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Die Roheisengießm aschine der Duisburger Kupferhütte.
Von A r t h u r  K o c h  in Duisburg.
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Die Roheisengießmaschine gehört in Am erika bereits seit 
vielen Jah ren  zur Ausrüstung eines zeitgemäßen Hoch­

ofenwerkes. W iederholt ist auf die Tatsache hingewiesen 
worden, daß es in  Am erika, abgesehen von W erken, die nur 
Ferromangan herstellen, fast kein Hochofenwerk mehr gibt, 
das ohne Gießmaschine arbeitet. A uch in England hat die 
Gießmaschine in neuester Zeit bei mehreren Hochofenwerken 
Eingang gefunden, und in Rußland, Spanien, Schweden usw. 
arbeiten Gießmaschinen, die zum Teil sogar von deutschen 
Maschinenfabriken entworfen und aufgestellt wurden. Diese 
Maschinen sind wohl überwiegend als B a n d g ie ß m a s c h i­
nen nach dem Vorbild von E .  A . U e h l i n g 1) gebaut. Um 
so erstaunlicher ist es. daß die Gießmaschine in D e u t s c h ­
la n d  bis heute noch keinen E ingang gefunden hatte, obwohl 
es auch hier nicht an Fachleuten gefehlt hat, die ihre Vorzüge 
für den Hochöfner, aber auch fü r den Gießer, erkannten. 
Von einer einzigen Maschine alter B au art abgesehen, die auf 
der Julienhütte schon seit Jahrzehnten betrieben wird, und 
der von R . S e h m id s) beschriebenen und von W . B r ü g -  
m ann  entworfenen Aplerbecker Gießmaschine m it Drehtisch 
ist die auf der Duisburger K upferhütte im  Ju li  19 38  in 
Betrieb genommene Gießmaschine die erste neuzeitliche 
Maschine in Deutschland.

Zweifellos hat man auch im  A usland bei Einführung der 
Gießmaschine gewisse Schwierigkeiten überwinden müssen; 
die Bedenken, die m an dort anfangs gegen die Gießmaschine 
geltend machte, dürften die gleichen gewesen sein, die auch 
in Deutschland bisher eine maßgebliche Rolle spielten. A uf 
diese Einwände gegen die Gießm aschine soll im folgenden 
kurz eingegangen werden.

Mit Gießmaschinen verschiedenster B au art sind schon 
vor vielen Jah ren  au f m anchem  deutschen Hochofenwerk, 
so auch auf der D uisburger K upferh ütte, Versuche gemacht 
worden, die meistens fehlschlugen, weil die Maschinen zu 
klein und den hohen Beanspruchungen nicht gewachsen 
waren. Auch stand dam als noch nicht der hochwertige 
Werkstoff zur Verfügung, von dem die Lebensdauer der 
Kettenglieder, Rollen, Bolzen und K okillen abhängt. Jed en­
falls konnte der Ausgang dieser Versuche den Hochofenmann,
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der ohnehin nicht gern mit empfindlichen Maschinen in 
seinem rauhen Betrieb zu tim  hat, nicht ermutigen, er lehnte 
vielm ehr die Gießmaschine ab, so daß niemand den Sprang 
von der Versuchsmaschine zur teueren großen Maschine 
wagen wollte.

E in  zweiter und wohl der wichtigste Grund der Ableh­
nung ist die Tatsache, daß das Vergießen in eiserne Kokillen 
das B r u c h g e fü g e  des bisher sandvergossenen R o h e is e n s  
maßgeblich verändert. Das gilt besonders für solche R oh ­
eisensorten, die im Sandbett grobgraphitisch und über­
wiegend fen itiseh  im  Grundgefüge anfallen: D as K orn  w ird 
dichter, die Neigung, m it weißem R and zu erstarren, ver­
schiebt sieh nach höheren Silizium- und Kohlenstoffgehalten. 
Bekanntlich ist die Einstellung der meisten Gießer zum 
Roheisen sehr konservativ, auch heute noch erfolgt die 
Beurteilung des Roheisens, ob zu Recht oder Unrecht sei 
dahingestellt, vielfach nach dem Korn. D er Hochöfner muß 
also bei Einführung der Gießmaschine m it dem W iderstand 
seiner Roheisenabnehmer rechnen, wenn sich das Gefüge 
seines Roheisens maßgeblich ändert. Dieser W iderstand ist 
jedoch in  Am erika ganz, in  England mindestens zum größten 
Teil überwunden und hat sogar zu einer Bevorzugung des 
maschinengegossenen Eisens durch die Gießer geführt, die 
seine Vorzüge kennenlemen konnten.

B ei Hochofenwerken, die von vornherein nur fü r den 
Gießhallenbetrieb eingerichtet sind, dürften die Anordnung 
der Oefen, die Höhe des Abstiches über H üttenflur, die Lage 
der Gießhallen und viele andere r a u m b e d in g t e  G r ü n d e  
einer Umstellung auf den Gießmaschinenbetrieb manche 
bauliche und räumliche Schwierigkeiten bereiten, die nur 
schwer oder m it großen K osten zu überwinden sind.

F ü r die B e t r ie b s -  u n d  I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n  
einer neuzeitlichen Gießmaschine fehlte bisher in D eutsch­
land jede Unterlage, besonders wurden die Kokillenkosten, 
m it denen die W irtschaftlichkeit einer Gießmaschine steht 
und fällt, nach den Erfahrungen früherer Versuche so hoch 
angenommen, daß sie einem Vergleich m it den Sandbett­
kosten nicht standhalten konnten.

Schließlich sind auch die A n s c h a f fu n g s k o s t e n  fü r 
eine Gießmaschine nicht gering, und Hochofenwerke, die 
sich andere neuzeitliche Einrichtungen zum Form en . 
Brechen und A btransport der Sandm asseln m it großem 
Kostenaufwand beschafft haben, werden wenig geneigt sein, 
diese Einrichtungen brachzulegen oder abzureißen, ehe sie 
abgeschrieben oder verschlissen sind.
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Mit diesen Einwänden und Bedenken gegen die Gieß­
maschine hat sich natürlich auch die Duisburger Kupferhütte 
auseinandersetzen müssen, ehe sie sich zum B au  einer 
Maschine entschloß. Man kam  dabei zu folgendem Ergebnis:

In Am erika und England haben sich Gießmaschinen ver­
schiedenartigster Herkunft und Bauart in vielen Jahren 
bewährt, es erschien also selbstverständlich, daß auch 
deutsche Maschinenfabriken imstande sein mußten, gleich 
gute Maschinen herzustellen, zumal da zwei deutsche 
Fabriken bereits vor Jahren neuzeitliche Gießmaschinen ins 
Ausland geliefert haben.

Die von der Duisburger Kupferhütte erzeugten grauen 
Roheisensorten haben, durch Möller und Ofenführung 
bedingt, ein außerordentlich feinkörniges Bruchgefüge; das 
Roheisen wurde auch seit Jahrzehnten ausschließlich in 
Kokillen vergossen, so daß das Gießen über die Maschine 
eine Veränderung des Gefüges nicht hervorrufen konnte. Ver­
suche mit entsprechend geformten Kokillen bestätigten diese

den Gießhallenkran, so daß der Bahnbetrieb für die Anfuhr 
des Roheisens nicht in Anspruch genommen zu werden 
braucht. Die Voraussetzungen für eine solche Lösung dürften 
allerdings selten so günstig bei einem Hochofenwerk liegen 
wie bei der Duisburger Kupferhütte.

Die Tatsache, daß die K o s t e n  fü r  d a s  G ie ß e n  in eiserne 
Kokillen natürlich erheblich höher sind als für das Gießen in 
Sand, mußte fü r die Duisburger K upferhütte mehr als für 
andere Hochofenwerke einen Anreiz bieten, die wirtschaftliche 
Seite zu prüfen, wie überhaupt die Beschaffung der Gieß­
maschine mehr eine Rechenaufgabe als eine Frage betriebs­
technischer A rt war.

Die drei H auptposten dieser Rechenaufgabe sind:

A n s c h a f fu n g s k o s t e n ,  Abschreibung und Verzinsung, 
B e t r ie b s k o s t e n  fü r Löhne, Strom , W asser, Ton usw., 
I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n ,  bei denen die Kokillen die 

Hauptrolle spielen.

B i l d  1 .  D o p p e lb a n d - G ie ß m a s c h in e .

Annahme. Gegenüber den Schwankungen in der chemischen 
Zusammensetzung eines Abstiches, die üblicherweise immer 
auftreten, mußte das Abstechen in die Pfanne eine 
gleichmäßige Zusammensetzung des ganzen Abstiches und 
ein einheitliches Gefüge ergeben. F ür die G ü te  des Eisens 
waren also von der Gießmaschine nur V o r t e i le  zu erwarten.

Die früheren A b m e s s u n g e n  der in Kokillen gegossenen 
M a s se ln , die durch den K ran  gebrochen und von Hand aus 
der Gießhalle geschafft werden mußten, konnten für die Gieß­
maschine nicht beibehalten werden. Die W ahl der neuen 
Masselform, die sich leicht aus der Kokille lösen und gleichzeitig 
den Wünschen der Abnehmer entsprechen sollte, erforderte 
umfangreiche Vorarbeiten. Bereits ein Ja h r  vor Inbetrieb­
nahme der Gießmaschine wurde die alte Masselform in der 
Gießhalle auf die neue Maschinenform umgestellt, um die 
Gießereien an die neuen Abmessungen zu gewöhnen und 
gegebenenfalls Aenderungen vornehmen zu können. Diese 
weitestgehendeRücksicht auf die Wünsche der Roheisenver­
braucher hat die Einführung des maschinenvergossenen Eisens 
erheblich erleichtert, so daß die Umstellung auf die neue Form  
praktisch keine Schwierigkeiten gemacht hat. Die neuen 
Masseln haben gegenüber der alten Roheisenform den Vorteil, 
daß sie noch sauberer, glatter, handlicher und im Gewicht 
gleichmäßiger sind und im Kupolofen nicht hängenbleiben.

Die räumliche A n o rd n u n g  d e r H o c h ö fe n  an der 
Längsseite einer gemeinsamen großen Gießhalle bot eine 
geradezu vollkommene Lösung für die Aufstellung einer 
Gießmaschine. Das Aufgabeende der Maschine liegt in der 
Gießhalle, die Zufuhr des flüssigen Roheisens erfolgt durch

Die Höhe der beiden ersten Posten ließ sich rechnerisch mit 
großer Genauigkeit vorausbestim m en. D ie Instandhaltungs­
kosten wurden zusammen m it der B am ag in Köln, nachdem 
man sich entschlossen hatte, dieser F irm a die Maschine in 
A uftrag zu geben, in England sehr eingehend untersucht, 
eine A rbeit, die durch die U nterstützung verschiedener 
englischer W erke, die die Besichtigung gestatteten und zum 
Teil ihre Betriebszahlen bereitwillig zur Verfügung stellten, 
sehr erleichtert wurde.

Besichtigt wurden Gießmaschinen in Cardiff, Corby, 
W orkington und Dagenham . D ie älteste dieser Maschinen 
w ar zur Zeit der Besichtigung schon elf Jah re  ohne Unter­
brechung in Betrieb und arbeitete immer noch einwandfrei. 
Zwei der W erke vergossen ihre gesam te Erzeugung an 
Masseleisen über die Gießmaschine, den beiden anderen 
diente die Maschine teils zum Vergießen von Sonderroheisen, 
teils zur Aufnahm e des Sonntagseisens. A lle vier Maschinen 
waren von englischen M aschinenfabriken hergestellt, sie 
waren sich zwar äußerlich ziemlich ähnlich, zeigten aber in 
der baulichen Entw icklung gerade der kleineren Teile sehr 
bemerkenswerte Unterschiede, auf die einzugehen hier zu 
weit führen würde. A u f einem der W erke waren sämtliche 
Betriebs- und Instandsetzungskosten aufs genaueste erfaßt, 
auch hatte man die Frage der geeignetsten Form  und chemi­
schen Zusammensetzung der K okillen  eingehend untersucht, 
so daß der Besuch in England auch über diesen wichtig­
sten Punkt der Betriebskosten w ertvolle Aufschlüsse ergab.

Die Besichtigung der englischen Gießmaschinen zeigte, 
daß auch bei den englischen und amerikanischen Maschinen
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viele Teile verbessert werden können; deshalb wurde bei 
dem in engster Zusam m enarbeit zwischen H ütte und Maschi­
nenfabrik durchgeführten B au  der Maschine verschiedentlich 
von den englischen und am erikanischen Vorbildern ab­
gewichen. Teile, wie die K ippvorrichtung, K ette, K etten­
glieder, wurden neu entwickelt, teils um  sie zu verbessern, 
teils um ihren Verschleiß zu verringern oder ihren Ausbau 
zu erleichtern.

Die Gießmaschine (Bild 1 und 2) wurde an der den Oefen 
gegenüberliegenden Gießhallenseite innerhalb der Halle auf­
gestellt, eine Bedachung der Maschine erübrigte sich dadurch. 
Das Roheisen w ird in 30-t-Pfannen abgestochen, die in 
Pfannengruben am Kopfende der früheren Kokillenbetten 
stehen. E in  45-t-K ran  setzt die Pfannen in einen Kippbock 
am Fußende der Gießmaschine, das Kippen erfolgt vom

Führerstand der Maschine aus m it besonderer Kippwinde. 
Man hätte das K ippen auch m it dem K ran  selbst vornehmen 
können, die Kippw inde gestattet es jedoch, den K ran  nach 
dem Einsetzen der Pfanne fü r andere Arbeiten in der Gieß­
halle zu benutzen. D as Umsetzen der Pfanne nimmt den 
Kran nur wenige Minuten je  A bstich  in Anspruch. Die 
Gießmaschine w irft die M asseln am oberen Ende in Roheisen­
kübel ab, die m it einer W inde ohne Unterbrechung des 
Gießens vorgezogen, dann von dem Roheisenlagerkran 
gefaßt, abgewogen und auf das L ag er oder sofort in Reichs­
bahnwagen entleert werden können. D urch die Anordnung 
des Zubringergleises fü r die Roheisenkübel unter dem A b ­
wurfende der Maschine (Bild 3) konnte vie l P latz gespart 
und der Aufbau der Maschine während des vollen Gießbetten­
betriebes erleichtert werden.

Die Gießmaschine selbst ist eine D  o p p e 1 b a  n d m a s c h i n e 
mit einer gesamten Baulänge von 54 m und einer größten 
Breite am A bw urf von fast 10  m ( Bild 3). Sie liegt auch am 
Aufgabeende völlig über Gießhallenflur, so daß W inkel und 
Löcher, in denen sich Schm utz ansammeln kann, vermieden 
wurden und alle Teile leicht ausgebaut werden können. Jedes 
Band enthält 296 Kokillen von je  14 0  kg  Gewicht. Die 
Bänder können einzeln oder zugleich m it Geschwindigkeiten 
zwischen 6,2 und 9,3 m/min gefahren werden und leisten 
dann je Band bei einem M asselgewicht von rd. 40 kg  800

bis 1200  kg/min, das sind durchschnittlich 2 t Roheisen 
je  min. Gesteuert wird die Maschine von einem F ü h r e r h a u s  
aus, das sich neben dem Aufgabeende der Maschine befindet 
und einen Ueberblick über die ganze Maschine ermöglicht. 
D er M aschinenführer regelt sowohl die Kippgeschwindigkeit 
der Pfanne als auch die Geschwindigkeit der Bänder, die 
getrennt durch je  einen 25-PS-M otor angetrieben werden.

An baulichen Einzelheiten der Maschine sind zu erw ähnen: 

D ie  K ip p v o r r ic h t u n g  (Bild 4).
Die P fa n n e n  haben in Höhe der Ausgußschnauze H ör­

ner, die sich beim Kippen auf besondere A uflager des P fan ­
nenbocks stützen. Diese Anordnung hat den Vorteil, daß der 
D r e h p u n k t  d e r  P fa n n e  nahe dem A uslauf liegt, wodurch 
der Eisenstrahl so kurz als möglich gehalten und ein Umhei

spritzen des Eisens vermieden wird. Die E i n la u f r i n n e  ist 
an dem bandseitigen Ende geteilt und so gelagert, daß sie 
vom  Führerhaus aus nach der einen oder anderen R ichtung 
geneigt werden kann, um  ein gleichmäßiges Verteilen des 
Eisens auf beide Bandseiten zu ermöglichen.

D ie  F ö r d e r k e t t e  fü r  d ie  K o k i l le n .

B ei zu geringem A bstand zwischen K ette  und Kokille 
werden die Kettenglieder, Rollen und Bolzen heiß, sie ve r­
ziehen sich, klemmen und verschleißen schnell. B ei der neu­
artigen Ausführung der K e t t e  ist der A bstand zwischen 
K ette  und K okille durch die Verwendung langer Verbin­
dungslaschen zwischen Kokillen und Kettengliedern erheb­
lich vergrößert worden. Selbst bei stärkster Inanspruch­
nahme der Gießmaschine werden die Kettenteile nur wenig 
mehr als handwarm , sie verziehen sich nicht, verschmutzen 
nicht, bleiben gelenkig und verschleißen weniger.

Die Z w is c h e n s t ü c k e  werden m ittels Einlegekeils mit 
großem Spiel m it den Kettengliedern verbunden, sie ermög­
lichen einen schnellen Ausbau der Kokillen, der von der 
Gießmaschinenbesatzung ohne Inanspruchnahme von Schlos­
sern in wenigen Minuten bewerkstelligt werden kann.

Die Ausführung der eigentlichen Kettenglieder ist eben­
falls neuartig ; die durch Reibung beanspruchten K etten ­
glieder sind aus M anganhartstahl, die übrigen aus gewöhn­

B i l d  2 .  G ie ß m a s c h in e  i n  d e r  G ie ß h a lle .
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lichem Stalilguß hergestellt. Die besonderem Verschleiß 
ausgesetzten Rollen und Bolzen bestehen aus Mangan- und 
Chrom-Nickel-Stahl, es scheint aber so, als ob man bei der 
geringen Erwärm ung der K ette auch mit billigeren W erk­

stoffen auskommen kann.
Durch Düsen, die eine O e le m u ls io n  auf die Ketten­

gelenke spritzen, wird Spritzeisen, das beim Vergießen ent­
steht, aus den Gelenken und Rollen herausgeschwemmt, 
die Ketten werden zugleich geschmiert; die gleiche Schmie-

B i l d  3 .  A b w u r f e n d e  d e r  G ie ß m a s c h in e .

rung erfolgt am Abwurfende der Maschine. Das Oel wird 
aufgefangen, bewegt sich also im Kreislauf. Im  oberen 
Verlauf ist die Kette über drei Viertel der Länge des Bandes 
durch U-Schienen gegen Verunreinigung durch Eisen­
spritzer, die beim Abschrecken m it W asser entstehen, 
geschützt.

Die H a lt b a r k e it  der K o k i l le n  hängt ab von ihrer 
F o rm , vom W e r k s t o f f  und von der B e h a n d lu n g .

Mit Rücksicht auf die Roheisenabnehmer konnte man 
auf eine mehrfache U n t e r t e i lu n g  d e r M a s se ln  durch 
Kerbe nicht verzichten, obwohl nach übereinstimmender 
Ansicht englischer Fachleute die Stege die Kokillenhaltbar­
keit stark beeinträchtigen und das Abwerfen der Masseln 
erschweren. Die endgültige Masselform wurde nach vielen 
Versuchen m it Gipsmodellen gewählt und hat sich gut 
bewährt.

In England waren bei drei Werken H äm atitkokillen, bei 
einem versuchsweise auch Stahlgußkokillen in Gebrauch, 
die zwar zum Krummwerden neigten, aber geschweißt und 
gerichtet werden konnten und länger hielten als Grauguß­
kokillen. Deshalb wurde von vornherein ein Band ganz mit 
Grauguß-, das andere ganz m it Stahlgußkokillen ver­
sehen, und die ersten sechs Betriebsmonate bestätigten die 
in England festgestellten günstigen Ergebnisse mit Stah l­
gußkokillen. Sowohl bei Grauguß- als auch bei Stahlguß­
kokillen ist die c h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  des 
Gusses von ausschlaggebender Bedeutung für die H a l t b a r ­
k e it . Der Kupferhütte ist die langjährige Erfahrung, die 
sie bei der Herstellung ihrer Roheisenkokillen sammeln 
konnte, bei der W ahl der richtigen Gattierung sehr zugute 
gekommen. Ueber die H altbarkeit der Kokillen, die laufend 
genummert werden, wird Buch geführt, wobei sich her­
ausstellt, daß manche Kokillen eine sehr kurze, andere 
dagegen eine außergewöhnlich lange Lebensdauer haben, 
auch wenn sie mit gleicher Gattierung hergestellt wurden.

