bei der zerrissenen Arbeits­
weise der Hochöfen im ersten Jah r die vorgesehenen Raten 
nicht immer für die Ofenzustellungskosten ausreichen und 
damit Unterdeckungen nicht zu vermeiden sind. Das zweite 
Jahr zeigt bei den Oefen 1 und 2 bereits die Vorteile einer 
geschlossenen Fahrweise, durch die Leistungsverluste beim 
Umsetzen und Verluste durch minder zu bewertendes Ueber- 
<nan°seisen vermieden werden. Hochofen 3 zeigt zwarO O u
wiederum eine recht kurze Jahresbetriebszeit; es besteht 
aber Veranlassung, anzunehmen, daß sieh ihre Verlängerung 
auf die Kostengestaltung günstig auswirken wird. Aller­
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dings wird die Höhe der Ofenzustellungsrate der durch die 
unterbrochene Fahrweise hervorgerufenen kürzeren Ofen­
haltbarkeit Rechnung tragen müssen.

Das dritte Jah r zeigt bei allen Oefen eine durch­
gehende Fahrweise. Die gegenüber der gedrosselten Be­
triebsweise des Vorjahres einsetzende stärkere Beanspru­
chung muß sich bei der vorwiegend zeitabhängigen Ofen­
haltbarkeit in erhöhter Verrechnung der Raten und damit 
in steigenden Ueberdeckungen auswirken. Bei der Fest­
legung der Raten wäre es nützlich, sich dieser Erkenntnisse 
in weit größerem Maße zu bedienen, als dies bislang der Fall 
zu sein scheint. Bei der Aufstellung von Verfahrensver­
gleichen zwischen gedrosseltem Betrieb und vorübergehen­
dem Stillstand muß daher die Bedeutung der Ofenhaltbar­
keit für die Ofenzustellungskosten in der Vergleichsrechnung 
in ihrer Tatsächlichkeit berücksichtigt werden; denn mit 
dem Festhalten an bisher üblichen Raten finden — wie die 
vorstehenden Ueberlegungen zeigen — die Haupteinflüsse, 
die die Verfahrenswahl ausschlaggebend mitbestimmen, 
keine ausreichende Beachtung.

V erg le ich  von Soll u nd  Is t.
In enger Beziehung zu den Ratenkosten steht der 

Vergleich von Soll und Ist. Als Grundlagen zum Aufbau 
des Soll- und Ist-Vergleichs können dienen
a) Vorrechnungen, die auf Richtpreisen, Richtkosten, Richt­

werten und auf technologisch richtig durchdachten Zu­
sammenhängen aufgebaut sind, oder

b) Betriebskennzahlen, die, statistisch ermittelt und ge­
trennt nach Leistung und Verbrauch, als Soll-Zahlen 
Verwendung finden.
Hier sollen nur die unter b) aufgeführten Zahlen behandelt 

werden. Für sie werden aus Ergebnissen eines längeren 
Zeitraumes Normwerte abgeleitet, aus deren Ueber- oder 
Unterschreitung der Einfluß einzelner Betriebsvorfälle er­
kannt werden kann. Es ist auch möglich, diese Normwerte 
im Sinne einer Planung des Aufwandes als Vorgaben zu 
benutzen. Da alle Soll-Werte lediglich als Richtwerte an­
zusehen sind, ist eine Uebereinstimmung von Soll und Ist

nicht immer erforderlich. So wird sich in manchen Monaten 
ein Mehr-, in anderen ein Minderverbrauch ergeben. Der Auf­
wand für Instandhaltung z. B. kann sich in Zeiten geringer 
Beschäftigung anteilmäßig so verändern, daß die auf die 
Beschäftigung bezogene Kennzahl außerhalb des Norm­
wertes liegt.

Die Bezugskennzahlen gliedern sich in: 
tonnenabhängige (z. B. feuerfeste Steine, Kokillen im Stahl­

werk, Stromverbrauch im Walzwerk), 
sortenabhängige (z. B. Koksverbrauch im Hochofenwerk), 
betriebszeitabhängige (Strom — ausschließlich der Walz­

werke — Wasser, Dampf, Brennstoffe, Magazinstoffe, 
Ersatzteile, Ausbesserungsstunden), 

fertigungslohnabhängige (Hilfslöhne bei Werkstättenbe­
trieben).
Die laufende Verfolgung dieser Ist-Kennzahlen und ihr 

Vergleich m it dem Soll ermöglicht einen Einblick in die 
wesentlichsten Punkte und Zusammenhänge, ohne größere 
Nachrechnungen erforderlich zu machen.

Z u sam m en fassu n g .
Eine planmäßig durchgeführte Mengen- und Kosten­

statistik in der hier aufgezeigten Form gestattet eine genaue 
Ueberwachung der Einzelkosten und die Einführung be­
stimmter Betriebskennzahlen für die Beurteilung der Be­
triebsgebarung durch den Vergleich der Kennzahlen mit 
den jeweiligen Selbstkosten. Die technische Verfolgung 
und Ueberwachung der Ratenkosten, besonders bei Feuer­
betrieben, läßt in Verbindung mit der Fahrweise Rück­
schlüsse auf das ingenieurmäßige Handeln zu, das nicht 
durch die Höhe der verrechneten Raten, sondern lediglich 
durch die wirtschaftlich beste Fahrweise bestimmt sein 
soll. Ein auf statistischen Normwerten aufgebauter Soll- 
und Ist-Vergleich ist ein Ersatz für den Soll-Ist-Vergleich, 
der sich auf einer Vorrechnung auf baut, die technologisch 
richtige Voraussetzungen zur Grundlage hat. Letzterer 
vermag im Sinne einer Kostenüberwachung noch in weit 
höherem Maße Aufschluß zu geben, als dies bei der aus­
schließlichen Berücksichtigung von statistischen Betriebs­
kennzahlen der Fall sein kann.

Umschau.
Zahnlänge und -druck bei dünnen Kammwalzen.

Bei dünnen und verhältnismäßig langen Kammwalzen ist 
nicht nur die Durchbiegung, sondern auch die Verdrehung zu 
beachten1). Dies soll nachfolgend begründet werden:

Bei Kammwalzen von kleinem Durchmesser, wie sie z. B. bei 
Vierwalzengerüsten Vorkommen, die nicht unbedeutende Dreh­
momente zu übertragen haben, werden meist große Zahnlängen 
wegen des spezifischen Zahndruckes gewählt, und deshalb ent­
stehen große Verdrehungen r X cp, wenn r den Halbmesser und

L Vgl. K. Rosenbaum : Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1281/92 
(Maschinenaussch. 76).

cp den Verdrehungswinkel zwischen den beiden Stirnflächen der 
Kammwalzen bedeutet.

Bild 1 zeigt zwei Kammwalzen eines Zweiwalzensatzes, 
wobei die untere U die Drehmomente D 1 und D 2 nach den 
Walzen weiterleitet. Man denke sich die Kammwalzen in der 
Stirnfläche ß  ß  fest gestellt und an den Stirnflächen a—a 
mit den Drehmomenten D 1 lind D 2 belastet. Es werden sich 
die Ebenen a a gegen ß—ß um einen gleichen cp verdrehen, 
weil sowohl die Durchmesser der Kammwalzen als auch die 
angreifenden Drehmomente gleich sind. Die Zähne, die in der 
Ebene ß  ß  nur in einfacher Berührung stehen, werden nach 
einer Schraubenlinie mitverdreht und bleiben so lange, als das

B i l d  2 . V e r d r e h u n g  

d e r  S t i r n f l ä c h e n  i n  
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Drehmoment D 1 wirkt, ohne Belastung. Es wird an der Ver­
drehung nichts geändert, wenn die Zähen so belastet werden, 
daß sie das gedachte Drehmoment D 1 ersetzen. Die Dreiecke 
0 1 2 auf der Unter- und Oberwalze zeigen die Verdrehung (Schrau­
benlinie) an der Kammwalzenoberfläche mit dem Steigungs­
winkel p- Durch die Unterwalze wird außerdem ein Drehmoment 
D2 geleitet; sie erfährt dadurch eine Zusatz Verdrehung, so daß 
-ich der Winkel 9  auf 9* und p auf vergrößert. Es sind demnach 
zwei Walzen mit verschiedenen großen Verdrehungen im Eingriff. 
Der Winkel p ist kleiner als pv  Da die beiden Kammwalzen durch 
die Verzahnung gekuppelt sind, wird die obere Kammwalze von 
der unteren mitgedreht, ohne daß dabei die obere Kammwalze 
ihre eigene Verdrehung ändert. Dies kann nur dadurch geschehen, 
daß die Zähne ungleich belastet werden, daß sogar ein Spiel 
zwischen den Zähnen entsteht und dadurch ein Teil der Zahn­
länge gar nicht zum Tragen kommt. Das Zahnspiel in der Ebene
g 3 ist in Bild 1 dargestellt. Der Zahn der Oberwalze O ist
gegen den der Unterwalze U um 23 abgerückt und bildet 
das Zahnspiel.

Wird die Schraubenlinie 0 bis 2 der Oberwalze auf die der 
Unterwalze 0 bis 3 durch paralleles Verschieben abgetragen, so 
entsteht der Punkt T, von dem ab nach der Ebene 3—ß das Zahn­
spiel entstehen muß. Durch die Verdrehung liegt die Resul­
tierende des Zahndruckes nicht mehr in der Mitte, wie dies bei 
starrem  oder großem Kammwalzendurchmesser mit kurzen Längen 
der F a ll is t.  sondern näher der Ebene 1 —z. Nach einer geo­
m etrischen Ueberlegung müßte die Resultierende im ersten Drittel 
des D reieckes 1 T  3 im Schwerpunkt liegen. Ob das letzte genau 
richtig ist, bleibt dahingestellt. Auf alle Fälle wird sie näher 
an der Ebene 1 — a  liegen als an der Ebene 3— 3 und dadurch die 
Lager an  der 1 —z-Ebene mehr belasten als die der 3— 3- Ebene.

Auch die Durchbiegungslinie erleidet damit eine Abweichung 
gegenüber d e r  resultierenden Zahnbelastung in der Mitte der 
K am m walze.

Die Verdrehung soll nach dem Vorstehenden klein sein, und 
man wird gut tun, wenn man sie nicht viel größer als bei den 
Zahnritzeln der Vorgelege zuläßt. Bei üblicher, mittlerer Be­
lastung soll sie 0,12 bis 0.16 mm auf den Meter betragen, wobei 5 
die Erfahrungen immerhin maßgebend bleiben.

Durch die ungleiche Belastung der Zähne und besonders ; 
durch das sich ergebende Zahnspiel wird bei Winkelzähnen das 
Bestreben in den Kammwalzen wachgerufen, sich seitlich gegen- • 
seitig zu verschieben, und zwar so weit, als dies das entstandene 
Zahnspiel zuläßt. Durch lange Kamm walzen wird die Verdrehung ; 
auf 1 cm Zahnlänge (spezifische Verdrehung) nicht geändert, aber , 
die Zähne werden sich, falls sie die hohe Belastung aushalten. 
rasch abnutzen und dadurch allmählich auf der ganzen Zahnlänge 
in Eingriff kommen.

Bild 2 zeigt die Verdrehungen der Stirnflächen in der Ebene 
1 —% und Bild 3 das Zahnspiel der Zähne Z 1 und Z 2 um den . 
Winkel Oj—9  infolge der Verdrehung in der Ebene 3—3.

Vorstehende Ausführungen zeigen demnach, daß die Zahn­
lange bei dünnen Kammwalzen durch den ungleichen Zahn­
druck cm begrenzt ist und die Lagerdrücke ungleich groß sein 
müssen. Georg Reimer.

Ermittlung der Haftfestigkeit von Plattierungs- 
scMchten auf Stahl.

Zur Bestimmung der Haftfestigkeit einer Plattierungsschicht 
auf der Stahlgrundlage verwendete W. R ädeker1) ein Prüfver­
fahren, bei dem zwei Ausschnitte aus einem plattierten Blech mit 
der Plattierungsseite zueinander durch Hartlötung verbunden 
und dann nach Anschweißen oder Anlöten von Verlängerungs-

M cke/p/attierung eigen tliches P robestück 

N icket Stabt

stücken zu einem Zerreißstabe verarbeitet werden. Diese Prüfart 
hat. wie Rädeker sagt, den Nachteil, daß sich höhere Haftkräfte, 
als sie die angewandte Hartlötung zu liefern verunig, nicht messen 
lassen.

Eis sei daher auf ein Prüfverfahren hm gewiesen, über das 
kürzlich in Amerika berichtet wurde1). Hierbei wird der Zerreiß­
stab durch Anschweißen von Verlängerungsstücken hergestellt, 
die auf der Nickelseite aus Nickel, auf der Stahlseite aus Stahl be­
stehen: die Verlängerungsstücke werden so stark gewählt, daß 
ihr Zerreißen ausgeschlossen ist (•-. Bild 1). Dieses Prüfverfahren 
ermöglicht die absolute Messung der Haftfestigkeit bis zu den 
Festigkeitswerten der Plattierungswerkstoffe selbst. So z. B. 
erfolgte der Bruch bei Prüfung einer Nickelplattierung bei 
35.7 kg mm- außerhalb der Plattierangszone im Stahl selbst, 
woraus sich ergibt, daß die Haftfestigkeit noch darüber lag. Die 
von Rädeker berichtete Haftfestigkeit von Nickel betrug etwa 
24 kg mmä. Bernhard Trautmann.

Fortschritte im  Gießereiwesen im  ersten Halbjahr 
1938.

[ S c h l u ß  v o n  S e i t e  7 3 . ]

II. Schm elzbetrieb .
Im Berichtshalbjahr lagen einige Arbeiten über den K upol­

ofen vor. Von solchen allgemeinen Inhalts sei zunächst die von 
H. Jungbluth  und H. K orsehan57) erwähnt. Die Verfasser 
erweiterten eine Arbeit von H. Ju ngb lu th  und P. A. H eller5*), 
indem sie auf Grund umfangreicher Messungen den gesamten 
Schm elzvorgang im K upolofen einer theoretischen Be­
trachtung unterzogen. Auf Einzelheiten braucht nicht einge­
gangen zu werden. Eine Zusammenfassung der Hauptbeob- 
achtungen. die für sich selbst spricht und frei von theoretischen 
Annahmen ist. gibt B ild  J2. Der erstgenannte Berichterstatter
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W i n d m e n g e ,  K o k s s a t z  u n d  D u r c h s a t r a e i t  n a c h  H .  J u n g b l u t h  u n d  
H .  K o r s e h a n .

muß feststellen, daß in der Arbeit von Jungbluth und Korsehan 
bei Angabe der Formel für die Schmelzleistung versehentlich 
G. Buzek nicht erwähnt wurde. Er stellte bereits 1910 diese 
Formel auf [vgl. Stahl u. Eisen 30 (1910) S. 353 62. 567 .5. 
694/700]. Im Zusammenhang hiermit sind Ausführungen von 
D. J. R eese5*) bemerkenswert. Er unternimmt nämlich den 
Versuch, mit der falschen Meinung anfzuräumen. daß Kupol­
öfen völlig gleicher Abmessungen und gleicher Betriebsbedin- 
sungen doch verschiedene Schmelzleistungen ergeben könnten. 
Man muß dem Verfasser nachdrücklichst zustimmen, daß dies 
nicht möglich sei. daß vielmehr bei einem solchen Tatbestand 
eben doch ein Umstand verschieden sei. Es sei eingeräumt, daß 
es häufig schwerfällt, den abweichenden Umstand zu finden. 
Nach der Erfahrung der Berichterstatter ist es meist die Luft- 
menee. Reese weist darauf hin. daß imbedingt der Zusammen­
hang bestehen muß: Schmelzleistung =  verbrannte Koksmenge

F ertig  b ea rb eitete  tio rm probe
B i l d  1  a n d  2 .  Z e r r e i ß p r o b e  z u r  P r ü f u n g  d e r  H a f t f e s t i g k e i t  

T o n  N i c k e l p l a t t i e r u n g e n  a u f  S t a h l b l e c h e n .

*) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1153 60.

x) Proc. Ind. Quart. 3 (193S) Nr. 2. S. 3.
57) Techn. Mitt. Krupp. A: Forsch.-Ber. 1938, S. 79 10O; 

vgl. Arch. Eisenhüttenw. 12 (193S 39) S. 167 73.
M) Techn. Mitt. Krupp 1 (1933) S. 99 105; vgl. Arch. Eisen­

hüttenw. 7 (1933 34) S. 153/55.
59) Foundrv. Cleveland. 66 (1938) Nr. 5, S. 72 * 3 u. 146.
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je Stunde x geschmolzenes Eisen je Kokseinheit X Windmenge. 
Die verbrannte Koksmenge je Stunde gibt er in einer Tafel 
als Erfahrungswert (offenbar, aber nicht ausdrücklich ange­
geben, auf die Einheit der Windmenge bezogen), die Windmenge 
errechnet er aus dem statischen Druck. Das ist allerdings gefähr­
lich, da nur bei Normalzuständen des Ofens eine Beziehung 
zwischen Windmenge und Winddruck besteht; besser wäre die 
Windmengenmessung. Für den Praktiker mögen einige Hinweise 
von G. P. P h illip s60) über den Kupolofenbetrieb von Wert sein. 
Freilich hält er immer noch an der alten Vorstellung fest, als ob 
die Windmenge das Verhältnis C02 : CO des Gichtgases beein­
flussen könnte. Die von ihm mitgeteilten Gaszusammensetzungen 
in den verschiedenen Zonen des Kupolofens sind die bereits vor 
25 Jahren von A. W. B eid en 61) an einem nur mit Koks gefüllten 
Kupolofen ermittelten. Jungbluth und Korschan57) zweifeln 
ihren Wert an. Auch S. E. D aw son62) gibt einige praktische 
Winke für den Kupolofenbetrieb, wobei er wenig Neues bietet. 
Von Belang ist eine seiner Zahlentafeln, in denen er den Einfluß 
der Windmenge auf den Gießereiausschuß dartut. Die Bericht­
erstatter haben auf Grund seiner Zahlenangaben die Zahlentafel 6 
entworfen, aus der nicht nur der Einfluß der Windmenge, sondern 
auch der des Kokssatzes ersichtlich ist.
Zahlentafel 6. E influß von K okssatz und W indm enge  

auf den G ießereiausschuß nach S. E. Dawson.
V e r s u c h

N r .

S c h m e l z -

l c i s t u n g
t / h

K o k s s a t z

%

W i n d m e D g e

m 3 / m i n

T e m p e ­

r a t u r 1)  
0 0

G i e ß e r e i ­
a u s s c h u ß

%

1 7 , 6 7 7 , 5 1 3 9 1 3 3 0 11,0
2 8 ,5 8,0 1 4 0 1 3 4 0 8 ,7
3 8 ,3 5 8 ,7 1 3 8 1 3 7 0 8,0
4 8,0 9 ,4 1 4 1 1 3 8 0 6,8
5 8,0 9 , 4 1 2 9 1 3 9 0 1 ,3
6 7 ,6 9 , 4 1 2 2 ,5 1 4 0 0 1,0

x)  U n b e k a n n t ,  o b  b e r i c h t i g t  o d e r  n i c h t .

Die Versuche 1 bis 4 zeigen, wie mit steigendem Kokssatz bei 
gleicher Windmenge, und Versuche 4 bis 6, wie mit abnehmender 
Windmenge und gleichem Kokssatz der Ausschuß zurückgeht. 
Das ist möglicherweise der abnehmenden Oxydation des Eisens 
zuzuschreiben. Bezüglich der Windmenge hatte G. H enon63) 
früher schon ähnliche Ergebnisse erhalten. Freilich sind auch 
hier, wie schon in einer früheren Arbeit von D aw son61), die an­
gegebenen Windmengen anzuzweifeln. Mehr in ein Sondergebiet 
geht P. B ardenheuer65), wenn er einen Ueberblick über das 
Schm elzen von Stah l und G ußeisen nach dem heutigen 
Stand unserer metallurgischen Erkenntnisse gibt. Im Anschluß 
an die Besprechung der Metallurgie des Stahlschmelzens erörtert 
er die Verhältnisse für das Erschmelzen des Gußeisens. Die Ver­
hältnisse liegen hier insofern anders, als wegen der hohen Kohlen­
stoffmenge die Konzentration des Eisenoxyduls im Bade von 
vornherein und bis zum Schluß des Schmelzens wesentlich nied­
riger ist als bei Stahl. Die Frage der Desoxydation spielt also eine 
geringere, um nicht zu sagen keine Rolle. Es kann vielmehr das 
Gegenteil eintreten, daß nämlich eine zu weitgehende Reduktion 
der Oxyde Unterkühlungserscheinungen mit ungünstiger Aus­
bildung des Graphits zeitigt, da die Oxyde als Keimbildner Weg­
fällen. In einem solchen Falle muß man impfen. Die Entfernung 
von im Gußeisen gelösten Gasen ist schwieriger als bei Stahl, da 
man Gußeisenbäder nicht kochen lassen kann. Hohe Mangan- 
gehalte sind hier günstig, da sie die Gaslöslichkeit erhöhen. Ein 
weiteres Sondergebiet behandeln E. P iw ow arsky und K. 
A chenbach66), nämlich die Schrottverschm elzung im 
K upolofen. Sie entwerfen in ihrer Arbeit auf Grund eigener 
älterer Veröffentlichungen unter Berücksichtigung des übrigen 
Schrifttums ein geschlossenes Bild über den Vorgang. Besonders 
wichtig ist natürlich die Frage, ob bereits im oberen Teile des 
Ofens durch Gaszementation eine Kohlung des Stahlschrotts ein­
treten kann, wie sie wohl schon z. B. von J. G rennan67) be­
hauptet wurde. Die Verfasser lehnen, wie früher schon H. Jung- 
b lu th 68), diese Auffassung ab, da sie nicht mit dem erweiterten

60) Foundry, Cleveland, 66 (1938) Nr. 2, S. 28/30 u 71- 
Nr. 3, S. 34/35, 86 u. 89.

61) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 22 (1914) S. 1/33.
62) Foundry Trade J. 58 (1938) S. 97/98 u. 100.
63) Foundry Trade J. 53 (1935) S. 235; vgl. Stahl u. Eisen 57 

(1937) S. 184.
61) Foundry Trade J. 53 (1935) S. 341/42 u. 344; vgl. Stahl

u. Eisen 57 (4937) S. 184.
65) Gießerei 25 (1938) S. 129/37.
66) Gießerei 25 (1938) S. 74/80.
67) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 32 (1924) S. 448/66- vgl

Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 844.
68) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 773.

Boudouardschen Gleichgewichtsschaubild zwischen Eisen, Kohlen­
stoff und Sauerstoff verträglich ist. Auch eine Zementation des 
noch nicht geschmolzenen Stahlschrotts durch festen Koks ist 
wegen der zu geringen Berührungsdauer unwahrscheinlich, jeden­
falls wird sie nicht in großem Umfange auftreten. Vielmehr wird 
die Kohlenstoffaufnahme erst beim Durchrieseln des bereits ver­
flüssigten Stahles durch die Glühzone des Kokses und im Füll- 
koksbett stattfinden. Die Vorstellung, daß ein aufgekohlter Stahl 
ohne nennenswerten Mehraufwand an Schmelzkoks im Kupolofen 
schmelzen kann, ist durchaus vereinbar mit der zum Schmelzen 
von Stahl erforderlichen Wärmemenge und Temperatur, da heide 
im Kupolofen hinreichend vorhanden sind. Daß mit abnehmender 
Kohlenstoffkonzentration in der Gattierung die bezogene und mit 
zunehmender Schmelztemperatur die wirkliche Größe der Auf­
kohlung zunehmen, dürfte klar sein. Beachtlich ist der Einfluß 
des Kokses selbst. Wenn allerdings die Verfasser nach Arbeiten 
von K. Sipp und P. T ob ias69) dem reaktionsfähigeren Koks des­
halb ein größeres Aufkohlungsvermögen zuschreiben, weil die 
Verbrennungszone auseinandergezogen, der Weg des Eisentropfens 
durch die glühende Koksschicht also verlängert wird, so möchten 
die Berichterstatter den Verfassern darin nicht folgen, da nach 
ihrer Meinung eine solche Vergrößerung der Schmelzzone nicht 
eintritt. Sie möchten die Erscheinung vielmehr auf den Kohlen­
stoffzustand im Koks selbst’zurückführen. Daß großstückiger 
Koks weniger aufkohlt als kleinstückiger, größere Koksmengen 
mehr als kleinere, dürfte auch klar sein. Bereits früher fand 
J. T. M acK enzie70), daß ein höherer Aschengehalt des Kokses 
die Aufkohlung verringert. Die Verfasser führen das, wohl mit 
Recht, auf einen Schlackenfilm zurück, der die Koksporen über­
zieht und damit die reaktionsfähige Oberfläche verkleinert. Zur 
Frage der Koksüberfütterung, die von dem Verfasser auch ange­
schnitten wird, haben H. Jungbluth und H. Korschan67) in der oben 
erwähnten Arbeit Stellung genommen. Die Berichterstatter lassen 
den Begriff in der dort angegebenen Einschränkung gelten, zumal 
bei Betrieb mit stahlschrottreichen Gichten. Bemerkenswert sind 
die Ausführungen der Verfasser über den Temperaturverlauf eines 
Kupolofens, wobei sie in idealisierter Form die Temperaturver­
teilung im Kupolofen bei verschiedenen Kokssätzen und Wind- 
mengen wiedergeben. Mangels eigener Unterlagen möchten die 
Berichterstatter hierzu vorerst nicht Stellung nehmen. In weiten 
Kreisen der Gießer ist man der Meinung, daß der F eu ch tigk e its­
gehalt der L uft von Einfluß auf den Kupolofengang sei. H. V. 
Crawford71) glaubt an Hand von Rechnungen nachweisen zu 
können, daß er nur eine untergeordnete Rolle spielen kann im 
Vergleich zu den natür­
lichen Schwankungen, 
die allein schon durch 
das verschiedene spezi­
fische Gewicht der Luft 
im Sommer und im Win­
ter in den Kupolofenbe­
trieb kommen können. In 
jedem Falle hält er einen 
Feuchtigkeitsgehalt nicht 
für ungünstig. Wenn man 
ihn ausgleichen will, dann 
geschieht das nach seiner 
Meinung am besten durch 
Erhöhung derW indmenge.
S. E. Dawson64) will übri­
gens früher einen Einfluß 
der Windfeuchtigkeit auf 
den Gehalt an gebundener 
Kohle im Gußeisen ge­
funden haben, und zwar 
derart, daß mit zuneh­
mender Windfeuchtigkeit

B i l d  1 3 .  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  

A s c h e n g e h a l t  d e s  K o k s e s  u n d  d e r  
A u f k o h l u n g  i m  K u p o l o f e n  n a c h  

G .  H £ n o n .

auch der Zementitanteil im Grauguß steigt. Einen Beitrag zu der 
bereits früher von J. T. M acK enzie72), sowie K. Sipp und P. 
Tobias69) untersuchten Abhängigkeit der Aufkohlung im Kupol­
ofen vom Aschengehalt des Kokses liefert G. H en on 73). Die Er­
gebnisse zeigt Bild 13. Die Verwendung hochaschehaltiger Koks­
sorten zur Erzeugung eines niedriggekohlten Eisens stößt aller­
dings auf die Schwierigkeit, daß erhöhter Kalksteinzuschlag den 
Koksverbrauch vermehrt und das Ofenfutter stark angreift. Als 
Ausweg empfiehlt der Verfasser seinen „selbstgehenden Koks“74).

69) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 662/64; 53 (1933) S. 807/08.
70) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 38 (1930) S. 383/432.
71) Foundry, Cleveland, 65 (1937) Nr. 9, S. 34/35 u. 87/88.
72) Foundry, Cleveland, 56 (1928) S. 15/18.
73) Fonte 1938, S. 1131/33.
74) Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 811.
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\ n Arbeiten über Sonderbauarten  von K upolöfen  sei 
z u n ä c h s t  eine von W .  L .  R oueche75) über den „ausgeglichenen 
Kupolofen“ erwähnt. Der Verfasser versucht an Betriebswerten 
nachzuweisen. daß der „ausgeglichene Kupolofen“ dem üblicher 
Bauart überlegen sei. Wenn er freilich den „ausgeglichenen Ofen“ 
mit 6.2 °0, den gewöhnlichen Kupolofen aber mit 10 ° 0 Satzkoks 
betreibt, dann ist es nicht verwunderlich, daß im ersten Falle die 
Kohlenoxvdmengen im Gichtgas kleiner und die Sehmelzleistun- 
c-en größer sind als im letzten. Angeblich arbeitet der Verfasser 
in  beiden Fällen mit gleicher Windmenge. Eine rechnerische Nach­
prüfung ist schwer möglich, da er nur die Kohlenoxydgehalte 
andbt.die erfahrungsgemäß nur mit Schwierigkeiten genau fest­
stellbar sind. Unterstellt man die angegebenen Werte aber als 
richtig, so rechnet man für den „ausgeglichenen Kupolofen“ 
höhere min nt liehe Windmengen als für den gewöhnlichen Ofen 
aus. Ob der Windüberschuß genügt, die um 20° höhere Eisen­
temperatur beim „ausgeglichenen Ofen“ zu erklären, muß wegen 
der unsicheren Rechnungsunterlage eine offene Frage bleiben. 
Es soll mit dieser Stellungnahme der Berichterstatter nicht etwa 
„,m Ausdruck gebracht werden, daß sie von dem „ausgeglichenen 
Kupolofen“ nichts hielten. Das kann schon deshalb nicht sein, 
weil die Berichterstatter den Ofen gar nicht aus eigener Erfahrung 
kennen. Wohl aber soll festgestellt werden, daß man in der Art. 
wie Roueche es tut. Vergleiche nicht anstellen kann, was aber 
leider häufig doch geschieht. Um darauf hinzuweisen, wurde die 
Arbeit hier "erwähnt. L .  H. R u d esill7*) macht einige Angaben 
über den G riffin -K upolofen , der bekanntlich mit heißem 
Wind betrieben wird. Der Vorteil besteht darin, daß man bei 
niedrigerem Kokssatz als gewöhnlich hinreichend heißes Eisen 
und bei normalem Kokssatz heißeres Eisen als gewöhnlich erhält. 
Der Wind wird in einem Rekuperator vorgewärmt, wobei als Heiz­
gas das Abgas des Kupolofens dient, das im Gegensatz zum 
Schürmann-Ofen kurz unterhalb der Gicht abgesaugt wird. 
Offenbar ist auch die Rekuperatorbauart einfacher als die des 
Schürmann-Ofens. Eine andere Bauart eines Heißwindofens be­
schreibt J. W. C otlin 77). nämlich den M oore-Ofen der American 
Cast Iron Pipe Co. Er ist dadurch gekennzeichnet, daß der kalte 
Wind durch ein in die Kupolofenwand von unten nach oben ein­
gebautes Röhrensystem streicht und so vorgewärmt wird. Auch 
hier sind Ersparnisse an Koks und höhere Eisentemperaturen zu 
gewinnen.

Einige grundsätzliche Ausführungen über das K ok sver­
halten im G ießereischach tofen  macht G. S p eck h ard t78), 
wobei er an eine frühere Arbeit über praktische Reaktionsfähig­
keit7*) anknüpft. Der wesentlichste Punkt in der Erörterung ist 
die Frage nach dem Einfluß der Stückgröße des Kokses auf den 
Verbrennungsvorgang. Speckhardt schließt sich dabei mehr oder 
weniger der Meinung von A. K orevaar an80), daß nämlich mit 
zunehmender Stückgröße des Kokses die Verbrennungszone 
größer wird und deshalb höhere Temperatur erhält, und daß die 
im Gichtgas zu beobachtenden Kohlenoxydgehalte dabei fallen. 
Beide Erscheinungen, für die Speckhardt in seiner Arbeit keinen 
Beleg durch Versuche gibt, sind schon von E. D iep sch lag91) und 
E. R onceray88) oder auch H. E. B layd en , W. N oble und H. 
L. R ilev88) durch Versuche früher gefunden worden. Jedenfalls 
hat aber Speckhardt recht, wenn er auf die Wichtigkeit dieses 
Umstandes hinweist und die abweichende Meinung von W. 
Hollinderbäum er84) nicht gelten lassen will. Beachtlich sind 
auch seine Ausführungen über das Verhalten gleichen Kokses in 
Oefen verschiedenen Durchmessers bezüglich der erreichbaren 
Temperatur, wobei der Verfasser für den kleineren Ofen die 
höhere Temperatur vor den Düsen voraussagt. Genaue Messun­
gen liegen hierfür bislang im Schrifttum noch nicht vor. der \  er­
fasser teilt auch keine mit. Wenn Speckhardt auch noch einen 
Einfluß des Ofendurchmessers auf die Gichtgaszusammensetzung 
andeutet, so können die Berichterstatter darauf hinweisen, daß 
nach der oben besprochenen Arbeit von H. Jungbluth und H. 
Korschan57) und einer noch nicht veröffentlichten jedenfalls bei

7S) Iron Age 140 (1937) Nr. 23, S. 43 46.
7‘) Iron Age 141 (1938) Nr. 14. S. 40.
” ) Iron Age 141 (1938) Nr. 14, S. 40/41.
78) Gießerei 25 (1938) S. 55/58.
7*) Glückauf 72 (1936) S. 225/31.
80) Gießerei 25 (1938) S. 55/58.
81) Gießerei 15 (1928) S. 3/6; vgL Stahl u. Eisen 50 (1930)

S. 1170.
8a) Rev. Fond. mod. 27 (1933) S. 161/67; vgl. Stahlu. Eisen 54

(1934) S. 1090.
8a) Foundrv Trade J. 57 (1937) S. 261 66; vgl. Stahl u. Eisen

58 (1938) S. 811.
34) Gießerei 22 (1935) S. 73/75; vgL Stahl u. Eisen 56 (1936)

S. 691.

Ofendurchmessem zwischen 600 und 1300 mm ein solcher Einfluß 
nicht festgestellt wurde. Seine Meinung über die Wirkungsweise 
einer zweiten Düsenreihe zur Nach Verbrennung des gebildeten 
Kohlenoxyds teilen die Berichterstatter nicht. Vom praktischen 
Standpunkte aus ist seine Ueberlegung wichtig und wohl auch 
theoretisch richtig, bei kleinstückigem Koks Oefen mit nicht zu 
großer Höhe zu verwenden, um die aufsteigende Kohlensäure vor 
zu weitgehender Reduktion durch den darüberliegenden Koks zu 
schützen. Wie weit das allerdings auf diesem Wege möglich ist. 
muß dahingestellt bleiben. Aus Untersuchungen von J. K. 
C lem ent, L. H. Adams und C. N. H ask in s85) kann man jeden­
falls ableiten, daß die Kohlensäurereduktion bei den im Kupol­
ofen vorhandenen Gasgeschwindigkeiten schon bei 1000 bis 1100° 
längst beendet ist. Ob man in dieser Höhe den Schacht schon 
abbrechen kann, muß erst ausprobiert werden.