Offenbar ist also auch die B e h a n d lu n g  der Kokille von 
maßgeblichem Einfluß auf ihre H altbarkeit. Die Roheisen­
masseln dürfen nur so weit mit W asser abgekühlt werden, 
daß sie soeben erstarrt sind, wenn sie abgeworfen werden;
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zu starkes Ueberschwemmen m it W asser bringt auch die 
Kokillen aus bestem W erkstoff schnell zum Reißen. E in­
gegossene Rundstäbe in den Graugußkokillen haben sich 
bewährt, sie halten auch gerissene Kokillen noch lange 
zusammen und verlängern ihre Lebensdauer erheblich.

Die B e r ie s e lu n g  d e r  M a s s e ln  beginnt erst, wenn sie 
oberflächlich erstarrt sind, d. h. wenn sie etw a ein Drittel 
der Länge des oberen Bandweges durchlaufen haben. Damit 
der Mann, der die Brausen bedient, nicht durch die Dam pf­

schwaden behindert w ird, können die Hähne 
von jeder Bandbühne aus eingestellt werden. 
Die zu heiß abfallenden Masseln können in den 
Roheisenkübeln w eiter abgekühlt werden.

Die K o k i l l e n  werden im  letzten D rittel 
des unteren B a n d e s m it T o n m ilc h b e s p r it z t ,  
die gut haftet, wenn die Kokillen nicht zu heiß, 
aber auch nicht zu kalt sind; sauberes Tonen 
der Kokillen ist unerläßlich, wenn die Masseln 
nicht festbrennen sollen. Die bei amerika­
nischen Maschinen übliche eng anliegende 
A b w u r f s c h ü r z e  bewährte sich nicht, es wurde 
die gleiche Schürze eingebaut, m it der die 
B aufirm a eine früher nach Rußland gelieferte 
Maschine ausgerüstet hatte.

Zu den B e t r ie b s k o s t e n  d e r  G ie ß ­
m a s c h in e  ist folgendes zu sagen: A n B e d ie ­
n u n g  erfordert die Maschine insgesamt vier 

Mann, und zwar einen M a s c h in is t e n ,  der das Einsetzen 
und Kippen der Pfanne, die Pflege der R inne und das Aus­
wechseln der K okillen besorgt, einen Mann, der die W asser­
berieselung, die Tonm ilch-Spritzvorrichtungen und die 
Schmierstellen bedient, einen Mann am  A bw urf, der das 
Vorholen der W agen und das W echseln der K übel besorgt, 
und einen Mann zur Unterstützung des Maschinisten 
oder des W assermannes.

B i l d  4 .  R o h e i s e n p f a n n e  i n  K i p p s t e l l u n g .

Dazu kommen etwa vier Arbeitsstunden täglich für die 
Pflege und das Ausm auern oder Ausstam pfen der Pfannen.

Die K o s t e n  fü r  S t r o m , W asser, Ton, Abfallöl usw. 
sind gering, sie betragen zusammen 8 bis 10  P f. je  t  Roheisen.

Ueber die K o k i l l e n k o s t e n  lassen sich nach erst sieben 
Betriebsm onaten noch keine verbindlichen Angaben machen. 
Nach den bekanntgewordenen Angaben englischer Werke 
rechnete man m it einem Verbrauch von etw a 1  kg  Guß je t 
Roheisen; dieser W ert dürfte jedoch nach den bisherigen 
Erfahrungen noch zu hoch gegriffen sein.

R o l le n ,  B o lz e n  und K e t t e n g l i e d e r  müssen, wenn sie 
nicht gerade Gußfehler aufweisen, mehrere Jah re  halten, 
ihre Kosten je  t  Roheisen lassen sich ebenfalls heute noch 
nicht übersehen.
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Die Gießmaschine arbeitet seit ihrer Inbetriebnahm e ein­
wandfrei und ohne jede Störung, alle baulichen Neuerungen 
haben sich bew ährt. D as G ie ß m a s c h in e n r o h e is e n  unter­
scheidet sich von dem früheren in Gießhallenkokillen 
gegossenen E isen  vo rte ilh aft, die Masseln sind glatter, 
sauberer und gleichm äßiger; das Gefüge, das früher Unter­
schiede zwischen M assel und M utterm assel aufwies, ist voll­
kommen gleichförm ig. D urch das Mischen des Eisens in der 
Pfanne ist die chemische Zusammensetzung des Abstiches 
von der ersten bis zur letzten Massel die gleiche. D as Gieß­
maschinenroheisen hat sich ohne nennenswerte Schwierig­
keiten bei den Gießereien eingeführt.

Der G ie ß h a l le n b e t r i e b ,  der durch übermäßige Inan­
spruchnahme des K ranes eine Leistungssteigerung fast 
unmöglich m achte, ist durch die Gießmaschine derart ent­
lastet worden, daß ein M ehrfaches der Erzeugung durch­
s e t z t  werden könnte. D urch die Gießmaschine wurdeno
15  Mann eingespart, die schwere Arbeit der Eisenträger ist 
völlig fortgefallen.

A n  d e n  V o r t r a g  s c h lo ß  s i c h  f o lg e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

K .  K i n t z i n g e r ,  G e l s e n k i r c h e n :  H e r r  K o c h  h a t  i n  s e in e m  
V o r t r a g  e r w ä h n t ,  d a ß  d i e  F r a g e  d e r  G ie ß m a s c h in e  i n  D e u t s c h la n d  
v ie l  ü b e r le g t ,  a b e r  b i s l a n g  e in e  s o lc h e  n o c h  n ic h t  g e b a u t  w o r d e n  
w a r . W i r  h a t t e n  f r ü h e r  i n  G e ls e n k ir c h e n  e in e  G ie ß m a s c h in e ,  d ie  
b e k a n n t e  k le i n e  r u n d e  G ie ß m a s c h in e  v o n  A p le r b e c k .  D a m a l s  
t r a f  z u , w a s  H e r r  K o c h  a u c h  e r w ä h n t  h a t : D i e  m e is t e n  G ie ß e r e ie n  
le h n te n  d a s  i n  d e r  G ie ß m a s c h in e  g e g o s s e n e  E i s e n  a b .  H e u t e  h a t  
s ic h  n a c h  m e in e r  M e in u n g  z w a r  d e r  S t a n d p u n k t  m a n c h e r  G ie ß e ­
re ie n  g e ä n d e r t ,  a b e r  a u f  G r u n d  u n s e r e r  E r f a h r u n g e n  m it  d e r  
G ie ß e r e ik u n d s c h a f t  g l a u b e  ic h  n i c h t ,  d a ß  d a s  g e s a m t e  g r a u e  E i s e n ,  
a lso  H ä m a t i t -  u n d  G ie ß e r e ir o h e is e n ,  i n  d e r  G ie ß m a s c h in e  g e g o s s e n , 
in  D e u t s c h la n d  a b g e s e t z t  w e r d e n  k a n n .  W e n n  m a n  s ic h  d ie  
B e s t e l lu n g e n  d e r  G ie ß e r e ie n  b e s ie h t ,  s o  v e r l a n g e n  n o c h  m a n c h e  
G ie ß e r e ie n  a u s d r ü c k l i c h  e i n  g r o b e s  K o r n .  L  n d  d a f ü r  b e s t e h t  
a u c h  e in e  g e w is s e  B e r e c h t i g u n g ,  in s b e s o n d e r e  w e n n  m a n  a n  w e i ­
c h e n  u n d  d ü n n w a n d ig e n  G u ß  d e n k t .  N e b e n  d ie s e n  m e t a l lu r g i s c h e n  
F r a g e n  s in d  v o n  g r o ß e r  B e d e u t u n g  d i e  B e t r i e b s k o s t e n  e in e r  G ie ß ­
m a s c h in e . I s t  d a s  G ie ß e n  i n  d e r  G ie ß m a s c h in e  b i l l i g e r  a l s  d a s  
G ie ß e n  i n  S a n d ?  F ü r  A n g a b e  d e r  B e t r i e b s k o s t e n  d e s  in  d e r  
G ie ß m a s c h in e  g e g o s s e n e n  E i s e n s  w ä r e n  w i r  d a n k b a r .

C . S c h r u p p ,  B o b r e k - K a r f :  A u f  d e r  J u l i e n h ü t t e  i s t  s c h o n  
s e i t  3 7  J a h r e n  e in e  G ie ß m a s c h in e  d e r  B a u a r t  U e h l in g  i n  B e t r i e b .  
V o r  e t w a  z e h n  J a h r e n  w u r d e n  z u  V e r s u c h s z w e c k e n  a l l e  G ie ß e r e i­
r o h e is e n s o r te n  m it  d e r  G i e ß m a s c h in e  v e r g o s s e n  u n d  d a s  R o h e i s e n  
d e n  A b n e h m e r n  d e r  J u l i e n h ü t t e  a n g e b o t e n  u n d  u m  A o r o a h m e  v o n  
V e r s u c h e n  s o w ie  S t e l l u n g n a h m e  g e b e t e n ,  o b  i n  Z u k u n f t  d a s  R o h ­
e ise n  d u r c h w e g  a u f  d e m  B a n d  v e r g o s s e n  w e r d e n  k ö n n t e .  D ie  
G ie ß e r e ie n  l e h n t e n  d a s  R o h e i s e n  w e g e n  z u  f e in e n  K o r n s  a b .  
W ä h r e n d  m e in e r  T ä t i g k e i t  i n  S c h w e d e n  w u r d e n  a l l e  R o h e i s e n ­
s o r t e n  ( K o k s r o h e is e n ) ,  w ie  G ie ß e r e ie i s e n ,  H ä m a t i t -  u n d  T e m p e r ­
e ise n , a u f  e in e r  G ie ß m a s c h in e  a m e r i k a n i s c h e r  B a u a r t  m it  e in e r  

T a g e s le i s t u n g  v o n  5 0 0  b is  6 0 0  t  v e r g o s s e n .  B e a n s t a n d u n g e n  d e r  
G ie ß e re ie n  ü b e r  d a s  G e f ü g e  d e s  E i s e n s  s i n d  m ir  n ic h t  z u r  K e n n t ­
n is  g e k o m m e n . D ie  K o s t e n  l a g e n  b e i  r d .  0 ,6 5  K r , t .  D ie  K o k i l l e n  
w u r d e n  s e lb s t  h e r g e s t e l l t .  D i e  g r ö ß t e  H a l t b a r k e i t  w u r d e  e r z ie lt

Gegenüber dem Gießen in K okillen im Gießhallenbetrieb 
sind demnach durch Inbetriebnahm e der Gießmaschine 
wesentliche Güteverbesserungen des Roheisens sowie E in ­
sparungen an Löhnen, Kokillenkosten usw. erzielt worden, 
zu denen eine Verringerung des Verlustes an Spritzeisen, 
Rinneneisen und Ueberläufen in Höhe von 1  bis 2 %  der 
gesamten Roheisenerzeugung kommt.

Z u s a m m e n fa s s u n g .
W ährend Roheisengießmaschinen im Auslande starke ̂  er- 

breitung gefunden haben, sind in Deutschland zahlreiche näher 
dargelegte Einwände gegen die Einführung dieser Maschinen 
gemacht worden. Die zweifellos bestehenden orzüge der 
Gießmaschine haben die Duisburger K upferhütte veranlaßt, 
gemeinsam m it der Bam ag in K öln eine näher beschriebene 
Doppelband-Gießmaschine zu entwerfen. Die in mehr als 
halbjährigem  Dauerbetrieb gesammelten betrieblichen und 
wirtschaftlichen Erfahrungen haben ergeben, daß die E in ­
führung der Gießmaschine gegenüber der bisherigen A rbeits­
weise mit Kokillenbetten wesentliche Vorteile gebracht hat.

*
:

b e i  K o k i l l e n ,  d ie  a u s  T e m p e r e i s e n  h e r g e s t e l l t  w a r e n ,  v o n  f o lg e n ­
d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g :  1 %  S i ,  0 .4 %  M n , u n t e r  0 ,0 8 ° 0 P ,  u n t e r  
0 , 0 2 %  S .  D a s  R o h e i s e n  w u r d e  i n  e in e  P f a n n e  v o n  4 0  b i s  4 5  t  
a b g e g o s s e n ,  d ie  m it  e in e m  D e c k e l  a b g e d e c k t  w a r  u n d  n u r  e in e  
E i n -  u n d  A u s g u ß ö f f n u n g  h a t t e .  S e l b s t  b e i  S i l i z iu m g e h a l t e n  b is  
z u  3 , 5 %  w a r  k e in e  A n s a t z b i ld u n g  i n  d e r  P f a n n e  f e s t z u s t e l l e n .

E .  J u n g ,  W e t z l a r :  I c h  g la u b e ,  d i e  F r a g e  d e s  G e f ü g e s  d e s  
R o h e i s e n s  f ü r  d i e  G ie ß e r e ie n ,  s a n d -  o d e r  k o k i l l e n g e g o s s e n ,  w ir d  
e t w a s  ü b e r s c h ä t z t .  S c h li e ß l ic h  i s t  e s  j a  s o ,  d a ß  d a s  E i s e n  d e r  
K u p f e r h ü t t e  w e i t g e h e n d  a n  d ie s e lb e  K u n d s c h a f t  g e h t  w ie  d a s  
E i s e n  d e s  R o h e i s e n v e r b a n d e s .  S e h r  v i e l e  G ie ß e r e ie n  b e z ie h e n  
h e u t e  i n  g e w is s e n  M e n g e n  E i s e n  d e r  K u p f e r h ü t t e .  Z u d e m  s in d  
i m  L a u f e  d e r  J a h r e  n o c h  a n d e r e  R o h e i s e n s o r t e n  a u f  d e n  M a r k t  
g e k o m m e n , d ie  a l l e  i n  K o k i l l e n  v e r g o s s e n  s in d ,  s o  z .  B .  d a s  K r u p p ­
s c h e  F e i n k o m e i s e n ,  H K - E i s e n ,  T i t a n r o h e i s e n  u s w . A l l e  d ie s e  
E i s e n  v o n  K r u p p ,  v o n  D u is b u r g ,  v o n  L ü b e c k  s in d  h o c h w e r t ig e  
R o h e i s e n .  D a s  h a t  b e i  d e n  G ie ß e r e ie n  z w e i f e l lo s  g r u n d s ä t z l i c h  
i n  d e r  R i c h t u n g  g e w i r k t ,  d a ß  m a n  R o h e i s e n ,  d a s  i n  K o k i l l e n  
g e g o s s e n  i s t  u n d  f e in k ö r n i g  i s t ,  i m  a l lg e m e in e n  a l s  h o c h w e r t ig  

b e t r a c h t e t .
E .  B e r t r a m ,  B r e b a c h :  D ie  G ie ß m a s c h in e  m a c h t  e in e n  v o r ­

z ü g l ic h e n  E i n d r u c k .  J e d o c h  m ö c h t e  i c h  d i e  F r a g e  a u f w e r f e n ,  o b  
s ie  h e u t e  s c h o n  a u c h  a u f  a n d e r e n  H o c h o f e n w e r k e n ,  d i e  G ie ß e r e i ­
e is e n  e r z e u g e n  u n d  v e r k a u f e n ,  o h n e  B e d e n k e n  i n  B e t r i e b  g e n o m ­
m e n  w e r d e n  k a n n .  W i r  h a b e n  je d e n f a l l s  b e i  u n s  i n  B r e b a c h  im m e r  
w ie d e r  b i s  in  d ie  J e t z t z e i t  h in e in  d i e  E r f a h r u n g  m a c h e n  m ü s s e n ,  
d a ß  w ir  v o n  e in e m  g r o ß e n  T e i l  d e r  K u n d s c h a f t  B e a n s t a n d u n g e n  
e r h a l t e n ,  w e n n  d a s  R o h e i s e n  in f o lg e  e t w a s  s c h n e l le r e r  E r s t a r r u n g  
f e in e r e s  K o r n  a u f w e i s t ,  U m  R u h e  z u  h a b e n ,  b e m ü h e n  w i r  u n s  m i t  
a l l e n  M i t t e l n ,  d a s  f l ü s s i g e  E i s e n  i n  d e n  S a n d b e t t e n  l a n g s a m  
e r s t a r r e n  z u  la s s e n ,  u n d  e r z ie le n  d a d u r c h  n a t u r g e m ä ß  e in  B r u c h ­
g e f ü g e  m it  g r o b e m  K o r n .  S o la n g e  a l s o  n o c h  e in  g r o ß e r  T e i l  d e r  
R o h e i s e n v e r b r a u c h e r  a u f  d a s  E i n h a l t e n  e in e r  s o lc h e n  K o m b i l d u n g  
b e s o n d e r e n  W e r t  l e g t ,  s e h e  i c h  g e w is s e  S c h w i e r i g k e i t e n ,  d ie  
M a s c h in e  a l lg e m e in  e in z u f ü h r e n .  V i e l le ic h t  s i n d  d ie  E r z e u g e r  v o n  

S o n d e r r o h e is e n  g ü n s t i g e r  d r a n  a l s  w ir .

Luftgekühlte Förderrollen für Durchlaufglühofen mit Verwendung 
der heißen Abluft in der Ofenfeuerung.

Von P a u l  P e f f e r  in Hostenbach (Saar).

Die in den N achkriegsjahren zuerst nach am erikanischem  
Vorbilde in E uropa entwickelten Durchlaufglühöfen 

sind heute zum unentbehrlichen B estand teil der Aus­
rüstung unserer Blechwalzwerke geworden.

F ü r M ittel-und Grobblechwalzwerke werden sie durchweg 
m it einem Rollenherd ausgebildet, der aus w a s s e r g e k ü h l ­
te n  H o h lw e l le n  m it  d a r a u f  s i t z e n d e n  T r a g s c h e ib e n

besteht. In  den meisten Fällen  werden die Hohlwellen m it 
feuerfesten P latten  abgeschirm t, die den A bstand zwischen 
den Rollen überbriicken, den R ollgang schützen und einen 
nicht zu unterschätzenden W ärm espeicher bilden. In 
anderen Fällen  liegen die Rollen noch fre i im  Ofenraum. 
Diese Ausführung bedingt einen A chsabstand, der b is zum 
Ineinandergreifen der Scheiben verkürzt werden muß,



754 Stahl und Eisen. P. P  eff er: Luftgekühlte Förderrollen für Durchlauf glühofen. 59. Jahrg. Nr. 26.

d. h. eine erheblich größere Anzahl von Rollen m it ent­
sprechend höheren Kühlverlusten.

Je  nach der A rt, wie nun das W asser durch die hohle 
W elle dieser Rollen geleitet wird, unterscheidet man zwei 
Ausführungen von W asserkühlung: Entweder w ird die 
Hohlwelle m it zwei Stopfbüchsen unm ittelbar in die K üh l­
leitung eingebaut (Bild 1), oder das W asser fließt der Rolle

B i l d  1 .  T r a g s c h e ib e n  a u f  w a s s e r g e k ü h l t e r  H o h lw e l le  
m i t  S t o p f b ü c h s e n .

B i l d  3 .  L u f t g e k ü h l t e r  D u r c h l a u f g l ü h o f e n .

m it der Hohlwelle verbunden. Hingegen kann er sich an 
dem anderen Ende frei ausdehnen. H ierdurch w ird ein 
Verziehen der Rolle infolge von Tem peraturschwankungen 
vermieden. Durch mehrere R undstäbe, die der Länge 
nach m it der W elle verbunden sind, w ird der Mantel 
in ringförm igem  A bstand geführt. D urch M itnehmerstifte, 
die auf der W elle befestigt sind, w ird ein Verdrehen des 
einseitig befestigten M antels verh in dert; dieser hat ent­
sprechende Schlitzlöcher am  freien Ende, in welche die Mit­
nehm erstifte eingreifen.

Die K üh llu ft tr itt  durch den offenen Achsschenkel in die 
Hohlwelle ein, ström t am anderen Ende durch verschiedene 
Bohrungen in den R ingraum  zwischen W elle und Mantel 
und hier wieder im Gegenstrom zurück und verläßt am

B i l d  2 .  T r a g s c h e ib e n  a u f  w a s s e r g e k ü h l t e r  H o h lw e lle  
m it  In n e n k ü h lr o h r .

durch ein eingestecktes, feststehendes Rohr frei zu ( Bild 2). 
Im ersten F a ll kann der Auslaufstand des Kühlwassers so 
hoch gelegt werden, daß die Hohlwelle ganz m it W asser 
gefüllt wird. B ei einer Unterbrechung der W asserzufuhr 
dauert dann die Kühlung immer noch 
bis zur Verdampfung dieser nicht un­
beträchtlichen Wassermenge fort. Im 
zweiten Falle  läuft das Kühlwasser an 
dem offenen Ende der Welle frei ab und 
durchfließt nur deren jeweils untere 
Hälfte. Jede Störung in der Wasser­
zufuhr hat hier eine sofortige Unter­
brechung der Kühlung zur Folge.

Wie nun auch die bauliche Durch­
bildung der Rollenkühlung sei —• ob sich 
die Hohlwellen abgeschirmt oder offen 
im Ofenraum drehen — , W asser im 
Rollenherdofen ist stets gleichbedeutend 
mit schlechtem W ärmewirkungsgrad, da 
bis zu 20 %  und mehr der dem Ofen 
zugeführten Wärmemenge durch das 
Kühlwasser entzogen werden.

Eine wirtschaftliche W iederver­
wendung dieses Kühlwassers scheint 
fraglich, hauptsächlich weil die zur Ver­
fügung stehenden Mengen die W armwasserbedürfnisse des 
Blechwalzwerkes erheblich übersteigen, ganz abgesehen 
davon, daß mit einem wesentlichen Tem peraturabfall bis 
zur Ankunft an der neuen Verwendungsstelle gerechnet 
werden müßte. E s  kann wohl angenommen werden, daß 
in W irklichkeit kein Ausgleich für die Verschlechterung des 
W ärmewirkungsgrades des Ofens als Folge der W asser­
kühlung der Rollen besteht. Man strebte deshalb eine Ver­
besserung der W ärmebilanz des Ofens an durch eine andere 
A rt der künstlichen Rollenkühlung, m it größerer Gewähr 
für gute Ausnutzung der dem Ofen durch das Kühlm ittel 
entzogenen Wärme.

H ier sei eingefügt, daß inzwischen einzelne Ofenbauer 
von einer künstlichen Rollenkühlung ganz abgesehen haben

durch Verwendung h o c h h i t z e b e s t ä n d ig e r  N ic k e l-  
C h ro m - L e g ie r u n g e n . Infolge der hohen Strahlungs­
verluste dieser Rollen dürfte allerdings auch hier kein guter 
W ärm ewirkungsgrad gewährleistet sein. Außerdem sinkt 
die Festigkeit infolge der hohen Tem peraturen derart, daß 
sich die Rollen nicht mehr zur Förderung schwerer Bleche 
eignen. Diese A rt der Rollenausführung w ird deshalb nicht 

weiter erwähnt und nur die künstliche Kühlung 
behandelt, m it der man sowohl eine hohe B e­
triebssicherheit erzielen als auch gewöhnliche 
Stähle verwenden kann.

Im  Blechwalzwerk H ostenbach der Burbacher 
H ütte wurde nun eine neue A rt der Rollenaus­
führung ausprobiert zu dem Zwecke, die Wasser­
kühlung durch L u f t k ü h lu n g  zu ersetzen. Die 
Versuche sollten Aufschluß geben über die W irk­
sam keit dieser K ühlungsart sowie über die Mög­
lichkeiten, die L u ft nach dem A u stritt aus den 
Rollen als Verbrennungsluft im  Ofen selbst zu 
verwenden.

Diese A rt  mußte folgende zwei H auptbedin­
gungen erfüllen: Beste Ausnutzung der an
sich geringen K ühlw irkung der L u ft und E r ­
zielung einer größtmöglichen W iderstandsfähig­
keit der Rolle gegen Durchbiegen ohne Beein­
trächtigung der freien W ärmeausdehnung oder 
Schrumpfung.

Die luftgekühlten Rollen bestehen in der Hauptsache aus 
einer inneren Hohlwelle und einem äußeren M antel; dieser 
träg t die Scheiben, die das zu erwärmende Gut durch den Ofen 
fördern (Bild 3). D er M antel ist an dem einen Ende fest
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freien Mantelende die Rolle. Die innere H aupttrag- und An­
triebswelle liegt demnach beiderseitig im Luftstrom  (Doppel- 
kühlung), der M antel w ird  genügend von innen gekühlt.

Zwei Rollen der obenbeschriebenen A usführung wurden 
im August 19 36  in einem der beiden Durchlaufglühöfen 
eingebaut. E in e  R olle  ist ganz aus hochhitzebeständigem  
Nickel-Chrom -Stahl, die zweite aus gewöhnlichem B a u ­
stahl I I ,  ausgenommen die auswechselbaren Scheiben­
kränze aus einem leicht hitzebeständigen Stahlguß.

Diese R ollen wurden in die heißeste Ofenzone gelegt und 
im übrigen denselben Bedingungen unterworfen wie die 
restlichen wassergekühlten Rollen. E s  zeigte sich bald, daß 
sich die Rolle aus gewöhnlichem  Stah l m it auswechselbaren 
Scheibenkränzen genau so gut verhielt wie die Rolle aus 
Nickel-Chrom -Stahl, so daß aller Voraussicht nach die A n ­
wendung von Sonderstählen fü r den vorliegenden Verwen­
dungszweck nicht in E r ­
wägung gezogen zu werden 
brauchte.

Die Versuche wurden 
während 24 M onaten fortge­
setzt, ohne daß die Rolle aus 
Baustahl nennenswerte B e ­
schädigungen zeigte, die 
übrigens ihre Betriebssicher­
heit in keiner W eise beein­
trächtigten. D araufhin ent­
schloß man sich dann, ganz 
allgemein die Luftkühlung 
in den Durchlauföfen einzu­
führen, und zwar m it Rollen 
aus Baustah l I I  und aus­
wechselbaren Scheibenkränzen aus halbhitzebeständigem  
Stahl. U m  jede Betriebsstörung zu verm eiden, w ar man 
gezwungen, diese U m änderungsarbeiten nur schrittweise 
vorzunehmen. W ährend der an den W eihnachtstagen 1938 
zur Verfügung stehenden Z eit wurde so die H älfte der 
zwanzig Rollen des D urchlaufglühofens I I  durch lu ft­
gekühlte Rollen ersetzt.

Zwischendurch mußte eine Lösung gefunden werden, 
die es erm öglichte, d ie  L u f t  b e im  A u s t r i t t  a u s  den  
R o lle n  auf einfache und sichere A rt  aufzufangen, um sie 
den B r e n n e r n  z u z u fü h r e n . W ie in B ild 3 wieder­
gegeben, gelangt die ausströmende K üh llu ft zunächst in 
eine mit, dem betreffenden L ag er der Rollenachse in einem 
Stück gegossene K am m er, die gegen den äußeren M antel 
der Rolle m it einer Asbeststopfbüchse abgedichtet ist. Die 
Abdichtung gegen die innere Hohlwelle w ird durch das F ett 
der Lagerschm ierung selbst gew ährleistet. Dieses F e tt, 
dessen Tropfpunkt zwischen 18 0  und 200° liegt, steht in 
einer gewissen Höhe in  der Fettkam m er und w ird von dem 
kalten Achsschenkel aus, durch den die Frisch lu ft in die 
Rolle ström t, genügend steif gehalten, um  eine gut ab ­
dichtende Schicht gegen die heiße und unter geringem D ruck 
stehende L u ft in der K am m er zu bilden. Aus dieser Kam m er 
gelangt die H eißluft durch ein V erteilerrohr in die Brenner. 
Die Luftkam m em , das Verteilerrohr und die Brenner sind 
durch biegsame Rohre verbunden, die m it einem wirksam en 
Wärmeschutz versehen sind. Dieses trifft  selbstverständlich 
auch fü r den H eißluftverteiler zu. E in fache Regelteile 
gestatten sowohl eine E instellung der K ü h llu ft jeder ein­
zelnen Rolle als auch der Verbrennungsluft jedes einzelnen 
Brenners. E in  etw aiger Luftüberschuß kann durch ein 
Ventil in dem Verteiler fre i abblasen. D a die vorgewärm te 
A bluft den rechts und links in den Ofenwänden gelegenen 
Brennern auf kürzestem  W ege zugeführt werden soll, muß

sie abwechselnd rechts und links aufgefangen werden, um 
so je zur H älfte durch einen rechten und linken Verteiler 
der entsprechenden Brennergruppe unm ittelbar zugeleitet 
werden zu können.

W ie bereits vorher angedeutet, arbeitet seit Ende D e­
zember 19 38  die rechte Brennergruppe des Glühofens I I  mit 
heißer Verbrennungsluft, die von zehn der zwanzig Rollen 
geliefert w ird. In dieser endgültig auf Luftkühlung um ­
gestellten Ofenhälfte verhalten sich Lu ftdruck und L u ft­
tem peratur wie fo lg t:

B ei voller Ofenleistung beträgt der D ruck in dem Kühl- 
luftverteiler annähernd 2 10  mm und in dem Verbrennungs- 
luftverteiler ungefähr 80 mm. Die Tem peratur in dem \ er- 
brennungsluftverteiler beträgt 2 10 °  bei einer Außentempe­
ratur von 20°. Dem entspricht eine Temperaturerhöhung 
von 19 0 ° unter Berücksichtigung der unvermeidlichen

geringen Strahlungsverluste in den Leitungen. Wenn der 
Ofen leer läu ft, bläst der Ueberschuß an Verbrennungsluft 
aus dem Verteiler ins Freie. Beim  Stillsetzen des Ofens und 
bis zu dessen genügender Abkühlung w ird alle noch zur 
Kühlung der Rollen benötigte L u ft durch diesen Verteiler 

abgelassen.
Kühlungs- und Verbrennungsluftmengen lassen sich bei 

üblicher, gedrosselter oder verstärkter Ofenleistung vo ll­
kommen aufeinander abstimmen, und zwar ohne Ge­
fährdung der Rollenkühlung einerseits oder Beeinträchtigung 
der Verbrennungsvorgänge im Brenner anderseits. D a somit 
die ganzen für die Kühlung der Rollen benötigten L u ft­
mengen dem Ofen zu Verbrennungszwecken wieder zuge­
führt werden, verursacht die eben beschriebene A rt der L u ft­
kühlung theoretisch keine W ärm everluste; die Bezeichnung 
„verlustlose K ühlung“  trifft  nur insoweit nicht zu, als 
Strahlungsverluste in den W annluftleitungen auftreten. 
Durch wirksam en W ärm eschutz dieser Leitungen können 
die Kühlverluste jedoch so verm indert werden, daß sie in 
dem W ärm estrom bild des Ofens kaum  noch hervortreten. 
Endlich  sei noch auf die großen Vorteile hingewiesen, die 
sich aus dem Vorhandensein heißer Verbrennungsluft er­
geben, wenn nur Gase m it geringem  H eizw ert zur V er­

fügung stehen.
Abschließend w ird der Glühofen kurz beschrieben, dessen 

rechte H älfte nach dem vorbeschriebenen Verfahren arbeitet 
(Bild4) . D ie W asserleitung, die unterhalb der Brenner an der 
rechten Ofenseite liegt, dient nur noch zur Kühlung der rest­
lichen, noch nicht ausgewechselten zehn Rollen. Nach dem 
Auswechseln dieser Rollen und nach Um stellung der linken 
Ofenhälfte auf Luftkühlung fä llt  sie weg. Zu dem bereits 
vorhandenen rechten H eißluftverteiler kom m t dann noch 
der linke. Beide liegen dicht an der betreffenden Ofenlängs­
wand zwischen den Brennern und dem K ühllu ftverteiler.

B i l d  4 .  D u r c h la u f g lü h o f e n .
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Im  Falle  einer Neuerstellung des Ofens wären die K ühllu ft­
verteiler zweckmäßigerweise unterirdisch zu verlegen. Diese 
Anordnung ermöglicht eine kürzere und somit einfachere 
Verbindung mit den Rollen.

D er Ofen wird m it Koksofengas von 5000 kcal mittleren 
oberen Heizwertes beheizt, das durch eine 12  km lange, 
eigene Hochdruckleitung von der Burbacher H ütte geliefert 
wird. D er Herd ist 1 5  m lang und 2 m breit. Der Rollenherd

wird von der mittleren Rolle aus angetrieben und ist mit 
40 mm dicken feuerfesten P latten abgeschirm t. Die Durch­
laufgeschwindigkeit ist stufenlos zwischen 2 und 6 m/min 
regelbar. Die Leistung beträgt zur Zeit bei voller Herd­
ausnutzung 7,5 t/h  bei kaltem  E insatz und einer Glüh- 
tem peratur von 950°. D er entsprechende Gasverbrauch 
beträgt 430 m 3/h. D as Gebläse leistet 75 m 3/min bei 
einem statischen Druck von 250 mm W S.

Umschau.
Untersuchungen über die Bearbeitbarkeit von Eisen 

und Stahl im Jahre 1938 *).
D ie  im  S c h r i f t t u m  d e s  le t z t e n  J a h r e s  e r s c h ie n e n e n  U n t e r ­

s u c h u n g e n  ü b e r  B e a r b e i t b a r k e i t  w e is e n  u n v e r k e n n b a r  d a s  B e ­
s t r e b e n  a u f ,  d u r c h  p l a n v o l l e  u n d  g e n a u e  V e r s u c h e  d i e  
V i e l z a h l  d e r  E i n f l u ß g r ö ß e n  z u  e r f a s s e n  u n d  k l a r  z u  u m ­
g r e n z e n , u n d  w e n d e t  s ic h  n ic h t  m e h r  s o  s e h r  d e n  K u r z p r ü f v e r ­
f a h r e n  z u . M a n  v e r z ic h t e t  d a b e i  b is  a u f  w e n ig e  A u s n a h m e n  a u f  
d ie  A u f s t e l lu n g  e in fa c h s t e r  B e z ie h u n g e n ,  d ie  r u n d w e g  d ie  F r a g e  
d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  n u r  v o n  e in e r  o d e r  b e s t e n fa l l s  z w e i  W e r k ­
s t o f fe ig e n s c h a f t e n  a b h ä n g ig  m a c h e n  w o lle n . B e s o n d e r e s  A u g e n ­
m e r k  w u r d e  d e m  V e r s c h le iß  v o n  Z e r s p a n u n g s w e r k z e u g e n  z u ­
g e w a n d t ,  z u m a l  d a  b e i  d e r  e r w a r t u n g s g e m ä ß e n  s t ä r k e r e n  H e r a n ­
z ie h u n g  v o n  H a r t m e t a l le g ie r u n g e n  e in e  F e s t le g u n g  d e r  S t a n d z e i t  
d u r c h  d a s  F e h le n  e in e s  e in d e u t ig e n  A u s g e b e p u n k t e s  o f t  e r s c h w e r t  
i s t  u n d  d a f ü r  d ie  S c h n e id e n v e r s c h le iß m e s s u n g  e in s e t z e n  m u ß t e .

V o n  d e n  K u r z p r ü f v e r f a h r e n  h a t  d a s  Z w e i s t a h l v e r f a h r e n  
v o n  K .  G o t t w e i n  u n d  W . R e i c h e l 2) b e t r ie b s m ä ß ig e  R e i f e  e r ­
l a n g t  u n d  z u m  T e i l  a u c h  E in f ü h r u n g  g e fu n d e n .  E s  s o l l  n a c h  
R e ic h e l  in  d e r  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g  d e r  A u t o m a t e n s t a h le r z e u g e r  
z u r  Z u r ü c k h a l t u n g  s c h le c h t  b e a r b e i t b a r e r  S c h m e lz e n  w i r t s c h a f t ­
l ic h  v e r w e n d b a r  s e in . S c h le c h t e  B e a r b e i t b a r k e i t  —  h ie r  a l s  g e ­
r in g e  H a l t b a r k e i t  d e r  S c h n e id w e r k z e u g e  g e d a c h t  —  d u r c h  z u  
h o h e n  S c h la c k e n g e h a lt  ä u ß e r t  s ic h  n a c h  R e i c h e l  i n  e in e r  e r h ö h t e n  
S c h n e id e n t e m p e r a t u r  u n d  n u r  u n t e r g e o r d n e t  d u r c h  A b n ü t z u n g  
d e r  S c h n e id e  in fo lg e  d e r  h a r t e n  S c h la c k e n e in s c h lü s s e .  N a c h  A n ­
s ic h t  d e r  B e r i c h t e r s t a t t e r  w ir d  je d o c h  d e r  V e r s c h le iß  W irk u n g  d e r  
h a r t e n  S c h la c k e n e in s c h lü s s e  e in  b e t r ä c h t l ic h e r  E i n f l u ß  a u f  d ie  
S t a n d z e i t  z u z u s c h r e ib e n  s e in . D a s  V e r f a h r e n  g e s t a t t e t  w o h l ,  d ie  
B e a r b e i t b a r k e i t  im  v o r a u s  z u  b e s t im m e n , e r h e b t  a b e r  k e in e n  A n ­
s p r u c h  d a r a u f ,  e in e  E r g r ü n d u n g  d e r  d ie  B e a r b e i t b a r k e i t  d e r  A u t o ­
m a t e n s t ä h le  b e e in f lu s s e n d e n  G r ö ß e n  z u  v e r m it t e ln .

H .  P s i l l e 3) e r w e it e r t e  s e in e  U n t e r s u c h u n g e n ,  d ie  e r  1 9 3 6  
a n  A u t o m a t e n s c h r a u b e n s t a h l  d u r c h f ü h r t e ,  a u c h  a u f  N i c h t e i s e n ­
m e t a l le  u n d  f a n d  d e n  E i n f l u ß  d e r  E i n s c h n ü r u n g  a u f  d i e  
Z e r s p a n b a r k e i t  b e s t ä t ig t .  S t a t t  d e r  B e s t im m u n g  d e r  
E in s c h n ü r u n g  w e n d e t  e r  a u c h  e in e  t e c h n o lo g is c h e  V e r ­
f o r m u n g s p r ü fu n g ,  z . B .  d ie  A u s b r e i t p r o b e ,  a n  u n d  z ie h t  
d e n  S c h lu ß ,  d a ß  g e r in g e  K a l t v e r f o r m b a r k e i t  e in  K e n n ­
z e ic h e n  g u t e r  B e a r b e i t b a r k e i t  i s t .  I n  d e m  v o r jä h r i g e n  
z u s a m m e n fa s s e n d e n  B e r i c h t 1 ) w u r d e  s c h o n  a u f g e z e ig t ,  
d a ß  d ie s e  B e z ie h u n g e n  b e i  A u t o m a t e n s t ä h le n  b is h e r  n ic h t  
b e s t ä t ig t  g e fu n d e n  w u r d e n ;  w ie w e i t  s ie  f ü r  N i c h t e i s e n ­
m e t a l le  z u t r e f f e n ,  m u ß  w e i t e r e r  U e b e r p r ü f u n g  ü b e r la s s e n  
b le ib e n .