Die Verwendung großer B raekelsberg-O efen  bis zu 8 t 
Fassungsvermögen in Nordamerika beschreibt E. F. Cone3*). 
Bemerkenswert ist. daß bei Ford die bekannte Bremstrommel­
legierung87) aus diesem Ofen vergossen wird.

HI. Form erei und P utzerei.
W. T. B uchan an88) bespricht die Herstellung von Sand- 

Probekörpem mit dem A.F.A.-Gerät. Auf Einzelheiten kann hier 
nicht eingegangen werden, jedoch ist der Aufsatz lesenswert, weil 
die Genauigkeit des Verfahrens und eine Reihe von leicht über­
sehbaren Fehlerquellen sehr eingehend behandelt werden. S. 
Carter und A. W. W alker88) behandelten einige Fragen der 
F orm stoffe igen sch aften  und deren Prüfung, besonders die 
Beziehungen zwischen Festigkeit und Gasdurchlässigkeit zum 
Feuchtigkeitsgehalt und Verdichtungsgrad, wobei der als Schülpen- 
bildung bekannte Oberflächenfehler besonders berücksichtigt 
wird. H. W. D ietert und E. W ood liff80) beschreiben ein neues 
Prüfverfahren zur Bestimmung der Härte von Sandkernen, 
worunter sie das Widerstands vermögen, der Kemoberfläche gegen 
Ausspülen durch das flüssige Metall verstehen. Ein Hinweis auf 
die Arbeit dürfte genügen. Zur Bestimmung der Lebensdauer 
eines Sandes, d. h. seiner Bindefähigkeit, sind von der American 
Foundrymens Association drei Verfahren entwickelt und emp­
fohlen worden, die C. E. Schubert81) neuerdings planmäßig auf 
Eignung prüfte. Es ergab sich dabei, daß keines der Verfahren 
eine Vorhersage der Lebensdauer eines Sandes gestattet. Die 
praktische Folgerung aus diesem Befund geht dahin, daß es wirt­
schaftlicher ist. einem Sand nach einer bestimmten Zahl von Ab­
güssen neues Bindemittel zuzuführen als nach jedem Abguß.

IV. A llgem eines.
J. O. D raff in und W. L. C ollm s83) unternahmen allgemeine 

U ntersuchungen  über den Z ugversuch mit langen  
Proben an G ußeisen, von deren Ergebnissen folgendes hervor­
gehoben sei. Innerhalb einer Schmelze treten Abweichungen bis 
zu 11 °0 auf. Volle Proben zeigen gegenüber hohlzylindrischen 
eine etwa 2 bis 5 °0 höherliegende Festigkeit. Werden die Ueber- 
gänge vom Kopf zum zylindrischen Teil hinreichend groß gewählt, 
so verteilen sich nach Behauptung der Verfasser die Bruchstellen 
völlig gleichmäßig über die ganze Probenlänge. Die Bericht­
erstatter sind allerdings der Meinung, daß die Versuchsergebnisse 
der Verfasser diesen Schluß nicht rechtfertigen, und geben nach 
wie vor dem deutschen Normstab den Vorzug. Gegen Ober­
flächenfehler künstlicher Art ist Gußeisen ziemlich unempfindlich, 
keineswegs aber gegenüber schroffen Quersehnittswechsein. W. 
E. Mahin und J. H am ilton88) schlagen ein Untersuchungsver­
fahren vor, die V erteilu ng und Größe der G raphitadern  
im Gußeisen zahlenmäßig zu ordnen und zu beurteilen. Zu diesem 
Zweck unterscheiden sie zunächst vier Gruppen der Graphit­
verteilung:

gleichmäßig verteilte, lange Adern; 
lange, rosettenförmig angeordnete Adern; 
feiner Graupelgraphit zwischen den Primärdendriten und 
lan<re. dendritisch ausgeschiedene Adern.
Innerhalb jeder Gruppe wird dann nach mittlerer Adem- 

länge unterteilt, wobei diese bei geringer Vergrößerung (25fach) 
durch Vergleich mit einer Stahlprobe, die genau ausgemessene 
Vickers-Eindrücke bestimmter Kantenlänge trägt, bestimmt wird.

8ä) Bull. Bur. Mines Nr. 7, 1911.
3«) Metals & Alloys 9 (193S) S. 105/10.
87) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 84o.
») Foundrv Trade J. 58 (1938) S. 329'32.
88) Foundry Trade J. 58 (1938) S. 423 26 u. 428.
*°) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 45 (1937) S. 545 62.
81) Trans Amer. Foundrym. Ass. 45 (1937) S. 661 90.
8S) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 37 (1937) ü .  S. SS 101.
8S) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 37 (1937) II, S. 52 65.



94 S ta h l u n d  E isen . Umschau. —  Patentbericht. 59. Jahrg. Nr. 4.

Wie in der Erörterung der Arbeit betont wurde, muß besonderer 
W ert auf einwandfreies und gleichmäßiges Polieren gelegt werden, 
da sonst leicht Fehlschlüsse möglich sind. Schwierigkeiten werden 
auch da auftreten, wo zwei oder mehrere Gruppen der Graphit­
verteilung benachbart auftreten und die Schätzung der anteiligen 
Flächenbesetzung doch stark durch die Einstellung des Beob­
achters beeinflußt werden kann.

Eine Arbeit von H. L. Cam pbell94) über die W andstärken­
em p find lichk eit des Gußeisens bei Druckbeanspruchungen 
wurde hier bereits besprochen95). J. T. M acKenzie und C. K. 
D onoho96) untersuchten den Einfluß der Stützweite auf den 
B iegeversuch. Ihre Ergebnisse stimmen recht gut mit denen 
gleichartiger Versuche der Berichterstatter97) überein, ohne aber 
Neues zu bringen. Für die Beziehungsgleichungen bei verschie­
denen Auflagerverhältnissen wählen die Verfasser etwas andere 
Werte der Exponenten, als es seinerzeit die Berichterstatter taten.

N. H. B acon98) teilt Untersuchungen über die L ebens­
dauer von Stahlw erksblockform en mit. Als bestes Ver­
hältnis von Wanddicke zu Gewicht einer Blockform wird ein Wert 
von 0,06 angegeben, wobei als günstigste Wanddicke die gilt, bei 
welcher das Versagen der Blockform je zur Hälfte auf Ober­
flächenrisse und gröbere Risse zurückgeführt werden kann. Bei 
mehr als 1,8% Si wirkt ein hoher Mangangehalt von 1% und mehr 
lebensverlängernd, während bei Siliziumgehalten um 1,6% ge­
ringere Manganzusätze günstiger waren. Die Untersuchung, die 
sich auf die Betriebsdaten von 1000 Blockformen stützt, berück­
sichtigt auch andere, die Lebensdauer beeinflussende Umstände, 
beispielsweise Gattierungsfragen. F. P. P eters99) veröffentlicht 
eine Zusammenfassung über die Haltbarkeit von Blockformen, 
wobei er sich auf einen hier schon besprochenen Bericht von J. G. 
P earce100) stützt.

Die oben besprochenen Darlegungen von E. Mickel35) wen­
den Th. K lin gen ste in , H. Kopp und E. M ickel101) auf das 
Gebiet der gußeisernen K urbelw ellen an. Bei der Kurbel­
welle aus Schmiedestahl vermindern Kerb- und Gestaltwirkung 
die Gestaltfestigkeit auf Bruchteile der eigentlichen Werkstoff- 
festigkeit, wobei Abhilfe durch Gestaltungsmaßnahmen nur bei

94) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 37 (1937) II, S 66/70
95) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 844.
96) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 37 (1937) II, S. 71/87
97) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1242.
98) Iron Steel Ind. 11 (1938) S. 326/31.
") Metals & Aßoys 9 (1938) S. 115/17.

10°) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 148.
lül) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 6 (1938) S. 39/51.

unverhältnismäßig großem Bearbeitungsaufwand möglich ist 
Demgegenüber ist Gußeisen neben geringer Kerb- und Ober­
flächenempfindlichkeit von praktisch unbegrenzter Formgebungs­
möglichkeit, so daß geeignete Gestaltgebung in der Lage ist, die 
an sich geringe Werkstoffestigkeit nicht in Erscheinung treten zu 
lassen. Die Verfasser beschreiben dann die Hersteßung und Eigen­
schaften von Graugußweßen, die im Naturzustand, d. h. unver- 
gütet, zur Anwendung gelangen.

Zahlentafel 7.
E nglische G ußeisennorm en (Zugfestigkeit in kg/mm2).

P r o b e s t a b - D m r .  
i n  m m

B S S  3 2 1  —  1 9 3 8  
( s e i t  1 9 2 8 )

B S S  7 8 6  — 1 9 3 8

G ü t e k l a s s e G ü t e k l a s s e

0 A 1 2 3

22 1 6 1 9 2 4 2 8 3 5
3 0 1 4 1 7 22 2 7 3 1 ,5
5 1 1 4 1 5 , 5 20 2 4 2 8

D. P. F orb es102) beschreibt erfolgreiche Bemühungen, ein 
weißes G ußeisen zu w alzen, wobei sich verschiedene, nicht 
näher gekennzeichnete Bedingungen ergaben. Die Walzung muß 
im Gebiet der festen Lösung bei bestimmten Walzgeschwindig­
keiten und Stichfolgen vor sich gehen. Durch nachträgliche Tem­
perung lassen sich auf diese Weise tafelförmige Tempereisenstücke 
erzeugen, die als Temperguß herzusteßen unmöglich ist. Das 
Feingefüge zeigt stark gestreckten Perlit oder Ferrit, während das 
Makrogefüge an jenes von Schweißeisen, infolge der zeilenförmig 
gestreckten Temperkohleflecken, erinnert. J. V. M urray103) 
geht insofern anders vor, als er seine Blöcke zunächst tempert und 
dann bei geeigneter Walztemperatur verarbeitet. Diese darf 950° 
nicht überschreiten, da durch die Rückbildung von freiem Zemen- 
tit die Walzbarkeit verlorengeht. Ebenso schäißich wirkt Primär­
graphit etwa in liöhersiliziertem Temperguß. Als geeignet er­
wiesen sieh zwei Walzfolgen mit Zwischenglühung, von welchen 
die erste in vier Stichen 50%, die zweite in gleicher Stichzahl 
weitere 30 % Querschnittsverminderung gestattete. Einer Arbeit 
von A.. B. E v e r e st104) entnehmen die Berichterstatter die neuen 
englischen  Gußnorm en, soweit sie die Z u gfestigk eits­
k lassen  betreffen, die in Zahlentafel 7 zusammengesteßt sind. 
Man erkennt klar darin den im letzten Jahrzehnt erzielten Fort­
schritt. _ Hans Jungbluth und Paul A . Heller.

Deutsche Patentanmeldungen1).
( P a t e n t b l a t t  N r .  3  v o m  1 9 .  J a n u a r  1 9 3 9 J

Kl. 7 a, Gr. 23, F 83 834. Walzenanstellvorrichtung mit 
elektrischem Antrieb und elektrisch gesteuerter Bremse. Erf • 
Hans Pittrohf, Berlin-Hermsdorf. Anm. : Carl Flohr, A.-G., Berlin'

Kl. 10 a, Gr. 4/01, B 174 789. Koksofenbatterie. Dr Joseph 
Becker, Pittsburgh, Pennsylvanien (V. St. A.).

Kl. 10 a, Gr. 19/03, O 23 202. Vorrichtung zum Ableiten und 
Gewinnen der Füllgase beim Einschütten der Kohlen in Koksofen­
kammern. Erf.: Dr.-Ing. Carl Otto, Essen. Anm.: Dr. C. Otto & 
Comp., G. m. b. H., Bochum.

Kl. 18 a, Gr. 6/08, H 155 494. Aus einer Schieberplatte be­
stehende Abschluß Vorrichtung für Trockenabscheider. Wirbler 
oder Staubsäcke. Erf.: Albert Daub, Wissen (Sieg). Anm.- 
Hüttenwerke Siegerland, A.-G., Siegen i. W.

Kl. 18 b, Gr. 9, S 123 056; Zus. z. Anm. S 108 475. Ver­
fahren zum Herstellen von weitgehend entphosphortem und ent- 
schwefeltem Stahl. Société d’Electrochimie, d’Electrométallurgie 
et des Aciéries Electriques d’Ugine, Paris.

Kl. 18 b, Gr. 16/01, H 150 269. Verfahren zum Verblasen 
von mangan- und siliziumarmem oder -freiem, phosphorhaltigem 
Roheisen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt im Konverter. Erf.: 
Dipl.-Ing. Dr. phil. Josef Klärding, Dortmund. Anm.: Hoeseh, 
A.-G., Dortmund.

Kl. 18 c, Gr. 8/50, S 131 567. Verfahren zur Erzielung eines 
mögßchst kleinen Wärmeausdehnungskoeffizienten von Eisen- 
Nickel-Legierungen. Erf.: Dr. Walter Dannöhl. Berlin-Siemens­
stadt. Anm.: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt

Kl. 18 c, Gr. 14, B 171 706. Verfahren zur Hersteßung 
einer Schraubenfeder aus verwundenem Draht. Robert Bosch
G. m. b. H., Stuttgart.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein­
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

102) Metal Progr. 33 (1938) S. 137/42.
103) Metallurgia, Manchr., 17 (1938) S. 85/87.
104) Foundry Trade J. 58 (1938) S. 419 u. 430.

Patentbericht.
Kl. 18 c, Gr. 14, S 128 248; Zus. z. Anm. S 123 733. Ver­

fahren zur Verbesserung der Anfangspermeabilität und ihrer 
Konstanz bei Eisen-Aluminium-Legierungen. Erf.- Franz Noll 
Schönwalde (Post Velten) und Paul Wolf, Berßn-Haselhorst’ 
Anm.: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 42 k, Gr. 25, K 141 777. Vorrichtung zur Ausübung der 
11 in- und Herbiegeprüfung an Drähten und Blechen. Kohle- und 
Eisenforschung, G. m. b. H., Düsseldorf.

Kl 48 a, Gr. 6/02, P 74 378. Verfahren zur elektrolytischen 
Hersteßung von Ueberzügen aus Zink. Erf.: Leon R. Westbrook, 
Cleveland Heights, Ohio (V. St. A.). Anm.: E. J. Du Pont de 
Nemours & Comp., Inc., Wilraington, Delaware (V. St. A.). 
i ^  Gr' ^ 342. Bad und Verfahren zur elektro­
lytischen Erzeugung von Zinküberzügen. Erf.: Richard O Hüll. 
Lakewood, Ohio (V. St. A.). Anm.: E. J. Du Pont de Nemours & 
Comp., Inc., Wilnnngton, Delaware (V. St. A.).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  3  v o m  l y .  J a n u a r  1939 . )

KJ. 81 e, Nr. 1 455 023. Stapel- und Ablegevorrichtung für 
von einer Arbeitsmaschine, z. B. von einer Schere ausgeworfene 
oder abfallende Bleche, Platinen u. dgl. Capito & Klein, A.-G., 
Dusseldorf-Benrath.

Deutsche Reichspatente.
Gr' 12l°’ Nr‘ 666 258> vom 15- März 1936; ausgegeben 

am 21. Oktober 1938. Meier & W eichelt in L eipzig. (Erfinder: 
r. ranz o m Leipzig.) Verfahren zur Herstellung schwingungs- 

und verschleißbeanspruchter Werkstücke.
Werkstücke aus hochgraphitischen Eisenlegierungen, schwar­

zem t.mpergu .werden zum Erreichen höherer Dauerhaltbar­
keit einer Warmbehandlung unterworfen derart, daß sie einen 
Hantel aus martensitischem oder martensitisch-zementitischem 
Gefüge erhalten, der einen weichen graphitischen Kern von etwa 
drei 1 unftel des Gesamtdurchmessers um gibt.
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A r c h i v  f ü r  L a g e r s t ä t t e n f o r s c h u n g  

[ A r c h i v  f ü r  t e c h n i s c h e s  M e s s e n  ( A T M )
A r c h i v  f ü r  W ä r m e  Wirtschaft u n d  D a m p f k e s s e l w e s e n  

A u t o g e n e  M e t a l l b e a r b e i t u n g

B ä n y ä s z a t i  ¿ s  k o h ä s z a t i  L a p o k  
D e r  B a u i n g e n i e u r
D i e  B a u t e c h n i k  ( B e i l a g e  s .  u .  S t a h l b a u )
D e r  B a u t e n s c h u t z  
B  B C - N  a c h r i c h t e n
B e r i c h t e  d e r  D e u t s c h e n  C h e m i s c h e n  G e s e l l s c h a f t  
B e r i c h t e  d e r  D e u t s c h e n  K e r a m i s c h e n  G e s e l l s c h a f t  

D e r  B e r g b a u
B e r g -  u n d  H ü t t e n m ä n n i s c h e  M o n a t s h e f t e  

B e t o n  u n d  E i s e n
D i e  B e t r i e b s w i r t s c h a f t ,  Z e i t s c h r i f t  f ü r  H a n d e l s w i s s e n -  

s c h a f t  u n d  H a n d e l s p r a x i s  
, B l a d  f ö r  B e r g s h a n d t e r i n g e n s  V ä n n e r  

B l a s t  F u r n a c e  a n d  S t e e l  P l a n t  
B r a u n e  W i r t s c h a f t s p o s t  

B r a u n k o h l e  
B r e n n s t o f f - C h e m i e  j B r e n n s t o f f -  u n d  W ä r m e w i r t s c h a f t

B u l l e t i n  o f  t h e  A m e r i c a n  C e r a m i c  S o c i e t y

B u l l e t i n  o f  t h e  B u r e a u  o f  M i n e s

B u l l e t i n  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  P h y s i c a l  a n d  C h e m i c a l  

R e s e a r c h ,  T o k y o  
B u l l e t i n  o f  t h e  N a t i o n a l  R e s e a r c h  C o u n c i l

B u l l e t i n  d e  l a  S o c i é t é  d ’E n c o u r a g e m e n t  p o u r  l ’I n d u ­

s t r i e  N a t i o n a l e  
B u l l e t i n  t e c h n i q u e  d u  B u r e a u  V e r i t a s

C a r n e g i e  S c h o l a r s h i p  M e m o i r s  
C h a l e u r  e t  I n d u s t r i e  

C h e m i c a l  A b s t r a c t s 1)

D i e  C h e m i s c h e  F a b r i k  ( Z e i t s c h r i f t  d e s  V e r e i n s  d e u t ­

s c h e r  C h e m i k e r :  B )

C h e m i k e r - Z e i t u n g
C h e m i c a l  a n d  M e t a l l u r g i c a l  E n g i n e e r i n g  

C h e m i s c h e s  Z e n t r a l b l a t t 1 )
C i r c u l a r  o f  t h e  N a t i o n a l  B u r e a u  o f  S t a n d a r d s  

C o n g r è s  d e  C h i m i e  I n d u s t r i e l l e
C o m p t e s  r e n d u s  d e  l ’A c a d é m i e  d e s  S c i e n c e s  d e  l ’U R S S  
C o m p t e s  r e n d u s  h e b d o m a d a i r e s  d e s  s é a n c e s  d e  l ’A c a ­

d é m i e  d e s  S c i e n c e s

D e m a g - N  a c h r i c h t e n
D r a h t - W e l t  ( B e i l a g e  s .  u .  K a l t - W a l z - W e l t )

D e u t s c h e s  H a n d e l s - A r c h i v  

D e u t s c h e  T e c h n i k  
D e r  d e u t s c h e  V o l k s w i r t

T h e  E c o n o m i s t  
E l e k t r i z i t ä t s w i r t s c h a f t  

D i e  E l e k t r o s c h w e i ß u n g  

E l e k t r o t e c h n i s c h e  B e r i c h t e  

E l e k t r o w ä r m e ,  D ü s s e l d o r f

E m a i l l e t e c h n .  M b l .  

E m a ü w a r e n - I n d .
E n g i n e e r ,  L o n d .  
E n g i n e e r i n g  
E n g n g .  P r o g r . ,  B e r l . 
E n g n g . R e s . B u l l . , A n n A r b o r

E n g n g . R e s . C i r c . ,  A n n A r b o r

E T Z

F e u e r u n g s t e c h n . 
F o r s o h .  I n g . - W e s .  
F o u n d r y ,  C l e v e l a n d  
F o u n d r y  T r a d e  J .

G a s s c h u t z  u .  L u f t s c h u t z

G a s -  u .  W a s s e r f a c h  
G é n i e  c i v .

G e r m a n i a  
G i e ß e r e i  
G i e ß . - P r a x i s  
G l a s h ü t t e  
G l a s t e c h n .  B e r .
G  l ü c k a u f

! H e a t  T r e a t .  F o r g .  
H u t n i k

j I n d u s t r .  E n g n g .  C h e m .

A n a l .  e d .
N e w s  e d .

! I n d u s t r .  m e c c .

I n d u s t r .  P s y c h o t e c h n .  
I n g . - A r c h .
I n g .  V e t e n s k .  A k a d .  H a n d l .  
I n g .  V e t e n s k .  A k a d .  M e d d .  

I r o n  A g e
I r o n  C o a l  T r .  R e v .

I r o n  S t e e l  E n g r .
I r o n  S t e e l  I n d .

I V A

J .  A m e r .  c e r a m .  S o c .

J .  a p p l i e d  M e c h .
J b .  p r e u C .  g e o l .  L a n d e s -  

a n s t .
J .  c h e m .  S o c .  S .  A f r i c a

J e r n k o n t .  A n n .
J .  F r a n k l i n  I n s t .

J .  I n s t .  M e t .
J .  I n s t n .  c i v .  E n g r s .

J .  I r o n  S t e e l  I n s t .
J .  R e s .  n a t .  B u r .  S t a n d .

E m a ü l e t e c h n i s c h e  M o n a t s b l ä t t e r

E m a i l w a r e n - I n d u s t r i e
T h e  E n g i n e e r  ( S u p p l .  s .  u .  M e t a l l u r g i s t )

E n g i n e e r i n g  
E n g i n e e r i n g  P r o g r e s s
E n g i n e e r i n g  R e s e a r c h  B u l l e t i n ,  D e p a r t m e n t  o f  E n ­

g i n e e r i n g  R e s e a r c h ,  U n i v e r s i t y  o f  M i c h i g a n ,  A n n  

A r b o r
E n g i n e e r i n g  R e s e a r c h  C i r c u l a r ,  D e p a r t m e n t  o f  E n ­

g i n e e r i n g  R e s e a r c h ,  U n i v e r s i t y  o f  M i c h i g a n ,  A n n  

A r b o r
E l e k t r o t e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t  ( E T Z )  

F e u e r u n g s t e c h m k
F o r s c h u n g  a u f  d e m  G e b i e t e  d e s  I n g e n i e u r w e s e n s  

T h e  F o u n d r y  ( C l e v e l a n d )
T h e  F o u n d r y  T r a d e  J o u r n a l

G a s s c h u t z  u n d  L u f t s c h u t z

D a s  G a s -  u n d  W a s s e r f a c h  
L e  G é n i e  c i v i l  
G e r m a n i a
D i e  G i e ß e r e i ,  v e r e i n i g t  m i t  G i e ß e r e i - Z e i t u n g  

G i e ß e r e i p r a x i s
D i e  G l a s h ü t t e ,  D a s  E m a i l l i e r w e r k  

G l a s t e c h n i s c h e  B e r i c h t e  2)

G l ü c k a u f

K a l t w a l z e r  
K a l t - W a l z - W e l t  
K a t s c h e s t w .  S t a l  
K o r r o s i o n  u .  M e t a l l s c h .  

K u n s t s t o f f e

H e a t  T r e a t i n g  a n d  F o r g i n g  
H u t n i k

I n d u s t r i a l  a n d  E n g i n e e r i n g  C h e m i s t r y .  I n d u s t r i a l  

E d i t i o n
B e i l a g e n :  A n a l y t i c a l  E d i t i o n  

N e w s  E d i t i o n  
| L ’l n d u s t r i a  M e c c a n i c a

I  I n d u s t r i e l l e  P s y c h o t e c h n i k  
I n g e n i e u r - A r c h i v  

I  I n g e n i ö r s v e t e n s k a p s a k u d e i n i e n ,  H a n d l i n g a r  
I I n g e n i ö r s v e t e n s k a p s a k a d e m i e n ,  M e d d e l a n d e n  

I T h e  I r o n  A g e  
T h e  I r o n  a n d  C o a l  T r a d e s  R e v i e w  

I r o n  a n d  S t e e l  E n g i n e e r  
T h e  I r o n  a n d  S t e e l  I n d u s t r y

I V A .  U t g i v e n  a v  I n g e n i ö r s v e t e n s k a p s a k a d e m i e n

T h e  J o u r n a l  a n d  C e r a m i c  A b s t r a c t s  o f  t h e  A m e r i c a n  

C e r a m i c  S o c i e t y  
J o u r n a l  o f  A p p l i e d  M e c h a n i c s
J a h r b u c h  d e r  P r e u ß i s c h e n  G e o l o g i s c h e n  L a n d e s a n s t a l t ,  

B e r l i n
T h e  J o u r n a l  o f  t h e  C h e m i c a l ,  M e t a l l u r g i c a l  a n d  M i n i n g  

S o c i e t y  o f  S o u t h  A f r i c a  
J e r n k o n t o r e t s  A n n a l e r  
J o u r n a l  o f  t h e  F r a n k l i n  I n s t i t u t e  
J o u r n a l  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  M e t a l s ,  L o n d o n  
J o u r n a l  o f  t h e  I n s t i t u t i o n  o f  C i v i l  E n g i n e e r s  
J o u r n a l  o f  t h e  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e  

| J o u r n a l  o f  R e s e a r c h  o f  t h e  N a t i o n a l  B u r e a u  o f  S t a n ­

d a r d s

D e r  K a l t w a l z e r
K a l t - W a l z - W e l t  ( M o n a t s b e i l a g e  z u r  D r a h t - W e l t )  

K a t s c h e s t w e n n a j a  S t a l  
K o r r o s i o n  u n d  M e t a l l s c h u t z  

K u n s t s t o f f e

L u f t f . - F o r s c h g .

M a s c h . - B a u  B e t r i e b  

D I N - M i t t .
R M  —  A f G  

M a s c h . - S c h a d .

M e c h .  E n g n g .

M e m .  F a c .  E n g n g .  K y u s h u

M e m .  R y o j u n  C o l l .  E n g n g .

M e ß  t e c h n .

M e s u r e s
M e t a l  I n d . ,  L o n d .
M e t a l l  u .  E r z  
M e t a l l u r g

L u f t f a h r t - F o r s c h u n g

M a s c h i n e n b a u  /  D e r  B e t r i e b  
D E N -  u n d  F a k r a - M i t t e i l u n g e n
R e u l e a u x - M i t t e i l u n g e n  —  A r c h i v  f ü r  G e t r i e b e t e c h n i k  

D e r  M a s c h i n e n s c h a d e n  

M e c h a n i c a l  E n g i n e e r i n g

M e m o i r s  o f  t h e  F a c u l t y  o f  E n g i n e e r i n g ,  K y u s h u  I m ­

p e r i a l  U n i v e r s i t y ,  F u k u o k a ,  J a p a n  
M e m o i r s  o f  t h e  R y o j u n  C o l l e g e  o f  E n g i n e e r i n g ,  

R y o j u n ,  M a n c h u r i a  

D i e  M e ß t e c h n i k  

M e s u r e s
T h e  M e t a l  I n d u s t r y  

M e t a l l  u n d  E r z  
M e t a l l u r g ,  L e n i n g r a d

• )  D i e s e  Z e i t s c h r i f t ,  d i e  s e l b s t  l e d i g l i c h  A u s z ü g e  a u s  a n d e r e n  Z e i t s c h r i f t e n  o d e r  T i t e l a n z e i g e n  b r i n g t ,  w i r d  n u r  d a n n  a l s  Q u e l l e  b e n u t z t ,  w e n n  d e r  S c h r i f t l e i t u n g  

d ie  O r i g i n a l a r b e i t  n i c h t  z u g ä n g l i c h  i s t .

-) W e r d e n  n u r  a n  M i t g l i e d e r  d e s  V e r b a n d e s  a b g e g e b e n .
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I

M e t a l l u r g i a ,  M a n c h r .  
M e t a l l u r g i s t  
M e t a l l u r g ,  i t a l .  

M e t a l i w i r t s c h .

M e t a l  P r o g r .

M e t a l s  &  A l l o y s  
M e t a l s  T e c h n .

M é t a u x  

M i n .  & M e t a l l .

M i n .  m e t a l l .  I n v e s t . ,  
P i t t s b u r g h  

M i n .  T e c h n .

M i t t .  d t s c h .  M a t . - P r ü f . -  
A n s t .

M i t t .  P o r s c h . - A n s t .  G u t e -  
h o f f n .

M i t t . K o h l e -  u . E i s e n f o r s c h g .

M i t t .  K . - W i l b . - I n s t .
E i s e n f o r s c h g .

M i t t .  t e c h n .  V e r s u c h s a m t ,  
W i e n

M o n a t s b u l l .  S c h w e i z .  V e r .
G a s -  u .  W a s s e r f a c h m .  

M o n t a n .  R d s c h .

N a t u r  w  i s s .

N i p p o n  K i n z o k u  G a k k a i - S i

O b e r s c h l e s .  W i r t s c h .
O e l  u .  K o h l e  

O r g .  F o r t s c h r .  E i s e n ­
b a h n  w .

O s s .  M é t a l l .

P h y s .  B e r .

P h y s i k  i. r e g e l m .  B e r .  
P h y s .  Z .

P o w e r

P r a k t .  B e t r . - W i r t

P r o c .  A m e r .  S o c .  c i v .  E n g r s .  

P r o c .  A m e r .  S o c .  T e s t . M a t e r .

P r o c .  I n s t n .  m e c h .  E n g r s . ,  
L o n d .

P r o c .  S t a f f o r d s h .  I r o n  S t e e l  
I n s t .

P r z e g l .  m e c h .

Q u a r t .  T r a n s .  I n s t .  W e i d .

R d s c b .  d t s c h .  T e c h n .  
B e i c h s a r b . - B l .

R e i c h s b a h n

R e p r .  n a t .  R e s .  C o u n c . ,  
W a s h .

R e v .  I n d u s t r .  m i n .
R e v .  M ö t a l l .

M 6 m .
E x t r .

R e v .  t e c h n .  l u x e m b .
R e v .  u n i v .  M i n e s

R ö h r e n -  u .  A r m a t . - Z .  

R u h r  u .  R h e i n

M e t a l l u r g i a ,  M a n c h e s t e r

T h e  M e t a l l u r g i s t  ( S u p p l e m e n t  t o  T h e  E n g i n e e r )
L a  M e t a l l u r g i a  i t a l i a n a

M e t a l l - W i r t s c h a f t ,  - W i s s e n s c h a f t ,  - T e c h n i k

| M e t a l  P r o g r e s s  
j M e t a l s  a n d  A l l o y s  
I  M e t a l s  T e c h n o l o g y

s i e h e :  A m e r . I n s t . m i n . m e t a l l u r g . E n g r s , T e c h n . P u b l .  
I M é t a u x  &  C o r r o s i o n  
I M i n i n g  a n d  M e t a l l u r g y

i  M i n i n g  a n d  M e t a l l u r g i c a l  I n v e s t i g a t i o n s ,  B u l l e t i n

M i n i n g  T e c h n o l o g y  

s i e h e :  A m c r . I n s t . m i n . m e t a l l u r g . E n g r s , T e c h n . P u b l .  
j  M i t t e i l u n g e n  d e r  D e u t s c h e n  M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t e n

M i t t e i l u n g e n  a u s  d e n  F o r s c h u n g s a n s t a l t e n  v o n  G u t e ­
h o f f n u n g s h ü t t e ,  O b e r h a u s e n ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  M a ­
s c h i n e n f a b r i k  A u g s b u r g - N ü r n b e r g ,  A . - G .  ( u .  a . )  

M i t t e i l u n g e n  d e r  K o h l e -  u n d  E i s e n f o r s c h u n g ,  G .  m .

M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  
E i s e n f o r s c h u n g  z u  D ü s s e l d o r f  

M i t t e ü u n g e n  d e s  T e c h n i s c h e n  V e r s u c h s a m t e s ,  W i e n

M o n a t s - B u l l e t i n .  S c h w e i z e r i s c h e r  V e r e i n  v o n  G a s -  
u n d  W a s s e r f a c h  m ä  n n e r n  

M o n t a n i s t i s c h e  R u n d s c h a u

D i e  N a t u r w i s s e n s c h a f t e n  
N i p p o n  K i n z o k u  G a k k a i - S i

O b e r s c h l e s i s c h e  W i r t s c h a f t

O e l  u n d  K o h l e ,  v e r e i n i g t  m i t  E r d ö l  u n d  T e e r
O r g a n  f ü r  d i e  F o r t s c h r i t t e  d e s  E i s e n b a h n w e s e n «

L ’O s s a t u r e  M é t a l l i q u e

S a a r p f ä l z .  W i r t s c h . - Z t g .  
S a w .  l a b o r .

S c h w e i z .  B a u z t g .

S c h w e i z e r  A r c h ,  a n g e w .  
W i s s .  T e c h n .

S e i .  P a p .  I n s t .  p h y s .  c h e m .
R e s . ,  T o k y o  

S e i .  R e p .  T ö h o k u  U n i v .

S i e m e n s - Z .