I m  G e g e n s a t z  z u  H .  P s i l le ,  d e r  d ie  B e a r b e i t b a r k e i t  
i n  a l le in ig e  B e z i e h u n g  z u r  E in s c h n ü r u n g  b r i n g t ,  b e ­
r ü c k s ic h t i g t  E .  J .  J a n i t z k y 4) B r i n e l l h ä r t e  u n d  E i n ­
s c h n ü r u n g .  E r  f a n d  e m p ir is c h  u n d  s p ä t e r  d u r c h  R e c h ­
n u n g , d a ß  i n  e in e m  K o o r d in a t e n s y s t e m ,  a u f  d e s s e n  A b ­
s z is s e  d a s  V e r h ä l t n is  v o n  B r i n e l lh ä r t e  z u  E in s c h n ü r u n g  
a u f g e t r a g e n  i s t  u n d  d e s s e n  O r d in a t e  d ie  f ü r  1  h  S t a n d z e i t  
z u lä s s ig e  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  b i ld e t ,  K u r v e n  S t ä h l e  
g le ic h e r  E in s c h n ü r u n g  v e r b in d e n .  B i l d  1  b r i n g t  d ie s e s  
S c h a u b i ld ,  d a s  v o n  d e n  B e r i c h t e r s t a t t e r n  d u r c h  d ie  G e ­
r a d e n ,  d ie  S t ä h l e  g le ic h e r  Z u g f e s t ig k e i t  v e r b in d e n ,  e r g ä n z t  
w u r d e .  D ie  B e a r b e i t b a r k e i t  u n le g ie r t e r  s o w ie  le g i e r t e r  
B a u s t ä h l e ,  e t w a  d e r  S t ä h l e  n a c h  D I N  1 6 1 1 ,  1 6 6 1 ,  1 6 6 2  u n d  
1 6 6 3 ,  u n d  a u c h  k a lt g e z o g e n e r  S t ä h l e  l ä ß t  s ic h  g u t  i n  d ie s e  B e ­
z ie h u n g e n  e in r e ih e n ;  h ö h e r le g ie r t e  S t ä h l e  z e ig e n  je d o c h ,  w ie  z u  
e r w a r t e n ,  a n d e r e s  V e r h a l t e n .  A u c h  a u s t e n i t i s c h e  S t ä h l e  la s s e n  
s ic h  n ic h t  in  d ie s e  B e z ie h u n g  e in r e ih e n .

r ) V g l .  v o r h e r g e h e n d e n  B e r i c h t  i n  S t a h l  u . E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  
S .  1 2 5 8 / 6 0 .

2) R e i c h e l ,  W . :  T e c h n . Z b l .  p r a k t .  M e t a l lb e a r b .  4 8  ( 19 3 8 )  
S .  2 9 1 / 9 5  u .  3 5 9 / 6 2 .

3) M i x  &  G e n e s t  t e c h n .  N a c h r .  9  ( 1 9 3 7 )  S .  2 4 6 / 5 5 .
4) T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t .  2 6  ( 1 9 3 8 )  S .  1 1 2 2 / 3 1 .

C . E .  K r a u s  u n d  R .  R .  W e d d e l l 6) h a b e n ,  v o n  d e r  b e k a n n te n  
B e z ie h u n g  z w is c h e n  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  V  u n d  S t a n d z e i t  T  
m it  N  a l s  W e r k s t o f f k e n n w e r t  —  V  • T n  =  k o n s t .  —  a u s g e h e n d , 
e in  z e ic h n e r is c h e s  V e r f a h r e n  e n t w i c k e l t ,  a u s  d e m  d e r  W e r t  f ü r  N  
a u s  e in e m  P l a n  d r e h  v e r s u c h 6) e n t n o m m e n  w e r d e n  k a n n .  D a ­

d u r c h  i s t  e s  m ö g lic h ,  a u c h  f ü r  d a s  P l a n d r e h e n  S t a n d z e i t - S c h n i t t -  
g e s c h w i n d i g k e i t s - K u r v e n  a u f z u s t e l le n .  A n  G u ß e is e n  m it  3 %  C , 

1 , 3 5 %  S i ,  0 , 9 5 %  M n  u n d  1 , 2 5 %  N i  w u r d e n  m i t  v e r s c h ie d e n e n  
S c h n e l l s t ä h le n  P la n d r e h v e r s u c h e  m i t  3 , 2 5  m m / U  V o r s c h u b  u n d  
0 ,6 4  m m  S p a n t i e f e  v o r g e n o m m e n .  D e r  L e i s t u n g s v e r g l e i c h  u n te r  
d e n  e in z e ln e n  S t a h l s o r t e n  g a b  e t w a  f o lg e n d e s  B i l d .  D ie  K o n ­
s t a n t e  C  b e t r ä g t  f ü r  d e n  S t a h l  m i t  1 8 %  W ,  4 %  C r  u n d  1 %  V  
=  1 1 0 .  E i n e  E r h ö h u n g  d e s  V a n a d i n g e h a l t e s  a u f  2 %  u n d  e in  Z u ­
s a t z  v o n  0 ,5  b is  1 %  M o  b r a c h t e  e in e  g e r in g f ü g ig e  L e i s t u n g s ­
s t e ig e r u n g  a u f  C  =  1 1 2 ,  w e lc h e  n a c h  d e n  b is h e r ig e n  E r f a h r u n g e n  
w o h l  a ls  z u  k l e i n  a n z u s p r e c h e n  i s t ;  M o l y b d ä n s t ä h l e  le i s t e n  e tw a s  
m e h r ,  u n d  z w a r  i s t  n a c h  d e n  F e s t s t e l l u n g e n  d e r  V e r f a s s e r  
C  b e i  e in e m  S t a h l  m i t  8 %  M o , 1 , 5 %  W o  u n d  1 , 2 5 %  V  =  1 1 8 .  
V o n  d e n  k o b a l t h a l t i g e n  S t ä h l e n  b r i n g t  d ie  b e s t e  L e i s t u n g  e in  
S t a h l  m it  1 4 %  W o , 4 %  C r ,  2 %  V ,  0 , 5 0 %  M o , 5 %  C o  m it  
C  =  1 3 0 .

H .  S c h a l l b r o c h  u n d  H .  S c h a u m a n n 7) u n t e r s u c h t e n  d ie  
b e im  Z e r s p a n e n  v o n  B a u s t ä h l e n  i m  D r e h v o r g a n g  a u f t r e t e n d e n  
S c h n i t t e m p e r a t u r e n  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  v o n  K .  G o t t w e i n .  
E s  g e la n g  a u f  d ie s e  W e is e ,  W e r k s t o f f  u n d  W e r k z e u g  u n a b h ä n g ig  
v o n e in a n d e r  e in d e u t i g  u n d  z a h le n m ä ß ig  z u  k e n n z e ic h n e n .  D a b e i  
i s t  d ie  b e i  d e r  Z e r s p a n u n g  e in e s  W e r k s t o f f e s  e r z e u g t e  S c h n i t t ­
t e m p e r a t u r  e in e  E i g e n s c h a f t  d e s  Z e r s p a n u n g s w e r k s t o f f e s .  D ie  
g le i c h e n  V e r f a s s e r  z e i g t e n  i n  e in e r  w e i t e r e n  V e r ö f f e n t l i c h u n g 8) 
ü b e r  d ie s e  V e r s u c h e ,  d a ß  e s  d u r c h  e in e  g e e ig n e t e  V e r b in d u n g  v o n  
S t a n d z e i t -  u n d  S c h n i t t e m p e r a t u r v e r s u c h e n  m ö g li c h  i s t ,  d ie je n ig e  
S c h n i t t e m p e r a t u r  z u  e r m i t t e l n ,  d i e  e in e r  b e s t im m t e n  f ü r  1  h  
S t a n d z e i t  z u lä s s ig e n  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  e n t s p r ic h t .  M a n  
k a n n  d u r c h  e in e  S c h n i t t e m p e r a t u r - S t a n d z e i t - K u r v e  d e n  
W e r k z e u g b a u s t o f f  k e n n z e i c h n e n .

O ------- ------- ------- ------- ------- ------- ------- ------- -------
O 7 2 3  v 3  2  7 8 3 10YerOä/tnis yon ßrineff-Härfe zu Einschnürung
B ild  1 .  B ezieh un g  der B ea rb e itb ark e it  zu r E in sch n ü ru n g  und B rin e ll-  
H ä rte  n ach  E . J .  Ja n it z k y . (U n leg ierte  und n ied rig leg ierte  B a u stä h le ; 

S ch n ittie fe  6 m m , V orschu b 1  m m /U .)

H .  S c h a l l b r o c h  u n d  R .  W a l l i c h s 9) b r i n g e n  e in e n  u m ­
f a s s e n d e n  B e r i c h t  ü b e r  d a s  V e r s c h l e i ß v e r h a l t e n  v o n  W e r k z e u g e n ,

6) T r a n s .  A m e r .  S o c .  m e c h .  E n g r s .  5 9  ( 1 9 3 7 )  S .  5 5 5 / 5 8 .
6) B r a n d s m a ,  W . F . :  M e t a a l b e w e r k i n g  2  ( 1 9 3 5 / 3 6 )  S .  5 4 1 ;  

v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 6  ( 1 9 3 6 )  S .  1 1 8 5 / 8 7 .
7) Z .  V D I  8 1  ( 1 9 3 7 )  S .  3 2 5 / 3 0 .

8) S t a h l  u . E i s e n  5 7  ( 1 9 3 7 )  S .  4 4 1 / 4 6  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  3 7 3 ) .
8) W e r k z e u g v e r s c h le i ß ,  in s b e s o n d e r e  a n  D r e h m e iß e ln .  B e r ­

l in  1 9 3 8  ( B e r i c h t e  ü b e r  b e t r ie b s w is s e n s c h a f t l i c h e  A r b e i t e n ,  B d .  1 1 ) .
A u c h  D r . - I n g . - D i s s .  v o n  R .  W a l l i c h s :  T e c h n .  H o c h s c h u le

M ü n c h e n  1 9 3 8 .
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in  d e m  s ie  ih r e  e ig e n e n  V e r s u c h e  s o w ie  d ie  b i s h e r  v o r h e g e n d e n  
E in z e lu n t e r s u c h u n g e n  z u  e in e m  G e s a m t b i l d  ü b e r  d e n  W e r k z e u g ­
v e r s c h le iß  v e r e i n i g e n .  A u s g e h e n d  v o n  d e n  a l lg e m e in e n  G r u n d ­
la g e n  ü b e r  V e r s c h le iß  g e b e n  s ie  e in h e it l ic h e  R i c h t l i n i e n  u n d  M a ß e  
f ü r  d e n  W e r k z e u g  v e r s c h le iß ,  b e s o n d e r s  v o n  D r e h m e iß e ln ,  a n .  A l s  
M e ß g r ö ß e n  f ü r  d e n  V e r s c h le iß  f ü h r e n  s ie  d ie  B e z e ic h n u n g e n  n a c h  
Bild 2 a n ,  d i e  e in e  k l a r e  B e s c h r e i b u n g  d e r  V e r s c h le iß m e r k m a le

IT i = r
J/ers c h /e iß y ren z e

frei fläche Fr

s t ä r k e r e m  M a ß e  a l s  d ie  S c h n i t t  - T e m p e r a t u r  a u s ; d e s h a lb  f ü h r t e n  
S c h a l lb r o c h  u n d  W a l l ic h s  W e r k z e u g v e r s c h le i ß m e s s u n g e n  d u r c h ,  
b e i  d e n e n  f ü r  e in e  b e s t im m t e  V e r s c h le iß m a r k e n b r e i t e  ( V B )  d ie  

e r z ie lb a r e  S t a n d z e i t  (z . B .  f ü r  V B  =  0 , 1  m m  T o ,i)  e r m i t t e l t  w ir d .  
A ls  G e s e t z m ä ß ig k e i t  w u r d e  u . a .  g e f u n d e n ,  d a ß  d a s  Q u a d r a t  d e r  
V e r s c h le iß m a r k e n b r e i t e  ( V B 2) g e r a d l in ig  m i t  d e m  S c h n i t t w e g  
o d e r  d e r  S c h n i t t z e i t  a n s t e ig t .  E s  g i l t  d e r  S a t z ,  d a ß  im  g le ic h e n  
Z e i t r a u m  b e i  d e r  Z e r s p a n u n g  v o m  W e r k z e u g  je w e i l s  d ie  g le ic h e  
M e n g e  ( R a u m in h a l t )  a n  W e r k z e u g b a u s t o f f  a b g e t r a g e n  w ir d .  B i l d  3

8
I

|

|

ooe

o,ov

0,02

lOOO 2000
ßrehweg L in m

3000

Bild 2. V ereehleiß-M eßgrößen nach  H . Schallbroch u nd  R . W allichs.

K B g =  gem essene K olkbreite
K Lg — gem essene K olklippe
K V Sp =  K an ten v erse tzu n g  auf der S panfläche
A SSp =  A ufbauschneide au f der Spanfläche
K T  =  K olktiefe
V Bg =  gem essene V ersch leißm arkenbreite  
K V F r =  K an te n v e rse tzu n g  au f der Freifläche 
A S F r = A ufbauschneide au f der F reifläche 
T a tsäch liche  V ersch le ißm arkenbre ite : V B  =  VBg — K V F r 
Tatsächliche K olkbre ite : K B =  K Bg —  KLg 
T a tsäch liche  K olk lippe: K L  =  K L g — K V Sp

e r m ö g lic h e n . M a n  v e r w e n d e t  z u r  P r ü f u n g  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  
a u ß e r  d e n  ü b l ic h e n  S t a n d z e i t - S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t s - K u r v e n  
a u c h  S t a n d z e i t - S c h n i t t e m p e r a t u r - K u r v e n ,  r ä u m t  a ls o  
d e r  S c h n i t t e m p e r a t u r  i n  b e s t im m t e n  F ä l l e n  e in e  m a ß g e b e n d e  R o l le  
e in , d a  V e r s u c h e  e r g e b e n  h a b e n ,  d a ß  b e im  B e a r b e i t e n  e in e s  B a u ­
s t a h le s  m i t  S c h n e l l s t a h l  e in e r  b e s t im m t e n  S c h n e id e n t e m p e r a t u r  
im m e r  g le ic h e  S t a n d z e i t e n  z u g e o r d n e t  s in d .  I n  a n d e r e n  B e ­
a n s p r u c h u n g s f ä l le n ,  z .  B .  b e im  Z e r s p a n e n  v o n  L e i c h t m e t a l l  m it  
S c h n e l ls t a h l ,  w i r k t  s ic h  je d o c h  d e r  W e r k z e u g v e r s c h l e i ß  in

Bild 3. Verschleiß w ert bei verschiedenen Schn ittgeschw ind igkeiten  in  
A bhäng igke it vom  Drehweg, nach  H . S challbroch u n d  R . W allichs.

(S pan tiefe  2 m m , V orschub 0,21 m m /U .)

z e i g t  d ie  A b h ä n g i g k e i t  d e s  V e r s c h le iß w e r t e s  V B 2 v o m  D r e h w e g  
b e i  v e r s c h ie d e n e n  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t e n .  B e i  S c h n e l l s t a h l  i s t  
im  a l lg e m e in e n  k e in e  m e ß b a r e  V e r s c h le iß m a r k e n b r e i t e  f e s t z u ­
s t e l le n ,  d a  h ie r  h a u p t s ä c h l ic h  d u r c h  A u s k o lk e n  V e r s c h le iß  e in  t r i t t .  
L e d ig l ic h  b e i  A b n a h m e  k le i n e r  S p ä n e ,  a ls o  b e im  S c h l i c h t e n ,  t r i t t ,  
w ie  a u s  e in e r  f r ü h e r e n  A r b e i t  v o n  F .  R a p a t z  u n d  H .  P o l l a c k 10) 
h e r v o r g e h t ,  a u c h  b e i  S c h n e l l s t a h l  d e r  V e r s c h le iß  v o n  d e r  S c h n e id e  
a u s g e h e n d  e in . I n  B i l d  4  ( lin k s )  e r k e n n t  m a n  d ie  s e h r  u n t e r s c h i e d ­
l ic h e  V e r s c h le iß  w ir k u n g  v o n  d r e i  k e n n z e ic h n e n d e n  W e r k ­
s t o f f e n  —  A lu m in iu m le g ie r u n g ,  S t a h l  S t  8 0  u n d  G u ß e is e n  
G e  2 2  —  a u f  d ie  g le ic h e  H a r t m e t a l l e g i e r u n g .  D ie  S t a n d z e i t -  
S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t s - G e r a d e n  f ü r  d a s  G u ß e is e n  u n d  d ie  L e i c h t ­
m e t a l le g ie r u n g  h a b e n  f a s t  d ie  g le ic h e  N e ig u n g ,  w a s  a u f  g le i c h ­
a r t ig e  B e a n s p r u c h u n g  h in d e u t e t ,  w ä h r e n d  i n  d e r  s t e i le r e n  L a g e  d e r  
G e r a d e n  f ü r  d e n  S t a h l  a u c h  n o c h  e in e  s t a r k  w i r k s a m e  W ä r m e ­
b e a n s p r u c h u n g  n e b e n  d e r  V e r s c h le iß b e a n s p r u c h u n g  z u m  A u s d r u c k  
k o m m t . I n  B i l d  5  u n d  6 s in d  S t a n d z e i t - S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t s -  
K u r v e n  f ü r  v e r s c h ie d e n e  W e r k z e u g s t o f f e  g e g e b e n ,  d ie  s e h r  d e u t ­
l ic h  d ie  R e ih e n f o lg e  i n  d e n  V e r s c h le iß f e s t ig k e i t e n  v o n  H a r t m e t a l l -

10 ) S t a h l  u . E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  1 5 3 8  /39 .

Bild 4. H a rtm e ta llm e iß e l, wie fü r  
B ea rbe itung  von  S ta h l v e rw en d e t, 

m it V ick e rs-H ärte  v on  1645.

Bild 5. Z erspan ter W erksto ff: G uß- 
eisen m it 2 ,8 %  C, 1 ,5%  Si u n d  

0 ,6%  H n.

Bild 6. Z e rsp an te r W e rk s to ff : L e ic h t­
m etalleg ierung  m it 93 %  Al, 3,2 %  Ou, 

2 ,2 %  F e  u n d  1 ,2 %  Si.

^ fü r verschiedene W erkstoffe u n d  W erkzeugstoffe n ac h  H . S challb roch , H . S chau-
B ilder 4 bis 6. S tan d ze it-S ch m ttg esch w in d ig k e its-K u rv en  m m /U - S tan d z e it g ilt fü r  d ie Z eit bis z u r  E rre ich u n g
m ann  u nd  R . W allichs. (S p an tie fe  von  2 “ “ ^ ^ " U e n b r e l i e  von  0,1 m m .)

ßnfl.:w n- K urve 2: H artm etall der Zusammensetzung wie fü r BearbeitungVOIl GUUCÖOU,   TT,-.v.vrQ K. Q„V.wrtllo4-r.V.l
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le g ie r u n g e n ,  S c h n e l l s t ä h le n  u n d  W e r k z e u g s t ä h le n  e r k e n n e n  la s s e n . 
D e r  s t e i le r e  V e r l a u f  d e r  K u r v e  d e s  k o b a l t f r e ie n ,  a b e r  v a n a d i n ­
r e ic h e n  S c h n e l l s t a h le s  z e i g t  b e i  k le i n e n  G e s c h w in d ig k e i t e n  d e s s e n  
U e b e r le g e n h e i t ;  e r  i s t  a ls o  f ü r  G e w in d e  u n d  P o r m d r e h a r h e i t e n  
g e e ig n e t ,  b e i  d e n e n  d e r  V e r s c h le iß  k le i n  b le ib e n  s o l l  u n d  d ie  G e ­
s c h w in d ig k e i t  o h n e h in  n ic h t  h o c h  i s t .  H .  S c h a l l b r o c h ,  H .  
S c h a u m a n n  u n d  R .  W a l l i c h s 1 1 ) b e h a n d e ln  ä h n li c h e  G e b ie t e  
w ie  d ie  v o r h e r g e h e n d e  A r b e i t ,  w o b e i  s ie  b e s o n d e r e n  W e r t  a u f  e in e  
k l a r e  T r e n n u n g  v o n  V e r s c h le iß h e a n s p r u c h u n g  u n d  W ä r m e ­
b e a n s p r u c h u n g  d e r  W e r k z e u g e  le g e n .

H .  O p i t z  u n d  E .  P r i n t z 12 ) e r m it t e l t e n  S c h n i t t g e s c h w i n -  
d i g k e i t s - S t a n d z e i t - K u r v e n  f ü r  d a s  B e a r b e i t e n  v o n  
B a u s t ä h l e n  m i t  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n .  A n  S t a h l  S t  5 0  
u n d  S t  6 0  t r a t  e in  e in d e u t ig e r  A u s g e b e p u n k t  a u f  u n d  k o n n t e  
s o m it  d ie  S t a n d z e i t  f e s t g e le g t  w e r d e n .  B e i  S t ä h l e n  h ö h e r e r  
F e s t i g k e i t ,  w ie  V O N  2 5  h , l ie ß  s ic h  k e in  e in d e u t ig e r  A u s g e b e p u n k t  
e r m it t e ln ,  w e s h a lb  h ie r  e in  b e s t im m t e s  V e r s c h le iß m a ß  f ü r  d ie  
B e u r t e i lu n g  d e r  S t a n d z e i t  e in g e fü h r t  w ir d .

SeM tfffescfnv/nd/ffke/Y v/nm /m /'/j
B ild  7. Schnittgeschw indigkeiten  gleicher Stan dzeit a n d  gleicher 

elektrom otorischer K ra ft, abhängig von der Bogenspandicke.

I m  z w e it e n  T e i l  d e r  A r b e i t  g e h e n  O p itz  u n d  P r i n t z  a u f  d ie  
A b h ä n g i g k e i t  d e r  S c h n i t t e m p e r a t u r  ( b z w . d e r  e l e k t r o ­
m o t o r is c h e n  K r a f t  d e s  a u s  S c h n e id e  u n d  W e r k s t o f f  b e s te h e n d e n  
T h e r m o e le m e n t e s )  v o n  d e m  V e r h ä l t n i s  d e r  S p a n t i e f e  a  
z u m  V o r s c h u b  s  e i n .  E s  w ir d  g e z e ig t ,  d a ß  d e r  S p a n q u e r s c h n i t t  
k e in e n  E i n f l u ß  a u f  d ie  H ö h e  d e r  S c h n e id e n t e m p e r a t u r  h a t ,  s o n ­
d e r n  h ie r f ü r  d a s  V e r h ä l t n is  a : s  v o n  a u s s c h la g g e b e n d e r  B e d e u t u n g  
i s t .  F ü r  g r ö ß e r e  W e r t e  v o n  a  : s  b l ie b e n  d ie  T e m p e r a t u r e n  b e i  d e n  
j e w e i l ig e n  V 60- G e s c h w in d ig k e it e n  z ie m lic h  g le ic h , w ä h r e n d  b e i 
k le in e r e n  V e r h ä l t n is s e n  v o n  a : s  d ie  T e m p e r a t u r e n  a n s t ie g e n .  
I n  B i l d  7  s in d  n u n  d ie  A b h ä n g ig k e i t e n  d e r  g e fu n d e n e n  ^ „ - G e ­
s c h w in d ig k e it e n  u n d  d e r  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t e n  g le ic h e r  
T h e r m o k r a f t  v o n  d e r  B o g e n s p a n d ic k e  m  (d . i .  d e r  S p a n q u e r ­
s c h n it t  d u r c h  d e n  V o r s c h u b )  d a r g e s t e l l t .  E s  i s t  d a r a u s  d e r  S c h lu ß  
z u  z ie h e n , d a ß  S c h n it t e m p e r a t u r m e s s u n g e n  n u r  u n t e r  w e i t ­
g e h e n d e r  A u s w e r t u n g  v o n  S t a n d z e i t v e r s u c h e n  z u r  A u f s t e l l u n g  
v o n  R i c h t w e r t e n  h e r a n g e z o g e n  w e r d e n  d ü r f e n .  D i e  Z u g r u n d e ­
le g u n g  w e n ig s t e n s  z w e ie r  S t a n d z e i t - S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t s -  
K u r v e n  ( m it  e in e m  V e r h ä l t n is  v o n  a  : s  z . B .  e in m a l  v o n  1 2  u n d  
d a n n  v o n  2 )  i s t  d a b e i  u n e r lä ß lic h .

E .  K .  H e n r i k s e n 1 3 ) b e r ic h t e t  ü b e r  B e a r b e i t u n g s s p a n ­
n u n g e n ,  d ie  h e i m  H o b e l n  in  d e r  O b e r f lä c h e n s c h ic h t  d e s  W e r k ­
s tü c k e s  e n t s t e h e n .  D ie  U n t e r s u c h u n g  e r s t r e c k t e  s ic h  a u f  S t ä h l e  
m it  0 , 1 ,  0 ,2  u n d  0 , 3 5 %  C , w e i t e r  a u f  e in  g r a u e s  G u ß e is e n  m it  
3 , 3 4 %  C . A n  e in s e it ig  a b g e h o b e lt e n  P r o b e n  w u r d e  d ie  S p a n n u n g  
a u s  d e r  P r o b e n k r ü m m u n g  e r r e c h n e t .  U e b e r  0 , 1  m m  S p a n t i e f e  
u n d  V o r s c h u b  e n t s t e h e n  b e r e it s  Z u g s p a n n u n g e n  i n  d e r  O b e r ­
f lä c h e .  D ie  d r e i  S t ä h l e  u n t e r s c h e id e n  s ic h  n ic h t  w e s e n t l ic h  u n t e r ­
e in a n d e r . I m  G u ß e is e n  e n t s t e h e n  e in d e u t i g  Z u g s p a n n u n g e n  in  
d e r  O b e r f lä c h e . D ie  S p a n n u n g e n  s in d  v o m  V o r s c h u b  s t ä r k e r  a l s  
v o n  d e r  S c h n i t t i e f e  a b h ä n g ig .  H e n r ik s e n  e r k l ä r t  d a s  E n t s t e h e n  
d e r  Z u g - E i g e n s p a n n u n g e n  d u r c h  ö r t l ic h e  E r h i t z u n g  a n  d e r  
S c h n e id s t e l le ,  w ä h r e n d  e r  a n n im m t ,  d a ß  d ie  D r u c k - E i g e n s p a n ­
n u n g e n  b e i  G u ß e is e n  in f o lg e  D r u c k e s  d e r  F r e i f l ä c h e  a u f  d ie  O b e r ­
f lä c h e  d e s  W e r k s t ü c k e s  h e r v o r g e r u f e n  w e r d e n .  E s  s e i  h ie r  a u f  d ie  
A r b e i t  v o n  W . R u t t m a n n 14 ) h in g e w ie s e n ,  w e lc h e  g u t e  U e b e r -  
e in s t im m u n g  m it  d e n  E r g e b n is s e n  v o n  H e n r ik s e n  z e i g t .  U e b e r  
d ie  V e r f o r m u n g s t i e f e  u n d  d ie  H ö h e  d e r  Z u g -  u n d  D r u c k s p a n n u n g e n  
h e r r s c h t  n o c h  n ic h t  v o l l e  K l a r h e i t ,  w e s h a lb  w e i t e r e  U n t e r s u c h u n ­
g e n  ü b e r  d ie s e  P u n k t e  z u  b e g r ü ß e n  w ä r e n .

u ) Z .  M e t a l lk d e .  3 0  ( 1 9 3 8 )  S o n d e r h e f t ,  S .  3 4 / 3 8 .
12 ) T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e t a l lb e a r b .  4 8  ( 1 9 3 8 )  S .  7 7 3 / 7 9  u  

8 4 5 /4 9 .

1 3 ) Z e r s p a n u n g  u n d  E ig e n s p a n n u n g e n .  K o p e n h a g e n  1 9 3 7  
( In g e n io r v i d e n s k a b e l ig e  S k r i f t e r  A  N r .  4 3 ) .

14 ) M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 7  ( 1 9 3 8 )  S .  4 5 7 / 5 8 .

U e b e r  d ie  S c h n i t t k r ä f t e  b e i  d e r  Z e r s p a n u n g  v o n  
T e m p e r g u ß  e r g ä n z e n  H .  S c h a l l b r o c h  u n d  R .  W a l l i c h s 16) 
d ie  b is h e r  n u r  s p ä r l i c h  v o r h a n d e n e n  A n g a b e n .  S ie  fa n d e n  fü r  
w e iß e n  T e m p e r g u ß  b e d e u t e n d  h ö h e r e  S c h n i t t k r ä f t e  a ls  fü r  
s c h w a r z e n ,  w a s  w o h l  a u f  d a s  v e r h ä lt n i s m ä ß i g  l e ic h t e  A b b r e c h e n  
d e r  S p ä n e  b e i  S c h w a r z g u ß , h e r v o r g e r u f e n  d u r c h  d a s  V o r h a n d e n ­
s e in  v o n  T e m p e r k o h le ,  z u r ü c k z u f ü h r e n  s e in  w ir d .  I m  ü b r ig e n  t r a t  

b e i  b e id e n  G u ß a r t e n ,  w ie  a u c h  s o n s t  h e i  f a s t  a l l e n  W e r k s t o f fe n  
ü b l ic h ,  m it  d e r  E r h ö h u n g  d e r  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  e in  A b ­

s in k e n  d e r  S c h n i t t k r ä f t e  e in .
F .  J .  R o b b i n s 16 ) b e r ic h t e t  ü b e r  d ie  B e a r b e i t b a r k e i t  

v o n  b l e i l e g i e r t e n  S i e m e n s - M a r t i n - S t ä h l e n .  E s  h a t  s ich  
d ie  b e m e r k e n s w e r t e  T a t s a c h e  e r g e b e n ,  d a ß  d u r c h  B le iz u s a t z  d ie  
B e a r b e i t b a r k e i t  im  b e a c h t l ic h e n  M a ß e  v e r b e s s e r t  w e r d e n  k a n n , 
o h n e  d a ß  d ie  ü b r ig e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  S t ä h l e  m e r k l ic h  b e e in ­
t r ä c h t i g t  w e r d e n ,  im  G e g e n t e i l ,  e s  t r a t e n  z .  B .  g e r in g fü g ig e  V e r ­
b e s s e r u n g e n  v o n  D e h n u n g  u n d  E i n s c h n ü r u n g  s o w ie  a u c h  d e r  
D a u e r f e s t ig k e i t  e in . E i n e  g le i c h m ä ß ig e  V e r t e i l u n g  d e s  B l e i ­
z u s a t z e s  s o l l  b e r e i t s  i m  B l o c k  g e w ä h r le i s t e t  s e in ,  u n d  e s  i s t  b e i 
d e r  m ik r o s k o p is c h e n  U n t e r s u c h u n g  d e s  f e r t i g e n  W e r k s t o f f e s  B le i  
n ic h t  n a c h z u w e is e n ,  w a s  a u f  s e h r  f e in e  V e r t e i l u n g  s c h lie ß e n  lä ß t .  
M e t a l lu r g i s c h  h a t  d e r  Z u s a t z  v o n  B l e i  n o c h  d e n  V o r t e i l ,  e in e  
k le i n e r e  K o r n g r ö ß e  b e i  d e r  P r ü f u n g  n a c h  H .  W .  M c Q u a id  u n d  
E .  W .  E h n  z u  b e w i r k e n .  E s  w e r d e n  a l le r d in g s  k e in e  A n g a b e n  g e ­
m a c h t ,  w ie  d a s  B l e i  i n  d ie  S c h m e lz u n g  g e b r a c h t  w ir d .  D e r  B l e i ­
z u s a t z  b e w e g t  s ic h  z w is c h e n  0 , 1  u n d  0 , 3 % .  B e i  d e r  B e a r b e it u n g  
w u r d e n  z u m  T e i l  E r h ö h u n g e n  d e r  S t a n d z e i t  v o n  m e h r  a l s  2 0 0 %  
e r m it t e l t .  D ie  V e r s u c h e  s in d  n o c h  n ic h t  a b g e s c h lo s s e n ,  d o c h  v e r ­
d ie n e n  s ie  g r ö ß t e  B e a c h t u n g 16“ ).

W . B l ü t h g e n 17 ) b e s c h ä f t i g t  s ic h  n o c h  e in m a l  m it  v e r ­
g l e i c h e n d e n  D r e h v e r s u c h e n  a n  C h r o m - N i c k e l -  u n d  
C h r o m - M o l y b d ä n - B a u s t ä h l e n .  M it  d e m  Z w e is t a h lv e r f a h r e n  
v o n  K .  G o t t w e i n  u n d  R .  R e i c h e l  w u r d e  d ie  B e a r b e i t b a r k e i t  v o n  
E i n s a t z s t ä h l e n  i m  g e g lü h t e n ,  n o r m a lg e g lü h t e n ,  r ü c k g e fe in t e n  
u n d  s o n d e r b e h a n d e lt e n  Z u s t a n d ,  s o w ie  v o n  w e ic h g e g lü h t e n  V e r ­
g ü t u n g s s t ä h le n  u n t e r s u c h t .  D ie  S t ä h l e  E C M o  8 0  u n d  E C M o  10 0  
s in d  im  s o n d e r b e h a n d e lt e n  Z u s t a n d  ( 1  h  b e i  9 5 0 °  g e g lü h t ,  a u f  
6 0 0 °  s c h n e l l  a b g e k ü h l t ,  2  h  b e i  6 0 0 °  g e g lü h t ,  d a n n  i n  O e l a b g e ­
lö s c h t )  a m  b e s t e n  b e a r b e i t b a r .  B e i  d e n  g e g lü h t e n  V e r g ü t u n g s ­
s t ä h le n  b e s t im m t  d ie  Z u g f e s t i g k e i t  ü b e r w ie g e n d  d i e  B e a r b e i t b a r ­
k e i t .  F ü r  e in e  S t a n d z e i t  v o n  8  h  i s t  d ie  z u lä s s ig e  S c h n i t t g e s c h w in ­
d i g k e i t  s o w o h l  f ü r  C h r o m - N ic k e l-  a l s  a u c h  f ü r  C h r o m - M o ly b d ä n -  
E i n s a t z -  u n d  V e r g ü t u n g s s t ä h l e  e r m i t t e l t  w o r d e n ,  w o b e i  s ic h  e r ­
g a b ,  d a ß  d ie  B e a r b e i t b a r k e i t  d e r  C h r o m - M o ly b d ä n - S t ä h le  d u r c h ­
w e g  b e s s e r  o d e r  m in d e s t e n s  g le i c h  g u t  w ie  d i e  d e r  e n t s p r e c h e n d e n  
C h r o m - N ic k e l - S t ä h le  w a r .  I m  B e t r i e b  g e m a c h t e  B e o b a c h t u n g e n ,  
n a c h  d e n e n  d e r  H ö c h s t w e r t  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  h e i  g e g lü h t e n  
C h r o m - M o ly b d ä n - V e r g ü t u n g s s t ä h le n  e t w a  b e i  6 0  k g / m m 2,  b e i 
C h r o m - N ic k e l - S t ä h le n  b e i  7 0  k g / m m 2 l ie g e n  s o l l ,  w u r d e n  n a c h  
B l ü t h g e n  b e s t ä t i g t  g e f u n d e n .

H .  T r e p p s c h u h 18 ) b e r ic h t e t  ü b e r  d ie  n e u e n  S c h n e l l ­
d r e h s t ä h l e .  D i e  U e b e r l e i t u n g  a u f  w o l f r a m a r m e  u n d  m o ly b d ä n ­
r e ic h e r e  D r e h s t ä h le  i s t  s c h o n  w e i t  f o r t g e s c h r i t t e n ,  u n d  e s  b e g in n t  
a u c h  d ie  u r s p r ü n g l i c h  i n  V e r b r a u c h e r k r e i s e n  v i e l f a c h  h e r r s c h e n d e  
a b le h n e n d e  E i n s t e l l u n g  g e g e n ü b e r  d i e s e n  S t ä h l e n  m e h r  u n d  m e h r  
n a c h z u la s s e n .  B e i  d e n  n e u e n  S c h n e l l s t ä h l e n  i s t  i n  d e r  W ä r m e ­
b e h a n d lu n g  m e h r  S o r g f a l t  a m  P l a t z e ,  d a  d e r  H ä r t e b e r e i c h  im  a l l ­
g e m e in e n  e n g e r  i s t  u n d  N e ig u n g  z u r  E n t k o h l u n g  b e s t e h t ,  d o c h  s in d  
a u c h  d ie s e  S c h w ie r ig k e i t e n  b e i  d e n  h e u t ig e n  E i n r i c h t u n g e n  d e r  
H ä r t e r e i e n  g u t  z u  ü b e r w in d e n .  A l s  b e m e r k e n s w e r t e s  E r g e b n i s  v o n  
S c h n e id v e r s u c h e n  m i t  a l t e n  u n d  n e u e n  S c h n e l l s t ä h le n ,  d ie  v o n  d e r  
C l i m a x  M o ly b d e n u m  C o . 19) d u r c h g e f ü h r t  w u r d e n ,  w i r d  e in  S t a h l  
m i t  K u p f e r z u s a t z  h e r v o r g e h o b e n .  D ie s e r  w e i s t  b e i  6 %  W , 
6 %  M o , 4 %  C r , 1 , 7 5 %  V  u n d  2 , 5 %  C u  e in e  S c h n e id le i s t u n g  a u f ,  
d ie  f a s t  a n  d ie  e in e s  S t a h l e s  m i t  1 8 %  W , 4 %  C r  u n d  2 %  V  
h e r a n r e ic h t ,  u n d  h a t  d e n  V o r t e i l ,  d a ß  d ie  G e f a h r  d e s  E n t k o h le n s  
a u f  d a s  g le i c h e  M a ß  w ie  b e i  d e n  ü b r ig e n  W o lf r a m s t ä h l e n  h e r a b ­
g e s e t z t  w ir d .  E i n  G e h a l t  v o n  2 , 5 %  C u  s o l l  s i c h  i n  k e in e r  W e is e  
u n g ü n s t ig  a u f  d ie  W a r m v e r f o r m u n g  a u s w i r k e n 20).

U e b e r  e in e n  a u s s c h e i d u n g s h ä r t h a r e n  K o b a l t  - S c h n e l l ­
a r b e i t s s t a h l  m it  r d .  1 , 1 %  C , 6 , 7 %  C r ,  3 5 %  C o , 8 , 5 %  M o  
u n d  0 , 4 %  V  b e r ic h t e t e  R .  H .  H a r r i n g t o n 2 1 ) . E i n  U r t e i l  ü b e r

16 ) T e c h n . Z b l .  p r a k t .  M e t a l l b e a r b .  4 8  ( 1 9 3 8 )  S .  8 4 9 / 5 0 .
16 ) I r o n  A g e  1 4 2  ( 1 9 3 8 )  N r .  2 0 ,  S .  2 8 / 3 3 ;  v g l .  a u c h  M e t a l  

P r o g r .  3 5  ( 1 9 3 9 )  S .  6 3 ;  M e t a l s  &  A l l o y s  9  ( 1 9 3 8 )  N r .  1 1 ,  S .  
A  1 9  u . S .  M A  6 8 5 ;  E n g i n e e r i n g  1 4 7  ( 1 9 3 9 )  S .  3 8 1 .

I8a) V g l .  a u s f ü h r l i c h e s  R e f e r a t  i n  S t a h l  u . E i s e n  d e m n ä c h s t .
17 ) S t a h l  u . E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  6 4 6 / 5 0  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  4 2 4 ) .
19 ) M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 7  ( 1 9 3 8 )  S .  4 4 9 / 5 3 .
1B) A l l o y  M e t .  R e v .  2  ( 1 9 3 8 )  N r .  9 ,  S .  2 7 / 2 8 .
20) S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  3 1 4 / 1 5 .

2 1 ) T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t .  2 6  ( 1 9 3 8 )  S .  3 7 / 5 1 ;  v g l .  S t a h l
u . E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  5 2 6 / 2 7 .
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d ie s e n  W e r k s t o f f ,  d e r  d ie  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  in  D e u t s c h la n d  
ü b lic h e n  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n  b e i  w e i t e m  n i c h t  e r r e ic h t ,  w u r d e  
h ie r  s c h o n  a b g e g e b e n 22).

A l s  E r s a t z  f ü r  S c h n e l l d r e h s t a h l  v e r s u c h t e  N .  M . L a -  

p o t y s c h k i n 23) e in e n  S t a h l  m i t  0 , 8 7 %  C , 0 , 2 8 %  M n , 1 , 6 6 %  S i ,  
9 ,2 8 %  C r  u n d  1 , 2 5 %  V .  D e r  S t a h l  s o l l  n a c h  d e m  H ä r t e n  e in e  
g ro ß e  M e n g e  R e s t a u s t e n i t  e n t h a l t e n ,  d e r  b e im  A n la s s e n  z e r f ä l l t ,  
w o d u r c h  f a s t  d i e  b e i  S c h n e l l d r e h s t ä h l e n  ü b l ic h e  H ä r t e  e r r e ic h t  
w ir d . D ie  S c h n e id e ig e n s c h a f t e n  s o l le n  z u f r ie d e n s t e l le n d  s e i n ;  d a  
d ie  A n l a ß t e m p e r a t u r  je d o c h  w e i t  u n t e r  d e r  d e r  ü b l ic h e n  S c h n e l l ­
s t ä h le  l i e g t ,  i s t  n a c h  A n s i c h t  d e r  B e r i c h t e r s t a t t e r  k a u m  m it  
h ö h e r e n  L e i s t u n g e n  z u  r e c h n e n .