S o w j e t w i r t s c h .  u .  A u ß e n h .  
S o z .  P r a x .
S t a h l b a u
S t a h l  u .  E i s e n
S t a l
S t e e l
S t r a ß e

T e c h n .  B l . ,  D i i s s e l d .
T e c h n .  M i t t . ,  E s s e n

B e r i c h t e 1)

D i e  P h y s i k  i n  r e g e l m ä ß i g e n  B e r i c h t e n  
P h y s i k a l i s c h e  Z e i t s c h r i f t

P o w e r

D e r  p r a k t i s c h e  B e t r i e b s w i r t

P r o c e e d i n g s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  o f  C i v i l  E n g i n e e r s  
P r o c e e d i n g s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  T e s t i n g  M a  

t e r i a l s

P r o c e e d i n g s  o f  t h e  I n s t i t u t i o n  o f  M e c h a n i c a l  E n g i n e e r s

P r o c e e d i n g s  o f  t h e  S t a f f o r d s h i r e  I r o n  a n d  S t e e l  I n ­
s t i t u t e  

P r z e g l a d  M e c h a n i c z n y

Q u a r t e r l y  T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  W e l d i n g

R u n d s c h a u  D e u t s c h e r  T e c h n i k  
R e i c h s a r b e i t s b l a t t

D i e  R e i c h s b a h n

R e p r i n t  a n d  C i r c u l a r  S e r i e s  o f  t h e  N a t i o n a l  R e s e a r c h  
C o u n c i l

R e v u e  d e  l ’I n d u s t r i e  m i n é r a l e  
R e v u e  d e  M é t a l l u r g i e  

M é m o i r e s  
E x t r a i t s

R e v u e  T e c h n i q u e  L u x e m b o u r g e o i s e  

R e v u e  U n i v e r s e l l e  d e s  M i n e s ,  d e  l a  M é t a l l u r g i e ,  d e s  
T r a v a u x  P u b l i c s ,  d e s  S c i e n c e s  e t  d e s  A r t s  a p p l i q u é s  
à  l ’I n d u s t r i e

R ö h r e n -  u n d  A r m u t u r e n - Z e i t s c h r i f t ,  E i s e n -  u n d  S t a h l ­
h a n d e l

R u h r  u n d  R h e i n ,  W i r t s c h a f t s z e i t u n g

S a a r p f ä l z i s c h e  W i r t s c h a f t s z e i t u n g  
S a w o d s k a j a  L a b o r a t o r i j a  
S c h w e i z e r i s c h e  B a u z e i t u n g

S c h w e i z e r  A r c h i v  f ü r  a n g e w a n d t e  W i s s e n s c h a f t  u n d  
T e c h n i k

S c i e n t i f i c  P a p e r s  o f  t h e  I n s t i t u t e  o f  P h y s i c a l  a n d  
C h e m i c a l  R e s e a r c h ,  T o k y o  

S c i e n c e  R e p o r t s  o f  t h e  T ö h o k u  I m p e r i a l  U n i v e r s i t y  
S e n d a i ,  J a p a n  

S i e m e n s - Z e i t s c h r i f t  

S o w j e t  W i r t s c h a f t  u n d  A u ß e n h a n d e l  
S o z i a l e  P r a x i s

D e r  S t a h l b a u  ( B e i l a g e  d e r  B a u t e c h n i k )
S t a h l  u n d  E i s e n
S t a l

S t e e l

D i e  S t r a ß e

T e c h n i s c h e  B l ä t t e r ,  D ü s s e l d o r f  

T e c h n i s c h e  M i t t e i l u n g e n ,  E s s e n

T e c h n .  M i t t .  K r u p p  

A :  F o r s c h . - B e r .
B : T e c h n .  B e r .

T e c h n .  M i t t .  N S - B u n d  
d t s c h .  T e c h n . ,  D ü s s e i d .  

T e c h n .  m o d .
T e c h n o l .  R e p .  T ö h o k u  

U n i v .

T e c h n .  P a p .  B u r .  M i n e s ,  
W a s h .

T e c h n .  P u b l .

T e c h n .  u .  W i r t s c h .

T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e t a l l -  
b e a r b .

T e c h n .  Z . - S c h a u  
T e k n .  T .
T e k n .  U k e b l .

T e o r i .  p r a k t .  m e t .
T .  K j e m i  B e r g v e s .  
T o n i n d . - Z t g .
T r a n s .  A m e r .  F o u n d r y m .  

A s s .

T r a n s .  A m e r .  I n s t .  m i n .  

m e t a l l u r g .  E n g r s .
I n s t .  M e t .  D i v .
I r o n  S t e e l  D i v .
P e t r o l .  D i v .

T r a n s .  A m e r .  S o c .  m e c h .
E n g r s .

T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t .  
T r a n s ,  c e r a m .  S o c .

T r a n s ,  e l e c t r o c h e m .  S o c .  
T r a n s .  F a r a d a y  S o c .

U n i v .  I l l i n o i s  B u l l .  E n g n g .  
E x p .  S t a t i o n  

R e p r .
U s i n e

V e r f a h r e  n s  t e c h  n .

T i t e l

V e r h .  d t s c h .  p h y s .  G e s .  

V i e r  j a h r e s p l a n  

W ä r m e
W e h r t e c h n .  M h .
W e l d .  J .

W e l t w i r t s c h .  A r c h .
W e r f t  R e e d .  H a f e n  
W  e r k s t a t t s t e c h n i k  

W e s t n .  M e t a l l o p r o m .  
W i a d o m o ś c i  I n s t .  M e t a l .  
W i r e  & W .  P r o d .

W i r t s c h a f t l i c h k e i t  
W i r t s c h . - D i c n s t  
W i r t s c h .  u .  S t a t i s t .  

W i s s . V e r ö f f .  S i e m e n s - W e r k

Y e a r b .  A m e r .  I r o n  S t e e l  
I n s t .

Z. a n a l .  C h e m .
Z .  a n g e w .  M a t h .  M e c h .
Z .  a n o r g .  a l l g .  C h e m .

Z .  b a y e r .  R e v . - V e r .
Z .  B e r g - ,  H ü t t . -  u .  S a -  

l i n e n w .
Z .  B e t r . - W i r t s c h .
Z b l .  G e w . - H y g .

Z b l .  M e c h .

Z .  d t s c h .  g e o l .  G e s  

Z .  E l e k t r o c h e m .

Z e m e n t

Z .  h a n d e l s w i s s .  F o r s c h e .
Z .  M e t a l l k d e .
Z .  O r g a n i s .

P h y s .
Z .  p h y s .  O h e m .

A b t .  A

A b t .  B

Z .  p r a k t .  G e o l .
Z .  t e c h n .  P h y s .
Z .  V D I

Z .  V e r .  d t s c h .  C h e m .

Z w a n g l .  M i t t .  d t s c h . - ö s t .  

V e r b .  M a t . - P r ü f .  T e c h n .

Z w a n g l .  M i t t .  F a c h a u s s c h .  
S c h w e i ß t e c h n .  V D I

S i e h e  d i e  F u ß n o t e n  u n d  2)  a u f  S e i t e  95 .

T e c h n i s c h e  M i t t e i l u n g e n  K r u p p  

A :  F o r s c h u n g s b e r i c h t e  
B :  T e c h n i s c h e  B e r i c h t e  

T e c h n i s c h e  M i t t e i l u n g e n  d e s  N S . - B u n d e s  D e u t s c h e r  
T e c h n i k ,  G a u  D ü s s e l d o r f  

L a  T e c h n i q u e  m o d e r n e ,  P a r i s  

T h e  T e c h n o l o g y  R e p o r t s  o f  t h e  T ö h o k u  I m p e r i a l  U n i ­
v e r s i t y ,  S e n d a i ,  J a p a n  

B u r e a u  o f  M i n e s .  T e c h n i c a l  P a p e r s

T e c h n i c a l  P u b l i c a t i o n s  

s i e h e  : A m e r .  I n s t ,  m i n . m e t a l l u r g .  E n g r s . , T e c h n .  P u b l  
T e c h n i k  u n d  W i r t s c h a f t

T e c h n i s c h e s  Z e n t r a l b l a t t  f ü r  p r a k t i s c h e  M e t a l l b e a r b e i ­
t u n g

T e c h n i s c h e  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u  m i t  B ü c h e r s c h a u  l )
T e k n i s k  T i d s k r i f t
T e k n i s k  U k e b l a d

T e o r i  j a  i  p r a k t i k a  m e t a l l u r g y
T i d s s k r i f t  f o r  K j e m i  o g  B e r g w e s e n
T o n i n d u s t r i e - Z e i t u n g

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  F o u n d r y m e n ’s  A s s o ­
c i a t i o n

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  I n s t i t u t e  o f  M in i D g  a n d  
M e t a l l u r g i c a l  E n g i n e e r s  

I n s t i t u t e  o f  M e t a l s  D i v i s i o n  
I r o n  a n d  S t e e l  D i v i s i o n

P e t r o l e u m  D e v e l o p m e n t  a n d  T e c h n o l o g y ,  P e t r o l e u m  
D i v i s i o n

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  o f  M e c h a n i c a l  
E n g i n e e r s

T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  M e t a l s  
T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  C e r a m i c  S o c i e t y  
T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  E l e c t r o c h e m i c a l  S o c i e t y  
T r a n s a c t i o n s  o f  t h e  F a r a d a y  S o c i e t y

U n i v e r s i t y  o f  I l l i n o i s  B u l l e t i n  E n g i n e e r i n g  E x p e r i m e n t  
S t a t i o n  

R e p r i n t  
L ’U s i n e

V  e r f a h r e n s t e c h  n i k  

( Z e i t s c h r i f t  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e *  
B e i h ( f t )

V e r h a n d l u n g e n  d e r  D e u t s c h e n  P h y s i k a l i s c h e n  G e s e l l ­
s c h a f t  

D e r  V i e r j a h r e s p l a n

D i e  W ä r m e

W e h r t e c h n i s c h e  M o n a t s h e f t e
T h e  W e l d i n g  J o u r n a l

W e l t w i r t s c h a f t l i c h e s  A r c h i v
W e r f t ,  R e e d e r e i ,  H a f e n

W e r k s t a t t s t e c h n i k  u n d  W e r k s l e i t e r

W e s t n i k  M e t a l l o p r o m i s c h l e n n o s t i
W i a d o m o ś c i  I n s t y t u t u  M e t a l u r g i i  i  M e t a l o z n a w s t w a
W i r e  a n d  W i r e  P r o d u c t s

W i r t s c h a f t l i c h k e i t
W i r t s c h a f t s d i e n s t
W i r t s c h a f t  u n d  S t a t i s t i k

W i s s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  d e n  S i e m e n s -  
W e r k e n ,  B e r l i n

Y e a r - B o o k  o f  t h e  A m e r i c a n  I r o n  a n d  S t e e l  I n s t i t u t e

Z e i t s c h r i f t  f ü r  a n a l y t i s c h e  C h e m i e  

Z e i t s c h r i f t  f ü r  a n g e w a n d t e  M a t h e m a t i k  u n d  M e c h a n i k  
Z e i t s c h r i f t  f ü r  a n o r g a n i s c h e  u n d  a l l g e m e i n e  C h e m i e  
Z e i t s c h r i f t  d e s  B a y e r i s c h e n  R e  v i s i o n s - V e r e i n s  

Z e i t s c h r i f t  f ü r  d a s  B e r g - ,  H ü t t e n -  u n d  S a l i n e n w e s e n  
i m  D e u t s c h e n  R e i c h  

Z e i t s c h r i f t  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  

Z e n t r a l b l a t t  f ü r  G e w e r b e h y g i e n e  u n d  U n f a l l v e r h ü t u n g  
( N e u e  F o l g e )

Z e n t r a l b l a t t  f ü r  M e c h a n i k 1)

Z e i t s c h r i f t  d e r  D e u t s c h e n  G e o l o g i s c h e n  G e s e l l s c h a f t  
e i t s c h r i f t  f ü r  E l e k t r o c h e m i e  u n d  a n g e w a n d t e  p h y s i ­

k a l i s c h e  C h e m i e  
Z e m e n t

Z e i t s c h r i f t  f ü r  h a n d e l s w i s s e u s c h a f t l i c h e  F o r s c h u n g  
Z e i t s c h r i f t  f ü r  M e t a l l k u n d e  
Z e i t s c h r i f t  f ü r  O r g a n i s a t i o n  
Z e i t s c h r i f t  f ü r  P h y s i k  

Z e i t s c h r i f t  f ü r  p h y s i k a l i s c h e  C h e m i e  

A b t .  A :  C h e m i s c h e  T h e r m o d y n a m i k ,  K i n e t i k ,  E l e k ­
t r o c h e m i e ,  E i g e n s c h a f t s l e h r e  

A b t .  B :  C h e m i e  d e r  E l e m e n t a r p r o z e s s e ,  A u f b a u  d e r  
M a t e r i e

Z e i t s c h r i f t  f ü r  p r a k t i s c h e  G e o l o g i e  
Z e i t s c h r i f t  f ü r  t e c h n i s c h e  P h y s i k  

Z e i t s c h r i f t  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  ( V D I )  
B e i h e f t  s i e h e :  V e r f a h r e n s t e c h n .

Z e i t s c h r i f t e n  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  C h e m i k e r :
A  s i e h e :  A n g e w .  C b e m .

B  s i e h e :  C h e m .  F a b r i k  

Z w a n g l o s e  M i t t e ü u n g e n  d e s  D e u t s c h e n  u n d  d e s  O e s t e r -  
r e i c h i s c h e n  V e r b a n d e s  f ü r  d i e  M a t e r i a l p r ü f u n g e n  d e r  
T e c h n i k 2)

Z w a n g l o s e  M i t t e i l u n g e n  d e s  F a c h a u s s c h u s s e s  f ü r  

S c h w e i ß  t e c h n i k  i m  V e r e i n  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e
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Allgemeines.
Sauerbruch, F.: Mensch und Technik. [Stahl u. Eisen 58 

(1938) Nr. 51, S. 1445/51.]
Geschichtliches.

Technik-G eschichte. Im Aufträge des Vereines Deut­
scher Ingenieure hrsg. von Conrad Matschoß. B eiträge zur 
Geschichte der Technik und In d ustrie . Berlin (N\V 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H. 4». — Bd. 27, 1938. Mit 160 Abb. 
im Test u. auf 18 Taf. (1938). (3 Bl., 186 S.) Geb. 12 JIM, für 
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 10,80 JIM . S B S 

Urkunden aus der E n tsteh u n g sg esch ich te  der 
Gutehoffnungshütte, A k tien verein  für Bergbau und 
Hüttenbetrieb, 1741 bis 1872. (Einführung: Historisches 
Archiv der Gutehoffnungshütte.) (Oberhausen: Selbstverlag
1938.) (124 Bl.) 4°. In Halbleder geb. — Wie der Titel schon 
andeutet, ist in diesem Buche eine Reihe von Urkunden enthalten, 
die man als Haltepunkte in der 130jährigen Geschichte der Gute­
hoffnungshütte und ihrer Gründerwerke ansprechen darf. Meist 
sind den faksimiliert wiedergegebenen Urkunden wegen ihrer 
schwierigen Lesbarkeit noch Uebertragungen in Letterndruck bei­
gegeben. Hin und wieder sind kurze Berichte oder Beschrei­
bungen der Anlagen eingeflochten, die dem bekannten Buche von
F. A. A. Eversmann (Uebersicht der Eisen- und Stahl-Erzeugung 
auf Wasserwerken in den Ländern zwischen Lahn und Lippe . . . 
Dortmund 1804) entnommen sind. Das Werk besticht durch 
seine gediegene, geschmackvoHe Ausstattung. S B 5

Furudals Bruks H istoria . Utgiven med bidrag frän 
Prytziska Fonden av Fredrik Clason. (Mit 11 Textabb.) Stock­
holm: Jemkontoret 1938. (135 S.) 8°. 4 schwed. Kr. (Jem- 
kontorets Bergshistoriska Skriftserie. N:r 7.) 5 B 2

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Mathematik. Brach, W.: N eu ze itlich e  R ech en h ilfs ­

mittel.* Allgemeinverwendbare Rechenhilfsmittel. Sonder­
rechenhilfsmittel. Netz- und Leitertafeln. Sonderrechenstäbe. 
[Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 23/24, S. 639/42.]

Physik. Forrer, Robert: U eber die Erregung und den 
Aufbau des E lem entarm om entes in  ferrom agn eti­
schen Legierungen.* Untersuchungen an Eisen-Kobalt- und 
Eisen-Nickel-Legierungen. [C. R. Acad. Sei., Paris, 207 (1938) 
Nr. 23, S. 1091 93.]

Angewandte Mechanik. Focke, Henrich: N eue W ege der 
Flugtechnik. (Mit 10 Bildern im Text.) Berlin (NW 7): VDI- 
Verlag, G. m. b. H., 1938. (22 S.) 8°. 0,90 JIM. (Abhandlungen 
und Berichte. [Hrsg.:] Deutsches Museum. Jg. 10, H. 6 .) 3 B 3 

Physikalische Chemie. Benard, Jacques, und Georges 
Chaudron: M ischkrista llb ildung zw ischen  M agnetit und 
Magnesia- bzw. M anganoxyd-Spinell.*  Untersuchungen 
über Temperatur der magnetischen Umwandlung. [C. R. Acad. 
Sei., Paris, 207 (1938) Nr. 26, S. 1410/12.]

Taylor, William C.: U n tersu ch ungen  über die P h asen ­
gleichgewichte bei M ischungen der V erbindungen  
4 CaO ■ ALOj • Fe20 3-2 CaO • Fe20 3-K20  • AL,03.* Thermische 
und mikroskopische Untersuchung eines Teils des quaternären 
Systems Ca0-A]20 3-Fe20 3-K20. [J. Res. Nat. Bur. Stand. 21 
(1938) Nr. 3, S.'315/25.]

Chemische Technologie. H andbuch der ch em isch -tech ­
nischen A pparate, m asch in ellen  H ilfsm itte l und 
Werkstoffe. Ein lexikalisches Nachschlagewerk für Chemiker 
und Ingenieure. Hrsg. von Dr. A. J. Kieser. Unter Mitarbeit 
von Dipl.-Ing. Erich Hirschbrich [u. a.]. Mit etwa 1800 Abb. 
Berlin: Julius Springer. 8°. — Lfg. 14. 1938. (S. 1251/1346.) 
8.50J M .  (Das ganze Werk soll etwa 18 Lfgn. umfassen.) 3 B S 

Pabst, Franz, Dr., Berlin, und Dr. Richard Vieweg, Darm­
stadt: K unststoffe. Ein Leitfaden für die Praxis und zum 
Gebrauch an technischen Lehranstalten. Im Aufträge des Fach­
ausschusses für Kunst- und Preßstoffe des Vereines deutscher 
Ingenieure hrsg. (Mit 51 Bildern u. 18 Zahlentaf.) Berlin (NM 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1938. (4 Bl., 92 S.) 8°. 3 JIM, für Mit­
glieder des Vereines deutscher Ingenieure 2,70 Jl.1l. — Als um­
fassender Ratgeber auf dem wichtigen Gebiete der Kunststoffe 
vermittelt die Schrift in leichtverständlicher Form die wichtigsten 
einschlägigen Kenntnisse von den Rohstoffgrundlagen und den 
Leistungen der Chemie, geht weiter auf die technischen Möglich -

Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die e

keiten bei der Verarbeitung und Anwendung der neuen Stoffe 
ein und gibt einen Ueberblick über die praktische Prüfung und 
Bewertung. Abschließend sind die neuesten Entwicklungslinien 
aufgezeigt. Die zahlreichen Abbildungen und Zahlentafeln er­
läutern den vielseitigen Inhalt . 3 B 3

Mechanische Technologie. N ieten  und Stem m en. Hrsg.: 
Reichsausschuß für Arbeitsstudien. (Mit 16 Abb. sowie 41 Zahlen­
taf. u. Schaubildern.) Berlin (SW 68): Beuth-Vertrieb, G. m. 
b. H., 1938. (56 S.) 8°. 2 JIM . (Refa-Schriften. H. 1.) — Befaßt 
sich mit den Grundbegriffen des Nietens und Stemmens sowie mit 
der A rb eitsze iterm ittlu n g  bei diesen Verrichtungen. 3 B 3 

Bautz, Wilhelm: Zweckm äßige A usbildung von
Q uerschnittsübergängen.* Zusammenstellung über den 
Einfluß verschiedener Ausbildung von Hohlkehlen auf den Span­
nungsfluß und die Dauerhaltbarkeit. [Techn. Zbl. prakt. MetaU- 
bearb. 48 (1938) Nr. 23/24, S. 881/84.]

Leloup, L.: Schaubilder zur genauen E rm ittlung  der 
durch sch lagartige  L ängsbeanspruchung in einem  
prism atischen  Stabe erzeugten  Spannungen.* [Rev. 
univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 12, S. 835/38.]

Bergbau.
Allgemeines. Heise, (F.), (und F.) Herbst: Lehrbuch der 

B ergbaukunde m it besonderer B erücksich tigu ng des 
Steinkohlenbergbaues. 7. Aufl. Berlin: Julius Springer. 8°. 
— Bd. 1. Im Aufträge der Westfälischen Berggewerkschaftskasse 
in Bochum neubearb. von Dr. Dr.-Ing. C. H. Fritzsche, o. Professor 
der Bergbaukunde und Bergwirt schaftslehre an der Technischen 
Hochschule Aachen. Mit 576 Abb. im Text und einer farbigen 
Taf. 1938. (XX, 667 S.) Geb. 22,50 JIM. 3 B S

Geologie und Mineralogie. Riedel, Leonhard: Ueber die 
A ltersste llu n g  der E isenerzkonglom erate von  Groß- 
B ü lten , B ro isted t und Damme.* Nachweis des im Schrift­
tum vermuteten Oberemscheralters für die Eisenerzvorkommen 
von Groß-Bülten-Adenstedt und Broistedt-Lengede an Hand 
von Ammoniten. Eisenerz von Damme Transgressionskonglo- 
merat des unteren Mucronatensenons. [Z. dtsch. geol. Ges. 90 
(1938) Nr. 10, S. 597/603.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. Braun, D. A.: D as B rik ettieren  von E isenerz  

m it G ußeisenspänen.* Theoretische Erwägungen führten 
zu Versuchen mit dem Ergebnis, daß feste und dauerhafte Bri­
ketts mit nur 4 % Gußeisenspänen ohne Wärmebehandlung im 
Großbetrieb sich hersteHen lassen. [Teori. prakt. met. 10 (1938) 
Nr. 1, S. 21/30.]

Brikettieren und Sintern. Panjuchno, G. E.: S interung des 
G ichtstaubes.* GichtstaubentfaH bei Krivoi-Rog-Erzen auf 
dem Petrowski-Werk 0,36 t je t Roheisen. Chemische Analyse, 
Eigenschaften und Vorschläge zur Sinterung dieses Gichtstaubes. 
Angabe des Gichtstaubanteils und Jahresleistung der Sinter­
anlagen in U.S.A. und Deutschland mit 72 und 50 %. [Teori. 
prakt. met. 9 (1937) Nr. 12, S. 9/17.]

Parfenow, A.: T echnologie und Z ukunft der S in te ­
rung von Erzen im Schw ebezustand.* Ende 1937 In­
betriebnahme des neugebauten Schachtofens von Mechanobra 
mit hochprozentigen Magnitogorsk- und angereicherten Kamysch- 
Burunsk-Erzen. Günstige Ergebnisse. Technologische Sonder­
heiten des Verfahrens. Skizze und Beschreibung der Sinteranlage. 
Günstige Leistungsvergleiche des Saint-Jacques-Verfahrens in 
Longwy mit dem Dwight-Lloyd-Verfahren. [Stal 8 (1938) Nr. 8/9, 
S. 8/13.]

Erze und Zuschläge.
Kalkstein und Kalk. K alk-T aschenbuch  1939, 17. Jg. 

Berlin (W 62, Wichmannstraße 21): Kalkverlag, G. m. b. H., 
(1938). (VI, 32, 32 S. nebst Kalendarium und Schreibpapierbl.) 
16°. Geb. 1,25 JIM . S B 3

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Gaserzeugerbetrieb. Karmasin, W. I.: L e is tu n g sste ig e ­

rung der G aserzeuger* Theoretische Betrachtungen über 
die Erhöhung durch Seigerung des Durchsatzes. Versuche an 
üblichen Drehrostgaserzeugern und solchen mit Chapmanrührem. 
Forderungen an die Bauart des Gaserzeugers. Ergebnis der Ver­
suche. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 10, S. 20/31.]

          1
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Feuerfeste Stoffe.
 ̂ Eigenschaften. Endell, K.: Ueber den Vorgang der 

V erschlackung feuerfester Steine.* Untersuchungen über 
die Löslichkeit feuerfester Stoffe, besonders von Schamotte- und 
Korundsteinen, in verschiedenen Schlacken (basische Siemens- 
Martin-Ofenschlacke, saure und basische Hochofenschlacke, Stein­
kohlenaschen) in Abhängigkeit von der Temperatur. Einfluß der 
Porigkeit der Steine und des Flüssigkeitsgrades der Schlacke. 
[Ber. dtsch. keram. Ges. 19 (1938) Nr. 12, S. 491/513.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. Rees, W. J .: F euer­
feste  S ilik aw erkstoffe  für K upolofenausm auerung.*  
Schmelzpunkt, Schwindung, Schlackenangriff, Abrieb und Ge­
füge von Silika-Naturgestein mit 92 bis 94 % Si02, 2 bis 5 % A120 3, 
1 bis 2 % Fe20 3, 0,2 bis 1 % CaO (Vorkommen in Sheffield, Ohio) 
und gestampfter Steine aus einer Mischung von Naturgestein 
und Schamotte mit rd. 30 % A120 3 für Kupolofenausfütterung. 
[Trans. Amer. Foundrym. Ass. 46 (1938) S. 393/404.]

Einzelerzeugnisse. Kondo, Seiji, und Hiroshi Yoshida: 
Ueb er den E lastiz itä tsm od u l von M agnesitsteinen . 
VII. D ie F ein h eit des to tgeb rannten  M agnesits, F or­
mungsdruck und A ufbereitungstechnik . Einfluß der 
Korngröße, der Kornform nud des Kornmischungsverhältnisses 
sowie des Preßdruckes auf Porigkeit, Temperaturwechselbestän­
digkeit, Elastizitätsmodul und Druckfestigkeit. [J. Jap. ceram. 
Ass. 46 (1938) S. 470; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 1, S. 218.] 

Lynam, T. R., und W. J. Rees: Fe u erfeste  Chrom erz­
steine m it neutralen  E igenschaften  für den basischen  
Siem ens-M artin-O fen.* Untersuchung des Einflusses von 
kleinen Magnesiumoxyd-, Kalk- und Bariumsulfatzusätzen zu 
Chromerzmassen mit etwa 50 % Cr20 3, 20 % Fe2Os, 15 % MgO, 
10 % A120 3, 5 % Si02 auf Druckerweichung bei hohen Tempera­
turen, Verschlackungsbeständigkeit und Temperaturwechsel­
beständigkeit. Günstigste Körnung der Chromerze. [Trans, ceram. 
Soc. 37 (1938) Nr. 11, S. 481/505.]

Schlacken und Aschen.
Prüfung. Bro, Louis: U ntersuchungen über den  

Schm elzbeginn von Steinkohlenaschen.* Bestimmung 
des Schmelzpunktes auf zeichnerischem und mikrographischem 
Wege. Erörterung der Ergebnisse: Kein einheitlicher Schmelz­
punkt, sondern eine zwischen 100 und 300° Temperaturunter­
schied liegende Zone des Schmelzbeginns. Verhalten der einzelnen 
Aschenbestandteile. [Chal. et Ind. 19 (1938) Nr. 223, S. 583/89.]

W ärme wirts chaft.
Wärmctheorie. Otte, Wilhelm, Dr.-Ing., Oberingenieur bei 

der Rheinisch-Westfälischen Elektrizitätswerk Aktiengesell­
schaft, Essen: R echentafeln  für W asserdam pf m it A n­
w endungsbeisp ielen . Essen: Vulkan-Verlag Dr. W. Classen 
1938. (122 S.) 8°. 6,50 JIM. 3 B 3

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. Vigener, K.: Zur 55. M itgliederversam m ­

lung des Z entralverbandes der P reußischen Dam pf- 
kessel-U eberw achungs-V ereine und zur 3. M itg lied er­
versam m lung des R eichsverbandes der T echnischen  
U eberwachungs-Vereine.* Auflösung des Zentralverbandes 
der Preußischen Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereine. TWärme 
61 (1938) Nr. 36, S. 639/40.]

Dampfkessel. Betriebserfahrungen mit H ochdruck­
kesseln.* E. Weißgerber: Teilkammer-Höchstdruckkessel. Mö­
bius: Steilrohrkessel. Walter Arend: La-Mont-Kessel. H. Lent: 
Zwangsdurchlaufkessel. E. Blaß: Das Hochdruckkraftwerk Wel­
heim und Betriebserfahrungen mit Sulzer-Kesseln. H. Tietz: 
Löffler-Kessel. Friedr. Kaißling: Schmidt-Kessel. W. G. Noack: 
Velox-Kessel. [Techn. Mitt., Essen, 31 (1938) Nr. 24, S. 552/79.] 

Cleve, Karl: M odellversuche m it L u ftw assergem i­
schen zur Klärung des V erhaltens abw ärtsström ender  
Dam pfw assergem ische.* [Rheinmetall-Borsis-Mitt. 1938 
Nr. 8, S. 41/45.]

1-iceni, Franco: N euere R ich tlin ien  für den Bau von  
Q uecksilberdam pfkesseln  und Z w angum laufkesseln  
Bauart Gonte.* Schematische Darstellung einiger amerikani­
scher Quecksilberdampfanlagen und des Zwangumlaufkessels von 
Albino Conte. Auf dem Gebiet der Wasserdampferzeugung kann 
der Conte-Kessel nicht mit den anderen Dampferzeugern in Wett­
bewerb treten, eignet sich aber gut für die Quecksilberdampf­
erzeugung. [Ingegnere 12 (1938) Nr. 12, S. 859/64.]

Wünsch, G.: Grundlagen der R egelung von D am pf­
kesseln.* [Techn. Mitt., Essen, 31 (1938) Nr. 24, S. 580/85.] 

Speisewasserreinigung und-entölung. Niezoldi, O.: S p eise ­
w asseraufbereitung.* Ueberblick über die heute verfügbaren 
Speisewasseraufbereitungsverfahren mit ihren Vorteilen, Nach­

teilen und Eigenarten nach Erfahrungen der chemischen Ver­
suchsanstalt. [Rheinmetall-Borsig-Mitt. 1938, Nr. 8, S. 46/50.] 

Schumann, E.: Sp eisew asserfragen  für H ochdruck­
kessel.* [Techn. Mitt., Essen, 31 (1938) Nr. 24, S. 586/90.] 

Splittgerber, A .: Ueber das V ersalzen  und Verkieseln  
von U eberhitzern  und T urbinen durch K essel wasser­
salze und A bhilfem aßnahm en.* [Techn. Mitt., Essen, 31 
(1938) Nr. 24, S. 590/97.]

Kondensationen. Lang, Kurt: D ie L uftkondensation  
im D am pfkraftwerk.* Stand der Entwicklung. Vergleich 
Wasserkondensation mit Luftkondensation. Wirtschaftliche Be­
dingungen für den Luftkondensator. Bauart des GEA-Luft- 
kondensators. [Techn. Mitt., Essen, 31 (1938) Nr. 24, S. 601/04.] 

Schult, H.: Der E rfolg der D rucksteigerung bei 
K ondensations- und G egendruckanlagen.* Regelarten 
für Gegendruckanlagen. Gewinnsteigerung durch Erhöhung des 
Frischdampfdruckes. [Techn. Mitt., Essen, 31 (1938) Nr 24 
S. 605/08.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Friedrich, W.: Hoch- 
druckarm aturen für K raftanlagen.* Angabe der An­
forderungen, die man an die Ausführung betriebssicherer neuzeit­
licher Hochdruckabsperrteile stellen muß. Gestaltung solcher 
Teile in bezug auf Werkstoff, Verwendungszweck und Bauarten. 
[Rheinmetall-Borsig-Mitt. 1938, Nr. 8, S. 54/60.]

Gleitlager. Rumpf, Adolf, Dr.-Ing., Dresden-Radebeul: 
R eibung und T em peraturverlauf im G leitlager. Mit 
42 Bildern und 4 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. 
b. H., 1938. (2 Bl., 24 S.) 4°. 5 JIM , für Mitglieder des Vereines 
deutscher Ingenieure 4,50 JIM. (VDI-Forschungsheft 393.) — 
Diese Arbeit will durch systematische Versuche die Abhängigkeit 
der Reibung von Belastung, Drehzahl und Temperatur im Gleit­
lager feststellen. Der Schluß befaßt sich mit dem Vergleich ver­
schiedener Bauformen von Lagerschalen und ihren Vor- und Nach­
teilen im Betriebe. Die ausführlichenVersuchsergebnisse dürften be­
sonders für alle Maschinenfabriken und OelfirmenWert haben. 3  B 3  

Strohauer, R.: V ergleichende U ntersuchungen von 
M etall- und K un sth arzpreßstoff-L agern .*  Vergleichsver­
suche auf einer Lagerprüfmaschine zwischen den einzelnen Lager­
werkstoffen bei verschiedenen Belastungen und verschiedenen 
Schmierölmengen. Verlauf der Temperaturen der Lager und ihr 
Verhalten in Abhängigkeit von der Belastung und der Laufzeit. 
Stellungnahme hierzu von E. Heidebroek, H. Emst, K. H. Buß­
mann und E. Amedick. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 51, S. 1441/49.] 

Sonstige Maschinenelemente. Dittrich, Walter: Statische  
und dynam ische U ntersuchung von Schraubensiche­
rungen. (Mit zahlr. Abb.) Borna-Leipzig T938: Robert Noske. 
(VI, 124 S.) 8°. •— Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.

Schmierung und Schmiermittel. Schm ierung bei Band­
blechstraßen.* Uebersicht über die verschiedenen Arten der 
Schmierung von Lagern und Vorgelegen sowie über die Reinigung 
des gebrauchten Schmieröls. Schutz der Lager gegen Eindringen 
von Wasser. Beispiele für die Anwendung von Druck- und Um­
laufölschmierung. [Steel 103 (1938) Nr. 24, S. 38/40 u. 42; Nr. 25,
S. 44, 46 u. 67.]