I n  d e r  s c h o n  e r w ä h n t e n  A r b e i t  v o n  C . E .  K r a u s  u n d  R .  R .  
W e d d e l l5) w i r d  e in  a u s  S c h n e l l s t a h l s p ä n e n  u n d  d e n  e r f o r d e r ­
l ic h e n  L e g i e r u n g s z u s ä t z e n  e r s c h m o l z e n e r  W e r k s t o f f ,  d e r  i n  
M e t a l l f o r m e n  z u m  A b g u ß  k o m m t ,  b e s c h r ie b e n .  E i n e  W ä r m e ­
b e h a n d lu n g  d e r  s o  g e g o s s e n e n  D r e h z ä h n e  k a n n  e r fo lg e n ,  d o c h  s in d  
m e is t  im  G u ß z u s t a n d  b e s s e r e  E r g e b n i s s e  e r z ie l t  w o r d e n ,  w a s  v e r ­
s t ä n d lic h  i s t ,  d a  h i e r  A b s c h r e c k e n  a u s  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  

v o r h e g t .
I n  d e r  E n t w i c k l u n g  d e r  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n  h ä l t  

d ie  R i c h t u n g  n a c h  S c h a f f u n g  z ä h e r e r  S o r t e n  u n t e r  V e r z i c h t  a u f  
h ö c h s te  S c h n e i d h a l t i g k e i t  w e i t e r  a n ;  d a s  B e s t r e b e n  g e h t  a ls o  
d a h in , s ic h  v o n  o b e n  d e n  S c h n i t t l e i s t u n g e n  d e r  S c h n e l l s t ä h le  z u  
n ä h e r n , u n d  z w a r  g i l t  d ie s  h a u p t s ä c h l i c h  f ü r  M e s s e r  z u  S c h r u p p -  
a r b e it e n , w ä h r e n d  f ü r  S c h l i c h t a r b e i t e n  n a c h  w ie  v o r  d ie  h o c h ­
s c h n e id h a lt ig e n ,  b i s  z u  1 5 %  T i t a n k a r b i d  e n t h a l t e n d e n  H a r t ­
m e t a lle  A n w e n d u n g  f i n d e n .  D ie  F r a g e ,  b i s  z u  w e lc h e n  G r e n z e n  
S c h n e l ls t a h l  o d e r  H a r t m e t a l l  w i r t s c h a f t l i c h  v e r w e n d e t  w e r d e n  
k a n n , i s t  n o c h  n i c h t  v o l l k o m m e n  g e k l ä r t ;  d i e s  h ä n g t  w o h l  v o n  d e n  
e in z e ln e n  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  a b .  N a c h  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  
W . D a w i h l 24) s in d  b e r e i t s  b e i  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t e n  v o n  3 0  
b is  4 0  u i /m in  H a r t m e t a l l w e r k z e u g e  w i r t s c h a f t l i c h ,  w e n n  d ie s e  

V o r s c h ü b e  b is  z u  4  m m / U  g e s t a t t e n .
M iß e r fo lg e  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  v o n  H a r t m e t a l l  w e r d e n  d u r c h  

d a s  f o r t s c h r e i t e n d e  V e r s t ä n d n i s  f ü r  d e r e n  B e h a n d lu n g ,  b e s o n d e r s  
d u r c h  r ic h t ig e s  u n d  s o r g f ä l t i g e s  S c h le i f e n  u n d  L ä p p e n ,  im m e r  

s e lte n e r .
I n  e in e m  a u s f ü h r l i c h e n  B e r i c h t  e in e s  e n g li s c h e n  U n t e r ­

s u c h u n g s a u s s c h u s s e s 25) , d e r  s ic h  m i t  e u r o p ä i s c h e n  u n d  a m e r i ­
k a n i s c h e n  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n  b e f a ß t ,  w e r d e n  A n g a b e n  

ü b e r  H e r s t e l l u n g ,  Z u s a m m e n s e t z u n g  s o w ie  L e i s t u n g  d e r  H a r t ­
m e t a lle  g e m a c h t  s o w ie  d ie  v e r s c h ie d e n e n  E i n f l ü s s e ,  w ie  S c h n i t t ­
w in k e l, S p a n q u e r s c h n i t t ,  i n  i h r e r  W i r k u n g  a u f  d ie  S t a n d z e i t  
u n te r s u c h t .  V o n  d e n  a m e r i k a n i s c h e n  H a r t m e t a l l e n  w i r d  e in  
s o lc h e s  a u s  T a n t a l k a r b i d  m i t  N i c k e l  a l s  B i n d e m i t t e l  h e r v o r ­
g e h o b e n . I n  D e u t s c h l a n d  h a t  d i e  V e r w e n d u n g  v o n  T a n t a l k a r b i d  
n ic h t  E i n g a n g  g e f u n d e n .  E i n  e n g li s c h e s  H a r t m e t a l l  m it  M o ly b d ä n -  
T i t a n - W o l f r a m - K a r b i d  u n d  K o b a l t  a l s  H ü f s m e t a l l  s o l l  s ic h  d u r c h  
E r r e ic h u n g  b e s t e r  D r e h o b e r f l ä c h e  a u s z e i c h n e n .  D ie  i n  E n g l a n d  
u n d  A m e r ik a  g e w ä h lt e n  S c h n e i d w i n k e l  s t i m m e n  m it  e in ig e n  A u s ­
n a h m e n  m i t  d e n  i n  D e u t s c h l a n d  ü b l i c h e n  z ie m lic h  ü b e r e i n .

V e r g l e i c h e n d e  V e r s u c h e  m i t  e u r o p ä is c h e n  H a r t m e t a l ­
l e n  u n d  S c h n e l l s t a h l  s t e l l t e  W .  K u l i k o w s k i 26) a n .  D ie  H a r t ­

m e t a lle  A r d o l o y ,  B a i l d o n i t ,  B ö h l e r i t ,  E r g o n i t ,  T i t a n i t  u n d  W i d i a  
w u r d e n  b e i  b e s t im m t e n  A r b e i t s b e d i n g u n g e n  g e g e n ü b e r g e s t e l l t  u n d  
a u f  ih r e  S t a n d z e i t ,  i h r  V e r s c h l e i ß v e r h a l t e n  a n  v e r s c h ie d e n  h a r t e n  

W e r k s t o f f e n  g e p r ü f t .  W e i t e r  w u r d e  d i e  A b h ä n g i g k e i t  d e s  K r a f t ­
b e d a r fe s  v o n  d e r  D r e h d a u e r  e r m i t t e l t  u n d  d e r  E i n f l u ß  d e s  S p a n ­
q u e r s c h n i t t e s  u n d  d e r  S c h n i t t w i n k e l  a u f  d i e  S t a n d z e i t  f e s t g e le g t .

G .  H a e n s e l 27) m a c h t e  d e n  e r w ä h n e n s w e r t e n  V e r s u c h ,  a u f  
d e r  G r u n d la g e  e in e s  w e i ß e n  G u ß e i s e n s  e in e  L e g i e r u n g  f ü r  

S c h n e i d w e r k z e u g e  z u  s c h a f f e n .  E i s e n  m i t  1  b i s  5 %  M n  u n d  
4 %  C  w u r d e  i m  g e g o s s e n e n  s o w i e  i m  g e s i n t e r t e n  Z u s t a n d  a u f  

S c h n e id le i s t u n g  g e p r ü f t .  B e s t e  L e i s t u n g  e r g a b  s ic h  b e i  2 , 5  /0 M n  
u n d  G u ß  i n  w a s s e r g e k ü h l t e  K o k i l l e n  n a c h  e in e r  G lü h b e h a n d lu n g  
d e r  P l ä t t c h e n  b e i  7 5 0 °  m i t  a n s c h l ie ß e n d e r  L u f t a b k ü h l u n g .  D u r c h  
d ie s e  B e h a n d l u n g  l ie ß  s ic h  e in e  B r i n e l l h ä r t e  b i s  z u  6 8 0  E i n h e i t e n  
e r r e ic h e n . D ie  S c h n e id le i s t u n g e n  s in d  a l s  n ie d r i g  a n z u s p r e c h e n  

u n d  r e ic h e n  n u r  i n  e in z e ln e n  F ä l l e n  a n  d ie  e in e s  S t a h l e s  m it  
1 8 %  W  u n d  0 , 8 %  V  h e r a n ,  m ü s s e n  a b e r  t r o t z d e m  a l s  s e h r  b e ­
m e r k e n s w e r t  e in g e s c h ä t z t  w e r d e n .  E i n e  V e r b e s s e r u n g  d e r  

S c h n e id le i s t u n g  d u r c h  N i t r i e r e n  f ü h r t e  z u  k e in e m  E r f o l g ,  u n d  
z w a r  w e d e r  h e i  N i t r i e r e n  d e s  z u  s i n t e r n d e n  P u l v e r s  n o c h  d e r  g e ­

g o s s e n e n  P l ä t t c h e n .

22) S t a h l  u . E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  5 2 6 / 2 7 .
23) U r a l s k a j a  M e t a l l u r g i j a  1 9 3 7 ,  N r .  5 ,  S .  8 / 1 3 ;  n a c h  C h e m . 

Z b l .  1 0 9  ( 1 9 3 8 )  I ,  S .  3 5 2 3 .
2 1 ) M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 7  ( 1 9 3 8 )  S .  5 1 1 / 1 3 .
25) P r o c .  I n s t n .  m e c h .  E n g r s . ,  L o n d . ,  1 3 9  ( 1 9 3 8 )  S .  3 / 7 7 .

2 «) P r z e g l .  m e c h . 3  ( 1 9 3 7 )  S .  7 4 3 / 5 0 .
27) D r . - I n g . - D i s s .  T e c h n .  H o c h s c h u l e  B r e s l a u .  W ü r z b u r g l 9 3 7 .

O . W .  B o s t o n 28) u n t e r s u c h t e  d ie  W i r k u n g  v o n  K ü h l ­
m i t t e l n  h e i m  D r e h e n  u n d  f a n d  d a b e i  S c h m t t g e s c h w in d ig k e i t s -  

e r h ö h u n g e n  b is  z u  3 0  %  g e g e n ü b e r  t r o c k e n e m  S c h n i t t .  B e i  k l e i n e n  
V o r s c h ü b e n  i s t  d ie  d u r c h  K ü h l -  o d e r  S c h m i e r m i t t e l  e r z ie lb a r e  
V e r b e s s e r u n g  d e r  S c h n e id le i s t u n g  g r ö ß e r  a l s  b e i  g r o ß e n  V o r ­

s c h ü b e n .
A n g a b e n  ü b e r  g ü n s t i g e  W e r k z e u g g e s t a l t u n g  f ü r  d ie  

B e a r b e i t u n g  v o n  C h r o m - N ic k e l-  u n d  C h r o m - M o ly b d ä n - S t ä h le n ,  
n i c h t r o s t e n d e n  S t ä h l e n ,  v e r s c h le iß f e s t e n  S i l iz iu m - M a n g a n -  u n d  
C h r o m - M a n g a n - S t ä h le n  m a c h t e  H .  K l e i n 29). U e b e r  d ie  W a h l  d e r  
S c h n i t t w i n k e l  b e im  D r e h e n  w i r d  n ic h t s  N e u e s  g e s a g t .  B e i m  
B o h r e n  v o n  t i e f e n  L ö c h e r n  w e r d e n  g r ö ß e r e  D r a l lw in k e l  e m p ­
f o h le n ,  d a  d ie  S p i r a l e  a ls  F ö r d e r s c h n e c k e  w i r k e n  m u ß ; a l s  S c h n e i ­
d e n fo r m  b e w ä h r t  s ic h  h ie r  d ie  g e b r o c h e n e  S c h n e id k a n t e ,  w ie  s ie  
b e i  G u ß e is e n  a n g e w e n d e t  w ir d .  B e i  n ic h t r o s t e n d e n  S t ä h l e n  k a n n  
m a n  m it, S o n d e r b o h r e m  i n  s e h r  s t a r r e r  u n d  g e d r u n g e n e r  A u s f ü h ­
r u n g  d ie  N e ig u n g  z u m  R a t t e r n  u n d  F e d e r n  w i r k s a m  b e k ä m p f e n .
I m  g a n z e n  g e s e h e n  la s s e n  s ic h  a l lg e m e in e  R e g e l n  f ü r  d ie  W e r k ­
z e u g g e s t a l t u n g  n i c h t  a u f s t e l le n .  E s  m u ß  i n  j e d e m  F a l l e  d ie  F o r m  
d e s  W e r k z e u g e s  a n  d ie  b e s o n d e r e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  W e r k s t o f f e s  
a n g e p a ß t  w e r d e n .  F r a n z  R a p a t z  u n d  J o s e f  F r e h s e r .

Planung und Bau amerikanischer 
Siem ens-Martin-Oefen.

D ie  n e u e r e  E n t w i c k l u n g  i m  n o r d a m e r ik a n is c h e n  S t a h l w e r k s ­
b e t r ie b  h a t  z u  A n l a g e n  g e f ü h r t ,  i n  d e n e n  b is  z u  2 4  S ie m e n s - M a r t in -  
O e fe n  i n  e in e r  R e i h e  m i t  A b s t ic h g e w ic h t e n  v o n  1 1 0  b i s  2 0 0  t  
s t e h e n ,  w o b e i  t e i lw e is e  d a s  g e s a m t e  S c h m e lz g e w ic h t  v o n  1 8 0  t  
i n  e in e  P f a n n e ,  g r ö ß e r e  S c h m e lz e n  v o n  2 0 0  b is  2 7 0  t  i n  z w e i  

P f a n n e n  a b g e s t o c h e n  w e r d e n .
V o n  G .  L .  D a n f o r t h  j r . 1 ) w e r d e n  f ü r  e in  n e u z e it l ic h e s  W e r k ,  

d e s s e n  A n la g e k o s t e n  1 4  M i l l .  $  b e t r u g e n ,  d .  s .  9 , 3 3  $ / t  J a h r e s ­
l e i s t u n g ,  f o lg e n d e  k e n n z e ic h n e n d e  D a t e n  m i t g e t e i l t :
L ä n g e  d e s  S t a h l w e r k e s ....................................................................  5 6 0 ,6  m
F a s s u n g s v e r m ö g e n  d e s  O f e n s .........................................................  1 4 5  t
O f e n a n z a h l .....................................................................................  1 4
R o h s t a h le r z e u g u n g  i m  M o n a t .......................................................1 1 5  0 0 0  t
2  R o h e i s e n m is c h e r  f ü r  j e  5 5 0  t  m i t  e in e m  9 0 - t - M is c h e r k r a n

E n t f e r n u n g  d e r  M i t t e  z w e ie r  O e f e n ........................................  3 1 , 4  m

P a r a l l e l  z u r  A c h s e  d e s  S t a h l w e r k e s  s t e h e n  2 8  M o r g a n - G a s ­
e r z e u g e r  v o n  3 ,2 0  m  D m r . ,  w o b e i  j e  v i e r  z u  e in e r  A n l a g e  z u ­
s a m m e n g e f a ß t  s in d  u n d  v o n  e in e m  M a n n  b e d i e n t  w e r d e n .  J e  
z w e i  G a s e r z e u g e r  v e r s o r g e n  e in e n  S ie m e n s - M a r t in - O f e n .

J e d e r  O fe n  i s t  z u r  A u s n u t z u n g  d e r  A b h i t z e  m i t  e in e m  H o r i -  
z o n t a l - F la m m r o h r k e s s e l  a u s g e r ü s t e t ,  d ie  s ic h  d u r c h a u s  b e z a h l t  
m a c h e n .  D i e  H e iz f lä c h e  d e r  9 3 0  R o h r e  v o n  2 "  D m r .  b e t r ä g t  

7 4 3  m 2.
F o l g e n d e  A n g a b e n  ü b e r  d i e  O e fe n  s in d  b e m e r k e n s w e r t ,  d a  s ie  

e in  B i l d  d e r  j e t z t  ü b l ic h e n  B a u w e i s e  g e b e n .  S i e  b e z ie h e n  s ic h  
a u f  O e fe n  v o n  1 0 0  b i s  1 6 0  t  S c h m e lz g e w ic h t .  D e r  H e r d  b e s t e h t

z . B .  a u s  e in e r  S c h ic h t  v o n  
89 Tnrn Isoliersteinen oder 89 m m  Isoliersteinen

178 Tnm feuerfesten Steinen 1. Sorte oder 127 mm  Scham ottesteinen
114 mm Chromsteinen (chemisch

neutral) oder 305 mm Chromsteinen
229 mm M agnesitsteinen oder 152 mm „P lastic  K-N “ -Steinen
480 mm oder 420 m m  gesintertem , körnigem Magne­

s it, gem ischt m it 15 bis 20 % 
Siemens-Martin-Ofenschlacke.

„ P l a s t i c  K - N “  i s t  e in  m o n o l i t h i s c h e r  f e u e r f e s t e r  S t e i n  v o n  g r o ß e r  
D i c h t e  m i t  e in e m  R a u m g e w i c h t  v o n  3 2 0 4  k g / m 3 . Z u m  V e r g le ic h  
s e i  a n g e g e b e n ,  d a ß  d a s  R a u m g e w i c h t  v o n  M a g n e s i t -  2 9 0 0  u n d  

v o n  Z i r k o n s t e in e n  3 7 3 0  k g / m 3 b e t r ä g t .
D ie  b e z o g e n e  H e r d f l ä c h e  b e t r ä g t  i n  U e b e r e in s t im m u n g  m it  

d e u t s c h e n  O e fe n  0 , 5 1  b i s  0 ,5 7  m 2/ t  R o h s t a h l .
B e v o r z u g t  w i r d  d a s  g e r a d e ,  r i n g f ö r m i g e  u n d  m i t  R i p p e n  

v e r s e h e n e  G e w ö lb e ,  o b g le ic h  a u c h  i m  V e r b a n d  g e m a u e r t e  G e w ö lb e  
m i t  u n d  o h n e  R i p p e n  b is w e i le n  m i t  g u t e m  E r f o l g  a u s g e f ü h r t  
w u r d e n .  A l s  z w e c k m ä ß ig s t e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h s t e  G e w ö lb e d ic k e  

e in e s  1 3 5 - t - O f e n s  w e r d e n  4 6 0  m m  a n g e g e b e n ,  w o b e i  d i e  L e b e n s ­
d a u e r  m in d e s t e n s  3 5 0  S c h m e lz e n  b e t r a g e n  s o l l ,  je d o c h  w e r d e n  b e i  

g u t g e h e n d e n  O e fe n  a u c h  5 0 0  S c h m e lz e n  e r r e ic h t .
D ie  I n s t a n d h a l t u n g  d e r  s e n k r e c h t e n  R ü c k w ä n d e  h a t  s ic h  a l s  

s o  s c h w ie r ig  u n d  k o s t s p i e l i g  e r w i e s e n ,  d a ß  i m  a m e r ik a n is c h e n  
S t a h l w e r k s b e t r i e b  j e t z t  a l lg e m e in  d i e  s c h r ä g e  R ü c k w a n d  e i n ­
g e f ü h r t  i s t .  U n t e r  5 0 0  O e fe n  d i e s e r  B a u a r t  b e f r i e d i g t e  n u r  e in  
O fe n  n i c h t ,  w a s  je d o c h  a u f  e in e n  z u  g e r in g e n  A b s t a n d  z w is c h e n  
O f e n w a n d  u n d  K r a n l a u f b a h n  z u r ü c k g e f ü h r t  w e r d e n  m u ß t e .  

N a c h  e in e r  s o r g f ä l t i g e n  S c h ä t z u n g  s o l l  d i e  s c h r ä g e  R ü c k w a n d

28) G e n e r a l  D i s c u s s i o n  o n  L u b r i c a t i o n  a n d  L u b r i c a n t s .  H r s g .  

I n s t n .  m e c h .  E n g r s .  G r o u p  I I I :  I n d u s t r i a l  A p p l i c a t i o n s .  L o n d o n

1 9 3 7 .  S .  1 4 / 2 0 .
29) M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 7  ( 1 9 3 8 )  S .  3 5 1 / 5 4 .