Maschinentechnische Untersuchungen. Zündverzug und 
K lopfen im Motor. — T heoretische U ntersuchungen  
und Versuche über Zündverzug und K lopfvorgang von 
Dr.-Ing. habil. Fritz A. F. Schmidt, Berlin. Der Zündverzug 
im D ieselm otor von Dr.-Ing. Herbert H. Wolfer, Winterthur. 
Mit 28 Bildern und 3 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. 
b. H., 1938. (24 S.) 4°. bJtM , für Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 4,50 JlJ l. (VDI-Forschungsheft 392.) 3 B 3

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Pumpen. Humann, E.: T urbospeisepum pen größerer 

L eistung und ihre R egelung.* Hauptgesichtspunkte bei der 
Gestaltung der Pumpen. Antriebsturbinen. Regelung nur durch 
Fliehkraftregler oder Differenzdruckregler. Regelung durch Flieh­
kraftregler und Differenzdruckregler in der Frischdampf- und 
Speisewasserdruckleitung. Bereitschaftspumpen. [Rheinmetall- 
Borsig-Mitt. 1938, Nr. 8, S. 33/40.]

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. N eues Feinst- 
äppverfahren.* Anwendbarkeit für ebene und gekrümmte 

Flächen. [Werkstattstechnik 32 (1938) Nr. 19, S. 432/34.]

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. Boynton, A. J.: Das Nieder- 

ge en der H ochofenbeschickung.* Niedergehen der Be- 
sc ic  ung am Rande des Hochofens. Einfluß der Koksverbren- 
nung vor den Formen. Bildung von feststehenden Koksbrücken 
zwischen den Formen und ihr Einfluß auf das Niedergehen. Ein- 

ü er Schlackenbildung und Schlackenzusammensetzung auf
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das Niedergehen. Saure Schlackenführung zur Verbesserung des 
Hochofenganges. Anwendung von seitüch blasenden Formen nach 
Carl Steinbacher. [Steel 103 (1938) Nr. 16, S. 50 u. 52/53.]

Hochofenanlagen. Butenko, K.: A u sgesta ltu n g  des
Hochofengestells. Genieteter GesteUpanzer von 25 bis 30 mm 
Stärke mit senkrechten Kühlkästen und eingegossenen Eisen- 
rohren. Jahrzehntelange Haltbarkeit selbst bei Mauerwerk­
stärke von nur noch 100  bis 200 mm. Sorgfalt bei Ausmauerung 
und Montage der Kühlkästen, Beseitigung des Kesselsteins in den 
Kühlrohren zur Verhütung von Durchbrüchen. [Stal 8 (1938) 
Nr. 1, 8 . 1/3.]

Rybnikow, W.: E ntw urf einer G roß b lock -S ch am otte­
ausmauerung für H ochöfen  von 930 m3 R aum inhalt.*  
35 verschiedene Steinsorten. Anzahl, Form, Größe, Gewicht, 
mechanische Eigenschaften usw. Abmessungen und Skizzen. 
Aufbau der Ausmauerung. PhysikaMsch-mechanische Eigen­
schaften der Mullit-Steine. [Stal 8 (1938) Nr. 1, S. 10/21.] 

Hochofenverfahren und -betrieb. Krassawzew, N.: S t i l l ­
stand der Hochöfen des W erkes Kirow.* Hauptgründe 
des Stillstandes: durchgebrannte Windformen und Kühleinrich­
tungen. Beschreibung einzelner VorfäUe und Verbesserungs­
vorschläge. [Stal 8 (1938) Nr. 8/9, S. 1/8.]

Messerle, K. W.; N eu zu ste llu n g  des H ochofens Nr. 5 
des Petrow ski-W erkes in 33 Tagen.* Die fünfjährige 
Ofenreise bis April 1938 Heferte 1 Mül. t Roheisen. Beschreibung 
der beabsichtigten Verbesserungen. Ofenquerschnitte vor und 
nach der NeuzusteUung. Zeitplan und Beschreibung des Aufbaues. 
Anzahl der Arbeiter. [Stal 8 (1938) Nr. 7, S. 1/15.]

Ssarkissjanz, A.: Zur T heorie der B ew egung des 
Möllers und der Gase im H ochofen.* Beschreibung der 
angenommenen Wege des MöUers und der Gase. Vergleich mit 
der Erzbewegung im Bunker. „Toter Mann“ bei großen und 
kleinen Hochöfen. Ablehnung des Vorschlages ringförmiger Bau­
weisen von Hochöfen. [Stal 8 (1938) Nr. 1, S. 3/9.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Wellmann, Fritz: F lie h ­
kraftentstauber in der Z em entindustrie.*  Maßgebende 
Punkte für die Wahl eines Entstaubers. Messungen an Entstau­
bem. Kornanalysen. Bauarten von Van-Tongeren-Entstaubern. 
Teüentstaubungsgrade verschiedener Wirbler. Druckverluste und 
Gastemperaturen. [Zement 27 (1938) Nr. 51, S. 800/04; Nr. 52, 
S. 819/22.]

Roheisen. Bading, Walter, und Adolf Krus: E n tsch w efe­
lung von R oheisen mit gebranntem  K alk im Stürzel- 
berger Trommelofen.* Grundlagen der Entschwefelung im 
Trommelofen. Vorversuche. Entschwefelung von flüssigem 
Thomasroheisen. WirtschaftHchkeit. Entwicklungsmöglichkeiten. 
[Stahl u.Ei3en 58 (1938) Nr. 51, S. 1457/60 (Hochofenaussch. 179).] 

Hochofenschlacke. Korobowa, G. S.: Ueber die A uswahl 
der rationellsten  Z usam m ensetzung von H och ofen ­
schlacken für die M agnitogorsk-H ochöfen . Günstiges 
Verhalten von Schlacken mit 35 bis 37 % Si02 auf Grund von 
Betriebsuntersuchungen und Schrifttumsangaben. Erzeugung 
von Roheisen mit weniger als 1 % Si bei geringem Schwefelgeüalt. 
Hohe, aber noch zulässige Zähigkeit der Schlacke bei guter Rege­
lung der Schmelztemperatur. [Ssowjetskaja MetaUurgia 9 (1937) 
Nr. 9, S. 23/27; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 20, S. 3446.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. Joseph, T. L., F. W. Scott und M. Tenen- 

baum: Der E influß  der Sodabehandlung auf Guß­
eisen.* Versuche an Gußeisen mit rd. 3,5 % C, 2,25 % Si, 
0,5% Mn, 0,44% P und 0,1% S über die Einwirkung eines 
Sodazusatzes auf chemische Zusammensetzung, Gefüge und 
Festigkeitseigenschaften. [Metals & Alloys 9 (1938) Nr. 12, 
S. 329/35.]

Schmelzöfen. D ie versch ied en en  B auarten  von K u ­
polöfen.* Verbrennungsvorgänge im Kupolofen. Grundgedan­
ken der Sonderbauarten, üefen von lreland, Greiner-Erpf, 
Poumay. Erfahrungen mit mehreren Düsenreihen. Gestaltung 
der Düsen. Bodendüsen. Oelzusatzfeuerung. Sauerstoffzusatz 
zum Gebläsewind. Beheizter und druckloser Vorherd. Scklacken- 
abscheider. Einrichtungen zum Entschwefeln und Legieren des 
Gußeisens. Oelkupolofen mit, Raffinierherd. Verbindung des 
Kupolofens mit dem Flammofen. [Gieß.-Praxis 59 (1938)Nr. 47/48, 
S. 478/81; Nr. 49/50, S. 495/99.]

Stahlerzeugung.
MetaUurgisehes. Franklin, F. F .: E in sch lü sse  und Gase 

im Stahl.* Kurzgefaßte Schrifttumsübersicht der Wirkungen. 
Bestimmungsverfahren. [Blast Furn. 26 (1938) Nr. 11, S. 1081/84 
u. 1096.]

Maurer, E., und F. Haderer: U eber die genaue q u a n ti­
tative Bestim m ung von E isen o x y d u l und S u lf id ­

schw efel in basischen  Schlacken.* Es wird gezeigt, wie 
sich fehlerhafte Bestimmungen auf die Untersuchung der Scüwefel- 
verteüung zwischen Eisen und Schlacke im Schmelzfluß auswirken 
können. Zur Nachprüfung wurden reine Eisenoxydschlacken sowie 
kalkhaltige, kieselsäurehaltige und Kalk und Kieselsäure enthal­
tende Schlacken über reinem Eisen in gesinterten Magnesiatiegeln 
synthetisch erschmolzen. [J. Iron Steel Inst. 137 (1938) S.383/96; 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 920.]

Ogii, Tetuo: Ueber das G leichgew icht von K oh len ­
sto ff und Sauerstoff in geschm olzenem  E isen. II. [Tetsu- 
to-Hagane 23 (1937) S. 1053/57; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, 
Nr. 25, S. 4028.]

Thomasverfahren. Thierry, Paul: B eitrag  zum Studium  
des T hom asroheisens, das für die V erarbeitung im  
K onverter bestim m t ist.* Einfluß der verschiedenen Be- 
standteüe des Roheisens. Einfluß des Basizitätsgrades der Hoch­
ofenschlacke auf die Manganausnutzung. Die Temperatur des 
Thomasroheisens in Beziehung zum Silizium und Kohlenstoff. 
Der höchste Kohlenstoffgehalt von fast 4 % lag bei 0,60 % Si. 
Einfluß des Kohlenstoffgehaltes und der Temperatm auf die 
Viskosität des Thomasroheisens (System Fe-C-P-Si). Einflüsse 
der verschiedenen Roheisenbegleiter auf den Flüssigkeitsgrad des 
Roheisens. [Rev. MetaU., Mem., 35 (1938) Nr. 10, S. 425/38.] 

Visser, H.: Is t in der D üngerpraxis dam it zu rech ­
nen, daß Thom asm ehl Am m oniak austreibt?* Nach den 
Ergebnissen der Düngeversuche in HoUand muß diese Frage 
verneint werden. [Phosphorsäure 7 (1938) Nr. 5, S. 430/49.] 

Siemens-Martin-Verfahren. Bremer, Peter: D ie K arbu­
rierung des F erngases zum Schm elzen in  Siem ens- 
M artin-O efen unter besonderer B erü ck sich tigung der 
Verwendung von Steinkohlenteerpech .*  Notwendigkeit 
der Karburierung zur Leistungssteigerung bei nur mit Ferngas 
beheizten Siemens-Martin-Oefen. Voraussetzungen für voU- 
wertige Karburierungsmittel. Vergleich der zur Zeit gebräuch- 
Hchen Karburierungsmittel. Beurteüung von Steinkohlenteerpech 
besonders für die Karburierung. Pecherzeugung und Verbrauch 
in Deutschland. Beschreibung der Pechkarburierungs-Versuchs- 
anlage des Bochumer Vereins. Verbrauchszahlen von Gas und 
Pech. Die Entwicklung der Pechkarburierung für Industrieöfen 
aUer Art. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 48, S. 1365/69 (Stahlw.- 
Aussch. 346).]

Knight, R.: Neuer S iem ens-M artin-O fen von 175 t 
auf den K em bla Works der A ustra lian  Iron & S teel 
Ltd.* Ofenabmessungen, schräge Rückwände, sechs ausgebüdete 
Brenner für Teer und Koksofengas. Teer mit überhitztem Dampf 
zerstäubt. Weitgehende IsoMerung des Ofens mit 37 mm „Thermo- 
flake“. [BHP-Rev. 15 (1938) Nr. 6, S. 10/11.]

Kublanow, N. P.: F estigk eitsb erech n u n g  für die 
Armatur eines Siem ens-M artin-O fens.* Beispiele für 
eine Berechnung. [Teori. prakt. met. 10 (1938) Nr. 2, S. 22/24.] 

Lange,Emil: S te in k oh len teerp ech  alsK arburierungs- 
und Heiz m ittel.* Karburierung von Siemens-Martin-Oefen 
und Beheizung von Trommelöfen mit reinem Steinkohlenteerpech. 
Entwicklung einer einfachen, betriebssicheren und billigen Ein­
richtung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 48, S. 1361/65 u. 1369 
(Stahlw.-Aussch. 345).]

Lewin, S. L.: Ueber die äußeren M erkmale der 
Schlackenproben bei dem basischen  S iem ens-M artin- 
Verfahren.* Unter Bezugnahme auf die Arbeiten von E. J. 
Janitzky und R. Back werden die Einflüsse des CaO-, FeO-, 
MnO- und Si02-Gehaltes auf das Aussehen der Schlackenproben 
erläutert. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 10, S. 18/19.]

Manterfield, D.: Das V erhalten  von Schw efel beim  
basischen  Siem ens-M artin-V erfahren.* Versuche bei 
Steel, Peech & Tozer, Ltd., Templeborough, zur Ermittlung des 
Einflusses der Arbeitsbedingungen auf die SchwefelverteHung 
zwischen Bad und Schlacke. Versuchsschmelzen. Einfluß der 
Ferromanganzugabe und des Flußspatzusatzes. Entwicklung 
eines volumetrischen Verfahrens für die Bestimmung des Schwe­
felgehaltes. [MetaUurgia, Manchr., 19 (1938) Nr. 110, S. 55/58.] 

Sasojew, I. G.: Z eitgem äße G rundsätze für den E n t­
wurf von S iem ens-M artin -O fenarm aturen* Gesichts­
punkte für den Bau eines in seinen Außenmaßen auch nach langer 
Betriebszeit noch unveränderten Ofens. Balkenunterlage für den 
Herd, Herdumkleidung, Bauart und Verankerung der Vorder- 
und Rückwand und des Gewölbes. [Teori. prakt. met. 10 (1938) 
Nr. 2, S. 12/21.]

Ssokolowski, L. O.: A usschm ierm asse für die A b­
stich rin n en  der S iem ens-M artin-O efen  und feu erfeste  
Masse für die M auerung der G esp an n p la tten k an a l­
steine. Angaben von fünf gut bewährten Mischungen für die 
Rinnen und drei für die Gespannplatten und Kanalsteinmauerung. 
[Teori. prakt. met. 10 (1938) Nr. 1, S. 36/38.]

*
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Super, 0. H.: U eberwachung von Siem ens-M artin- 
O fenschlacken.* Untersuchungen über den zweckmäßigsten 
Eisenoxydulgehalt der Endschlacke zur Verringerung des Aus­
schusses an Grobblechen ergaben keinen klaren Zusammenhang. 
Versuche über den Einfluß eines Sandzusatzes zur Erzeugung von 
Stahl, der eine gute reine Randschicht ansetzen sollte. [Blast 
Furn. 26 (1938) Nr. 10, S. 991/94 u. 1037.]

Wladimirow, L. P .: D ie Führung der Siem ens-M artin- 
O fenschm elze nach in K urven au sgearb eiteten  R ic h t­
linien.* Zusammenhänge der chemischen und wärmetechnischen 
Vorgänge im Bade des Siemens-Martin-Ofens. Aufstellung der 
Kurven der Kohlenstoffverbrennung in Abhängigkeit von dem 
Verhältnis des Eisenoxyds zum Kohlenstoffgehalt, von der Tem­
peratur und unter Berücksichtigung des Kohlenstoffs im Bade 
nach dem Aufschmelzen. [Metallurg 13 (1938) Nr. 6, S. 40/50.] 

Wladimirow, L. P., und A. W. Schtschukin: N eue Ge­
w ölbebauart von Siem ens-M artin-O efen.* Das Gewölbe 
besteht aus einzelnen in feste Gerüste gespannten Gurten, die 
vor dem Einbau fertig auf Vorrat liegen. Für Ausbesserungs­
arbeiten am heißen Gewölbe werden solche Gurte vor dem Aus­
wechseln durch einen Koksofengasbrenner nach Bedarf vor­
gewärmt. Bei kaltem Ofen kann ein neues Gewölbe in 1,5 bis 2 h 
aufgesetzt werden. Ein bis zwei durchgebrannte Gurte werden 
bei heißem Ofen mit Hilfe von zwei Kranen in 5 bis 10 min aus­
gewechselt. Zeichnungen des Gerüstes, der Gurte sowie deren 
Auflagesehuhe. [Teori. prakt. met. 10 (1938) Nr. 2, S. 10/11.] 

Elektrostahl. Schamrow, W. I.: D ie U eberwachung des 
Stahlschm elzverfahrens mit H ilfe  von M usterkarten  
der tech nologisch en  Proben.* Die Schmelzüberwachung, 
wie sie R. Back für den basischen Siemens-Martin-Ofen empfohlen 
hat, wird für Edelstahle im basischen Lichtbogenofenverfahren 
weiter ausgebaut. Außer den Schlacken proben werden auch die 
geschmiedeten Stahlproben in eine Musterkarte eingetragen. 
Ergebnisse umfangreicher Versuche. [Metallurg 13 (1938) Nr 6 
S. 27/35.]

Gießen. Dobrochotow, N. N., W. I. Lapitzki und S. Ja. 
Skoblo: V erbesserung der S tahlb lockaußenflächen.*  
Wiedergabe von Versuchsergebnissen und Folgerungen daraus 
für das Vergießen von Stahl für Achsen. [Teori. prakt. met 9
(1937) Nr. 8, S. 28/30.]

Garkuscha, A. A., und S. A. Lasorenko: Ueber die W ir­
kung der Schlackenfänger beim Stahlvergießen.* Die 
üblichen Vorrichtungen zum Abfangen Von Schamottebrocken 
und anderen Unreinlichkeiten aus dem Stahl beim Vergießen auf 
Gespannplatten erfüllen ihre Aufgabe nicht. Laboratoriumsver­
suche führten zum Entwurf eines wirkungsvollen Abscheiders. 
Wiedergabe der Versuche, Zeichnung des verbesserten Schlacken­
fängers. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 10, S. 15/17.]

Matuschka, Bernhard: E rstarrung von B löcken in 
offenen und gesch lossenen  (Flaschenhals-)K okillen.*  
Untersuchungen an Blöcken mit 0,20 % C, die für Radscheiben­
blöcke vergossen wurden. Ausbildungsformen der Blockköpfe 
je nach der Behandlung mit Lunkerit, Wasser oder Erstarrung 
unter Druck. [J. Iron Steel Inst. 137 (1938) S. 109/26- vgl 
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 848.]

Pisskärew, S. S., R. I. Popow, I. E. Artemow, G. S. Paterilow 
und A. M. Ostroumow: Das Trocknen der S ta h lg ieß ­
pfannen durch A bgase der Siem ens-M artin-O efen.*  
Die Abgase werden aus dem Hauptabgaskanal abgesaugt und den 
Pfannen durch isolierte Rohre zugeführt. Gegen die ältere 
Masutbeheizung werden erhebliche wirtschaftliche und betrieb­
liche Vorteile erzielt. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 11, S. 42/45.]

Ferrolegierungen.
Einzelerzeugnisse. Eisermann,Friedrich: U ntersuchungen  

über die D arstellung  von vanad in h altigen  Schlacken  
und deren Verwendung zur E rzeugung von F erro­
vanadin.* Metallurgische Grundlagen der Vanadin- und Phos­
phorverschlackung bei der Vanadingewinnung. Untersuchungen 
über die Darstellung von Vanadinschlacken. Reduktion von 
Vanadinschlacken. Metallurgische Nachbehandlung phosphor- 
reicher Vanadinschlacken. [Arch. Eisenhüttenw. 12  (1938/39) 
Nr. 6, S. 269/76 (Stahlw.-Aussch. 347); vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 51, S. 1463.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von Friedrich 
Eisermann: Aachen (Techn. Hochschule).

Jeljutin, W.: K om plextherm isehe Gewinnung von  
Ferrowolfram . Angaben über die Reduktion von Wolframit 
mit einem Gemisch aus Ferrosilizium und Aluminium. [Nowosti 
techn. 7 (1938) Nr. 4, S. 27/28; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I 
Nr. 1, S. 236.] ’

Jeljutin, W.: S ilikotherm ische Gewinnung von
Ferrom olybdän ohne Verwendung eines E lektroofens  
Angaben über Versuche zur Reduktion von Molybdänit mit

Ferrosilizium. [Nowosti techn. 7 (1938) Nr. 4, S. 26/27; nach 
Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 1, S. 237.]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetalle. U ntersuchun gen  an Schneidw erk­

zeugen. B ericht des U n terau ssch u sses für H art­
m etallw erkzeuge bei der In s t itu tio n  of Mechanical 
Engineers.* Zweckmäßige Form von Drehmeißeln mit Hart­
metallplättchen. Untersuchungen über die Stampfzeit in Abhän­
gigkeit von der Schnittgeschwindigkeit, vom Vorschub und der 
Spantiefe beim Zerspanen von unlegierten Stählen, niedrig­
legierten Baustählen und Gußeisen. Angaben über zweckmäßige 
Schnittbedingungen beim Drehen. Vergleich der Leistung und 
des Kraftverbrauchs bei der Zerspanung mit Hartmetallwerk­
zeugen und Schnellarbeitsstahl. [Proc. Instn. mech. Engrs., 
Lond., 139 (1938) S. 3/77; vgl. Engineering 145 (1938) Nr. 3770 
S. 430/32; Nr. 3773, S. 516/18.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. N eues niedrigschm elzendes  
M etall für den S ch n itt- und Stanzenbau.* Eigenschaften 
und Verwendungsmöglichkeiten der Legierung Cerromatrix aus 
Wismut, Blei, Zinn und Antimon. [Techn. Zbl. prakt. Metall- 
bearb. 48 (1938) Nr. 21/22, S. 797/98.]

Desch, Cecil H.: D ie D arste llu n g  reiner Metalle. 
Notwendigkeit reiner Metalle für Untersuchungszwecke. Herstel­
lung u. a. von Aluminium, Eisen, Chrom, Mangan, Silizium, Nickel, 
Kobalt, Molybdän und Wolfram. Herstellung von Tiegeln aus 
hochfeuerfestenBaustoffen.[Z.Metallkde.30 (1938)Sonderh., S.l/5 .]

Verarbeitung des Stahles.
Walzvorgang im allgemeinen. Dahl, Theodor: Ueber die 

Lage der F ließ sch eid e  im W alzspalt.* [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 49, S. 1406/08.]

Emicke, Otto, und Heinz Benad: Form änderungsw ider­
stand und B reitung von g leich förm igen  und geschich­
te ten  m eta llisch en  W erkstoffen  beim  W alzen und 
Pressen.* Untersuchungen an Schichtmetallen, bei denen zum 
Teil der Kern weicher, zum Teil härter war als die Außenschichten, 
über Formänderungswiderstand und Reibungszahl in Abhängig­
keit vom Verhältnis der Walzguthöhe zum Walzendurchmesser. 
Vergleich des Formänderungswiderstandes beim Walzen und 
Pressen. [Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh., S. 68/70.]

Walzwerksöfen. Linden, Karl v. d.: U eberlegungen und 
E rfahrungen beim N eubau eines Stoßofens für le ­
g ierten  Stahl.* Gesichtspunkte für die Wahl des Ofens. Ein­
fluß der Beschaffenheit des Wärmgutes auf die Festlegung der 
technischen Kennzahlen. Die bauliche Gestaltung des Ofens. 
Einzelheiten des Aufbaues und der Hilfseinrichtungen des Ofens. 
Anordnung der Brenner. Regel- und Meßeinrichtungen. Betriebs­
erfahrungen, Wärmeverbrauch,Leistung, WärmzeitenundAbbrand.
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 52, S. 1473/81 (Wärmestelle 263).] 

Bandstahlwalzwerke. Quast, Bruno: Ueber die weitere 
A u sgesta ltun g von B reitbandstraßen.* Halbkontinuier­
liches Walzen der Breitbänder auf einem Zweistich-Universalwalz- 
werk. Umführen der Breitbänder bei größeren Bandlängen durch 
Rollenrücklaufvorrichtungen. Anordnung von Vierwalzengerüsten 
zum Walzen der Fertigstiche. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 50, 
S. 1432/34.]

Feinblechwalzwerke. D reiw alzen  - Feinblechw alzge-
rüste der C ontinental S tee l Corp. in Kokom o, Ind.. 
und Canton, O.* Beide Gerüste haben Walzen von 1575 mm 
Ballenlänge, die Mittelwalze hat 510 mm Dmr., Ober- und Unter­
walze 815 mm Dmr. Vor und hinter der Walze sind Hebetische. 
Das erste Gerüst walzt Platinen von 255 bis 405 mm Breite und 
14 mm größter Dicke sowie 1320 mm größter Länge zu Fein­
blechen von 1,3 bis 0,8 mm Dicke in fünf Stichen, das zweite 
jerüst 1 latinen von 200 bis 400 mm Breite und 1320 mm Länge 
sowie 44 mm größter Dicke. [Steel 103 (1938) Nr. 19, S. 44 u. 46.] 

F einblechw alzw erke der A yrton Sheet Works der 
Dorm an, Long & Co., L td ., Middlesbrough.*

| SC, ^e.s Umbaues der alten Feinblechwalzwerksanlage
durch Einbau eines mechanisierten Dreiwalzen-Vorwalzgerüstes 
und zweier mechanisierter Fertiggerüste. Platinenwärmofen mit 
Rollenherd von 30,5 m Länge und 1,5 m 1. W. für eine Leistung 
von 12  t/h an Platinen von 1,3 m Länge, 305 mm Breite und 
32 mm Dicke. Heizung mit Hochofengas, die Luft wird in Metall­
rekuperatoren vorgewärmt, Zwei Sturzenwärmöfen von je 18,3 m 
jänge und 1,6 m 1 . W. mit Hochofengasbeheizung für eine Lei­

stung von je 6 t, Beschreibung der Förderbänder zwischen den 
einzelnen Betriehseinrichtungen sowie der elektrischen Aus­
rüstung. [Iron Coal Tr. Rev. 137 (1938) Nr. 3686, S. 617/21.] 

Strom verte ilu n g  und -Schaltung der 2,4-m -Band- 
blechstraße der R epublic S tee l Corp., Cleveland.* 
Netze verschiedener Stromart und -Spannung, Einrichtung der 
Steuerbuhnen. [Steel 103 (1938) Nr. 20, S. 46/47, 54/55 u. 83.]
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Warm- und K alt-B and b lechw alzw erke der Irv in -  
Works der C arn eg ie-Illin o is S tee l Corp. bei P it t s ­
burgh.* Beschreibung der neuen Anlagen, die eine kontinuier- 
liehe^Bandblechstraße mit vier Vorwalz- und sechs Fertiggerüsten 
<owie zwei Zunderbrechgerüsten, mit Walzen von 2000 mm 
Ballenlänge. ferner eine umfangreiche Kaltwalzwerksanlage mit 
Beizerei lind Glüherei umfaßt. Hergestellt werden Bandbleche 
,xier Blechtaleln von 455 bis 1955 mm Breite sowie kaltgewalzte 
Weiß- und Schwarzbleche. Erzeugungsmöglichkeit der konti­
nuierlichen Bandblechstraße 600 000 t jährlich. [Iron Age 142 
(1933) Nr. 24, S. 24 29.]

Rohrwalzwerke. Inden. P.: H erstellu ng feuergeschw eiß ­
ter Gas-, W asser- und D am pfrohre nach dem F retz- 
Moon-Verfahren.* Schilderung des Fretz-Moon-Verfahrens. 
L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  der Anlagen. Eigenschaften der nach dem 
Fretz-Moon-Verfahren hergestellten Röhren (vgl. Stahl u. Eisen 
52 11932) S. 345 46 : 58 (1938) S. 918). [Z. EDI 82 (193S) Nr. 52. 
S. 1489 91.]

Schmieden. Daeves. Karl, und Arno Ristow: Das V er­
halten von Stäh len  und L eicht m eta llen  beim  G esenk­
schmieden.* Betriebsähnliche Versuche zur Ermittlung des 
Füllvermögens an einem 2.3-t-Fallhammer. Einfluß der Schmiede­
tem peratu r und der Werkstoffzusammensetzung. Rangordnung 
der 25 untersuchten Stähle und 8 Leichtmetalle. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 51. S. 1451 57 (Walzw.-Aussch. 146).]

Kulbatsehny, I. G.. und N. W. Lopatin: H erste llu n g  von
Rohrluppen nach dem Preßverfahren.* Vorzüge der auf 
Pressen der Maschinenfabrik Meer gelochten Rohrluppen vor 
ändern Verfahren. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 8. S. 9 14.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. Unckel, Hermann: Der E in fluß  von A b­

nahme. W alzriehtung und W alzendurchm esser auf 
Verformung und m echanische E igen sch a ften  von v er ­
s c h ie d e n e n "  W erkstoffen.* Frühere Arbeiten und Ziel der 
vorliegenden Untersuchung. Versuchswerkstoffe. Probenvorberei- 
tuniz. Versuchsausführung. Ergebnisse. [Arch. Eisenhüttenw. 12 
(1938 39) Nr. 6. S. 277 ¿4; vgL Stahl u. Eisen 58 (1938 > Nr. 51. 
S. 1463.]

Einzelerzeugnisse. Preuß. Bernhard: Pressen  und Ziehen  
von Sauerstoffflaschen.* Bestimmung des Einsatzgewichtes 
Berechnung der Anfangsabmessungen. Pressen, Ziehen und 
Stauchen (Bördeln) nach dem Fertigungsplan. [Techn. Zbl. 
prakt. Metallbearb. 48 (1933) NT. 21 22. S. 789.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Preßschweißen. Luschnikow. A. M.: Schw eißm ethoden  

nach dem System  von A. M. Ign atjew . Der elektrische 
Strom wird längs der Schweißfläche geleitet, wodurch eine gleich­
mäßige Erhitzung der zu schweißenden Stücke auf der ganzen 
Fläche gewährleistet werden soll. Versuche an Schnellarbeits­
stählen. [Awtogennoje Djelo 9 (1938) Nr. 3. S. 8 16; nach Chem. 
Zbl. 109 (1938) EL Nr. 24. S. 3983.]

Elektrosehmelzsehweißen. Bierett. G.: U eber Schrum pf - 
kräfte und Schrum pfspannungen in  e lek tr isch  g e ­
schweißten B au ste llen stu m p f Stößen. U ntersuchungen  
an der R eichsautobahnbrücke über den Bober.* Messung 
der Verformung beim Schweißen mit dem Setzdehnungsmesser 
nach E. Siebei und M. Pfender. Folgerungen daraus für die 
Schweißausführung. [Elektroschweißg. 9 (1938) Nr. 12. S. 225 32.] 

Knjasew. G. P.. und T. I. Artemjew: L ich tbogenver-  
schweißung von C hrom silizium - m it Chrom m olybdän- 
stahL Festigkeitseigenschaften von Schweißverbindungen bei 
Stählen: 1. mit 0.2S"% C, 0,92 ° 0 Si. 0.78 % Mn. 0.92% Cr. 
0.019 % S. 0.021 % P; 2. mit 0.32 % C. 0.72 % Si. 0,56 % Mn.
0.93 % Cr. 0.02 % P und 0.022 S. die mit kohlenstoffarmen 
umhüllten Elektroden geschweißt worden waren. Angaben über 
die Dicke der verschweißten Bleche fehlen. [Awiapromyschlennost
1938. Nr. 6. S. 77 79; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, NT. 1. S. 242.] 

Matzow. M.: A usbesserung von G uß eisenfeh lern
durch kaltes E lek troschw eißen . Schweißen mit 7 mm 
dicken Elektroden aus Gußeisen mit rd. 4 % C, 5 % Si, 0.7 % Mn 
und 0,11 % P. die mit einer Mischung aus 55 % Graphit. 30 % 
Titanerz. 10 % Al und 5 % Kreide 1.2 bis 1.4 mm dick umhüllt 
and. [Nowost. techn. 6 (1937) Nr. 23; nach Chem. Zbl. 110
(1939) I, Nr. 1, S. 242.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Claaßen. 
Franz: Die A nwendung der L ich tb ogen sch w eiß u n g  im  
Schiffbau.* U. a. Hinweis auf zweckmäßige Schweißdrähte 
für die Schweißung im Schiffbau und auf Untersuchungen über 
die Korrosionsbeständigkeit von Schweißnähten gegenüber 
Benzin. [Elektroschweißg. 9 (1938) Nr. 1 2 , S. 2 2 1  24.]

Lenglet, R.: A nwendung der L ich tb ogen sch w eiß u n g  
bei der A usbesserung von Sch iffsd am p fk esse ln .*

Schilderung der zweckmäßigen Ausbesserung von Rißerschei­
nungen und Undichtigkeiten. Hinweis auf Fälle, in denen eine 
Ausbesserung durch Schweißen unterlassen werden sollte. [Bull, 
techn. Bur. Veritas 20 (1938 Nr. 10, S. 196 201.]

Malisius. R., und E. Mickel: U ntersuchungen  der Zug­
sch w e llfe st ig k e it  an A bbrenn-Stum pf schweiß Verbin­
dungen.* Zugschwellfestigkeit von Abschmelzschweißungen an 
Stahl mit 0,11 % C, 0.10 % SL 0.66 % Mn. 0.01 % S. 0,03 % P 
und 0.01 % S. Einflnß des Entgratens. Ueberschmiedens und 
Normalglühens auf die Zugschwellfestigkeit. [Mitt. Forsch.- 
Anst. Gutehoffn. 6 (1938) Nr. 10. S. 266 68.]

Weisberg. H.: Schw eißen von H ochdruckleitungen.*  
Beschreibung des Schweißens einer Rohrleitung für Dampf von 
etwa 88 at und 510* in der Werkstätte und an der Baustelle. 
Die Rohrleitung ist aus Stahl mit 0.5 % Mo: der Schweißdraht hat 
eine Molvbdän enthaltende Ummantelung. [Weid. J. 17 (1938) 
NT. 11, S. 3 9.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. Machu. Willibald: U eber die Hem mung der 

Säurekorrosion der M etalle durch organische Stoffe.*  
Erklärung der Wirkungsweise von Sparbeizzusätzen. [Angew. 
Chem. 51 (1938) Nr. 48. S. 853 57.]

Verzinken. B lechverzinkun gsan lagen  für hohe G e­
schw indigkeit.*  Beschreibung einer neueren Anlage zum 
Verzinken von Feinblechen von 0.2 bis 2,0 mm Dicke bei Ge­
schwindigkeiten von 0.13 bis 0.51 m s. [Steel 103 (1938i Nr. 25.
S. 62 63.]