4) Blast Fum . 26 (1938) S. 1183/87.
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j ä h r l i c h  E r s p a r n i s s e  v o n  1 0  0 0 0  $  f ü r  e in e n  O fe n  d i e s e r  B a u a r t  
b r i n g e n .  D ie s e  S u m m e  s e t z t  s ic h  v o r  a l le m  z u s a m m e n  a u s  d e n  
E r s p a r n i s s e n  b e i  d e r  I n s t a n d h a lt u n g  d e r  O f e n w a n d  u n d  im  B r e n n ­
s t o f f v e r b r a u c h ,  d e n n  d ie  s c h r ä g e  W a n d  b r e n n t  n ic h t  d u r c h , so  
d a ß  d ie  W a n d v e r l u s t e  g e r in g  b le ib e n .  W e it e r e  E r s p a r n i s s e  e r ­
g e b e n  s ic h  d u r c h  g e r in g e r e n  V e r b r a u c h  f e u e r f e s t e r  S t e in e ,  
b e s o n d e r s  in  d e r  r ü c k w ä r t i g e n  S c h la c k e n z o n e ,  d a  k e in e  a b g e ­
s c h m o lz e n e n  S i l ik a s t e in e  d ie  b a s is c h e  Z u s t e l lu n g  w e g fr e s s e n .  N a c h  
a m e r ik a n is c h e r  A u f f a s s u n g  s o l l  d ie  E la m m e  m ö g li c h s t  a u f  e t w a  
z w e i  D r i t t e l  d e r  E n t f e r n u n g  z w is c h e n  d e n  O f e n k ö p fe n  in  d e n  
H e r d r a u m  h in e in r e ic h e n ,  s o  d a ß  d ie  s t ä r k s t e  A u f h e iz w ir k u n g  
u n m i t t e l b a r  a m  e in z ie h e n d e n  K o p f  l i e g t ,  e in e  f ü r  d e u t s c h e  V e r ­
h ä lt n is s e  s e lb s t v e r s t ä n d l ic h e  F o r d e r u n g .  G e g e n ü b e r  d e n  b e i  d e n  
ä l t e r e n  a m e r ik a n is c h e n  O e fe n  s c h le c h t e n  V e r b r e n n u n g s v e r h ä l t ­
n is s e n ,  b e i  d e n e n  d ie  F l a m m e . d e n  g a n z e n  H e r d r a u m  e r f ü l l t e ,  
w o b e i  d ie  h ö c h s t e n  T e m p e r a t u r e n  w e g e n  d e r  s c h le c h t e n  M is c h u n g  
v o n  G a s  u n d  L u f t  a m  a b z ie h e n d e n  K o p f  la g e n ,  b e d e u t e t e  d ie  
E i n f ü h r u n g  d e s  f ü r  a l le  in  A m e r i k a  ü b l ic h e n  B r e n n s t o f f e  g e ­
e ig n e t e n  V e n t u r i - O f e n s 1 ) f ü r  d ie  n o r d a m e r ik a n is c h e n  S t a h l ­
w e r k s b e t r ie b e  e in e n  b e t r ä c h t l ic h e n  F o r t s c h r i t t .

B e i  v o r g e w ä r m t e m  G a s  s in d  z w e i  S c h la c k e n k a m m e r n  m it  
g a s d ic h t e n  T r e n n w ä n d e n  e r fo r d e r l ic h ,  w o b e i  d ie  L u f t - S c h l a c k e n ­
k a m m e r  e t w a  1  y 2 m a l  s o  g r o ß  w ie  d ie  G a s k a m m e r  s e in  s o l l .  D a s  
g le ic h e  V e r h ä l t n is  g i l t  f ü r  d ie  L u f t r e g e n e r a t i v k a m m e m .

B e i m  U n t e r o f e n  w e r d e n  a l s  b e s o n d e r s  n a c h t e i l ig  d ie  b e ­
k a n n t e n  S c h w ie r ig k e it e n  d u r c h  V e r s t a u b u n g  d e s  G i t t e r w e r k e s  
h e r v o r g e h o b e n ,  d a  d ie  H ö h e  d e s  S t a u b g e h a l t e s  d e r  A b g a s e  d e n  
f r e ie n  D u r c h g a n g  im  G i t t e r w e r k  u n d  d a m i t  d ie  W ä r m e ü b e r ­
t r a g u n g  b e s t im m t .  V o r  1 0  o d e r  1 5  J a h r e n  h a t t e  d e r  ü b l ic h e  
G i t t e r s t e in  e in e  G r ö ß e  v o n  2 6 7  X  1 1 4  X  1 1 4  m m 3, w ä h r e n d  h e u t e  
d e r  m e is t v e r w e n d e t e  S t e in  2 2 9  X  1 1 4  X  7 6  m m 3 g r o ß  i s t .  E s  
s e i  in  d ie s e m  Z u s a m m e n h a n g  a u f  d ie  a m e r ik a n is c h e n  B e t r i e b s ­
e r fa h r u n g e n  m it  d e m  G i t t e r w e r k  n a c h  D a n f o r t h  u n d  n a c h  D a n -  
f o r t h - P e t e r s o n  g e g e n ü b e r  d e r  e in fa c h e n  G i t t e r u n g  h in g e w ie s e n 2).

M e ß t e c h n is c h  s in d  d ie  O e fe n  m it  U e b e r w a c h u n g  d e r  G e ­
w ö lb e t e m p e r a t u r ,  s e lb s t t ä t ig e r  Z u g r e g e lu n g  s o w ie  m it  A n z e ig e -  
u n d  S c h r e i b v o r r ic h t u n g  f ü r  d ie  G it t e r t e m p e r a t u r e n  v e r s e h e n .

K u r t  Q u t h m a n n .

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie- 
Berufsgenossenschaft, Düsseldorf.

D e r  s t e t ig  fo r t s c h r e i t e n d e  A u f s c h w u n g ,  d e n  d ie  in  d e r  
B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t  v e r e in ig t e n  G e w e r b s z w e ig e  s e i t  d e m  w i r t ­
s c h a f t l ic h e n  T i e f p u n k t  im  J a h r e  1 9 3 2  e r f a h r e n  h a b e n ,  e r h e l l t  
a m  b e s t e n  a u s  d e r  T a t s a c h e ,  d a ß  d ie  Z a h l  d e r  V o l l a r b e i t e r  
im  J a h r e  1 9 3 8  a u f  4 5 2  2 8 3  g e s t ie g e n  i s t ;  s ie  h a t  d a m i t  g e g e n ­
ü b e r  d e m  V o r ja h r e  ( 4 1 1  3 1 8 )  w e i t e r  u m  r d .  1 0 %  u n d  g e g e n ­
ü b e r  d e m  J a h r e  1 9 3 2  ( 1 6 5  5 1 1 )  g a r  u m  1 7 3 %  z u g e n o m m e n . 
B e i  d e r  J a h r e s l o h n a u s g a b e  w a r  d i e  E n t w i c k l u n g  n o c h  
g ü n s t ig e r .  D ie  L o h n s u m m e  e r h ö h t e  s ic h  v o n  r d .  8 8 8 ,4  M il l .  J I M  
im  J a h r e  1 9 3 7  a u f  r d .  1 0 2 7 , 2  M il l .  J I M  im  J a h r e  1 9 3 8 .  M it  e in e r  
S t e ig e r u n g  u m  r d .  1 6 %  h a t  d ie  L o h n s u m m e  d a m i t  d e n  h ö c h s t e n  
S t a n d  in  d e m  b is h e r ig e n  5 5 jä h r i g e n  B e s t e h e n  d e r  B e r u f s g e n o s s e n ­
s c h a f t  e r r e ic h t ;  e r  ü b e r t r i f f t  d a s  E r g e b n i s  d e s  J a h r e s  1 9 2 9  n o c h  
u m  2 6 2 ,2  M il l .  J I M  o d e r  r d .  3 4 % ,  u n d  d ie  J a h r e s s u m m e  1 9 3 2  
u m  6 9 0  M il l .  J I M  o d e r  r d .  2 0 5 % .  D e r  a u f  e in e n  V o l la r b e i t e r  
e n t fa l le n d e  E n t g e l t  s t i e g  v o n  2 0 3 1 J I M  im  J a h r e  1 9 3 2  a u f  
2 1 6 0  J I M  in  1 9 3 7  u n d  2 2 6 9  JIM .  in  1 9 3 8 .  D ie  M it g l ie d e r z a h l  
d e r  B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t  b e l ie f  s ic h  im  J a h r e  1 9 3 8  a u f  1 2  2 4 0  
( 1 9 3 7 :  1 2  0 7 9 ) ;  3 5 9  B e t r i e b e  w u r d e n  g e lö s c h t  u n d  5 2 0  B e t r i e b e  
n e u  a u fg e n o m m e n .

A n  U n f ä l l e n  w u r d e n  im  B e r i c h t s ja h r e  6 2  5 3 3  ( 1 9 3 7 :  5 1  8 3 8 )  
g e m e ld e t ,  d a r u n t e r  3 5 8 8  ( 3 1 4 7 )  M e ld u n g e n  ü b e r  A r b e i t s w e g ­
u n f ä l le  u n d  6 0 4  (6 5 7 )  ü b e r  B e r u f s e r k r a n k u n g e n .  E r s t m a l i g  e n t ­
s c h ä d ig t  w u r d e n  1 8 3 0  ( 16 0 0 )  U n f ä l le .  D ie  E n t s c h ä d i g u n g s ­
a u f  W e n d u n g e n  f ü r  d ie s e  e r s t m a l ig  e n t s c h ä d ig t e n  U n f ä l le  b e ­
t r u g e n  1  0 7 1  8 6 1  (9 9 8  7 2 7 )  J I M  u n d  f ü r  d ie  U n f ä l le  a u s  f r ü h e r e n  
J a h r e n  f ü r  1 1 0 5 2  ( 1 0  4 9 2 )  E n t s c h ä d ig u n g s b e r e c h t ig t e  7  2 1 0  5 4 0  
(6 4 7 5  6 8 5 )  J I M .

D ie  U m l a g e  f ü r  d a s  J a h r  1 9 3 8  s t e l l t  s ic h  a u f  1 0  5 7 3  7 9 2  
(9  7 6 7  4 7 3 )  J I j F ,  i s t  m it h in  u m  8 0 6  3 1 9  J I M  o d e r  8 %  h ö h e r  a ls  
im  V o r j a h r e .

A l le  im  L a u f e  d e s  B e r i c h t s ja h r e s  a u f  d e m  G e b ie t e  d e r  U n f a l l ­
v e r h ü t u n g  g e t r o f f e n e n  M a ß n a h m e n  u n d  a u f g e t r e t e n e n  F r a g e n  
s in d  w ie d e r  in  e in e m  b e s o n d e r e n  t e c h n i s c h e n  J a h r e s b e r i c h t  
ü b e r  d i e  D u r c h f ü h r u n g  d e r  U n f a l l v e r h ü t u n g s v o r ­
s c h r i f t e n  u n d  d i e  M a ß n a h m e n  f ü r  d i e  e r s t e  H i l f e  b e i  
U n f ä l l e n  i m  J a h r e  1 9 3 8  e in g e h e n d  b e h a n d e lt  w o r d e n .  U n t e r ­
s t ü t z t  d u r c h  e in e  R e i h e  v o n  B i l d e r n  s c h i ld e r t  d ie  B e r u f s g e n o s s e n ­
s c h a f t  d ie  U r s a c h e  z a h lr e ic h e r  U n f ä l le  u n d  g i b t  H in w e i s e  f ü r  
d e r e n  V e r h ü t u n g .

J ) S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 19 3 8 )  S .  7 9 0 / 9 2 .

2) D a n fo r th  jr ., G .L .:B last Furn.24 (1936) S .899, 920/21
u. 981/83. 1

Aus Fachvereinen.
V e r e i n  D e u t s c h e r  G i e ß e r e i f a c h l e u t e .

V o m  2 . b is  4 . J u n i  1 9 3 9  h i e l t  in  B e r l i n  d e r  V e r e i n  D e u t s c h e r  
G ie ß e r e i f a c h le u t e  s e in e  2 8 .  H a u p t v e r s a m m l u n g 1 ) a b ,  d ie  
d u r c h  d a s  3 0 j ä h r i g e  B e s t e h e n  d e s  V e r e in s  i h r  b e s o n d e r e s  G e p r ä g e  
e r h ie l t .  N e b e n  e in e r  s t a t t l i c h e n  Z a h l  v o n  V e r e in s m it g l ie d e r n  a u s  
a l le n  G a u e n  G r o ß d e u t s c h la n d s  k o n n t e  d e r  V o r s i t z e n d e ,  D ip l .- I n g .  
W . B a n n e n b e r g ,  z a h lr e ic h e  V e r t r e t e r  v o n  R e i c h s -  u n d  L a n d e s ­
b e h ö r d e n , d e r  W e h r m a c h t ,  d e r  P a r t e i  u n d  i h r e r  G lie d e r u n g e n , 
d e r  W i r t s c h a f t s -  u n d  F a c h g r u p p e n ,  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le n  
u n d  F a c h s c h u le n  s o w ie  v o n  n a h e s t e h e n d e n  V e r e in e n  u n d  V e r ­
b ä n d e n  b e g r ü ß e n .

E i n g e le i t e t  w u r d e  d ie  T a g u n g  m it  e in e r  B e s i c h t i g u n g  d e r  
M it t e ld e u t s c h e n  S t a h l -  u n d  W a lz w e r k e  i n  B r a n d e n b u r g  ( H a v e l) .

I n  d e r  e r s t e n  V o r t r a g s s i t z u n g  a m  2 . J u n i  u n t e r  d e r  L e it u n g  
d e s  V e r e in s  V o r s i t z e n d e n  b e r ic h t e t e  J .  P e t i n ,  K a s s e l ,  ü b e r  

D ie Gießtechnik fü r Gußeisen in  Theorie und P rax is .

D u r c h  e in e  s a c h g e m ä ß  a n g e w a n d t e  G ie ß t e c h n ik  la s s e n  s ic h  
n ic h t  n u r  w ic h t ig e  R o h s t o f f e  e in s p a r e n ,  s o n d e r n  a u c h  d ie  p h y s i ­
k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  G ie ß e r e ie r z e u g n is s e  u n d  d ie  W i r t ­
s c h a f t l i c h k e i t  d e s  B e t r i e b e s  g ü n s t i g  b e e in f lu s s e n .  H ie r z u  g e h ö r t  
a u c h  e in e  r i c h t i g  g e f ü h r t e  A r b e i t s v o r b e r e i t u n g ,  d ie  d ie  A n o r d n u n g  
u n d  G r ö ß e  d e r  E i n g ü s s e  u n d  A n s c h n i t t e  f ü r  d ie  G u ß s t ü c k e  im  
v o r a u s  n a c h  b e k a n n t e n  r e c h n e r is c h e n  V e r f a h r e n  f e s t l e g t ,  so  d a ß  
d ie s e  A r b e i t  n ic h t  m e h r  d e r  E r f a h r u n g  d e s  F o r m e r s  ü b e r la s s e n  
b le ib t .  A n  B e i s p ie le n  w u r d e  g e z e ig t ,  w ie  e in e  s o lc h e  s a c h g e m ä ß e  
G ie ß t e c h n ik  s ic h  w i r t s c h a f t l i c h  a u s w i r k t .

D r . - I n g .  h a b i l .  H .  J u n g b l u t h ,  E s s e n ,  s p r a c h  ü b e r  

D ie G raugußnorm ung des A uslandes.

D ie  N o r m e n  f ü r  G u ß e is e n  s in d  im  A u s l a n d e  e n t w e d e r ,  w ie  in  
D e u t s c h la n d ,  a b g e g r e n z t  d u r c h  d ie  A u f z ä h l u n g  d e r  v e r s c h ie d e n e n  
G u ß e is e n s o r t e n  n a c h  d e m  V e r w e n d u n g s z w e c k ,  w o b e i  n u r  f ü r  d ie  
g e n o r m t e n  S o r t e n  E i g e n s c h a f t e n  a n g e g e b e n  w e r d e n ,  o d e r  d u r c h  
e in e n  H in w e i s  d a r a u f ,  d a ß  d ie  N o r m  n u r  f ü r  a u f  F e s t i g k e i t  b e a n ­
s p r u c h t e  G r a u g u ß t e i le  g e l t e .  B e s o n d e r e  B e a c h t u n g  v e r d ie n e n  
d ie  N o r m e n  e in ig e r  L ä n d e r ,  b e i  d e n e n  n u r  G u ß s t ü c k e  b is  z u  
5 0  m m  W a n d s t ä r k e  u n t e r  d ie  N o r m b e s t im m u n g e n  f a l l e n ,  w ä h r e n d  
b e i  g r ö ß e r e n  W a n d s t ä r k e n  b e s o n d e r e  V e r e in b a r u n g e n  z w is c h e n  
d e r  G ie ß e r e i  u n d  d e m  A b n e h m e r  ü b e r  d ie  e in z u h a l t e n d e n  E i g e n ­
s c h a f t e n  u n d  ih r e  P r ü f u n g  e r f o r d e r l ic h  s in d .  W e g e n  d e r  W a n d ­
s t ä r k e n e m p f i n d l ic h k e i t  d e s  G u ß e is e n s  k a n n  m a n  e n t w e d e r  W e r k -  
s t o f f g r u p p e n  b i ld e n ,  w o b e i  f ü r  j e d e n  W e r k s t o f f  d ie  F e s t i g k e i t s ­
e ig e n s c h a f t e n  i n  d e n  v e r s c h ie d e n e n  W a n d d i c k e n  a n z u g e b e n  s in d , 
o d e r  m a n  b i ld e t  E i g e n s c h a f t s g r u p p e n ,  w o b e i  m a n  F e s t i g k e i t s ­
g r u p p e n  a u f s t e l l t  o h n e  R ü c k s i c h t  d a r a u f ,  m i t  w e lc h e r  A r t  v o n  
G u ß e is e n  d ie  g e f o r d e r t e n  F e s t i g k e i t e n  i n  d e n  v e r s c h ie d e n e n  Q u e r ­
s c h n i t t e n  z u  e r r e ic h e n  s in d .  B e i  d e r  B i l d u n g  v o n  W e r k s t o f f g r u p p e n  
s ie h t  a u c h  d e r  G e s t a l t e r ,  d a ß  d ie  g le i c h e  Z u g f e s t i g k e i t  h e i  g r ö ß e r e n  
W a n d s t ä r k e n  d ie  V e r w e n d u n g  d e r  n ä c h s t  h ö h e r e n  u n d  d a m i t  
a u c h  t e u r e r e n  W e r k s t o f f  g r u p p e  b e d i n g t .  B e i  d e r  a u c h  in  D e u t s c h ­
la n d  d u r c h g e f ü h r t e n  E i n t e i l u n g  in  E i g e n s c h a f t s g r u p p e n  f ä l l t  
d i e s e r  V o r t e i l  z w a r  f o r t ;  n u r  d e r  G ie ß e r  k e n n t  d ie  n ä h e r e n  Z u ­
s a m m e n h ä n g e .  A b e r  d ie s e  E i g e n s c h a f t s g r u p p e n  h a b e n  d e n  V o r t e i l  
d e r  g r ö ß e r e n  E i n f a c h h e i t  u n d  s in d  a u c h  l e i c h t e r  z u  d u r c h s c h a u e n .

D e r  V o r t r a g  v o n  D r . - I n g .  H .  R e s o w ,  M a g d e b u r g :

Ueber die vom K o n stru k teu r geforderten und in  Stahlgußstücken  
gefundenen Festigkeitsw erte, 

s e t z t e  s ic h  m it  d e r  a l t e n  M e in u n g s v e r s c h i e d e n h e i t  ü b e r  d ie  A r t  
d e r  P r o b e n e n t n a h m e  a u s e in a n d e r .  A u s  e in e r  g r o ß e n  A n z a h l  v o n  
G u ß s t ü c k e n  v o n  s e h r  v e r s c h ie d e n e r  G e s t a l t u n g  w u r d e n  P r o b e ­
s t ä b e  g e s c h n i t t e n  u n d  d e r e n  F e s t i g k e i t s w e r t e  m i t  d e n e n  d e r  v o r ­
g e s c h r ie b e n e n  o d e r  m i t  d e n e n  a u s  a n g e g o s s e n e n  P r o b e s t ä b e n  
v e r g l ic h e n .  D ie s e  U n t e r s u c h u n g e n  e r g a b e n  e in e  U e b e r e in s t im -  
m u n g  d e r  W e r t e  d e r  h e r a u s g e s c h n i t t e n e n  u n d  d e r  a n g e g o s s e n e n  
S t ä b e .  S i e  h a b e n  g e z e ig t ,  d a ß  z u r  E r k e n n u n g  d e r  W e r k s t o f f g ü t e  
e s  n ic h t  n o t w e n d ig  i s t ,  P r o b e s t ä b e  a u s  d e m  S t ü c k  s e lb s t  h e r a u s ­
z u s c h n e id e n .  V ie lm e h r  g e n ü g e n  a n g e g o s s e n e  P r o b e n  u n d  d ie  
U n t e r s u c h u n g  h o c h b e a n s p r u c h t e r  S t e l l e n  a u f  g r ö b e r e  F e h l e r  
d u r c h  R ö n t g e n p r ü f u n g .  W e n n  d i e s e  l e t z t g e n a n n t e  P r ü f u n g  k e in e  
F e h l e r  e r g i b t  u n d  d ie  F e s t i g k e i t e n  d e r  a n g e g o s s e n e n  P r o b e n  d e n  

A n f o r d e r u n g e n  e n t s p r e c h e n ,  s o  i s t  d a m i t  z u  r e c h n e n ,  d a ß  d a s  
S t ü c k  d u r c h a u s  d e n  A n f o r d e r u n g e n  g e n ü g t .