M atteson. E. A.: M aschine zum sch n ellen  V erzinken  
von B lechen  von 0.3 bis 4.3 mm Dicke.* Sie besteht aus 
Rollen zum Einführen des Bleches in die Maschine, zwei Förder- 
rollenpaaren von 1675 mm Länge in einem Kessel von 1520 mm 
Tiefe, 2435 mm Breite und 34-50 mm Länge. Führungen, verschie­
denen Förderbändern aus Drahtgewebe.einerRollenrichtmasehine. 
Waschbottich mit Abdrückrollen. Trockenvorrichtxmg und einer 
zweiten Rollenrichtmaschine. Durchlaufgeschwindigkeit für dicke 
Bleche 0.05 bis 0.20 m s, für dünne Bleche 0.20 bis 0.80 m s. 
[Steel 103 (1938) Nr. 20. S. 73 74 u. 86.]

Sonstige Metallüberzüge. HothersalL A. W.. und C. J. 
Leadbeater: H erste llu n g  e lek tro ly tisch er  N ick el- und  
Chrom überzüge auf W eißblech.* Untersuchung der Haft­
festigkeit von Nickelüberzügen auf Zinn. Einfluß der Weißblech­
güte sowie der Eigenschaften und Dicke der Ueberzüge aus Chrom 
und Nickel auf das Verhalten bei der Verformung. Zweckmäßige 
Arbeitsweise zur Herstellung von Chrom- und Chrom-Nickel- 
Ueberzügen auf Weißblech. Zur Verhinderung einer Wasser­
stoff diffusion muß auf dem Zinn vor dem Ueberziehen mit Nickel 
ein Kupferfilm erzeugt werden. [J. Electrodepositors Techn. Soc. 
14 (1937 38) S. 207 28.]

Shirlev. H. T .: Bem erkungen über die H erstellun g  
festh a ften d er  K upferüberzüge auf a u sten itisch en  
C hrom -N ickel-S täh len . Versuche an Stählen mit 12% Cr 
und 12 % NI sowie mit 18 % Cr und 8 % Ni zur Erzielung fest­
haftender Kupfemiederschläge durch abwechselndes kurzzeitiges 
Tauchen in ein Bad von Schwefelsäure und von schwefelsaurer 
Kupfersulfatlösung. [J. Electrodepositors Techn. Soc. 14 (1937 38 
S. 47 48.]

Anstriche. Fitch, G. H.: A lum inium anstriche.* Zu­
sammensetzung von Alnmminm enthaltenden Färb- und Lack­
anstrichen für verschiedene Verwendungszwecke. [Steel 103 
(1938) Nr. 17, S. 64 66 u. 75.]

Emaillieren. Howe. E. E.: B eobachtungen  über die  
H afterscheinungen  bei E isenblechgrundem ails. E nter- 
suchungen über die Oxydation der Stahloberfläche und den 
Gehalt der Emails an Haftoxyd (Kobaltoxyd) auf die Haftfestig­
keit. [Better Enamels 9 (1938) Nr. 9, S. 13 29; nach Chem. Zbl. 
110 (1939) I. Nr. L S. 215.]

King. R. M.. und Robert E. Anderson: Der E in flu ß  von  
K o b a ltoxyd  auf d ie O xydation  von Stahl. Unter­
suchungen über den Kobaltoxydgehalt einer Emailschmelze 
(1 bis 10 %) auf die Auflösung eines in die Schmelze eingehängten 
Stahldrahtes. [Ceram. Ind. 31 (19381 Nr. 4, S. 52 54: nach Chem. 
Zbl. 110 (1939) I. Nr. 1, S. 215.]

Mechanische Oberflächenbehandlung. Hurst. J. E.. und W. 
Todd: U ntersuchu ng m eta llisch en  G eb läsek ieses beim  
Gebrauch.* Verhalten von metallischem Gebläsekies zur Reini­
gung von Gußeisenstücken für Glasemaillierung beim üblichen 
Betrieb bezüglich Verwendungsdauer. Aufspaltung der Körnchen. 
Form der Körnchen. Verunreinigung mit Staub. Graphit und 
anderen nichtmetallischen Teilchen. [Foundry Trade J. 59 (1938) 
Nr. 1163, S. 408 12.]

Sonstiges. Hoare. W. E., und B. Chalmers: E in  m a g n eti­
sches Gerät für d ie M essung der ö rtlich en  D ick e von
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Schutzüberzügen.* Beschreibung des Gerätes. Meßergebnisse 
an elektrolytischen Zinnüberzügen. [J. Electrodepositors Techn. 
Soc. 14 (1937/38) S. 113/26.]

Richards, C. E .: Prüfung der D icke von Schutzüb er­
zügen auf m agnetischem  Wege.* Ermittlung der Dicke 
von Schutzüberzügen metallischer oder nichtmetallischer A rt auf 
metallischen Grundwerkstoffen. [J. Electrodepositors Techn. 
Soc. 14 (1937/38) S. 101/07.]

Tait, W. H .: Zwei elektrom agnetische Geräte für die 
Messung der D icke von Schutzüberzügen.* Beschrei­
bung der Geräte. Meßergebnisse u. a. an Zinnüberzügen auf Stahl. 
[J. Electrodepositors Techn. Soc. 14 (1937/38) S. 108/12.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Herbers, Hugo, Ingenieur-Chemiker in Rem­

scheid: H ärten und Vergüten des Stahles. 4., völlig 
umgearb. u. verm. Aufl. Mit 96 Abb. u. 6 Tab. Berlin: Julius 
Springer 1938. (68 S.) 8°. 2 M Ji. (Werkstattbücher für Betriebs­
beamte, Konstrukteure und Facharbeiter. iHrsg.: Dr.-Ing.
H. Haake. H. 7.) S  B 5  

Daeves, Karl: B egriffsbestim m ungen für die S ta h l­
behandlung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 48, S. 1369/70.]

Glühen. Boegehold, A. L.: E inflüsse auf das Tempern  
von Gußeisen.* Untersuchungen an Gußstücken mit 2,7 % C,
I,2 % Si, 0,4 % Mn, 0,05 % P, 0,1 % S und verschiedenem Quer­
schnitt über die günstigste Erhitzungsgeschwindigkeit beim 
Tempern, die notwendige Erhitzungsdauer zur Vollständigen 
Graphitisierung, Abkühlunesgeschwindigkeit von der Graphiti­
sierungstemperatur auf 760° sowie Abkühlungsgeschwindigkeit 
von 760° auf die Ar,-Temperatur. Zwischen Gußgefüge und Ver­
teilung der Temperkohle besteht keine Beziehung. Temperatur­
gebiet des gleichzeitigen Vorhandenseins von a-Eisen, y-Eisen 
und Eisenkarbid. [Trans. Amer. Eoundrym. Ass. 46 (1938) 
S. 449/90.]

Findley, J. K.: Glühen von D raht aus n ichtrostendem  
Stahl.* Beschreibung der Anlagen hei der Allegheny Ludlum 
Steel Corp., Dunkirk. N. Y., mit elektrischen Schutzgasglühöfen. 
[Meta] Progr. 34 (1938) Nr. 6, S. 671/73.]

Kögel, L.: E lek trische W ärm ebehandlungsöfen.*  
Elektrisches Leitungsvermögen von Steatit und Schamotte in 
Abhängigkeit von der Temperatur. Wärmeleitfähigkeit verschie­
dener feuerfester Stoffe in Abhängigkeit von der Temperatur. 
Aufwärmungskurven in Abhängigkeit der Belastung in Watt 
je m2. Beschreibung verschiedener elektrischer Oefen, wie Oefen 
mit rundlaufendem Herd, Oefen zum Glühen von Kraftwagen­
blechen in Kisten, Oefen mit durchlaufender Beschickung. [Tekn. 
T. 68 (1938) Bergsvetenskap Nr. 12, S. 97/103.]

Kentnor. C. B.: B lankglühgase für die W ärm ebehand­
lung von Stahl. Einfluß der Flammenführung auf die Haft­
festigkeit des Zunders. Ueberlegungen über das Verhältnis von 
Kohlenoxyd zu Kohlensäure und Wasserdampf zu Wasserstoff in 
den Gasen zur Vermeidung einer Entkohlung und Verzunderung 
von Stahl in Abhängigkeit von dessen Kohlenstoffgehalt und von 
der Temperatur. Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit des Glüh- 
gutes auf das Ergebnis des Blankglühens. [Gas Age-Rec. 82 (1938) 
Nr. 2, S. 23/24; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 24, S. 3979.] 

Pilarski, S., und L. Szenderowski: W ärm ebehandlung  
von grauem G ußeisen bei g leich b leibender T em pera­
tur.* Aenderung von Biegefestigkeit und Härte durch Glühen 
bis zu 3 h bei 250 bis 700° nach Untersuchungen an 8 x  16 X 60 mm3 
großen Proben aus Gußeisen mit 2,8 bis 3,7 % C, 0,4 bis 0 7 °/ Mn
a L bi/  2A2 °/o Si’ 0,14  bis ° ' 73 % P- ° ' 03 bis ° - 14  % S.’ 0,13 bis 0,54 /0 Cr, dazu in einem Falle 0,32 %'Mo. [Wiadomosci Inst 
Metal. 5 (1938) Nr. 3, S. 94/104.]

Robiette, A. G.: Das Blankglühen.* Zuschrift von J. L. 
Pearson über die Erfordernisse an ein Idealgas zum Blankglühen. 
Anwendbarkeit von Ammoniakzerfallsgas (75 % H, -f 25 °/ N )' 
[Wire Ind. 5 (1938) Nr. 59, S. 707/08; Nr. 60, S. 799/800 u 823.1 

Schau, Alfred: Der e lek trische Turm ofen, ein Ofen 
m it W ärmerückgewinnung.* Angaben über Temperatur­
verhältnisse und Wirkunsgrad eines turmartig gebauten Band-
(193sf S 87/90°] Und mit Gasumwälzung- [VDE-Fachber. 10

U l , —  o . l  V O n P um penteilen  m it 
^ “ ScW eißbrenner.* K"rze Aneaben über eine Maschine 
zur Oberflächenhärtung von Teilen bis zu 200 mm Dmr. und 
¿500 mm Länge. [Heat Treat. Forg.r24 (1938)'Nr 1 1  S 565 ] 

Kritzler, Gottfried, Franz Roll und Dauh: ' A utogenes  
Harten von Gußeisen und Temperguß.* Untersuchungen
“ J o  ™7o/U'V mt 2,17 % 1 0 5  % Si’ ° ’25 % Mn. 0.050 % Pund 0 061 /  S, von dem Proben von 15 mm Dmr. Vorlagen,
über die Oberflachenhärte und das Gefüge nach verschieden
langem Erhitzen mit Azetylen-Sauerstoff-Brennern und Ab

schrecken in Wasser oder Oel von 20°. Vorteile des so behandelten 
Schwarztempergusses gegenüber oberflächengehärtetem Stahl 
[Gießerei 25 (1938) Nr. 24, S. 609/17.]

Sanders, Wilbur E., J. L. Coyle und W. A. Darrah: Ein 
praktischer E in satzg lü h ofen  ohne Muffeln.* Beschrei­
bung von gasgefeuerten Durchlauföfen mit Leuchtgas als Einsatz­
härtemittel. Einige Ergebnisse im Vergleich zu üblicher Kasten­
einsatzhärtung. [Metal Progr. 34 (1938) Nr. 6, S. 678/83.]

Sonstiges. Skworzow, A. A., und I. I. Shmurow: Das An­
wärmen großer Schm iedeblöcke.* Ergebnisse umfang- 
reicher Versuche bei Blöcken bis zu 10  t Gewicht zur Abkürzung 
der Anwärmzeit. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 8, S. 31/41]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Pelou, Maurice, Ingénieur E. C. P.: Les 

aciers de fab r ica tion  française. (Mit Abb. u. Taf.) Paris 
(8e, 29 rue de Berri): Science et Industrie (1938). (114 S.) 4». 
80 Fr. — Nach noch nicht ganz einem Jahr ist eine zweite Auf­
lage dieses Buches notwendig geworden, dessen Inhalt in Stahl 
u. Eisen 58 (1938) S. 358 gekennzeichnet worden ist. Das gute 
Urteil über die Brauchbarkeit und den Wert dieser Zusammen­
stellung über die verschiedenartigen Bau- und Werkzeugstähle 
für den Stahlverbraucher, aber auch für den Erzeuger wird da­
durch bestätigt. n  g m

Daeves, Karl: Sinn und Zweck der Werkstoff-Fo™  
schung. Sinn aller Forschung: Gewinnung, Sammlung und 
Ordnung von Erkenntnissen zur Voraussage des künftigen Ab­
laufs von Geschehnissen. Bewertung der Forschungsergebnisse. 
Forschungsverfahren: Gewinnung von Grundeigenschaften und 
Großzahl-Forschung. Einsatz dieser Verfahren: Notwendigkeit 
der Ganzheitbetrachtung. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr 49 
S. 1397/1403.]

Gußeisen. Bmhn, Harald: B lei im Gußeisen. (Mit 
24 Abb. u. 6 Zahlentaf.) Dortmund: Stahldruck 1938. (23 S.) 
4°. — Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Unter­
suchungen an gesondert gegossenen und aus Gußstücken aus­
gearbeiteten Probestäben von Gußeisen mit 2,3 bis 3.3 % C und 
0.4 bis 2,2 % Si aus Kuool-, Siemens-Martin- und Lichtbogen­
öfen über den Einfluß kleiner Bleizusätze auf Biege- und Zug­
festigkeit, Durchbiegung. Brinellhärte, Abschreckhärtetiefe und 
Verschleiß. Einfluß der Ofenart und der Schmelzführung auf den 
Gehalt des Gußeisens an Wasserstoff. Stickstoff und Sauerstoff, 
Einwirkung von Ueberhitzung und Titanzusätzen auf die Zug­
festigkeit der verschiedenen Gußeisen in Zusammenhang mit 
Bleizusatz. •

Arnott, J. : H och festes Gußeisen.* Erschmelzung, chemi­
sche Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften von Guß­
eisen mit unter 3 % C. 1,5 bis 2,5 % Si, teilweise 1 bis 2 % Ni,
0 . 5 .  Mo und einer Zugfestigkeit von mindestens 32 kg/mm2. 
[Nickel-Bull. 11 (1938) Nr. 11, S. 233/36.]

Comstock, G. F., und E. R. Starkweather: V ergleich der 
W irkung von T itan- und S iliz iu m zu sätzen  zu grauem 
Gußeisen.* Untersuchungen an drei grauen Gußeisenarten mit
1. 3,2 % C, 2 % Si. 0,6 % Mn, 0,25 % P, 0,04 % S, 0.05 % Ti;
2. 3,5 % C. 1,8 % Si. 0,8 %"Mn, 0,23 % P, 0,04 % S. 0.06 % Ti 
und 3. 3,1 % C, 2,2 % Si, 0,7 % Mn. 0,28 % P, 0,16 % S. 0.06% Ti 
über den Einfluß von 1  und 2 % Ferrotitanzusatz (20 % Ti, 
20 % Si) bzw. 0,22 und 0,65 % Ferrosiliziumzusatz (50 % Si) 
auf Biege- und Zugfestigkeit, Härte sowie Gefüge. Durch den 
Titanzusatz werden Zug- und Biegefestigkeit verbessert und 
die Graphitteilchengröße vermindert. Eine ähnliche Wirkung 
wird mit Ferrosilizium nicht erhalten. Einfluß von Chromzu­
sätzen bis 0,75 %. Bei den Chrom, Titan und wenig Kohlenstoff 
enthaltenden Gußeisen unterdrückt Schwefel dendritisches Gefiige. 
Die Oberflächenrißneigung an Probestäben ist bei den titan­
behandelten Gußeisen am geringsten. [Trans. Amer. Foundrym. 
Ass. 46 (1938) S. 353/73.]

Francis, J. L.: G ußeisen als W erkstoff des Maschi­
nenbaues. V/VII.* Einfluß der Ueberhitzung. Wachsen infolge 
von Graphitausscheidungen, Korrosion, Oxydation, Rißbildung 
und Gaseinschlüssen. Einfluß der chemischen Zusammen­
setzung. Kriechfestigkeit von Gußeisen. Anwendung von Guß­
eisen bei höheren Temperaturen. Härte und ihre Beziehungen 
zum Gefügeaufbau und zu anderen Eigenschaften. Verschleiß­
festigkeit, ihre Prüfung und Beeinflussung. Chemische Bestän­
digkeit von Wasserleitungsrohren gegen Säuren und Alkalien. 
Gußeisen in Oelraffinerien. Bearbeitbarkeit. Verbesserungsmög- 
ichkeiten von Bearbeitbarkeit, chemischen und physikalischen 

Eigenschaften. Schrifttumsübersicht. [Iron Steel Ind."12  (1938) 
Nr. 1, S. 17/22; Nr. 3, S. 181/84; Nr. 4, S. 207/09.]

Jones, W. D.: D ie P u lverm eta llu rg ie  von Eisen mit 
besonderer B erü ck sich tigu n g  von „Pacteron“.*'7fHer- 
ste ung, Gefüge, mechanische und physikalische Eigenschaften
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von Sinterwerkstoff „Pacteron“ mit 3,2 % C, 1,1 % Si, 0,6 % Mn,
115 0/ P, 0,13 % S, zu dem als Ausgangsstoff Stahlsand dient. 
Einfluß der Preßtemperatur auf Zugfestigkeit (Höchstwert 
si Uv/mm2), Härte und Dichte. [Foundry Trade J. 59 (1938)
Kr 1163, S. 401/02.]

L ank in , I.D .: Ueber den E influß  von K upfer auf die 
Güte von grauem Gußeisen. Untersuchungen an Gußeisen 
mit 0,7 bis über 2 % Cu über Festigkeitseigenschaften und 
Korrosionsverhalten. [Liteinoje Djelo 8 (1937) Nr. 10, S. 46/48; 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 1, S. 233.]

McElwee, R. G.: D esoxyd ation  und G raphitbildung  
in Gußeisen.* Untersuchungen an keilförmigen Proben aus 
Gußeisen mit rd. 2,5 % C, 2,5 % Si, 0,9 % Mn, 0,06 % P und 
0 04 °/ S über den Einfluß geringer Legierungszusätze wie 
o’,2 % Si, 0,3% Cr, 0.01% Ti +  0,06 % Cr oder 0,01% Ti 
/ Q 02 % Al +  0,04 % Si auf Gefüge, Härte und Biegefestigkeit 

der mit unterschiedlicher Abkühlungsgeschwindigkeit erstarrten 
Probenquerschnitte. [Trans. Amer. Eoundrym. Ass. 46 (1938)
S. 341/52.]

Nawo, Louis; Die e lek tr isch e K ochplatte.*  Verschie­
dene Arten der Kochplatten. Verhalten des Gußeisens bei Lei­
tungskochplatten. [VDE-Fachber. 10 (1938) S. 83/87.]

Oliver, D. A., und J. W. Shedden: Das A bkühlen von 
D auerm agnetlegierungen in einem  kon stan ten  m a­
gnetischen Feld. Einfluß eines homogenen Magnetfeldes 
während des Abkühlens auf die magnetischen Eigenschaften von 
Nickel-Aluminium-Eisen-Legierungen (u. a. mit 18 % Ni, 10 % Al,
12 °/ Co und 6 % Cu). [Nature, Lond., 142 (1938) Nr. 3587,
S. 209; nach Phys. Ber. 19 (1938) Nr. 24, S. 2542.]

Portevin, Albert, und Paul Bastien; H itzeb estän d iges  
Gußeisen. Ursachen des Wachsens von Gußeisen und Möglich­
keiten zu seiner Bekämpfung: Erhöhung der Beständigkeit des 
Zementits durch Zusätze von Cr, Mn, W, Mo oder V, Vermeidung 
von Gehalten an Si, Al, Ti oder Ni, die die Graphitbildung be­
günstigen. Zusätze von Legierungselementen in der Höhe, daß 
Umwandlungen ausgeschaltet werden (Al, Si, Cr, Ni, Mn). Ver­
besserung der Graphitaushildung durch geeignete Schmelz­
behandlung. [Bull. Ass. techn. Fond. 11 (1937) S. 220/32; nach 
Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 24, S. 3978.]

Temperguß. Forbes, Duncan P.: T em pergußeisen  mit 
körnigem Perlit.* Herstellung, Zugfestigkeit, Streckgrenze 
und Dehnung von Tempereisen mit 2,4 % C, 1 % Si, 0,35 % Mn, 
0,15 % P, 0,08 % S, dessen Gefüge sich durch Temperkohle 
und körnigen Zementit in einer Grundmasse von Ferrit kenn­
zeichnet. Einfluß eines Mangangehaltes von 0.35 bis 1 % auf 
die Graphitisierung, den Gehalt des Enderzeugnisses an gebun­
denem Kohlenstoff und die Festigkeitseigenschaften. [Trans. 
Amer. Foundrym. Ass. 46 (1938) S. 491/512.]

Schweißstahl. Rheinfurth, H.: W erkstoffanforderungen  
an Schw eißeisen nach früheren V orschriften .* Die 
ersten Anforderungen im Jahre 1875. Aufstellung der „Würz­
burger Normen“ im Jahre 1881 und erste Aenderung derselben 
im Jahre 1890 sowie zweite und dritte Aenderung. [Wärme 61 
(1938) Nr. 47, S. 875/77.]

Automatenstahl. Robbins, Frederic J.: E igen sch aften  
von b leihaltigen  Stählen.* Gründe für den Versuch, statt 
durch Erhöhung des Schwefel- und Phosphorgehaltes durch 
Bleizugabe einen Siemens-Martin-Automatenstahl zu erzeugen. 
Vergleich von Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschnü­
rung, Brinellhärte, Kerbschlagzähigkeit, Bearbeitbarkeit, Biege­
wechselfestigkeit und Durchhärtung von Stählen mit 0,15, 
0,35 und 0,45 % C mit und ohne Bleizusatz. Vergleich mit ent­
sprechenden Bessemer-Automatenstählen. [Iron Age 142 (1938) 
Nr. 20, S. 28/33.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. jWiedemann, 
Theo: Versuche und A usführungen m it N eu- und 
U m stellstoffen bei E lek trow ärm ek lein geräten , E lek- 
trohaushaltherden und E lektrow arm w asserspeichern.*  
Lebensdauer von Eisenlegierungen mit 30 % Cr und 5 % Al bzw. 
mit 20 % Cr und 35 % Ni im Vergleich zu einer Legierung mit 
80 % Ni und 20 % Cr in Abhängigkeit von der Heizleitertempera­
tur. [VDE-Fachber. 10 (1938) S. 77/80.]

Dampfkesselbaustoffe. Schulte, Fr.: W erkstoffe für
Hochdruckkessel.* Kennwerte von Werkstoffen für Trom­
meln, Sammler, Verteiler, Rohre usw. [Techn. Mitt., Essen, 31 
(1938) Nr. 24, S. 550/52.]

Rohre. Maurer, Eduard: E in flu ß  der P robenform  und 
des G efügezustandes bei der E rm ittlu n g  der D auer­
standfestigkeit von R öhrensonderstah l. Die verschie­
denen bei Ermittlung der Dauerstandfestigkeit benutzten Proben­
formen; Möglichkeit unterschiedlicher Ergebnisse. Festigkeits­
zahlen bei 20° von Stählen mit 0,09 bis 0,15 % C, 0,1 bis 0,3 % Si, 
0,5 bis 0,8 % Mn, 0,15 bis 0,6 % Cu, 0,3 bis 0,6 % Mo bzw. mit

0,6 % Cr beim Zerreißversuch an Rundstab, Rechteckstreifen 
und Rohrabschnitt. Ergebnisse der Dauerstandversuche mit 
denselben Proben bei 550°. Unterschied in der Dauerstandfestig­
keit von Rundstäben und Rohren aus derselben Schmelze. Ein­
fluß der Korngröße. [Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 6,
S. 293/98 (Werkstoffaussch. 448); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) 
Nr. 51, S. 1463.]

Einfluß der W arm- und Kaltverarbeitung. Nishigori, Seizi, 
Tunetaka Iwaki und Yositaka Hayasi: A enderungen im  
G ußgefüge von Stäh len  durch die W armverformung.*  
Untersuchungen an Schmiedestählen 1. mit 0,47 % C, 2. mit 
0,35 % C, 3,5 % Ni und 0,95 % Cr über den Einfluß des Verschmie- 
dungsgrades auf die Dendritenausbildung und die Festigkeits­
eigenschaften. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (4938) Nr. 11, 
S.°568/78.]

Einfluß von Zusätzen. Elliss, H.: Gase in E ise n le g ie ­
rungen.* Zusammenstellung von Schrifttumsangaben über den 
Einfluß von Wasserstoff, Stickstoff und Sauerstoff auf Zug­
festigkeit, Streckgrenze, Dehnung un i Einschnürung, Härte und 
Kerbschlagzähigkeit. [Iron Steel Ind. 12 (1938) Nr. 3, S. 168/73.] 

Tomii, Rokuzö: Das anodische V erhalten  von säu re­
beständigem  F errosilizium  in konzentrierter S ch w efel­
säure. I. Das V erhalten  von säurebeständigem  F erro­
siliz ium  während der E lek tro lyse . Untersuchungen an 
Siliziumgußeisen mit 15,56 % Si in 95prozentiger Schwefelsäure. 
Die Säurebeständigkeit des Siliziumgußeisens wird auf die chemi­
schen Eigenschaften der Verbindung Fe:,Si2 zurückgeführt. 
[Mem. Fac. Sei. Engng., Waseda, 1937, Nr. 12, S. 108; nach Chem. 
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 1, S. 40/41.]

Tomii, Rokuzö: Das anodische V erhalten  von sä u re­
beständigem  F errosilizium  in konzen trierter S ch w efel­
säure. II. D ie Selb sten tlad u n gsk u rve von anodisch  
polarisiertem  F errosiliz ium  und ihre Theorie. [Mem. 
Fac. Sei. Engng., Waseda, 1937, Nr. 12, S. 109; nach Chem. 
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 1, S. 41.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. Léonard, J.: B ericht über die P rü fver­

fahren für G ußeisen in versch iedenen  Ländern.* 
Angaben über die Prüfnormen in Deutschland, Belgien, Spanien, 
den Vereinigten Staaten, Frankreich, England, Holland, Italien, 
Polen, Schweiz und Tschecho-Slowakei. [Metallurg, ital. 30 (1938) 
Nr. 11, S. 637/59.]

Matthaes, Kurt: A nwendung der P rüfverfahren im  
Flugzeugbau.* Eingehende Schilderung der im Flugzeugbau 
angewendeten Werkstoff- und Werkstückprüfungen. [Z.Metallkde. 
30 (1938) Sonderh., S. 99/113.]

R u s s e l l ,  H . W.: M echanische Prüfung von M etallen.*  
Grundsätzliche Ausführungen über die Aufgaben der Werkstoff­
prüfung. Bedeutung der Festigkeitsprüfzahlen für die Metall­
verwendung. [Metals & Alloys 9 (1938) Nr. 12, S. 336/39.]

Festigkeitstheorie. Bridgman, P. W.: Der Bruchvorgang. 
Die Anschauung, daß "jeder Brach durch Spannungen in der 
Brachfläche bedingt ist, bedarf einer Nachprüfung. Die Span- 
nungs- und Verformungselemente der Elastizitätstheorie haben 
nur als statistische Mittelwerte Bedeutung und beziehen sich auf 
makroskopische Abmessungen. Wichtig ist die geometrische Ver­
zerrung der Atomanordnung. [J. applied Phys. 9 (1938) S. 517/28; 
nach Zbl. Mech. 8 (1938) Nr. 1, S. 10.]

Kuroda, Masawo: Der Ursprung der S treck gren zen ­
erscheinungen bei w eichem  Stahl,* Genaue Aufnahme 
des Spannungs-Dehnungs-Schaubildes bei Zugversuchen mit
Stählen mit 0,04 bis 0,7 % C bei 20 bis 250°. Beobachtung der 
Gefügeänderang und der Fließfigurenbildung beim Zugversuch. 
Einfluß der Wärmevorbehandlung, der Korngröße, der Kalt­
verformung und der Alterung auf das Spannungs-Dehnungs- 
Schaubild und das Auftreten von Kraftwirkungsfiguren. Eließ- 
grenzenerscheinungen bei Nichteisenmetallegierangen. Bisherige 
Theorie über die Erscheinung der Streckgrenze; eigener Erklä­
rungsversuch. [Sei. Pap. Inst. phys. chem. Res., Tokyo, 34 
(1938) Nr. 850, S. 1528/1633.]

Schmid, Erich: Ueber den p h ysik a lisch en  S inn te c h ­
nologischer W erkstoffkennziffern .*  Richtungsabhängig­
keit der Eigenschaften von Metallkristallen. Berechnung von 
Vielkristalleigenschaften aus dem Verhalten von Einkristallen 
und der Textur. Beispiel zur Kennzeichnung der Korngrenzen­
wirkung. [Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh., S. 5/11.]

Siebei, Erich: S ta tisch e  und dynam ische W erk sto ff­
prüfung.* Eestigkeitseigenschaften spröder und zäher Werk­
stoffe. Zusammenhänge zwischen dem Festigkeitsverhalten beim 
Zug-, Druck- und Verdrehungsversuch und der Fließkurve. 
Veränderung des Zähigkeitsverhaltens durch Querspannungen. 
Zähigkeitsverhalten in der Wärme. Verhalten der Werkstoffe bei
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W echselbeanspruchung. Verfestigung und Zerrüttung bei großer 
Wechselverformung. [Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh., S. 11/15].

Zugversuch. Bernhardt, Eugen Oskar, und Heinrich Hane- 
mann: Ueber den K riechvorgang bei dynam ischer B e­
lastung und den B egriff der dynam ischen K riech ­
fes tig k e it. U ntersuchungen am B eisp ie l des W eich­
bleies.* Entwurf einer Prüfmaschine zur Messung der Dehnung 
und Dehngeschwindigkeit bei überlagerter statischer und wech­
selnder Zug- bzw. Zug-Druck-Belastung bei Raumtemperatur. 
Einfluß der Höhe der ruhenden und der wechselnden Belastung 
sowie der Lastwechselgeschwindigkeit auf die Dehngeschwindig­
keit. Begriffsbestimmung der „dynamischen Kriechfestigkeit“. 
[Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 12, S. 401/09.]

Both, Eberhard, und Wilhelm Rohn: Die Prüfung der 
W arm festigkeit im D auerversuch unterhalb und 
oberhalb der R ekrista llisation sgrenze.*  Uebersicht und 
Auswertung des Schrifttums. Unterscheidung zwischen Dauer­
standfestigkeit unterhalb der Rekristallisationstemperatur und 
Kriechfestigkeit oberhalb der Rekristallisationstemperatur. Ver­
gleich der auf Grund von Zeit-Temperatur-Kurven nach dem 
Verfahren von W. Rohn ermittelten Kriechfestigkeit mit der aus 
Zeit-Dehnungs-Kurven ermittelten Dauerstandfestigkeit. [Z. 
Metallkde. 30 (1938) Sonderh., S. 16/22.]

Weiter, G., und A. Bukalski: S ta tisch e und dynam ische  
Versuche an gegossenen und gew alzten  m eta llischen  
W erkstoffen bei g le ich zeitiger  Zug- und V erdrehbean­
spruchung.* Versuche u. a. an Stähl mit 0,15 % C. [Wiado- 
mosci Inst. Metal. 5 (1938) Nr. 3, S. 120/26.]

Härteprüfung. Tafeln zur E rm ittlung der H ärte­
zahlen nach Vickers. [Hrsg.:] Deutscher Verband für die 
Materialprüfungen der Technik. Berlin (SW 68): Beuth-Vertrieb, 
G. m. b. H., [1938], (11 S.) 4». 1,80M Jt. S  B S

V ielse itig  Verwendbarer H and-H ärteprüfer.* Be­
schreibung eines für Rockwell- und Brinell-Härteprüfungen ge­
eigneten Gerätes der Firma Focke-Wulf Flugzeugbau, A.-G., 
Bremen, Bauart Müller, das nur 1  kg wiegt. [Techn. Zbl. prakt. 
MetaUbearb. 48 (1938) Nr. 23/24, S. 885.]

Hashimoto, Zyunitirö: D ie D ruckgeschw indigkeit und 
die B elastungsdauer in der B rinellschen  K u geld ru ck ­
probe. Ableitung von Formeln über den Einfluß der Belastungs­
geschwindigkeit und -dauer auf die Härte unter den Voraus­
setzungen, daß die Prüfkugel völlig starr ist und zwischen der 
Eindrucktiefe, dem Eindruckmesser und der Belastung be­
stimmte Zusammenhänge bestehen. [Trans. Soc. mech. Engrs., 
Japan, 4 (1938) Nr. 15, S. 113/15; nach Phys. Ber. 19 (1938) 
Nr. 24, S. 2478.]

Schwingungsprüfung. Pirkl, Josef, und Hans v. Laizner: 
W ech selfestigkeits-P rüfm asch in e m it A ntrieb  durch 
bandgeführte D ifferen tia lro llen .*  Zwangläufiger Antrieb 
einer Zug-Druck-Maschine durch Kurbel, Differentialrolle und 
Stahlbänder. Einsteilbarkeit derjMittelspannung und der Span­
nungsausschläge. Dynamischer Dehnungsmesser mit Differential­
bandrolle. Kühlölpumpe mit schwingender Schleuderschaufel. 
Angaben über Meßgenauigkeit und Höchstbelastungen. [Arch 
Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 6, S.305/08 (Werkstoffaussch.450); 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 51, S. 1463/64.]

Seelig, Richard P.: N euere F ortsch r itte  der eu ropäi­
schen Forschung über die W ech se lfestigk e it von  
M etallen.* Schrifttumsauswertung: Theorie der Ermüdung und 
des Dauerbruches; Prüfeinrichtungen; Auswertung von Wechsel­
festigkeitsversuchen. Untersuchungen über den Einfluß der 
Oberflächenbeschaffenheit, der Korrosion, der Probenform auf 
das Wechselfestigkeitsverhalten, Prüfung der Wechselfestigkeit, 
Durchbildung von Schrauben-, Niet- und Schweißverbindungen, 
Verhältnis der Wechselfestigkeit zu anderen Festigkeitseigen­
schaften. Nachtrag von H. F. Moore über die letzten Ergebnisse 
der Wechselfestigkeitsforschung in Amerika. [Bull. Amer Soc 
Test. Mat. Nr. 94, 1938, S. 23/30; Nr. 95, 1938, S. 15/23.] 

Tiefziehprüfung. Fukui, Shinji: U ntersuchungen  über 
den T iefziehvorgang.* Ueberlegungen über die Kraftverhält­
nisse beim Tiefziehen. Untersuchungen an Armco-Eisen über die 
Ziehkraft und den Niederhalterdruck in Abhängigkeit von der 
Blechdicke, der Tiefung, der Ausbildung des Stößels und des 
Halteringes. Untersuchungen über die Dicken- und Härte­
änderung sowie über Fließfigurenbildung beim Tiefziehen von 
Stahl. Vergleich der Tiefziehfähigkeit des Stahles mit der von 
Aluminium und Messing. [Sei. Pap. Inst. phys. ehem. Res 
Tokyo, 34 (1938) Nr. 849, S. 1422/1527.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeltsprüfung. Schall­
broch, Heinrich, Prof. Dr.-Ing. habil., und Dr.-Ing. Reinhard 
Wallichs: W erkzeugverschleiß , insbesondere an D reh­
m eißeln. Mit 49 Bildern und 4 Zahlentaf. Berlin (NW 7 )- 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1938. (2 Bl.. 35 S.) 4«. 6,50 JU l, für

Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 5,85 JIJC. (Berichte 
über betriebswissenschaftliche Arbeiten. Bd. 1 1 .) — Allgemeines 
über die Ursachen des Verschleißes Von Drehmeißeln und die ver­
schiedenen Verfahren zu seiner Messung. Untersuchungen an 
Drehmeißeln aus Stahl mit 1. 1,4 % C; 2. 1,4 % C 5 °/ W-
3. 14 % W, 4,25 % Cr, 0,6 % Mo, 4,25 % V; 4. 18 % W, 4 % Cr’ 
1,7 % V, 2,5 % Co; 5. 18 % W, 4 % Cr, 0,6 % Mo, 1,5 % V 
5 % Co; 6 . 18 %  W, 4 % Cr, 1,5 % V, 0,6 % Mo, 10 % Co, sowie 
aus vier verschiedenen Hartmetallegierungen über den Einfluß 
der Schnittzeit, des Vorschubs, der Spantiefe, der Schnitt­
geschwindigkeit und der Form des Werkzeuges auf den Ver­
schleiß. Rückwirkung des Verschleißes auf Schnittkraft, Schnitt­
temperatur, Spanbildung, Beschaffenheit der bearbeiteten Ober­
fläche und die Standzeit des Meißels. Einfluß des bearbeiteten 
Werkstoffes, und zwar von unlegiertem Stahl mit 0,15 °n C, von 
Stahl mit 0,45 % C, 0,91 %  Ni, 0,23 % Cr und 0,3 % Mo,’ von 
Stahlguß mit 0,3 % C, von Gußeisen mit 2,8 % C, 1,5 % Si 
bzw. 3,25 % C, 0,8 % Si, 0,4 % P, von Temperguß mit 2,25 % C, 
1 % Si bzw. mit 3 % C und 0,5 % Si, von Automatenmessing’, 
Leichtmetallegierungen, Preßstoffen, Hartgummi und Hart­
porzellan. m g m

Okoshi, Makoto: U ntersuchungen  über Drillbohrer.* 
Untersuchungen über den Einfluß der Form der Bohrerschneide 
auf den Kraftverbrauch beim Bohren von Gußeisen, weichem 
Stahl und verschiedenen Nichteisenmetallegierungen. [Sei. Pap. 
Inst. phys. ehem. Res., Tokyo, 34 (1938) Nr. 857, S. 1690/1704.] 

Opitz, H., und E. Printz: B eitrag zur Zerspanbarkeit 
von Siem ens-M artin  -S täh len  m it Hart metallwerk- 
zeugen.* (Schluß.) Aufnahme von Schnittgeschwindigkeits- 
Thermokraft-Kurven und deren Vergleich mit Schnittgeschwin- 
digkeits-Standzeit-Kurven. Einfluß der Schnittgeschwindigkeit 
auf die Oberflächengüte. Abhängigkeit der Aufbauschneide und 
der Hauptschnittkraft von der Schnittgeschwindigkeit und vom 
Spanquerschnitt. [Techn. Zbl. prakt. MetaUbearb. 48 (1938) 
Nr. 23/24. S. 845/49.]

SchaUbroch, Heinrich, Hans Schaumann und Reinhard 
Wallichs: Z erspanbarkeitsprüfung durch Meßverfahren 
für Schn ittem p eratur und W erkzeugverschleiß .* Stand­
zeitverhalten in seinen ursächlichen Zusammenhängen. Zer­
störende Einflüsse des Zerspanungswerkstoffes. Widerstehende 
Festigkeiten des Werkzeugbaustoffes. Kritik der Verfahren zur 
Messung der Schnittemperatur. Vom Zerspanungswerkstoff 
erzeugte und vom Werkzeug ertragene Temperatur. Arten und 
Messung des Werkzeugverschleißes. Auswertung der Verschleiß­
kurven. Kennzeichnung und Zahlenangaben über die von Zer­
spanungswerkstoffen ausgehende Verschleißkraft sowie über die 
widerstehende Verschleißfestigkeit verschiedener Werkzeugstoffe 
[Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh., S. 34/38.]

Schallbroch. H., und R, Wallichs: S ch n ittk rä fte  bei der 
Zerspanung von Temperguß.* Ermittlung der Haupt­
schnittkraft in Abhängigkeit vom Spanquerschnitt und von der 
Schnittgeschwindigkeit beim Drehen von weißem und schwarzem 
Temperguß. [Techn. Zbl. prakt. MetaUbearb. 48 (1938) Nr. 23/24,
S. 849/50.]

Abnutzungsprüfung. Itanu, Eiichiro: U ntersuchung über 
die A bnutzung ein iger m eta llisch er  W erkstoffe unter 
versch iedenen  B edingungen. Untersuchung von 19 ver­
schiedenen Werkstoffen auf Abnutzung durch Klinker und Sand, 
und zwar bei 20, 600 und 1000°, weiter durch Sand in Wasser 
und öprozentiger Schwefelsäure. [Tetsu-to-Hagane 24 (1938)
S. 616; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 24, S. 3982.]

Schwarz, M. v.: A bn ützungsw iderstand  von Grau­
guß m it besonderer B erü ck sich tigu n g  der Zylinder­
blöcke und -büchsen.* Abnutzungsversuche auf der Prüf­
maschine von O. Nieberding mit verschiedenen Gußeisensorten 
(Zylmderguß, Bremsklötze, Schleuderguß). Einfluß des Gegen­
werkstoffes. [Gießerei 25 (1938) Nr. 25. S. 637/42.]

Sonderuntersuchungen. Gessner, Otto: Bestim m ung der 
inneren R eibung von R oh- und G ußeisen nach dem 
T orsionsverfahren. (Mit 7 Abb. u. 7 Tab. im Text.) Leipzig: 
Leopold Voss 1938. (19 S.) 8°. — Breslau (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-Diss. — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1175. = B S 

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Schirp, Wilhelm: Die 
m agn et-in d u k tive  Prüfung von Rohren. (Mit 30 Abb. 
im Text u. 18 Kurventaf. am Schlüsse.) Berlin 1938: VDI- 

c rla g ,G . m. b. H. (2 Bl., 53 S.) 8°. [Maschinenschr. autogr.] 
erlin (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Verfahren der 

magnet-induktiven Prüfung von Rohren mit Gleich- und Wecbsel- 
stromerregung. Beschreibung einer neuen Prüfanordnung für 
Stahlrohre. Rechnerische und versuchsmäßige Ermittlung der 
ü er Fehlstellen im Prüfkörper auftretenden Differenzspannung.
IN a c h  weisbarkeitsgrenzen für Längs- und Querfehler. [Herab- 
setzung des Randeinflusses. 5 B 5
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B ergm ann . L.: Der U ltra sch a ll und seine B edeutung  
in W i s s e n s c h a f t  u n d  Technik.* Magnetostriktionssehall- 
c-eber. piezoelektrischer Schallgeber, Ultraschallinterferometer. 
Berechnung einer Ultraschallwelle in Xylol durch ein Aluminium­
prisma. Anwendung des Ultraschalls; Nachrichtenübermittlung 
mittels Ultrasehallwellen, kolloidchemische Wirkungen. Werk­
stoffprüfung. Entgasung von Flüssigkeiten und Schmelzen durch 
Fitraschall. [Z. ges. Xaturwiss. 4 (1938) Nr. 2, S. 53 69.]

Staebler, Johs.: U n tersuchung von Schw eißnähten
mittels der m agnetischen  W erkstoffprüfung.* Be­
schreibung verschiedener Geräte für das Magnetpulverver­
fahren. die für Prüfung von Kehl- und Stumpfnähten sowie von 
Knotenpunkten usw. besonders durchgebildet worden sind. 
Gewicht und Kosten derartiger Geräte. [Autogene MetaUbearb. 31 
(1938) Nr. 24. S. 393 98.]

Metallographie.
Allgemeines. Dehlinger, Ulrich. Professor für Physik an der 

Technischen Hochschule, wiss. Mitglied des Kaiser-Wilhelm- 
Instituts für Metallforschung in Stuttgart: Chem ische Physik  
der Metalle und L egierungen. (Mit 41 Abb.) Leipzig: 
Akademische VerlagsgeseÜschaf t m. b. H. 1939. (XI. 174 S.) 8°. 
10.4 0 geb. 12 Ji.K. (Physik und Chemie und ihre Anwen­
dungen in EinzeldarsteUungen. Bd. 3.) S B S

Hanemann. Heinrich. Prof. Dr.-Ing.. o. Prof. für Metall- 
bonde an der Technischen Hochschule Berlin, und Angélica 
Schräder. MetaUographin an der Technischen Hochschule Berlin: 
Atlas M etallographicus. Eine Lichtbüdersammlung für die 
technische Metallographie. Berlin (W 35. Großadmiral-von- 
Koester-Ufer 17): Gebrüder Bomtraeger. 4°. — Bd. 2: Gußeisen.
1 . Teil: Grauguß. 2. TeU: Hartguß. Lfg. 5 u. 6. Taf. 33— IS 
Abb. 230—352). Text-S. 33 56. 1938. 18,25^.^. Subskr.-Preis 
14,60.,#. .̂ — Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 311. S B S 

Geräte und Einrichtungen. Diergarten, Hans, und Walter 
Erhard: R eihenm äßige H erste llu n g  von S ch liffen  für 
die m ikroskopische W erkstoffprüfung.* Eine größere 
Zahl von Schliffen wird in einem Haltering mit Gips eingesetzt 
und in einer Flächenschleifmaschine und anschließend auf einer 
waagerechten Poliermaschine bearbeitet. [Z. Metallkde. 30 
(1938) Sonderh.. S. 43 44.]

Prüfverfahren. Diergarten. H.: A ngew andte M eta llo ­
graphie in der stah lverarb eiten d en  In dustrie.*  Richt­
reihen für die metaUographische Kennzeichnung von Gefüge- 
erscheinungen wie Schlackeneinschlüssen und Karbidseigerungen. 
Reihenmäßige Herstellung von Schliffen für die metaUographische 
Prüfung. [MetaUwirtsch. 17 (1938) Nr. 50. S. 1328 38.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuehungen. Branden- 
berger. E.: Schw ankungen der G itterk o n sta n ten  in 
Kristallhaufwerken.* Untersuchungen u. a. an Ferrit mit 
Kobalt-Ko-Strahlung. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 4 
(1938) Nr. 12, S. 354 56.]

Hume-Rothery. William, und Peter William Reynolds: 
Eine D ebye-Scherrer-K am era für A rbeiten  bei höheren  
Temperaturen und ihre A nw endung zur U ntersuchung  
des G itteraufbaues von Silber. [Proc. roy. Soc., Lond.. 
Ser. A. 167 (1938) Nr. 928, S. 25 34; nach Phvs." Ber. 19 (1938) 
Xr. 22, S. 2255/56; Chem. Zbl. 110 (1939) I. Ñr. 1. S. 27.]

Itihara, Mititosi: S ch lagverd rehversuche an abge- 
sehreckten und an gelassenen  W erkzeugstählen .* Durch­
bildung der Prüfmaschine mit 30 mkg Arbeitsvermögen und einer 
Umdrehungsgeschwindigkeit von 1000 U min. Untersuchungen 
an zwei Stählen mit 1,2 ° 0 C über Härte und Schlagverdreh­
festigkeit sowie der übhchen Kerbschlagzähigkeit in Abhängigkeit 
von der Anlaßtemperatur. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (1938) 
Xr. 1 1 , S. 552/57.]

MöUer, Hermann: A nw endung von R ön tgen verfah ren  
auf chem ische Aufgaben.* Physikalische Grundlagen. 
Röntgenspektroskopie: Emissions- und Absorptionsspektrum; 
Erkenntnisse über den Atombau: qualitative und quantitative 
Spektralanalyse. Feinstrukturuntersuchung: kristalliner und
amorpher Zustand, Kristallitgrößenbestimmung; Identifizierung 
von Kristallarten; polymorphe Modifikationen; Zustandsschau­
bilder; Bestimmung von Molekulargewicht und spezifischem 
Gewicht; Löslichkeitsgrenzen; Konstitutionsforschung. [Arch. 
Eisenhüttenw. 12 (1938 39) N r/6, S. 285,92 (Chem.-Aussch. 131); 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 51, S. 1463.]

Xnsbaum, C.: E ine genau arb eiten d e R ö n tg en ­
kamera für hohe T em peraturen. Beschreibung einer See- 
mann-Bohlin-Kammer. [Phvs. Rev. [2] 53 (1938) Xr. 11. S. 918; 
nach Phys. Ber. 19 (1938) Nr. 22, S. 2306.]

Tanaka. Shinsuke: A enderungen im G efüge von Me­
tallen beim Zugversuch.* Vergleich mit Röntgenrückstrahl­

aufnahmen. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (19381 Nr. 1 1 .
S. 562,68.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. DannöU, 
Walter: Ueber ein ige B eisp ie le  der U eberlagerung v er­
sch iedener A ushärtungsvorgänge.* Zustandsbedingungen 
für getrennte Ausscheidung und Ueberlagerung zweier oder meh­
rerer Ausscheidungsvorgänge. Magnetische und mechanische 
Aushärtung der Alpha-Eisen-Kupfer-Molybdän-Mischkristalle. 
[Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh.. S. 64 67."]

Gayler. Marie L. V.: A lterung. Zusammenfassende Dar­
stellung. Erste technische Anwendung der Alterungshärtung. 
Zustandsschaubilder von ausscheidungshärtbaren Legierungen. 
Mit der Alterung verbundene Eigenschaftsänderungen. Einfluß 
der Abschrecktemperatur, der chemischen Zusammensetzung, der 
Kaltverformung und von Abschreckspannungen auf die Alterung. 
Theorien über den Alterungsvorgang, vor allem bei Aluminium- 
Kupfer-Legierungen. Praktische Anwendungen der Ausschei­
dungshärtung. [Metallurgist 1938,Okt..S. 166 69; Dez..S.lSl 85.] 

Lundqvist, Dick, und A. Westgren: R ön tgen u n ter­
suchung des System s Co-S.* Feststellung der vorkommen­
den Verbindung und ihres Gefügeaufbaues. [Z. anorg. allg. 
Chem. 239 (193S) Nr. 1. S. 85 88.]

Okamoto, Masazö: U eber die N atur der Um wandlung  
der ß-P hase und ihre L öslich k eit in der a -P h ase bei 
N ickel-S iliz ium -L egieru ngen .*  Mikroskopische, röntgeno­
graphische und dilatometrische Untersuchungen über das System. 
[Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (1938) Nr. 11. S. 544 51.]

Portevin, Albert, und Henri Jolivet: Ueber eine Art des 
A u sten itzerfa lls.*  Untersuchungen an einem Stahl mit 
0,78 % C. 2.S5 ° 0 Ni und 0.75 ° 0 Cr über die Ausscheidung von 
Ferrit und Zementit bei Abschrecken zunächst in einem Metallbad 
von 650“, dann von 480*. [C. R. Acad. Sei.. Paris. 207 (1938: 
Nr. 26. S. 1412 14.]

VogeL Rudolf, und Hans Joachim Wallbaum: Das System  
E isen -N ick e l-N ick e ltita n id  N i,T i-E isen titan id  Fe,Ti.* 
Aufstellung des Zustandsschaubildes Eisen-Xiekel-Titan auf 
Grund thermischer und mikroskopischer Untersuchungen bis 
zum pseudobinären Schnitt Fe,Ti-Ni.,Ti mit Titangehalten bis 
zu 30 °0. [Arch. Eisenhüttenw." 12 (1938 39) Nr. 6r S. 299 304 
(Werkstoffaussch. 449); vgl. Stahl u. Eisen 58 (193Si Xr. 51. 
S. 1463.] — Auch Mathem.-naturwiss. Diss. von Hans Joachim 
Wallbaum: Göttingen (Universität).

Westgren. A.: D ie K rista llstru k tu r von Ni,S,-*
Röntgenographische Untersuchungen des Gitteraufbaues. [Z. 
anorg. allg. Chem. 239 (1938) Xr. 1. S. 82 84.]

Erstarrungserseheinungen. Boyles. Alfred: D ie G raphit­
bildung in grauem Gußeisen.* Gefügeuntersuchungen an 
Gußeisen mit 3 bis 3.5 ° 0 C. rd. 2 ° 0 Si und Schwefelgehalten von
0.018 bis 0,3 % über die Graphitbildung bei der Erstarrung. 
Auswirkung der Erschmelzung des Gußeisens in Stickstoff sowie 
Umschmelzung in Wasserstoff und im ä akuum. Einfluß von 
Manganzusätzen bis 1.2 % bei 0.15 ° 0 S. [Trans. Amer.Foundrym. 
Ass. 46 (1938) S. 297 340.]

Masing. Georg: Zur Frage der linearen  K r is ta llisa ­
tion sgesch w in d igk eit (K.G.) un terküh lter 8 chmelzen.* 
Rückblick auf die Ergebnisse von G. Tammann. Erklärung des 
waagerechten Teiles der Knstallisationsgeschwindigkeits-Tempe- 
ratur-Kurven bei reinen Stoffen. Folgerungen hieraus für die 
Lage der größten Kristallisationsgeschwindigkeit von Gemengen. 
[Z. MetaUkde. 30 (1938) Sonderh., S. 45 47.]

Gefügearten. Htaka. Ichirö, und Riuzö Shiota: Wie e n t ­
steh t der quirlförm ige Graphit in Gußeisen?* [Bull. 
Inst. phys. chem. Res.. Tokyo. 17 (1938) Xr. 11. S. 824 36.] 

Kinzel. A. B.: K leine n ich tferr itisch e  T eilchen  im 
Stahl. Zusammenhang zwischen Anzahl der nichtferritischen 
Teilchen — Austenit. Karbide. Nitride, intermetallische Verbin­
dungen und Oxyd- oder Sulfideinschlüsse — und der Komgroße 
des Stahles. Einfluß dieser Teilchen auf die Eigenschaften des 
Stahles je nach seiner Vorbehandlung. [J. applied Phys. 8 (193.1 
S. 341 44; nach Chem. Zbl. 109 (193S) H. Nr. 24. S. 3978.]

K alt- und W armverformung. Wassermann. Gunter: Der 
E influß  des F orm gebungsverfahrens auf T extur und  
Gefüge.* Abhängigkeit der Textur von der Symmetrie der 
Formänderung. Textur und Gefüge gepreßter Stangen. Warm­
verformung und Textur. Entstehung und Vermeidung streifigen 
Gefüges. Das Kreuzwalzverfahren. [Z. Metallkde. 3*1 (1938' 
Sonderh., S. 53 56.]

F ehler erscheinungen.
Allgemeines. Duma. Joseph A .: F eh ler bei S tah l. V VH.* 

Fehlererscheinungen in Schweißungen. Ursachen der Gasblasen­
bildung beim Verzinken und Verzinnen von Siemens-Martin- 
Stahlblechen mit < 0 .1 4 %  C. < 0 .6 %  Mn. < 0 .0 4 5 %  P.
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<  0,045 % S. Versprödung des Ferrits durch ungleichmäßige 
bzw. ungeeignete Behandlung. Rißbildung beim Tiefziehen. 
Auftreten Von Fließlinien. Ermüdung und Korrosion. Inter­
kristalline Korrosion und deren Prüfung. [Heat Treat. Forg. 24 
(1938) Nr. 7, S. 333/38 u. 350; Nr. 8, S. 393/96; Nr. 9, S. 454/58; 
Nr. 10, S. 504/06.]

Brüche. Ehrt, M., Dr.-Ing., und Dr.-Ing. G. Kühnelt: Das 
G esicht des Dauerbruches. Mitteilung der Materialprüf­
stelle der [Fa.] Allianz und Stuttgarter Verein, Vers.-A.-G., 
Abteilung für Maschinenversicherung. (Mit zahlr. Abb.) Berlin 
(W 8, Taubenstr. 1—2): Selbstverlag der Allianz . . . 1938.
(51 S.) 4°. (Berichte. H. 4.) -— An kennzeichnenden Beispielen 
von gebrochenen Betriebsteilen werden die Merkmale von Dauer­
brüchen bei Zugbeanspruchung, einseitiger, doppelseitiger und 
allseitiger Biegung sowie bei Verdrehung geschildert, wobei jeweils 
die Auswirkung der Höhe der Nennspannung sowie der Schärfe 
der Kerbwirkung herausgestellt wird. Zur Erklärung der Ursache 
von Brüchen bei Maschinenteilen wird darum die Sammlung 
gute Dienste tun können. S B S

Sprödigkeit und Altern. Bartocci, A.: Der A ngriff des 
Stah les durch kathodischen W asserstoff.* Einwirkung 
des Wasserstoffs auf eine als Kathode verwendete Stahlprobe 
in Natronlauge. Herausarbeiten der Angriffsstellen durch nach­
trägliche Behandlung in verdünnter Salpetersäure. Versuche an 
gewalzten Proben aus Stahl mit 0,3 %  C, 1,2 % Cr, 3,5 % Ni 
zeigten, daß die Erscheinungsform des Angriffs in einem bis jetzt 
noch nicht geklärten Zusammenhang mit den mechanischen 
Eigenschaften, besonders der Einschnürung und der Kerbschlag­
zähigkeit steht. [Metallurg, ital. 30 (1938) Nr. 11, S. 621/30.]

Beminghaus, W.: Bem erkensw erter Zerknall eines 
Holzkoohers.* Verlauf eines Holzkocherzerknalls. Werkstoff­
untersuchungen zur Klärung des Zerknalls. Ursache der Alterung 
des Werkstoffes; der Kocherinhalt, vorwiegend Ameisensäure, 
übte keinen Einfluß auf die Alterung aus. [Wärme 61 (1938) 
Nr. 50, S. 921/26.]

Rißerscheinungen. Shapiro, Carl L.: H aarlin ien  in
Stahl.* Unterscheidung verschiedener Arten von Haarlinien 
bzw. Haarrissen; Verfahren zur Prüfung von Stahl auf diese 
Fehlererscheinungen. [Iron Age 142 (1938) Nr. 22, S. 32/36.]

Wraight, E. A., und R. N. Chaudhuri: Q uerrisse an 
Schienen.* Untersuchungen über die Verformung von Schienen 
bei der Abkühlung nach dem Walzen. [Iron Coal Tr. Rev. 137 
(1938) Nr. 3692, S. 930.]

Oberflächenfehler. Hobson, Walter: R iffelb ild u n g auf 
Schienen.* Nach Untersuchungen an Stromführungsschienen 
werden die Riffeln auf Spiel in Kleeblattzapfen und Kupplungs­
muffen beim Walzen zurückgeführt. [Metals & Alloys 9 (1938) 
Nr. 12, S. 340/42.]

Korrosion. Brenner, Paul: K orrosionsprüfung unter 
besonderer B erücksichtigung der Spannungskorro­
sion.* Notwendigkeit der Spannungskorrosion. Beispiele der 
Spannungskorrosion an Nichteisenmetallegierungen. Verschiedene 
Prüfverfahren auf Spannungskorrosion mit gleichbleibender Ver­
formung oder gleich bleibender Belastung mit und ohne bildsame 
Verformung. Einfluß der Versuchsbedingungen bei der Span­
nungskorrosionsprüfung von Aluminium-Magnesium-Legierungen. 
Vorschläge für eine Vereinheitlichung der Spannungskorrosions­
prüfung. [Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh., S. 23/29.]

Evans, U. R.: P a ss iv itä t von E isen  gegenüber n a ­
türlichem  Wasser. Korrosionsschutz von Eisen und Stahl 
durch Abschaben, Abätzen und Eintauchen in eine Lösung, die 
Chloride und Chromate in solchen Mengen enthält, daß besonders 
empfindliche Stellen fortgeätzt werden, während die übrige Ober­
fläche passiv bleibt. Schwierigkeiten zur technischen Einführung 
des Verfahrens. [Nature, Lond., 142 (1938) Nr. 3586, S. 160/61; 
nach Phys. Ber. 19 (1938) Nr. 24, S.'2534/35.]

Guzzoni, Gastone: D ie K orrosion der M etalle und die 
Schwächung der K onstruktionen.* Einige Angaben über 
Biege Wechselfestigkeit an Luft und bei Wasserberieselung von 
verschiedenen legierten und unlegierten Stahlen und deren Ver­
hältnis zur Zugfestigkeit. Einfluß des Oberflächenzustandes und 
der Wasserberieselung auf die Biegewechselfestigkeit eines Cr-Ni-, 
Cr-Ni-Mo- und Cr-V-Stahles. [Ingegnere 12 (1938) Nr 12 
S. 868/70.]

Herzog, E.: B eitrag zur elektrochem ischen  K en n t­
nis von Schw erm etallsu lfiden  unter B erücksichtigung  
der K orrosion von W eichstahl. Untersuchungen über die 
Potentialdifferenz zwischen Cu2S, NiS, CuS, WS, MoS, FeS, 
MoS2, MnS und FeS2 einerseits sowie Weichstahl anderseits in 
verdünnter Schwefelsäure. Ergebnisse von Korrosionsversuchen 
[Arh. Hemiju Tehnol. 12 (1938) April, S. 8/12; nach Chem 
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 1, S. 244.]

Murakami, Takejiro, und Tatui Sato: D ie Säurebestän­
d igk eit binärer E isen leg ierungen . II. Untersuchungen 
über die Löslichkeit von Legierungen mit 4 bis 33 % Cr, 2 bis 
20 %  Mo, 1 bis 9 % W, 2 bis 18 % Si oder 2,5 bis 16 % Al, jeweils 
mit 0,02 bis 0,04 % C, in lOprozentiger Salzsäure, Salpetersäure 
und Schwefelsäure bei 25°. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (1938) 
Nr. 11, S. 535/43.]

Portevin, Albert: E influßgrößen  bei K orrosionsver- 
suchen.* Grundsätzliche Anforderungen an eine Prüfung. 
Kennzeichnung und Auswahl des Oberflächenzustandes der Proben 
für Korrosionsversuche. Entnahme der Proben unter Berücksich­
tigung des Einflusses von Seigerungen auf dasKorrosionsverhalten. 
Einfluß des Zunders und der Passivierung. Gleichhalten der 
Prüfbedingungen, besonders beim Wechseltauch- und Salzwasser- 
sprühversuch, als wesentliche Voraussetzung für die Erzielung 
wiederholbarer Ergebnisse; Ueberwachung durch Vergleichs­
proben. Reinigung und Kennzeichnung der Probenoberfläche 
nach dem Versuch. Notwendigkeit der Untersuchung der Korro- 
sionserzeugnisse. Vergleich der Laboratoriumsergebnisse mit dem 
Betriebsverhalten. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 50, S. 1421/32 
(Werkstoffaussch. 451).]

Pourbaix, Marcel: T herm odynam ik und Korrosion.* 
Die Rolle der Wasserstoffionen-Konzentration und des Lösungs­
potentials bei der Auflösung von Metallen in wäßrigen Lösungen. 
Beispiel des Eisens und des Kupfers. [Métaux 13 (1938) Nr. 159, 
S. 189/93.]

Voßkühler, Hugo: D ie A bhängigk eit der in terk ri­
sta llin en  K orrosion vom p n -W ert, un tersucht am 
B eisp iel der A lum inium -M agnesium -L egierungen.* Un­
tersuchungen in sauren und alkalischen Lösungen, in künstlichem 
und natürlichem Seewasser über die Korrosion von Aluminium- 
Magnesium-Legierungen mit 9 % Mg nach unterschiedlicher 
Vorbehandlung. [Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderh., S. 78/82.] 

Yamamoto, Yöichi: U ntersuchung über die P a ss iv ie ­
rung von E isen  und Stah l in Salpetersäure. XXIV.* [Bull. 
Inst. phys. chem. Res., Tokyo, 17 (1938) Nr. 12, S. 1191/1223.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. D ie C hem ischen L aboratorien  der 

Fried. Krupp A k tien g ese llsch a ft, E ssen , im 75. Jahre 
ihres B esteh en s und ihre G efolgschaft. (Mit zahlr. 
Abb.) Essen: Selbstverlag (1938). (39 S.) quer-8°. — Vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 1346. S B S

H andbuch für das E isen h ü tten lab oratorium . Hrsg. 
vom Chemikerausschuß des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute. 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 4°. — Bd. 1: Die Unter­
suchung nichtmetallischer Stoffe. Mit 65 Abb. 1939. (XV, 
340 S.) Geb. 24,503?,//, für Mitglieder des Vereins Deutscher 
Eisenhüttenleute 22 JIM . 5 B 5

Bastien, Paul, und Raymond Guillemot: M ethoden zur
B estim m ung der in den w ich tig sten  G ießereim etallen  
und -legierungen en th a lten en  E lem ente. Zusammen­
stellung von Verfahren zur Bestimmung von Legierungsbestand­
teilen in Stählen, Bronzen, Leichtmetallen, Weichmetallen und 
sonstigen Legierungen sowie von Verunreinigung in Metallen. 
[Bull. Ass. techn. Fond. 11 (1937) S. 442/53 u. 470/76; 12 (1938) 
S. 16/23; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II. Nr. 20, S. 3429.] 

Dickens, Peter: W iedergew innung von Laborato­
rium sreagenzien.* Beschreibung praktisch bewährter Ver­
fahren zur Wiedergewinnung von Ammoniummolybdat, Silber, 
Jod, Zinn und Quecksilber sowie Reinigung des Quecksilbers. 
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 49, S. 1403/06 (Chem.-Aussch. 130).] 

Kolorimetrie. Geuer, Gg.: K olorim etrie von Molybdän 
und V anadin in leg ierten  Stählen . Kolorimetrierung mit 
lichtelektrischem Kolorimeter. Erforderliche Eichkurven werden 
für Molybdän mit Hilfe von Molybdänsäureanhydrid und einem 
Normalstahl mit 1,8 % Mo, für Vanadin mit Vanadinsäure­
anhydrid aufgestellt. Arbeitsvorschrift. [Chem. Apparatur 25 
(1938) S. 257/58; nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 21, S. 3578.] 

Spektralanalyse. Holzmüller, W.: Spektra lanalytisch e  
U ntersuchung von S täh len  bei V erwendung des Fun­
kenspektrum s.* Angabe der wichtigsten Nachweislinien von 
Legierungsbestandteilen und deren Störmöglichkeiten. [Z. anal. 
Chem. 115 (1938) Nr. 3/4, S. 81/102.]

Mikrochemie. Sandell, E. B.: E ine k a ta ly tisch e  Farben­
reaktion  für W olfram.* Untersuchung der katalytischen 
Reaktion zwischen Titanchlorid und Malachitgrün. Beziehung 
zwischen Wolframkonzentration und Reaktionszeit. Einfluß 
von Fremdbestandteilen auf die Reaktionen. Einfluß von Molyb­
dän und Phosphor. Anwendung für den Nachweis von Wolfram 
durch Tüpfeln. [Industr. Engng. ehem., Anal, ed., 10 (1938) 
Nr. 11, S. 667/68.]
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Gase. Heidtkamp, G .:E lek trisch erK ohlen säurem esser  
mit stabförm igen H eizelem enten .*  Beschreibung und 
Wirkungsweise des Meßgerätes. [AEG-Mitt. 1938, Nr. 12,
S. 562/65.]

Weides, Werner: O rsat-G erät, B auart der W ärm e­
stelle Düsseldorf.* [Stahlu. Eisen 58 (1938) Nr. 51, S.1461/62.]

E inzelbestim m un gen .
Kohlenstoff. Shinkai, S.: K oh len sto ffb estim m u n g in 

Stählen. Unmittelbare Verbrennung in elektrischen Oefen und 
Absorption der Kohlensäure in Natronkalk. Das Gas geht zuerst 
durch eine Lösung von CrO, in Schwefelsäure. [J. Soc. chem. 
Ind., Japan, Suppl., 41 (1938) S. 217; nach Chem. Abstr. 32 
(1938) Nr. 22, Sp. 8982.]

Kobalt, Nickel. Evans, B. S.: E in vo lu m etrisch es V er­
fahren zur B estim m ung von K ob alt und N ick el bei 
gleichzeitiger A nw esenheit beider. Bestimmung von 
Kobalt und Nickel durch zwei Titrationen mittels KCN. Bei der 
ersten Titration werden Kobalt und Nickel zusammen bestimmt, 
bei der zweiten das Nickel allein. Kobalt wird durch Erhitzen 
in Kobaltizyanid umgewandelt. Der Ueberschuß an KCN wird 
durch H,0, zerstört und die Titration auf Nickel in bekannter 
Weise ausgeführt. Die Differenz zwischen erster und zweiter 
Titration gibt die Menge von Kobalt an. Kupfer, Eisen und 
Aluminium wirken störend ein und müssen vorher entfernt 
werden. [J. Electrodepositors Techn. Soc. 14 (1937/38) S. 141/48.] 

Vanadin. Wada.Isaburo, und Raizo Ishii: Ueber die B e­
stimmung von V anadin in einer Probe von Ferro- 
chrom.* Das in Lösung befindliche Chromsalz wird in lösliches 
Chromat umgewandelt und mit Aether extrahiert. [Bull. Inst, 
phys. chem. Res.. Tokyo. 17 (1938) Nr. 6, S. 434/44.]

Aluminium. Taylor-Austin, E.: B estim m ung von A lu ­
minium in G ußeisen. Angabe einer neuen Arbeitsvorschrift 
für die Bestimmung von Aluminium in Eisen oder Stahl, bei 
Abwesenheit bestimmbarer Mengen von Chrom. Abänderung 
der Vorschrift bei Anwesenheit von Chrom. [Analyst 63 (1938) 
S. 566/92; nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 20, Sp. 7844/45.] 

Titan. Ishibashi, Masayoshi, und Matsuaki Shinagawa: 
Q uantitative B estim m ung von T itan . Erörterung des 
Oxine-Verfahrens. Verfahren nach R. Berg durch selenige Säure. 
Bessere Ergebnisse durch Fällung des Titans aus der leicht am- 
moniakalischen Lösung. [J. chem. Soc., Japan, 59 (1938) 
S. 1027/33; nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 21, Sp. 8298.] 

Phosphorsäure. Gisiger, L.: D ie titr im etr isch e  B estim ­
mung der Phosphorsäure auf der Grundlage der 
Methode von N. v. Lorenz unter A nwendung der Tauch- 
filtration.* Gewichts- und maßanalytische Molybdänverfahren. 
Anwesenheit einer Mindestmenge von Sulfationen erforderlich, 
um ein konstantes Verhältnis Molybdänsäure zu Phosphorsäure 
zu erhalten. Zum Auflösen des Niederschlages verbraucht man 
auf ein Mol. P20 6 50,25 Mol. Natronlauge, praktisch 50,4 wegen 
geringeren Ammoniakverlustes. Filtration mittels Tauchfilter. 
[Z. anal. Chem. 115 (1938) Nr. 1/2, S. 15/29.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Allgemeines. Leinweber, P.: Problem e der M eßtechnik  

für den Großverbraucher.* Die meßtechnische Bewältigung 
großer Stückzahlen. Festlegung der Maßabweichungen und Aus­
wahl der zu prüfenden Maße. Wahl des Meßverfahrens. Zu­
schriften von W. Jürgensmeyer, C. Schenk und E. Wittwer. 
[Werkstattstechnik 32 (1938) Nr. 23, S. 514/27.]

Temperatur. Whitten. J. L.: V erb esserte Tem peratur- 
Meßgeräte für den W alzw erksbetrieb . Die Wichtigkeit 
der Temperaturmessung für die Beurteilung und Regelung des 
Walzwerksbetriebes wird an verschiedenen Beispielen von Walzen­
straßen erläutert. [Steel 103 (1938) Nr. 25, S. 65/66.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Stah lb au -K alen d er 1939. Hrsg. vom 

Deutschen Stahlbau-Verband,' Berlin. Bearb. von Professor 
Dr.-Ing. G. Unold, Chemnitz. Jg. 5. Mit 1188 Textabb. Berlin: 
Wilhelm Emst & Sohn 1939. (VIII, 547 S. nebst Kalendarium.) 
16». Geb. 4,50 JIM . — Der neue Stahlbau-Kalender, gegen das 
Vorjahr vermehrt um 20 Druckseiten und in seinen 8 Abschnitten 
nebst Anhang zeitgemäß umgearbeitet und ausgebaut, wird zur 
Förderung des deutschen Stahlbrücken- und Stahlhochbaues 
wesentlich beitragen. Alle, die mit1 Arbeiten für dieses Gebiet 
zu tun haben, werden hohen Nutzen und Erleichterungen aus 
ihm ziehen. Die Anschaffung kann daher nur empfohlen werden. 
Dem einschlägigen englisch-deutschen Fachwörterverzeichnis ist 
ein französisch-deutsches Fachwörterverzeichnis neu angegliedert 
worden. 5 B S

Schellewald, E., Dr.-Ing. e. h.: D ie M ontage von S ta h l­
bauten. Mit 106 Textabb. Berlin: Julius Springer 1938. (2 Bl., 
113 S.) 8». 16,80 JIM , geb. 18,60JIM . — Diese Schrift eines 
anerkannten Praktikers, die über die Planung für die Erstellung 
von Stahlbauw erken aller Art Auskunft gibt, kann emp­
fohlen werden. Behandelt sind die für die Baustellenausrüstung 
erforderlichen Werk- und Hebezeuge, Maschinen und Kraftan­
lagen, Gerüste und Bauvorgänge für die verschiedenen Stahl­
bauten, die Grundlagen für die Kostenvoranschläge über Bau­
stelleneinrichtungen, Frachten, Löhne, Betriebsstoffe, Bau­
leitung und -Überwachung, Instandhaltung des Montageinventars. 
Durch die Art, wie das Buch sich aufbaut — von den Vorarbeiten 
bis zur Fertigung —, werden in bemerkenswert anschaulicher 
Fassung wirtschaftliche Richtlinien vermittelt, um alle antei­
ligen Montagekosten soweit wie möglich zu senken. Die Schrift 
ist daher nicht nur für das Entwurfs-, Konstruktions- und Be­
triebsbüro sowie für die Montageabteilung beachtenswert, es 
können aus ihr besonders auch die heran reifenden Fachingenieure 
und die Studierenden viel Nutzen ziehen. 2 B 2

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Bauer, W.: Der L cicbt- 
bau im E isen- und Hochbau.* Richtlinien und Beispiele für 
den planvollen Einsatz des Leichtbaues. [Techn. Mitt., Essen, 31
(1938) Nr. 22/23, S. 483/88.]

Ernst, Fritz: S tah l im Industriebau.* Wahl von
Bauarten, die möglichst wenig Stahlaufwand erfordern. Bei­
spiele an Bauten der chemischen Industrie. [Z. VDI 82 (1938) 
Nr. 48, S. 1361/66.]

Keller, C.: Der L eichtbau im M aschinenbau.* Dar­
legung der Vorteile des Leichtbaues durch Beispiele. [Techn. 
Mitt.. Essen, 31 (1938) Nr. 22/23, S. 488/92.]

Kreißig, E.: Der L eichtbau als K o n stru k tio n s­
prinzip.* Beispiele für den heutigen Stand der Technik des 
Leichtbaues. [Techn. Mitt., Essen, 31 (1938) Nr. 22/23, S. 461/68.]

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. H andw örterbuch der 

B etrieb sw irtsch aft. Hrsg. von Prof. Dr. Dr. h. e. H. Nick- 
lisch, o. Professor an der Wirtschafts-Hochschule Berlin, in Ver­
bindung mit zahlreichen Betriebswirtschaftern an in- und aus­
ländischen Hochschulen und aus der Praxis. 2. Aufl. Stuttgart: 
C. E. Poeschel. Verlag. 4°. Das Werk erscheint in rund 31 Liefe­
rungen zum Preise von je 3,50 JIM. — Lfg. 27. 1938. (Spalte 
1921/2080: Unternehmungsformen — Versicherung.) — Lfg. 28.
1939. (Spalte 2081/2240: Versicherung — Werkstoffverfeine­
rung.) 5 B 5

Allgemeine Betriebsführung. Geck, L. H. Ad., Dr. phil., 
Dr. jur., Dr.-Ing. habil.: Soziale B etriebsführung. München: 
C. H. Beck’sche Verlagsbuchhandlung 1938. (VI, 130 S.) 8».
2,20 JIM. (Arbeitund Wissen. Hrsg. von H. Paul Wels. Bd.2.) 5 B  2  

Eignungsprüfung, Psyehotechnik. Engelmann, Waldemar: 
Die B edeutung der F estlegu n g  von B eru fse ign u n gs­
anforderungen. Begriff, Inhalt und Form der Berufseignungs­
anforderungen werden am Beispiel des Lehrberufes „Maschinen­
schlosser“ dargestellt. Auf den Arbeitsausschuß für Berufs­
eignungsanforderungen des Deutschen Ausschusses für Techni­
sches Schulwesen (Datsch) wird hingewiesen. Die Notwendigkeit 
der Festlegung von Berufseignungsanforderungen wird nach­
gewiesen durch ihre Bedeutung für die Erweiterung der Berufs­
kunde, für die Arbeit der Berufsberatung und für die Wirtschaft. 
[Industr. Psychotechn. 15 (1938) Nr. 11/12, S. 341/48.]

Kostenwesen. Müller, Adolf: D ie N orm alk osten rech ­
nung als H ilfsm itte l der K ostenausw ertung. Die Ein­
flüsse auf die Kostengestaltung: rechnerische durch Ungenauig­
keit der Abrechnung, tatsächliche. Die Analyse der Kosten­
schwankungen: Verfahren, Normalisierung der Kosten, Voll­
normalisierung, Normalisierung der Gemeinkosten (Normal­
zuschlagsrechnung). Die Durchführung der Normalzuschlags­
rechnung: Aufstellung der Normkosten, Kostenauswertung.
[Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 6, S. 309/14 (Betriebsw.- 
Aussch. 146); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 51, S. 1464.] 

Büroorganisation und Bürohilfsmittel. Göhre, Paul: D ie  
Lochkarte im G roß-M aschinenbau.* Arbeitsplanung. 
Werkstoff Wirtschaft. Lohnrechnung. Fortlaufende Ueber wa- 
chung der Fertigung. Nachrechnung. Kostenstellenrechnung. 
Kurzfristige Erfolgsrechnung. [Hollerith-Nachr. 1938, Nr. 84, 
S. 1221/56.]

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. Langen, G. A., Ingenieur, Berlin: 

Kanada. (Mit 11 Zahlentaf. u. 21 Bildern im Text und auf 16 Taf.) 
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., (1938). (VIII, 55 S.) 8°.
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з,35 für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 'iJ lJ l.  
(Technik und Wirtschaft im Ausland.) — Der Verfasser, der sich 
ebenso auf mehrjährige Erfahrungen als Verkaufsingenieur in 
Kanada wie auf reichhaltige amtliche Unterlagen stützt, gibt 
in seiner Schrift einen Ueberblick über die kanadische Volkswirt­
schaft und über die bisherigen deutsch-kanadischen Beziehungen, 
um dann die für Kanada zweckmäßigsten Vertriebsweisen zu 
schildern, namentlich im Hinblick auf das weite Absatzfeld, das 
sich hier dem deutschen Maschinenbau noch bietet. E B S

Eisenindustrie. Rosenberg, Michael: D ie Schw erindu­
strie in R ussisch-A sien . Eine Studie über dasUral-Kusnezker 
Kombinat. (Mit 1 Kartenbeil.) Berlin: Volk und Reich, Verlag, 
1938. (260 S.) 8°. 6,50 J lJ l. (Schriften des Instituts für Ost­
europäische Wirtschaft am Staatswissenschaftlichen Institut 
der Universität Königsberg.) E B E

D ie E isen w irtsch aft der T schecho-S low akei unter  
dem E influß  der T eschener G ebietsabtretung.* [Stahl
и. Eisen 58 (1938) Nr. 51, S. 1469/70.]

E rzeugung, B eschäftigu ng und Löhne in der en g ­
lischen  Industrie. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 52, S. 1513/15.]

Verkehr.
Eisenbahnen. D eutscher R eichsbahn-K alender 1939. 

(Jg. 13.) Hrsg. vom Pressedienst des Reichsverkehrsministeriums. 
(Mit 160 Abb.) Leipzig (C 1, Goethestraße 6): Konkordia-Verlag 
Reinhold Rudolph (1938). (160 Bl.) 4°. [Abreißkalender.]
3,20 J lJ l. — Der seit Jahren bekannte Kalender, der leider 
erst wenige Tage vor dem Abschluß des alten Jahres erschienen 
ist, ist diesmal fast ausschließlich den Beziehungen zwischen der 
Deutschen Reichsbahn und den Landschaften Großdeutschlands 
gewidmet. Auch die Bahnstrecken, durch die sich hei der Heim­
kehr der Ostmark in das Reich das Schienennetz der Reichsbahn 
um mehrere Tausende von Kilometern vermehrt hat, sind dabei 
gebührend berücksichtigt worden. S B 5

Soziales.
Arbeiterfürsorge. Hübbenet, Anatol von, Abteilungsleiter 

im Reichsamt „Schönheit der Arbeit“ : Das Taschenbuch  
Schönheit der A rbeit. Mit einem Geleitwort des Reichs­
amtsleiters Prof. Albert Speer, Generalbauinspektor für die

Reichshauptstadt. Hrsg. vom Amt „Schönheit der Arbeit“. 
(Mit zahlr. Abb.) Berlin: Verlag der Deutschen Arbeitsfront. 
G. m. b. H.. (1938). (275 S.) 8°. — Gemäß dem Geleitwort, das 
Professor Albert Speer dem vorzüglich ausgestatteten Buche 
mit auf den Weg gegeben hat, ist das Ziel des Amtes „Schönheit 
der Arbeit“, den Betriebstätigen in schönen und würdigen Arbeits­
stätten eine Umgebung zu schaffen, in der sie ihrem Tagewerk 
mit Freude und Stolz nachgehen können. Wie und wo dieses 
Ziel erreicht werden kann, zeigt das Buch in Wort und Bild in 
klarer Anschaulichkeit mit einer Fülle von Beispielen. Nach Dar­
legungen über den großen sozialen Gedanken des ganzen Werkes 
werden die Einzelausführungen in einer Reihe von Sonder­
abschnitten (das äußere Bild des Betriebes; der Arbeitsraum; 
saubere Menschen im sauberen Betriebe; Anlage für Freizeit und 
Erholung; Kunst und Kunsthandwerk im Betrieb; Betriebs­
führer haben Einfälle; Sondergebiete) Nachahmung heischend 
geschildert. Der Schlußabschnitt ist der Organisation und den 
Dienststellen des Amtes „Schönheit der Arbeit“ gewidmet. 
Der Inhalt des Buches verdient aufmerksam gelesen und beachtet 
zu werden. S B 5

Wetzel, Alfred: A rbeiterw oh n stä tten b au  der Indu­
strie. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 49, S. 1415/16.]

Gewinnbeteiligung. Tewes, Helmut: D ie E rfo lg sb ete ili­
gung der G efolgschaft. Quakenbrück 1938: Handels­
druckerei C. Trute. (VIII, 116 S.) 8°. — Berlin (Wirtschafts- 
Hochschule), Wirtschaftswiss. Diss. E B E

Unfälle, Unfallverhütung. Sauerteig, H.: V erhütung der
S ilik ose an Sandstrah lgeb läsen .*  Erläuterung zu den
neuen „Richtlinien für die Bekämpfung der S il ik o s e  in der Eisen- 
und Metallindustrie“ des Verbandes der Deutschen Eisen- und 
Stahl-Berufsgenossenschaften. [Zbl. Gew.-Hyg. 25 (1938) Nr 12 
S. 297/305.]

Ausstellungen und Museen.
Dickmann, Herbert: E ine E isenkun stguß-A usstellu ng  

in B erlin . [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 51, S. 1462.]

Sonstiges.
IV. In tern a tio n a le  S ch ienentagu ng D üsseldorf 1938.* 

[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 52, S. 1489/92.]

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

B e z i r k e

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

T h o m a s -
s t a h l -

B e s s e -

m e r -
s t a h l -

b a s i s c h e

S i e m e n s -
M a r t i n -

S t a h l -

s a u r e

S i e m e n s -
M a r t i n -
S t a h l -

T i e g e l -

u n d
E l e k t r o -

S t a h l -

S c h w e i ß -
s t a h l -

( S c h w e i ß -
e i s e n - )

B e s s e m e r -

2)
b a s i s c h e r s a u r e r

T i e g e l -

u n d
E l e k t r o -

D e z e m b e r  N o v e m b e r  
1 9 3 8  1 9 3 8

D e z e m b e r  1 9 3 8 :  2 6  A r b e i t s t a g e ;  N o v e m b e r  1 9 3 8 4) :  2 5  A r b e i t s t a g e

R  h e i n l a n d - W  e s t f  a l e n  
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e ­

b i e t  u .  O b e r h e s s e n
S c h l e s i e n .........................

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

L a n d  S a c h s e n  . . . 
S l i d d e u t s c h l a n d  u n d  

B a y r .  R h e i n p f a l z  . 
S a a r l a n d  . . . .  
O s t m a r k  . . . .

5 5 8  4 2 8  

■ 2 4 1  8 6 4

' -

6 6 1  2 5 6  

3 3  2 6 5  

i  1 2 5  9 3 5

i  5 6  3 4 7

4 7  7 0 5  
5 7  7 1 6

3)  1 1  8 8 6 4 7  0 4 6  

j  1 0  1 7 7

i  1 1 7 7 5

3  3 0 1

1 2  0 1 1  

i  1  8 6 5

i  2  6 1 5

2 5  8 6 8  

4 1 2  

i  5  2 0 4

^  3  7 6 7

3 2 3
8 4 3

3  4 8 3  

i  2  3 5 3

6  8 8 6

i  5  2 6 8  

2  2 5 3  

I  4 1 9 5

1  3 2 4  4 6 6 5)

3 0  3 9 3 s )

i  2 0 8 1 9 3

5 6  7 0 2

.33 2 7 4 5)  

2 1 5  6 3 3  
6 6  0 8 5 s )

1  3 9 0 8 6 5 s )

3 9 4 1 9 s )

2 1 8  7 8 2

6 0  9 1 6

3 4 9 0 0 s )  
2 2 5  8 6 4  

5 7  6 8 5 s )

D e z e m b e r  1 9 3 8  . . 
I n s g e s a m t :  

N o v e m b e r  1 9 3 8  . .

8 0 0  2 9 2  

8 3 9  1 3 4 1

9 8 2  2 2 4  

1  0 2 2  2 1 5

1 1  8 8 6  

1 5  0 5 7

6 8  9 9 8  

7 4  5 1 0

3  3 0 1  

3  1 9 4

1 6  4 9 1  

1 6  8 0 2

3 6  4 1 7  

3 6  6 3 8

5  8 3 6  

5  5 9 2

1 8  6 0 2  

1 8  4 8 2

1 9 4 4 0 4 7 s )

2  0 3 1 6 2 5 s)

— --------- --------------------------------------------------------------------------------------  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  m i t  S c h w e i ß s t a h l 7 4  7 7 1 8 1 2 6 5

J a n u a r  b i s  D e z e m b e r  1 9 3 8 4) » ) :  3 0 6  A r b e i t s t a g e ;  1 9 3 7 :  3 0 5  A r b e i t s t a g e J a n u a r  b i s  

1 9 3 8

D e z e m b e r

1 9 3 7
R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e ­

b i e t  u .  O b e r h e s s e n
S c h l e s i e n ...............................

N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l ­

d e u t s c h l a n d  . . . 
L a n d  S a c h s e n  .  . . 

S ü d d e u t s c h l a n d  u n d  
B a y r .  R h e i n p f a l z  .

S a a r l a n d .........................
O s t m a r k  ..........................

6  3 7 4  5 6 0  

• 2  9 3 4  0 8 9

> 1 0

8  4 2 8  8 7 0  

4 1 0  8 6 6  

j> l  5 4 0  8 2 4

J -  6 9 4  5 3 6

5 6 3  9 6 2  

4 8 7  0 2 7

8)  1 8 1  4 1 8 5 3 6  7 1 3  

i  9 7  7 4 3

i  1 4 0  7 2 4

3 4  1 3 3

1 2 1  3 9 5  

i  1 9  5 0 7

i  2 9  1 8 3

2 6 9  1 7 8  

6  4 1 9  

i  6 2  1 8 4

i  3 8  3 2 5

3  0 8 9  

5  9 1 5

4 2  4 5 1  

i  2 4  5 6 7 ’ )

7 5  8 2 2

i  5 3  8 2 3  

2 1  1 1 0  

i  4 3  4 9 8

1 6  0 0 8  0 9 2 5)

4 4 7  6 9 7 s )

j > 2 5 0 9  2 0 3

6 8 0 7 6 5

4 0 7  9 1 1 s )  
2  5 7 2 7 9 4  

5 8 1 3 3 6 s )

1 3  7 3 6  3 8 5 s)

4 3 2 7 8 2 s)

2  3 2 5 1 6 4

5 9 5  2 5 9

3 7 6  9 6 2 s)  
2  3 5 0 3 2 1  

—  * )

J a n . / D e z .  1 9 3 8  . . 

I n s g e s a m t :
J a n . / D e z .  1 9 3 7  . .

9  3 0 8  6 4 9  

7  9 5 8  4 5 8

1 0 1 2  1 2 6  0 8 5  

1 0  4 9 3  7 6 8

1 8 1  4 1 8  

1 6 4  2 7 0

7 7 5  1 8 0  

5 3 4  9 6 2

3 4  1 3 3  

3 1  9 5 1

1 7 0  0 8 5  

1 4 9  6 6 7

3 8 5  1 1 0  

3 1 6  8 4 2

0 7  0 0 8  

0 5  4 5 0

1 9 4  2 5 3  

1 3 3  4 5 6

2 3  2 4 1 9 3 1 s )

1 9  8 4 8  8 2 4 s )

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------ ---------------------------------------- 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  m i t  S c h w e i ß s t a h l 7 5  9 5 4 6 5  0 7 8

e ^ » ^ iCttigUDgeD “ - b e r m ,  -
M i t t e l - j  i x u i u - ,  u n u  a u v w

6)  M i t  S c h w e i ß s t a h l .  —  7 )  E i n s c h l i e ß l i c h  O s t m a r l
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Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1938.
Die englische Roheisen- und Stahlerzeugung wurde im De- rd. 6 871000 t R oheisen  und 10 560 000 t R ohblöcke und

zember durch  die Verhältnisse zu Ende des Jahres und die Ferien- S tah lguß  hergestellt. Die hohe Erzeugung des Jahres 1937
tawe beeinflußt, die bei einigen großen Werken bis zu sieben wurde damit bei Roheisen zu 79 ° 0 und bei Stahl zu 80 °D
Arbeitstagen betrugen. In sgesam t wurden im Jahre 1938 erreicht.

B o b e i s e n  1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g A m  E n d e B o h b l ö c k e  u n d  S t a h l g u ß  1 0 0 0  t  z u 1 0 0 0  k g H e r s t e l ­

H ä - S t a h l - Gieße- P u d d e l -

z u s a m m e n

e i n s c h l .
s o n s t i g e s

d e s  M o n a t s  
i n  B e t r i e b S i e m e n s - M a m n -

T h o m a s - B e s s e - s o n ­ z u ­
d a r u n t e r

S t a h l ­

g u ß

l u n g  a n  
S c h w e i ß ­

m a t i t - r e . b e f i n d l i c h e

H o c h ö f e n s a u e r b a s i s c h m e r - s t i g e s a m m e n s t a h l  

1 0 0 0  t  1

J a n u a r  1 9 3 8
F e b r u a r .  .  .  .

M ä r z
A p r i l .........................
M a i .........................

J u n i .........................
J u l i .........................
A n g a s t  . . . .  
S e p t e m b e r  . . 
O k t o b e r  .  .  . 
N o v e m b e r  . . 

D e z e m b e r  . -

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

8 9 , 5  
9 6 , 2  

8 7 ,1  
9 7 , 4

4 1 7 . 8
5 8 9 . 8
4 0 9 . 8  
5 8 6 . 6  
5 7 0 , 5

5 0 7 . 8
2 7 0 . 4  
2 5 7 , 3
2 4 7 . 9
2 7 3 . 5  
2 7 8 , 0
2 5 9 . 9

1 4 1 . 0  

1 2 3 . 6

1 2 7 . 1
1 0 7 . 1  
1 1 0 . 3

9 6 . 5
1 0 0 . 1

8 5 . 2

7 7 . 5
8 1 . 2  

8 5 . 0  
7 9 , 8

1 6 , 9

1 4 . 8
9 . 8

1 7 . 3
1 7 . 2
1 1 . 4  
1 1 , 6  

1 L 3  
1 0 , 6

1 1 . 8
1 1 . 3

9 . 8

7 7 3 . 3
7 0 4 . 4

7 2 6 . 0
6 7 1 . 6
6 4 4 . 0  

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

4 6 8 . 9
4 5 2 . 9

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

9 7  jj 1 2 6 . 6  

9 0  1 1 7 , 0  
8 1  1 2 0 , 0

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

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

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

- 4 0 . 1

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

3 2 . 8
3 9 . 1
3 9 . 8
3 8 . 1

2 1 , 0
2 1 . 4
1 9 . 0
1 2 . 5
1 2 . 4
1 3 . 7
1 0 . 1
1 4 .7  

5 , 8
1 0 . 7
1 0 . 8
1 4 . 4

3 1 , 1
2 7 . 0
3 1 . 5
2 6 . 6

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

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

9 5 3 . 6

9 7 2 . 3  
7 8 8 . 5  
6 9 4 J
6 6 9 . 4  
7 6 6 , 8
8 6 8 . 5  
8 7 3 ^ 8  
6 6 6 . 2

2 2 , 9
2 2 , 3
2 4 . 8
2 0 . 9
2 2 . 7

1 9 .1  
1 6 . 5

1 6 . 1  
1 9 , 1
1 9 . 0
1 8 . 7
1 5 . 0

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

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

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

J u l i

1 9 3 8

A u g .

1 9 3 8 !1 O k t .
1 9 3 8 * )

N o v .

1 9 3 8

1 0 0 0  t  z u  1 0 0 0  k g

F l u ß s t a h l :
S c h m i e d e s t ü c k e ................................................... 2 6 . 6 2 5 , 9 2 9 . 7 2 8 , 0 2 5 . 2

G r o b b l e c h e  4 . 7 6  m m  u n d  d a r ü b e r  . 8 3 , 0 8 5 . 6 8 L 5 7 8 ,5 8 3 . 4

M i t t e l b l e c h e  v o n  3 j 2 b i s  u n t e r  4 . 7 6  m m 8 , 1 6 , 7 6 , 6 1 7 , 6 7 ,7

B l e c h e  u n t e r  3 , 2  m m ...................................... 3 9 . 3 3 5 . 9 4 7 . 8 5 5 . 4 5 6 . 2

W e i ß - ,  M a t t -  u n d  S c h w a r z b l e c h e 5 1 . 6 4 0 . 8 5 7 . 9 6 0 . 9 5 8 . 2

Y e r a n k t e  B l e c h e ................................................... 1 9 , 7 1 7 ,9 3 0 . 5 3 5 . 8 2 8 . 4

S c h i e n e n  v o n  r d .  2 0  k g / m  u n d  d a r ü b e r 3 5 , 9 3 3 . 9 2 4 , 5 2 4 - 2 2 8 . 4

1 S c h i e n e n  u n t e r  r d .  2 0  k s  m  .  .  . . 3 , 0 3 . 1 3 . 9 3 . 3

B f l l c n s c h i e n e n  f ü r  S t r a ß e n b a h n e n  . 2 . 3 1 . 8 1 ,9 M 0 , 7

S c h w e f l e n  n n d  L a s c h e n ................................. 2 , 6 2 , 9 2 . 2 1 ,7 2 ,1
F o r m s t a h l ,  T r ä g e r ,  S t a b s t a h l  u s w .  . 1 7 3 , 5 1 6 5 , 8 1 9 8 , 6 2 1 2 . 9 2 0 5 , 2

W a l z d r a h t ...................................................................... 3 2 . 7 3 5 , 7 3 6 . 2 4 7 . 0 4 5 , 2

B a n d s t a h l  u n d  B ö h r e n s t r e i f e n ,  w a r m ­

g e w a l z t  ....................................................................... 3 3 , 2 3 3 . 4 3 9 . 6 5 6 . 3 4 2 . 1

B l a n k g e w a l z t e  ¿ t - a M s t r e i f e n  . . . . 5 . 4 4 , 7 5 , 8 7  2 7 .9

F e d e r s r a h l ...................................................................... 5 , 2 5 , 8 5 , 9 5 , 8

Z u s a m m e n 5 2 1 . 9 4 9 9 , 8 5 7 L 8 6 3 6 , 7 5 9 9 , 8

S c h w e i ß s t a h i :
S t a b s t a h L  F o r m s t a h l  u s w ............................. 7 , 8 7 .5 8 , 0 9 . 8 8 . 2

B a n d s t a h l  u n d  S t r e i f e n  f ü r  B o h r e n  

u s w ...................................................................................... 2 , 0 2 , 4 2 , 4 3 , 3 3 , 9

l )  y  a c h  d e a i  E r m i t t l u n g e n  d e r  B r i t i s h  I r o n  a n d  S t e e l  F e d e r a t i o n .  —  * )  T e ü -

w e i s e  b e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

Die Einfuhr der Südafrikanischen Union an Eisen und Eisenwaren 
im Jahre 1937.

D a v o n  u .  a .  a n s
G e s a m t -  ---------------------------------------------------------------------
e i n f u h r D e u t s c h ­

l a n d
G r o ß ­

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

1 9 3 6
t

1 9 3 7
t

1 9 3 6
t

1 9 3 7
t

1 9 3 6
t  1

1 9 3 7
t

1 9 3 6
t

1 9 3 7
t

B o h e i s e n ,  B o h -  
s t a h l .  H a l b z e u g 9  8 3 7 8  2 7 3 1 9 9 5 1  0 3 6 5  8 4 4 2  8 1 5 1  9 2 7

E i s e n l e g i e r u n g e n 4 1 4 2 5  6 6 9 2  3 1 8 1  7 0 1
S o n d e r s t a h l  .  . 6  4 4 0 7  6 9 0 8 9 6 0 2  1 0 9 2  4 0 8
S t a b -  u n d  F o r m -  

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

B l e c h e  a l l e r  A r t 1 > 1 3 5  2 9 0 1 4 5  7 8 2 3  3 1 4 7 4 2 5 8  0 0 6 6 1  9 5 4 3 8  3 1 8 2 6  7 2 4

D r a h t 2)  . . . . 3 6  8 9 1 * > 2 2 0 1 1 3  4 2 6 4  6 6 5 5  8 5 2 3  2 0 1 1 1  1 3 3 o 8 i 4

B ö h r e n  u n d  B ö h -  
r e n v e r b i n d u n g s -  
s t ü c k e * )  .  . . 5 2  4 4 8 6 0  3 9 3 7  3 5 7 3  5 5 7 3 4  0 1 7 4 4  6 0 1 1  4 1 0 1 0 3 3

E i s e n b a h n - O b e r -  
b a u s t o i f f e 4 ;  .  . 1 3 4  0 1 1 1 4 9  2 0 6 2 4  2 9 5 4 1  2 6 7 4 4  0 2 1 2 9  5 6 1 3 0  8 1 8 3 7  5 4 2

v)  D a v o n  a n s  d e n  V e r .  S t a a t e n  1 9 3 6 :  34 930 t ,  1 9 3 7 :  5-5 7 2 5  t .
* )  D a v o n  a n s  d e n  Y e r .  S t a a t e n  1 9 3 6 :  1 3  0 1 2  t ,  1 9 3 7 :  6 0 5 3  t .
* )  D a v o n  a u s  d e n  Y e r .  S t a a t e n  1 9 3 6 :  2 7 3 1  t ,  1 9 3 7 :  2 5 7 1  t .
*) D a v o n  a n s  F r a n k r e i c h  1 9 3 6 :  9 7 4 5  t ,  1 9 3 7 :  7 2 0 2  t .

* )  O h n e  S t a c h e l d r a h t .

Wirtschaftliche Rundschau.
Die steuerliche Behandlung betrieblicher Pensions- und Unterstützungskassen.

Die A ltersversorgung alter und bewährter Gefolgschafts- 
mitglieder und ihre U n terstü tzu n g  in N ot- und U nglüeks- 
fällen ist von jeher eine der vornehmsten Aufgaben des sozial 
denkenden Unternehmers gewesen. Je nach den betrieblichen 
Verhältnissen entwickelten sieh die Fürsorgeeinrichtungen der 
Unternehmer in den mannigfaltigsten Formen. Diese freiwilligen 
Einrichtungen der Unternehmer haben sich — und das gilt auch 
unter Berücksichtigung der Tatsache, daß in einigen wenigen, am 
meisten von der Wirtschaft bedauerten Fällen mit ihnen der 
erstrebte Zweck nicht erreicht wurde —- in ihrer Gesamtheit vor­
züglich bewährt. In der Inflationszeit gelang es, die Einrichtungen, 
insbesondere die für die Altersversorgung der Gefolgschaftsmit­
glieder, aufrechtzuerhalten, und in der Zeit nach der Währungs­
festigung konnte ein großzügiger Ausbau erfolgen. Neuen Auf­
schwung erfuhren die Bestrebungen nach der Alachtergreifung 
durch den Nationalsozialismus. Einer wirksamen Ausgestaltung 
der betrieblichen Altersfürsorge und der Unterstützungseinrich­
tungen widmen heute alle Beteiligten besondere Aufmerksamkeit.

Gemäß § 4, Abs. 1, Ziffer 7, des Körperschaftsteuergesetzes 
sind von der Körperschaftsteuer befreit: rechtsfähige Pensions-, 
Witwen-, Waisen-, Sterbe-, Kranken- oder Unterstützungskassen 
und sonstige rechtsfähige Hilfskassen für Fälle der Not oder 
Arbeitslosigkeit nach näherer Anordnung des Reichsministers 
der Finanzen. Diese Anordnung findet sich in den §§ 13 bis 17 
der Ersten Körperschaftsteuer-Durchführungsverordnung. Ent­
sprechende Befreiungsvorschriften bestehen für die Vermögen- 
Steuer und die Aufbringnngsomlage. Die Darstellung kann sich 
daher im wesentlichen auf die körperschaftsteuerlichen Vorschrif­
ten beschränken. Unmittelbarer Anlaß zur Beschäftigung mit der 
Frage der steuerlichen Behandlung der betrieblichen Pensions­
und Unterstützungskassen ist ein R underlaß des R e ich s­
finanzm inisters vom  15. D ezem ber 1938, durch den eine 
Anzahl von der Wirtschaft erstrebter E rleich teru n gen  der 
geltenden V orschriften  angeordnet werden.

Die B efreiungsbestim m ungen  haben Vorläufer in den 
früheren Gesetzen. Das KörpStG. 1920 22 befreite rechtsfähige 
und nicht rechtsfähige soziale Kassen von der Körperschaftsteuer. 
Für die nicht rechtsfähigen Kassen galt aber die Einschränkung, 
daß die dauernde Verwendung der Einkünfte für die Zwecke der 
Kassen gesichert sein mußte. Das KörpStG. 1925 übernahm diese 
Befreiungsvorschriften. Die Vergünstigung wurde für nicht 
rechtsfähige Kassen allerdings nur gewährt, wenn die Verwendung 
des Kapitals im Falle der Auflösung dem Kassenzweck entspre­
chend siehergestellt war.

Wie die steuerlichen  M aßnahmen zeigen, hat der Gesetz­
geber schon sehr frühzeitig die Bedeutung dieser Entwicklung 
erkannt und ihre Förderung im Rahmen der verschiedensten 
Steuergesetze angestrebt. Die Steuerreform des Jahres 1934 
schränkte dagegen die Befreiungsvorschriften nicht unwesentlich 
ein. Beweggrund war für den Gesetzgeber vor allem das Streben 
nach Verstärkung der Sicherung der Mittel dieser Einrichtungen 
für ihre Zwecke. Die Begründung zum KörpStG. bemerkt hierzu: 

„Nach § 9 Abs. 1 N. 10 des bisherigen KörpStG. waren auch 
die nicht rechtsfähigen Kassen unter gewissen Voraussetzungen 
befreit. Die Begünstigung dieser besonderen Kassen ist nur 
dann gerechtfertigt, wenn außer Zweifel gestellt ist, daß ihr 
Vermögen zugunsten der Hilfsbedürftigen gesichert ist. Diese 
Sicherung ist aber bei den nicht rechtsfähigen Hilfskassen nicht 
gegeben.“

Noch deutlicher geht die Auffassung des Gesetzgebers aus 
den Veranlagungsrichtiinien zur Einkommensteuer und Körper­
schaftsteuer 1934 hervor. Dort sagt der Minister:

„Die Steuerbefreiung von Pensionskassen und ähnlichen Kassen 
ist durch das KörpStG. 1934 eingeschränkt worden. Steuer­
befreit sind nur noch rechtsfähige Kassen. Wenn gewisse 
Vermögensteile zur Erfüllung sozialer Zwecke von der Be­
steuerung ausgenommen werden sollen, kann — auch im Hin­
blick auf Erfahrungen in der Vergangenheit — nicht darauf
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verzichtet werden, daß die Erfüllung dieser sozialen Aufgaben 
durch stärkere Sicherungen zugunsten der Leistungsempfänger 
gewährleistet wird.“

Unverzüglich nach Bekanntwerden dieser neuen Bestim­
mungen hat die Wirtschaft darauf hingewiesen, daß bei aller 
Anerkennung der Beweggründe des Gesetzgebers diese w e it­
gehende V erschärfung der S teu erb efreiungsvorschrif­
ten  nicht nur die Weiterführung der bestehenden bewährten Ein­
richtungen in Frage stellt, sondern darüber hinaus die heute mehr 
denn je erwünschte Bildung neuer Einrichtungen verhindert.

Das neue R echt unterscheidet Kassen mit und Kassen 
ohne Rechtsanspruch der Leistungsempfänger. Für beide Arten 
von Kassen gilt zunächst als Voraussetzung für die Steuerbe­
freiung, daß die Kasse für Zugehörige oder frühere Zugehörige 
eines einzelnen wirtschaftlichen Geschäftsbetriebes oder mehrerer 
wirtschaftlich miteinander verbundene^ Geschäftsbetriebe be­
stimmt ist. Es waren damit wohl steuerbefreite Kassen innerhalb 
von Konzerngesellschaften zulässig, nicht dagegen steuerbefreite 
Kassen von Betrieben ähnlicher oder gleicher Art, also von Be­
trieben derselben Wirtschaftszweige. Es war nicht recht einzu­
sehen, warum derartige Kassen, die zum Teil bei den verschieden­
sten Wirtschaftszweigen schon lange mit bestem Erfolg gearbeitet 
hatten, nicht weiterhin steuerlich begünstigt werden sollten. 
Diese Vorschrift erschwerte auch die Neugründung von Kassen 
durch mittlere und kleinere Firmen, deren Finanzkraft die Bil­
dung und Unterhaltung eigener Kassen vielfach nicht erlaubte. 
Ein Zusammenschluß derartiger Klein- und Mittelunterneh­
mungen hat sich aber als zweckmäßig und notwendig erwiesen. 
Er erfolgte meist durch Gründung einer sogenannten G ruppen­
pensionskasse. Es handelte sich hierbei nicht um eine lose 
Gemeinschaft von Versicherten, sondern es war ein bewußtes Zu­
sammengehen gleichgerichteter Werke zum Nutzen der Gefolg­
schaft. Der Gesetzgeber hat sieh der Notwendigkeit, derartige 
Einrichtungen aufrechtzuerhalten oder ihre Neugründung zu 
erleichtern, nicht verschlossen. Durch den Runderlaß vom 
15. Dezember 1938 hat der Reichsfinanzminister angeordnet, daß 
in begründeten Fällen auf Antrag auch Kassen, die für Zugehörige 
oder frühere Zugehörige mehrerer wirtschaftlich nicht miteinander 
verbundener Geschäftsbetriebe bestimmt sind, von der Körper­
schaftsteuer und Vermögensteuer vorübergehend oder auf längere 
Zeit befreit werden können. Hierfür kommen jedoch nur solche 
Kassen in Betracht, deren Träger Geschäftsbetriebe desselben 
Wirtschaftszweiges sind (Gruppenkassen) und die die übrigen 
Voraussetzungen der Durchführungsbestimmungen für die Steuer­
befreiung erfüllen.

Die Durchführungsbestimmungen fordern ferner für beide 
Arten von Kassen, daß die Mehrzahl der Leistungsempfänger sich 
nicht aus dem Unternehmer oder dessen Angehörigen und bei 
Gesellschaften nicht aus den Gesellschaftern oder deren Ange­
hörigen zusammensetzen. Schließlich darf bei Auflösung der 
Kasse ihr Vermögen satzungsgemäß nur den Leistungsempfängern 
oder deren Angehörigen zufallen oder für ausschließlich gemein­
nützige oder mildtätige Zwecke verwendet werden.

Rechtsfähige Pensionskassen  und ähnliche rechtsfähige 
Kassen, die den Leistungsempfängern einen Rechtsanspruch ge­
währen, müssen außerdem als Versicherungsunternehmen b e­
au fsich tig t werden, und der Betrieb der Kasse muß nach dem 
Geschäftsplan als soziale Einrichtung sichergestellt werden. Eine 
soziale Einrichtung wird als nicht vorliegend angesehen, wenn 
das Arbeitseinkommen der Mehrzahl der Leistungsempfänger oder 
die Leistungen der Kasse bestimmte Beträge übersteigen (z. B. 
Pensionen 4000,/{./( jährlich). Von der Wirtschaft ist angestrebt 
worden, die Leistungsgrenzen zu erhöhen. Es ist darauf hinge­
wiesen worden, daß ein Vergleich mit den Beamtenpensionen zeigt, 
daß der Staat in vielen Fällen weit höhere Pensionen für gerecht­
fertigt hält, und zwar nicht nur in den Gruppen der höheren, 
sondern auch bei der mittleren Beamtenschaft. Es könne nicht 
behauptet werden, daß diese vom Staat festgesetzten Beträge 
als sozial unerträglich anzusehen seien. Es sei deshalb gerecht­
fertigt, den sozialen Charakter einer betrieblichen Pensionskasse 
auch zu bejahen, wenn höhere Beträge gewährt werden. Auch 
diesen Erwägungen ist der Gesetzgeber gefolgt und hat durch den 
genannten Runderlaß bestimmt, daß der Betrieb von Kassen 
mit Rechtsanspruch für die Leistungsempfänger in der Regel als 
soziale Einrichtung auch dann anzusehen sei, wenn die Rechts­
ansprüche der Mehrzahl der L eistungsem pfänger auf keine 
höheren als die vorgesehenen Grenzbeträge gerichtet sind.

Für rechtsfähige U nterstü tzun gskassen  und sonstige 
rechtsfähige Hilfskassen für Fälle der Not oder Arbeitslosigkeit, 
die den Leistungsempfängern keinen Rechtsanspruch gewähren, 
fordert der Gesetzgeber außerdem die satzungsmäßige und tat­
sächliche dauernde Sicherstellung der ausschließlichen und un­
mittelbaren Verwendung des Vermögens und der Einkünfte der 
Kasse für die Zwecke der Kasse. Die Gefolgschaft darf zu laufen­

den Beiträgen oder sonstigen Zuschüssen nicht verpflichtet 
werden; der Gefolgschaft oder ihren Vertrauensmännern muß 
satzungsmäßig und tatsächlich das Recht zustehen, an der Ver­
waltung sämtlicher Beträge, die der Kasse zufließen, beratend 
mitzuwirken. Hier fühlte die Wirtschaft sich vor allem durch die 
Tatsache beschwert, daß diese keinen Rechtsanspruch gewähren­
den Kassen freiwillige Altersrenten ohne das Vorliegen eines Not­
standes nicht zahlen durften. Derartige Leistungen waren aber 
im Rahmen der betrieblichen A ltersfürsorge sehr wichtig, weil 
die wirtschaftliche Lage der Unternehmungen es vielfach nicht 
erlaubte, Verpflichtungen mit Rechtsansprüchen der Leistungs­
empfänger zu übernehmen. Die enge Auslegung der Vorschrift 
und die Forderung nach Vorliegen eines Notstandes war auch mit 
der Auffassung des heutigen Staates, dem die Förderung der 
Altersversorgung besonders am Herzen liegt, nicht vereinbar. Der 
Gesetzgeber ist diesen Gedankengängen gefolgt und hat durch den 
Runderiaß bestimmt, daß die Steuerbefreiung von Kassen ohne 
Rechtsanspruch der Leistungsempfänger nicht dadurch ausge­
schlossen wird, daß die Kassen laufend Leistungen (z. B. zur 
Altersversorgung) ohne Rechtsanspruch gewähren. Die Gewäh­
rung von A ltersren te , W itw engeld , W aisengeld oder 
Sterbegeld  ist auch dann als Leistung für den Fall der Not oder 
Arbeitslosigkeit zu behandeln, wenn derartige Bezüge ohne Rück­
sicht auf die wirtschaftlichen Verhältnisse des Leistungsemp­
fängers im Einzelfalle gewährt werden. Das gilt jedoch nur dann, 
wenn der Betrieb der Kasse bei sinngemäßer Anwendung der für 
Kassen mit Rechtsanspruch geltenden Grundsätze als soziale 
Einrichtung sichergestellt ist, d. h., wenn das Arbeitseinkommen 
und die Rechtsansprüche der Mehrzahl der Leistungsempfänger 
bestimmte Grenzen nicht überschreiten.

Für neu gegründete oder u m geste llte  K assen war die 
Vorschrift der Durchführungsverordnung von Bedeutung, daß die 
Steuerbefreiung erst mit Beginn des folgenden Kalenderjahres 
(Wirtschaftsjahr) eintritt, wenn die Voraussetzungen erst im 
Laufe eines Kalenderjahres (Wirtschaftsjahr) erfüllt werden. Der 
Minister hat nunmehr bestimmt, daß die Vorschrift bis auf 
weiteres nicht anzuwenden ist. Das bedeutet, daß bei Vorhegen 
der sonstigen Voraussetzungen die Steuerbefreiung bereits für das 
Kalenderjahr oder Wirtschaftsjahr eintritt, in dem die Voraus­
setzungen für die Steuerbefreiung erfüllt werden.

Auch die Vorschriften über die Steuerbefreiung von Zu­
wendungen an P ensions- und äh nliche K assen haben 
eine Aenderung erfahren. Nach früherem Recht waren derartige 
Zuwendungen an Unterstützungs-, Wohlfahrts- und Pensions­
kassen des Betriebes des Steuerpflichtigen bei Ermittlung des 
Einkommens als Sonderleistungen abzugsfähig, wenn die dauernde 
Verwendung für Zwecke der Kasse gesichert war. Die Vorschrift 
ist in das Einkommensteuergesetz 1934 nicht aufgenommen 
worden. Derartige Zuwendungen sind nach geltendem Recht 
nur dann abzugsfähig, wenn sie Betriebsausgaben, d. h. durch 
den Betrieb veranlaßt sind. Der Gesetzgeber sieht aber immer 
die Ausgaben als durch den Betrieb veranlaßt an, die an Pensions­
kassen geleistet werden, die von der Körperschaftsteuer befreit 
sind. Wenn die Zahlungen nicht an Steuer befreite Kassen ge­
leistet werden, so muß im Einzelfalle geprüft werden, ob eine 
Betriebsausgabe vorliegt. Eine Betriebsausgabe wird jedoch 
immer mindestens in der Höhe vorliegen, in der die bedachte 
Kasse Zahlungen an Arbeitnehmer oder ehemalige Arbeitnehmer 
des Betriebes des Zuwendenden bewirkt. In Zukunft sind Zu­
wendungen an betriebliche Pensions- und Unterstützungskassen, 
die von der Körperschaftsteuer und Vermögensteuer befreit sind, 
Betriebsausgaben, soweit sie sich in angemessenem Umfange 
halten. Als angemessen gelten Zuwendungen in der Regel nur 
insoweit, als sie 20 % der Lohn- oder Gehaltssumme, die der 
Steuerpflichtige im Jahre der Zuwendung für die Leistungs­
berechtigten der Kasse aufwendet, nicht überschreiten. Die Auf­
wendungen sind bei der Einkommensermittlung abzugsfähig, 
wenn sie in dem Wirtschaftsjahr, das der Einkommensermittlung 
zugrunde liegt oder in unmittelbarem Anschluß an die Feststellung 
der Geschäftsergebnisse des betreffenden Wirtschaftsjahres er­
folgen und wenn spätestens in diesem Zeitpunkt alle Voraus­
setzungen für die Steuerbefreiung dieser Kassen vorliegen.

Erfolgen Zuwendungen an Pensions- und Unterstützungs­
kassen eines steuerpflichtigen Betriebes, die nicht von der Körper­
schaftsteuer und Vermögensteuer befreit sind, so bilden sie Be­
triebsausgaben in der Regel nur in der Höhe, in der aus der Kasse 
in demselben Wirtschaftsjahr Zugehörigen oder früheren Zuge­
hörigen des Betriebes Zuwendungen gewährt werden.

Besonders großen Wert legt die Wirtschaft auf die Auf recht- 
erhaltung der schon bestehenden  E inrichtungen , die 
sich durchweg vorzüglich bewährt hatten. Ihre Umstellung und 
Anpassung an das neue Recht stieß auf große Schwierigkeiten. 
Besonders belastend wurde die Einführung der Versicherungsauf­
sicht für Kassen mit Rechtsanspruch der Leistungsempfänger
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em pfanden. Sie erfordert nach geltendem Recht, daß die zu- 
resagten Leistungen im Anwartschafts-Deckungsverfahren ge­
sichert sind. Das bedeutet die Aussonderung von Kapitalien 
in einem für die Unternehmungen nicht tragbaren Umfange. Der 
Gesetzgeber sah sich daher mit Rücksicht auf diese und weitere 
bei der Umstellung zu erwartende Schwierigkeiten veranlaßt, 
Cebergangsmaßnahmen in der Form zu treffen, daß die 
Befreiungsvorschriften der früheren Gesetze noch weiterhin An- 
wendung fanden. Durch den neuen Erlaß ist nunmehr angeordnet 
worden, daß für Kassen, die am 1. Januar 1936 bereits bestanden 
haben und schon damals die Voraussetzungen für die Steuer­
befreiung erfüllten, bei der Veranlagung zur Körperschaftsteuer 
für das Kalenderjahr 1939 letztmalig die Steuerbefreiungsvor­
schriften des früheren KörpStG. anzuwenden sind. Bei der Ein­
heitsbewertung der gewerblichen Betriebe und bei der Haupt- 
veranlaonng zur Vermögensteuer nach dem Stande vom 1. Januar 
1939 sind letztmalig die Steuerbefreiungsvorschriften des früheren 
Vermögensteuergesetzes anzuwenden. Entsprechendes gilt für 
die selbständigen Unterstützungsbestände, wenn die Voraus­
setzungen der Steuerbefreiung unverändert fortbestehen und 
wenn die Bestände nur zu Zwecken verwendet werden, zu denen 
sie bestimmt sind. Es wäre erfreulich und für die Entwicklung 
des Versorgungs- und Unterstützungsgedankens sehr förderlich, 
wenn aus der Begrenzung der Anwendbarkeit des alten Rechts

der Schluß gezogen werden dürfte, daß der Gesetzgeber beab­
sichtigt, den Anregungen der Wirtschaft entsprechend, die sich 
aus dem geltenden Recht noch weiterhin ergebenden Schwierig­
keiten bis zum Ablauf dieses Zeitraumes zu beseitigen oder wenig­
stens zu mildem.

Im übrigen ist der Erlaß erstmalig bei der Einkommen­
steuer- und Körperschaftsteuer-Veranlagung für das Kalenderjahr 
1939 und bei der Einheitsbewertung der gewerblichen Betriebe 
und der Hauptveraniagung zur Vermögensteuer nach dem Stand 
vom 1. Januar 1939 anzuwenden.

Schrotthandelsgliederung und Schrotthöchst­
preise für das westliche Entfallgebiet. — Im Deutschen 
Reichsanzeiger und Preußischen Staatsanzeiger Xr. 15 vom 
18. Januar 1939 hat die Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl 
mit Zustimmung des Reiehswirtsehaftsministers und des Reichs­
kommissars für die Preisbildung eine Anordnung Xr. 18a ver­
öffentlicht. Durch diese Anordnung werden einige Bestimmungen 
der Anordnung 18 vom 14. November 19361) über die Berück­
sichtigung gewisser Frachtgrundlagen bei der Berechnung der 
Höchstpreise geändert. Die Anordnung trat am 19. Januar 
1939 in Kraft.

!) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1465/67.

Buchbesprechungen.
Richtlinien für die Auswahl und Anwendung von Handdurch- 

sehreihe-Buchführungen. Hrsg. vom A usschuß für w ir t­
schaftliche V erw altung beim Reichskuratorium für Wirt­
schaftlichkeit. Mit Abb. u. 4 Taf. Leipzig: G. A. Gloeckner 
1938. (126 S.) 8°. Kart. 3.80X * .

(RKW-Veröffentlichung Xr. 97.)
Diese Gemeinschaftsarbeit des Reichskuratoriums für Wirt­

schaftlichkeit ist ein rechtes Buch von Praktikern für den Prak­
tiker. Kurz und gedrängt, mit einer vorbildlichen Aufgliederung 
des Stoffes, bringt es endlich Klarheit in die verwirrende Fülle 
der angepriesenen „Durchschreibesysteme“. Das Buch führt 
diese zahlreichen Systeme auf wenige Unterschiede in der Spalten­
einteilung des Grundbuches zurück. Es enthält die wesentlichsten 
Gesichtspunkte jeder Durchschreibebuchführung überhaupt, 
stellt also die Organisationsgrundsätze heraus, die auch dann ihre 
Gültigkeit behalten, wenn man von der Handdurchschreibebuch- 
führung zur Maschinenbuchfühmng übergehen will. Eine Fülle 
von Abbildungen zeigt Einzelheiten von Handdurchschreibe-Bueh- 
fühnmgen, ohne Fabrikate zu nennen, dabei werden durch eine 
einheitliche Gesamtgliederung die Abweichungen, auf die es im 
wesentlichen ankommt, veranschaulicht.

Das Buch ist für den Praktiker, der einmal erkannt hat, daß 
die alten Uebertragungsbuchhaltungen zu schwerfällig sind und 
somit zeitlich stets naehhinken, von außerordentlichem Wert. 
Er ItsTio hier nach Art und Umfang seines Geschäfts und in An­

lehnung an die Gegebenheiten seiner übrigen geschäftlichen 
Organisation die ein-, zwei- oder mehrspaltige Buchführung, die 
ein-, zwei- oder mehrfache Durchschreibung, also mit größter 
Sicherheit das für ihn Zweckentsprechende auswählen. Im Um­
fang nur ein Taschenbuch, ist die Schrift durch Kürze des Textes, 
durch Klarheit der Gliederung, durch Anschaulichkeit der Bei­
spiele und durch die alle Durchschreibearten umfassende Fülle 
ihres Inhalts eine der brauchbarsten Neuerscheinungen des 
Organisationssehrifttums. Gregor Lehmann.

Schiffner, C., Geh. Bergrat, Prof. Dr.-Ing. E.h.: Aus dem Leben alter 
Freiberger Bergstudenten. Bd. 2. Mit 244 Abb. Freiberg i. Sa.: 
Verlagsanstalt Emst Mauckiseh 1938. (IX, 426 S.) 8°. Geb. 5 JLM.

Der Verfasser hat dem vor drei Jahren erschienenen Werke1) 
einen zweiten Band angegliedert, der mit Hilfe der ihm zuge­
gangenen Unterlagen und auf Grund seiner eigenen Forschungen 
die Lebensläufe einer weiteren großen Reihe ehemaliger Freiberger 
Studenten aufbaut. Die empfehlenden Worte, die seinerzeit dem 
ersten Bande mit auf den Weg gegeben worden sind, gelten in 
vollem Umfange auch für diese neue Folge, wenngleich man geteilter 
Meinung darüber sein kann, ob es richtig ist, auch noch lebende 
ehemalige Freiberger Studenten in den Kreis der Betrachtung ein- 
zubeziehen. An dem Urteil über das Werk selbst wird dadurch 
nichts geändert. Herbert Diekmann.

!) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 480.

Vereins-Nachrichten.
V erein D eutscher Eisenhüttenleute.
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Etzbach, Ewald, Direktor, Stuttgart X, Schottstr. 42 I. 22 042 
Hager, Karl Heinz, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshütte Oberhausen 

A.-G., Werk Sterkrade, Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Ober- 
hausen-Sterkrade, Steinbrinkstr. 250. 38 235

Haissig, Waller, Betriebsingenieur, Edelstahlwerk Düsseldorf der 
Gebr. Böhler & Co. A.-G., Düsseldorf-Oberkassel; Wohnung: 
Büderich (b. Düsseldorf), Nordstr. 8. 35 190

Hüngsberg, Hermann, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Dortmund- 
Hoerder Hüttenverein A.-G., Werk Dortmund, Dortmund; 
Wohnung: Paul-Paßmann-Str. 21. 37 199

Jecho, Othmar, Oberhütteninspektor u. Stahlwerkschef i. R.,
Breslau 16, Borsigstr. 50 ü .  11 078

Jungwirth, Otto, Dr. mont., Dipl.-Ing., Oberinspektor, Gebr.
Böhler & Co. A.-G., Kapfenberg (Steiermark). 28 078

Küling, Erich, Dr.-Ing., stellv. Vorstandsmitglied der Klöckner- 
Werke A.-G. Duisburg, Osnabrück, Postschließfach 40; 
Wohnung: Hamburger Str. 7. 17 042

Kley, Rudolf, Dipl.-Ing., Hennigsdorf (Osthavelland), Heim­
stätten-Siedlung 12. 36 216

Klöpper, Julius. Oberingenieur, Düsseldorf-Oberkassel, Weddigen- 
straße 87. 63 019

Korten, Albrecht, Syndikus, Leiter der Süddeutschen Eisen- u. 
Stahl-Berufsgenossenschaft, Sektion V, Saarbrücken 3, Paul- 
Marien-Str. 14. 06 043

Krause, Helmul, Dipl.-Ing„ Hirsch-Kupfer- u. Messingwerke 
A.-G., Finow (Mark); Wohnung: Steinfurter Str. 10. 38 093

Pannen, Heinz, Hütteningenieur, Forschungsinstitut der Mannes- 
mannröhren-Werke, Duisburg-Huckingen; Wohnung: Wittlaer, 
Bocknmer Kirchweg. 37 321

Proü, Hans Georg, Dipl.-Ing., I. G. Farbenindustrie A.-G., Lud­
wigshafen (Rhein); Wohnung: Mannheim, L 14.16 IV. 37 336

Rosenkranz, Julius, Oberingenieur, H. A. Brassen & Co., Baustelle 
Watenstedt, Watenstedt über Braunschweig; Wohnung: Wol­
fenbütt eL Adolf-Hitler-Str. 79 a. 07 095
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Rudolph, Joachim, Dipl.-Ing., Stahlwerksassistent, Rasselsteiner 
Eisenwerks-Ges. A.-G., Neuwied-Rasselstein; Wohnung: Park- 
Hotel Nodhausen. 34 477

Scheib, Albert, Betriebsingenieur, Hein, Lehmann & Co. A.-G., 
Düsseldorf 1 ; Wohnung: Kaiser-Wilhelm-Str. 33 II. 38 159 

Schmidthuysen, Peter, Dipl.-Ing., Werksleiter, Thelen & Roden­
kirchen, Kölner Metallgießerei u. Armaturenfabrik, Köln-Niehl, 
Industriegelände. 32 OVO

Strobl, Walter, Dipl.-Ing., Österreichisch-Alpine Montangesell­
schaft, Donawitz (Obersteiermark). 30 152

Wilkens, Hans Helmut, Dipl.-Ing., Fabrikbesitzer, Auerbach & 
Scheibe, Werkzeugmaschinenfabrik u. Eisengießerei, Saalfeld 
(Saale). 2 3 182

Neue Mitglieder.
O rdentliche M itglieder:

Cottong, Josef, Ingenieur, Verein. Hüttenwerke Burbach-Eich- 
Düdelingen A.-G., Abt. Burbacher Hütte, Saarbrücken 5 ;
Wohnung: Hochstr. 23. 39 177

Eckstein, Bruno, Dr. jur., Geschäftsführer, Dr. C. Otto & Comp. 
G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9; Wohnung: Stolzestr. 26.

39 178
Falck, Johannes, Dipl.-Ing., Oberstudiendirektor, Ingenieur­

schule, Zwickau (Sachs.), Lessingstr. 15; Wohnung: Crim- 
mitschauer Str. 8. 3g 179

Oeiss, Eugen, Dipl.-Ing., Allgem. Elektricitäts-Gesellschaft, 
Berlin NW 40; Wohnung: Berlin-Charlottenburg 4, Leibniz- 
straße 56. 3g igQ

Hartleif, Gerhard, Dr. rer. nat., Physiker, Dortmund-Hoerder 
Hüttenverein A.-G., Werk Hörde, Dortmund-Hörde; Wohnung: 
Dortmund-Aplerbeck, Ruinenstr. 40 a. 39 181

Herning, Fritz, Dr.-Ing., Wärmeingenieur, Gutehoffnungshütte 
Oberhausen A.-G., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung: Am 
Grafenbusch 18. 3g ig£

Korn, Walter, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Betriebsleiter, Metall­
werk Hundt & Weber A.-G., Gelsenkirchen; Wohnung: Asbeck­
straße 2 1 . 39  183

I/uyken, Fritz, Bergassessor, Bergwerksdirektor, Mannesmann - 
röhren-Werke, Abt. Steinkohlenbergwerk Consolidation, Gelsen­
kirchen; Wohnung: Kaiserstr. 54. 39  134

Mehner, Friedrich, Dr.-Ing., Vorstandsmitglied der Eried. Krupp 
Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau; Wohnung: Magde­
burg-Sudenburg, Lennestr. 10. 39  f85

Mielenłz, Wolfgang, Dr.-Ing., Rheinischer Dampfkessel-Über- 
wachungs-Verein, Düsseldorf 10, Wilhelm-Klein-Str. 47; 
Wohnung: Rolandstr. 35. 3g  Igfi

Oster, Albert, Bergassessor a. D., Rohstoffbetriebe der Verein 
Stahlwerke G. m. b. H., Bergverwaltung Süddeutschland, 
Freiburg (Breisgau); Wohnung: Mercystr. 33. 39 187

Oesterlen, Friedrich, Dipl.-Ing., Eisenhüttenm. Institut der Techn. 
Hochschule, Berlin-Charlottenburg; Wohnung: Berlin-Steg­
litz, Johanna-Stegen-Str. 22 . 39  i g g

Pieper, Friedrich, Betriebsassistent, Bandeisenwalzwerke A.-G., 
Dinslaken (Niederrhein); Wohnung: Grünstr. 15. 39 189

Pungartnik, Karl, Ingenieur, Betriebsassistent, Fried. Krupp 
A.-G. Friedrich-Alfred-Hütte, Betriebswirtschaftsstelle, Rhein­
hausen; Wohnung: Ackerstr. 145. 39  190

Weeren, Fritz, Dr. phil., Hütteningenieur, Inhaber der Fa. Eisen­
werk Franz Weeren, Berlin-Neukölln, Glasower Str. 28/30.

39 191
Weisshäupl, Herbert, Dipl.-Ing., Werksleiter, Steirische Gußstahl­

werke A.-G., Werk Köln, Köln-Braunsfeld, Widdersdorfer 
Straße 242/244. 39 192

Weittenhiller, Hellmuth, Dr.-Ing., Direktor, Hoesch A.-G., Dort­
mund; Geschäftsführer, Hoesch-Benzin G. m. b. H., Dort­
mund; Wohnung: Dortmund, Springorumstr. 19. 3.9 193

Am 3. November 1938 wurde Hüttendirektor Dipl.-Ing. 
Leo D osta l, der über 30 Jahre in unseren Reihen gestanden 
hat, seinem Berufe und seiner Familie entrissen. Am 29. Juli 1878 
^u Troppau in Schlesien als jüngstes von 13 Kindern geboren, 
verlor er im vierten Lebensjahre den Vater, der Verwalter 
beim Grafen Larisch war, und im dreizehnten Lebensjahre auch 
die Mutter, ein Ereignis, das dazu nötigte, ihn damals schon zu 
einem Schmied in die Lehre zu geben.

Während der Lehrzeit bildete er sich selbst 
so weit fort, daß er das Abiturientenexamen 
machen konnte, arbeitete dann unter Julius 
Spitzer im Konstruktionsbüro der Witkowit- 
zer Eisenwerke und ersparte sich so das Geld 
für ein Studium an der Montanistischen Hoch­
schule in Leoben, das er mit der Prüfung als 
Ingenieur des Berg- und Hüttenfaches ab­
schloß . Die Lebenskosten während der Studien­
zeit erwarb er teils durch Erteilung von Nach­
hilfestunden, teils durch seine Beschäftigung 
als Assistent. In späteren Jahren war er als 
Dozent für Walzenkalibrieren Mitglied des 
Lehrkörpers seiner Hochschule.

Vom Jahre 1906 bis 1919 war Dostal Inge­
nieur und sodann Oberingenieur und Werk­
stättenchef der Prager Eisenindustrie-Gesell­
schaft in Kladno, mit einer Unterbrechung 
von 1914 bis 1915 infolge militärischer Dienst­
leistung als Leutnant d. R. bei der Festungs­
artillerie in Pola. Nach dem Kriege wurde 
Dostal Direktor der Freistädter Eisenwerke 
in Freistadt und nach Aufgabe dieser Stel­
lung Direktor des Arsenals in Wien. Von 
1924 bis 1928 leitete er als Werksdirektor 
der Oesterreichisch-Alpinen Montangesell­
schaft das größte Eisenwerk Oesterreichs in Donawitz bei Leoben. 
In diese Zeit fällt der Umbau der Gießerei des Werkes und die 
Planung und Errichtung eines Elektrostahlwerkes.

Nach kürzerer Tätigkeit als technischer Berater des Groß­
industriellen Westen in Polen kam Dostal durch Vermittlung 
dieses Mannes als Betriebsdirektor zur Krainischen Industrie 
Gesellschaft, wo er endlich Gelegenheit fand, aus seinen reichen 
Erfahrungen ungehemmt Neues zu schaffen. Mit dem Friedens­
schluß war das Hochofenwerk Servola bei Triest italienisch ge­
worden, und damit zugleich sah sich das Eisenwerk Aßlinghütte 
das heute als Jesenice-Fucine zu Jugoslawien gehört, auf den 
Bezug von Roheisen aus dem Auslande angewiesen. Direktor 
Dostal stellte für die Ausgestaltung des Werkes in Jesenice ein

Leo Dostal f .
umfassendes Programm auf, und zwar sowohl für die Kraftwirt­
schaft durch Zusammenfassung der Wasserkräfte, als auch für 
die Eigenversorgung des Werkes mit Roheisen und für den Umbau 
des Stahl- und Walzwerkes zur Leistungssteigerung und Ratio­
nalisierung des Betriebes. Der Schaffung einer Erzgrundlage in 
Kroatien und Nordbosnien folgte der Bau eines Hochofens für 
150 t Roheisen Tagesleistung in Jesenice, während ein zweiter 

Hochofen nach Dostals Plänen noch gebaut 
werden soll. Der durchgreifende Umbau des 
Stahlwerkes konnte von Dostal noch größten­
teils durchgeführt werden. Das Walzwerk 
wurde vollständig neuzeitlich umgestaltet, 
und die Straßen wurden für elektrischen An­
trieb eingerichtet. Zuletzt beschäftigte Dostal 
noch der Plan, ein jugoslawisches Hochofen­
werk an der Donau zu errichten.

In jeder Stellung hat sich Dostal als 
Techniker von Rang erwiesen, der auch 
große Aufgaben scharf erfaßte und erfolgreich 
durchzuführen verstand. Dazu befähigten ihn 
nicht nur reichste, hüttenmännische Erfah­
rungen, sondern er verfügte auch auf dem 
Gebiete des Maschinenbaues über ein un­
gewöhnliches Wissen. Als Vorgesetzter galt 
er wegen seiner Fürsorge um das Wohl seiner 
Arbeiter und Angestellten trotz hoher An­
forderungen an ihre persönliche Leistung als 
Inbegriff des Betriebsführers, schon zu einer 
Zeit, als die Führung der Menschen in Be­
trieben noch keineswegs allgemein richtig 
eingeschätzt wurde.

Obwohl Dostal seine Dienste zum Teil 
Werken im Auslande widmen mußte, war 
er ein durchaus deutscher Mann und als 

solcher auch Alter Herr des vormaligen studentischen Corps „Erz“ 
zu Leoben. In seinen knappen Mußestunden liebte er frohe Ge- 
selhgkeit, in der er als humorvoller Erzähler glänzte. Eine tücki­
sche Krankheit ließ ihn die volle Frucht seiner Arbeit nicht ge­
nießen. Er verschied in Davos, wo er Heüung und Erholung 
faoo w atte’ lm 61' Lebensiahre und wurde am 10. November 
n 1, ln '6n au  ̂cb ra Ottakringer Friedhofe beigesetzt. An seiner 
Bahre trauern seine Witwe und zwei verheiratete Kinder. Groß 
ist auch die Zahl der Freunde aus dem Kreise der deutschen Eisen­
huttenleute, die seinen frühen Tod beklagen und das Andenken 
dieses hervorragenden Fachgenossen stets in Ehren halten werden 
als eines Mannes, dessen Streben und Werden aus zähem Willen 
unc eigener Kraft vielen ein leuchtendes Vorbild bleiben wird.