M it  s e in e m  V o r t r a g  ü b e r  

N euzeitliche P u tzere i-E in rich tun g en  im  Dienste der Silikose­
bekäm pfung.

f ü h r t e  D r . - I n g .  T h .  G e i l e n k i r c h e n ,  D ü s s e l d o r f ,  i n  d a s  G e b ie t  
d e r  B e r u f s k r a n k h e i t e n  u n d  i h r e r  V e r h ü t u n g  e in . E i n  w ir k s a m e r

x) Vgl. Gießerei 26 (1939) S. 301/10.
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S c h u t z  g e g e n  S i l i k o s e e r k r a n k u n g e n  k a n n  n u r  d u r c h  d ie  V e r m e i ­

d u n g  je d e r  S a n d a u f w i r b e lu n g  h e r b e i g e f ü h r t  w e r d e n .  D a ß  m a n  
in  n e u e r e r  Z e i t  b e i  S a n d s t r a h l g e b l ä s e n  a n  S t e l l e  v o n  Q u a r z s a n d  
S t a h l s a n d  v e r w e n d e t ,  b e d e u t e t  z w a r  e in e n  F o r t s c h r i t t ,  w e i l  d ie  
E n t s t e h u n g  v o n  Q u a r z s t a u b  v e r m ie d e n  w i r d ;  je d o c h  b le ib t  d ie  
A u f w i r b e lu n g  d e s  b e im  P u t z e n  e n t f e r n t e n  F o r m s a n d e s ,  w e n n  a u c h  
in  e t w a s  g e r in g e r e m  M a ß e ,  b e s t e h e n .  E i n  w i r k l i c h e r  S c h u t z  i s t  
n u r  m ö g li c h  d u r c h  d ie  A n w e n d u n g  d e s  N a ß p u t z v e r f a h r e n s ,  b e i  
d e m  d e r  a n h a f t e n d e  F o r m s a n d  d u r c h  e in e n  W a s s e r s t r a h l  u n t e r  
h o h e m  D r u c k  lo s g e l ö s t  u n d  f o r t g e s c h w e m m t  w i r d .  I n  d e r  P r a x i s  
u n t e r s c h e id e t  m a n  d a s  H o c h d r u c k v e r f a h r e n  m it  d ü n n e m  W a s s e r ­
s t r a h l  u n d  d a s  M i t t e l d r u c k v e r f a h r e n  m i t  d i c k e m  S t r a h l ,  b e i  d e m  
d e r  S a n d  g e w is s e r m a ß e n  a u s g e w a s c h e n  w ir d .  D a s  n e u z e it l ic h e  
N a ß p u t z v e r f a h r e n  s t e l l t  n i c h t  n u r  e in  w ir k s a m e s  M i t t e l  g e g e n  d ie  
S i l ik o s e  d a r ,  s o n d e r n  t r ä g t  a u c h  z u  e in e r  e r h e b li c h e n  L e i s t u n g s ­
s te ig e r u n g  b e i ,  d a  d ie  P u t z z e i t  in  w e i t e m  M a ß e  a b g e k ü r z t  w ir d .

D ie  V o r t r a g s s i t z u n g  a m  V o r m i t t a g  d e s  z w e it e n  T a g e s  b e g a n n  
m it  e in e m  V o r t r a g  v o n  P r o f e s s o r  D r . - I n g .  H .  U h l i t z s c h ,  F r e i b e r g :  

D ie  G attierung legierten Gußeisens1).

D ie  f r ü h e r  v o m  V o r t r a g e n d e n  e n t w ic k e l t e n  S c h a u b i ld e r  f ü r  
le g ie r t e  G u ß e is e n s o r t e n  w u r d e n  s o w o h l  m it t e l s  V e r s u c h s s c h m e lz e n  

a ls  a u c h  l a u f e n d  i m  G i e ß e r e ib e t r ie b  ü b e r p r ü f t ,  w o b e i  s ic h  d ie  
p r a k t i s c h e  B r a u c h b a r k e i t  e r g a b .  D a b e i  w u r d e n  a u c h  U n t e r la g e n  
ü b e r  d a s  V e r h ä l t n i s  d e s  P r o b e n d u r c h m e s s e r s  z u r  W a n d d ic k e  d e s  
G u ß s t ü c k e s  g e w o n n e n ,  d ie  d e r  V o r t r a g e n d e  e in g e h e n d  e r lä u t e r t e .  
A u s  d ie s e n  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  w u r d e n  n e u e  G a t t i e r u n g s s c h a u ­
b i ld e r  e n t w i c k e l t ,  d ie  e s  e r m ö g l ic h e n ,  f ü r  p e r l i t i s c h e  G u ß e is e n ­
s o r t e n  m it  d e n  ü b l ic h e n  G e h a l t e n  a n  L e g ie r u n g s m e t a l le n  d ie  B e ­
z ie h u n g e n  z w is c h e n  d ie s e n ,  d e r  W a n d s t ä r k e  u n d  d e n  G e h a l t e n  
a n  K o h l e n s t o f f  u n d  S i l i z i u m  a b z u le s e n .  A n  e in ig e n  B e i s p ie le n  
w u r d e  d ie  s ic h  a u f  d i e s e n  S c h a u b i l d e r n  a u f b a u e n d e  B e r e c h n u n g  
d e r  G a t t i e r u n g  e r l ä u t e r t ,  w o b e i  a l s  B e i s p i e l e  n i c h t  n u r  d ie  L e ­
g ie r u n g e n  d e s  G u ß e is e n s  m i t  e in e m , s o n d e r n  a u c h  m i t  m e h r e r e n  

Z u s a t z m e t a l le n  a n g e f ü h r t  w u r d e n .

I n  d e m  V o r t r a g  v o n  D r . - I n g .  T h .  K l i n g e n s t e i n ,  S t u t t g a r t :  

Elektroofen und M ateria lw irtschaft in  der Graugießerei unter be­
sonderer B erücksich tig un g  der Erfordern isse  des V ierjah resp lans  

w u r d e  g e z e ig t ,  in  w e lc h e m  U m f a n g e  d e r  E l e k t r o o f e n  z u r  E r z e u ­
g u n g  v o n  h o c h w e r t ig e m  G u ß e is e n  a u s  m in d e r w e r t ig e m  S c h r o t t  
u n d  S p ä n e n  h e r a n g e z o g e n  w e r d e n  k a n n .  D ie  g ü n s t ig s t e  A r b e i t s ­
w e is e  i s t  d a b e i  w e g e n  d e r  l a n g e n  S c h m e lz z e i t e n  d e s  r e in e n  E l e k t r o ­
o f e n b e t r ie b e s  d ie  V e r b i n d u n g  z w is c h e n  K u p o l o f e n  u n d  E l e k t r o ­
o fe n . I m  G e g e n s a t z  z u  v i e l f a c h  v e r b r e i t e t e n  A n s ic h t e n  i s t  e s  
d u r c h a u s  m ö g li c h ,  m i t  d e m  s a u e r  z u g e s t e l l t e n  E l e k t r o o f e n  z u  
a r b e it e n  u n d  d a b e i  h o c h w e r t ig e s  G u ß e is e n  z u  e r z e u g e n .  G e ­
g e b e n e n fa l l s  w i r d  m a n  v o r  d e m  U e b e r f ü h r e n  d e s  im  K u p o l o f e n  
n ie d e r g e s c h m o lz e n e n  S c h r o t t e s  d a s  f lü s s ig e  E i s e n  m it  S o d a  e n t -  
s c h w e fe ln  m ü s s e n .  W e g e n  d e r  b i l l ig e r e n  S t r o m k o s t e n  h a t  d a s  
S c h m e lz e n  in  d e n  N a c h t s t u n d e n  b e s o n d e r e  V o r t e i l e .  J e d o c h  s te h e n  
d a n n  in  d e n  m e is t e n  F ä l l e n  k e in e  F o r m e n  z u m  A b g ie ß e n  b e r e i t ,  
s o  d a ß  m a n  d e s h a l b  m i t  d e m  N a c h t s t r o m  z w e c k m ä ß ig  s y n t h e t i ­
s c h e s  R o h e i s e n  a u s  S p ä n e n  u n d  K l e i n s c h r o t t  e r z e u g t .  D e r  E i n ­
s a t z  d e s  E l e k t r o o f e n s ,  u n d  z w a r  d e s  L ic h t b o g e n o f e n s ,  i s t  b e i 

d ie s e n  G r u n d s ä t z e n  a u c h  f ü r  n o r m a le n  G u ß  d u r c h a u s  m ö g lic h  
u n d  i m  R a h m e n  d e s  V i e r j a h r e s p l a n s  e r w ü n s c h t .  Z u r  H e b u n g  
d e r  G ü t e  d e r  G ie ß e r e ie r z e u g n is s e  o h n e  S t e i g e r u n g  d e r  E m s a t z -  
k o s t e n  m u ß  d e m  S c h m e lz e n  im  E l e k t r o o f e n  g r ö ß t e  A u f m e r k s a m ­

k e i t  g e s c h e n k t  w e r d e n .  V o r a u s s e t z u n g  i s t  n a t ü r h c h ,  d a ß  s o w o h l  
d ie  E r b a u e r  v o n  E l e k t r o o f e n  a l s  a u c h  d ie  S t r o m e r z e u g e r  d ie  V o r ­

a u s s e t z u n g e n  z u  d i e s e m  E i n s a t z  d e s  E l e k t r o o f e n s  i n  e r  le  e re i 

s c h a f fe n .
D r . - I n g .  F .  S c h u l t e ,  R e m s c h e i d ,  b e r ic h t e t e  ü b e r  

Eigenschaften und Verw endung von säurebeständigem  Chrom - und 
Chrom -N ickel-Stah lguß .

E r  g a b  e in e n  k u r z e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  

r o s t -  u n d  s ä u r e b e s t ä n d i g e n  S t a h l g u ß s t ü c k e n  v e r w e n  e e n  e 
g ie r u n g e n .  E i s e n - C h r o m - L e g i e r u n g e n  m i t  e t w a  3 0  / ¿ U  h a  Den 

t r o t z  e in e m  G e h a l t  v o n  e t w a  1  %  C  e r s t a u n l i c h  g u t e  o r^ f 1°  
b e s t ä n d i g k e i t  u n d  l a s s e n  s i c h  i n  e t w a  d e m  b e k a n n  e n  r  
N i c k e l - S t a h l  m it  1 8  %  C r  u n d  8  %  N i  g le i c h s e t z e n .  D i e  V e r ^ e ß -  

b a r k e i t  d ie s e s  h o c h c h r o m h a l t i g e n  G u s s e s  i s t  g u t - e in e  
k e i t s e ig e n s c h a f t e n  s in d  e t w a  d ie  e in e s  g u t e n  G u  e is e n s . 
W e r k s t o f f e  m it  h o h e r  B e s t ä n d i g k e i t  g e g e n  S c h w e f e l -  u n d  S a l z ­

s ä u r e  w e r d e n  S t ä h l e  m i t  1 0  %  C r ,  2 0  %  N i ,  K u p f e r  u n  u s a  

v o n  M o l y b d ä n  u n d  N i c k e l - M o l y b d ä n  g e n a n n t .

D e r  V o r t r a g  v o n  A .  K l e m e n z ,  L e i p z i g :

Gegenw artsaufgaben der B etriebsw irtschaft  

k n ü p f t e  a n  d e n  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s -  u n d  M a r k t o r d n u n g s e r l a  

d e s  R e i c h s w i r t s c h a f t s m i n i s t e r i u m s  a n ,  i n  d e m  n e b e n  e n  

n is c h e n  A u f g a b e n  a u c h  e in e  N e u g e s t a l t u n g  d e s  g e s a m  e n

x) Gießerei 26 (1939) S. 266/73 u. 310/18.

n u n g s w e s e n s  u n d  d e r  A u f b a u  e in h e i t l i c h e r  B u c h h a l t u n g s -  u n d  
K a l k u l a t i o n s r i c h t l i n i e n  a l s  im  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e n  R a h m e n  

b e s o n d e r s  v o r d r in g l ic h  b e z e i c h n e t  w u r d e n .  I n  d e n  G ie ß e r e ie n  i s t  
d ie  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  D u r c h f o r s c h u n g  n o c h  n i c h t  A l l g e m e i n ­
g u t  g e w o r d e n ,  w e i l  e in m a l  d ie  S c h w i e r i g k e i t e n  d e r  E r m i t t l u n g  
d e r  G u ß k o s t e n  im  W e g e  s t e h e n  u n d  a n d e r s e i t s  d ie  U e b e r l a s t u n g  
d e r  B e t r i e b s s t e l l e n  in f o lg e  d e r  s t a r k e n  B e s c h ä f t i g u n g  d e r  W e r k e  
z u  g r o ß  i s t .  B e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e s  D e n k e n  i s t  j e d o c h  f ü r  d ie  
Z u k u n f t  e r f o r d e r l ic h ,  u m  V o r t e i l e  a u s  d e n  n e u e n  M a ß n a h m e n  
z ie h e n  z u  k ö n n e n .  D ie  V o r a u s s e t z u n g  i s t  e in e  e n g e  Z u s a m m e n ­
a r b e i t  d e s  t e c h n is c h  a u s g e r ic h t e t e n  K a u f m a n n s  m i t  d e m  k a u f ­
m ä n n is c h  g e b i ld e t e n  T e c h n ik e r .  I n  d e r  E i n s t e l l u n g  d e r  M e n s c h e n  
z u  d e n  D in g e n  i s t  m a n c h e  W a n d lu n g  u n e r lä ß l ic h .  D ie  K o s t e n ­
e r m it t lu n g  i s t  n ic h t  n u r  w ic h t ig  a l s  k u r z f r i s t i g e  U e b e r w a c h u n g  
u n d  E r f o lg s ü b e r s i c h t ,  s o n d e r n  d ie  v o l l e  A u s w e r t u n g  e in e r  r i c h ­
t i g e n  u n d  e in h e it l ic h e n  K o s t e n r e c h n u n g  im  e ig e n e n  B e t r i e b  k a n n  
d u r c h  z w e ig w ir t s c h a f t l i c h e  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  i n  F o r m  z w is c h e n ­
b e t r ie b l ic h e r  V e r g le ic h e  n o c h  e r g ie b ig e r  g e s t a l t e t  w e r d e n .  I h n e n  
k o m m t  e r h ö h t e  B e d e u t u n g  z u , w e i l  s ie  d e m  E i n z e lb e t r i e b  s e in e  

S t e l l u n g  im  R a h m e n  s e in e s  W ir t s c h a f t s z w e ig e s  z e ig e n .

D i e  z w e i t e  V o r t r a g s s i t z u n g  d e s  3 .  J u n i  w a r  d e n  N i c h t e i s e n ­
m e t a l l e n  g e w id m e t .  D r . - I n g .  A .  B u r k h a r d t ,  B e r l i n ,  s p r a c h  ü b e r  
d ie  E n t w i c k l u n g  d e r  Z i n k l e g i e r u n g e n  s e i t  1 9 0 0  ; D i p l . - I n g .
G .  G ü r t l e r ,  F r a n k f u r t  a .  M . ,  b e r ic h t e t e  ü b e r  d ie  W i r k u n g  
v e r s c h i e d e n e r  Z u s ä t z e  a u f  d i e  K r i s t a l l i s a t i o n  v o n  
e u t e k t i s c h e n  A l u m i n i u m - S i l i z i u m - L e g i e r u n g e n ,  D r .-

I n g .  P .  K a j a ,  E s s e n ,  ü b e r  d ie  G u ß p r ü f u n g  u n d  L i e f e r v o r -  
s c h r i f t e n  v o n  M e t a l l g u ß  u n d  D i p l . - I n g .  P .  C h r é t i e n ,  
A a c h e n ,  ü b e r  d ie  B e s t i m m u n g  v o n  W a s s e r s t o f f  i n  A l u ­

m i n i u m -  u n d  S i l u m i n g u ß .

D ie  e ig e n t l ic h e
H auptversam m lung

a m  4 .  J u n i  w u r d e  m i t  e in e r  A n s p r a c h e  d e s  V o r s i t z e n d e n ,  
D i p l . - I n g .  W . B a n n e n b e r g ,  e in g e le i t e t .  E r  w ie s  a u f  d a s  A n ­
w a c h s e n  u n d  d ie  s t e t ig e  F o r t e n t w i c k lu n g  d e s  v o r  3 0  J a h r e n  g e ­
g r ü n d e t e n  V e r e in s  h in ,  d e s s e n  A u f g a b e  d ie  F ö r d e r u n g  e in e s  b e ­
d e u t e n d e n  Z w e ig e s  d e r  T e c h n i k  s e i .  D u r c h  v e r n ü n f t i g e n  g e s t e i g e r ­
t e n  E i n s a t z  v o n  M a s c h i n e n  u n d  t e c h n is c h e n  H i l f s m i t t e l n  m ü ß t e n  
im m e r  n e u e  K r ä f t e  z u  w e i t e r e n  A u f g a b e n  f r e i g e m a c h t  u n d  A r ­
b e i t s t e i lu n g  u n d  A r b e i t s e i n s a t z  w i r t s c h a f t l i c h e r  g e s t a l t e t  w e r d e n .  
D ie  g r o ß e n  Z i e le  d e r  je t z i g e n  Z e i t  k ö n n t e n  n u r  d a d u r c h  e r r e ic h t  
w e r d e n ,  d a ß  a l le  in  ih r e m  B e r u f  u n d  i n  ih r e m  F a c h  d a n a c h  s t r e b ­
t e n ,  s ic h  w e i t e r z u b i ld e n  u n d  d a s  e ig e n e  K ö n n e n  d u r c h  d ie  V e r ­
w e r t u n g  d e r  E r f a h r u n g e n  a n d e r e r  a u s  W is s e n s c h a f t  u n d  P r a x i s  
z u  s t e ig e r n .  D a h e r  h a b e  je d e r  G ie ß e r e i f a c h m a n n  d i e  P f l i c h t ,  
a n  d e r  G e m e in s c h a f t s a r b e i t  t e i lz u n e h m e n . A u c h  d e r  F o r t b i l d u n g  
d e s  N a c h w u c h s e s  m ü s s e  g r o ß e  S o r g e  g e lt e n .  D ie  L e i s t u n g s s t e i g e ­
r u n g  d e r  G ie ß e r e ie n  d u r c h  g e s u n d e  R a t i o n a l i s i e r u n g  d e s  g a n z e n  
B e t r i e b e s  s e i  h e u t e  b e r e i t s  u n e r b i t t l i c h e  F o r d e r u n g  g e w o r d e n .  
F ü r  d ie  n ä c h s t e  Z u k u n f t  g ä l t e  e s ,  a l le  K r ä f t e  a u f  e in e  b e s t m ö g l ic h e  
V e r w e n d u n g  d e s  w e r t v o l l s t e n  V o lk s v e r m ö g e n s ,  d e r  A r b e i t ,  h i n ­

z u o r d n e n  u n d  a u s z u r ic h t e n .

N a c h  E r l e d i g u n g  v e r s c h ie d e n e r  g e s c h ä f t l i c h e r  A n g e l e g e n ­

h e i t e n  s p r a c h  P r o f e s s o r  D r . - I n g .  M . P a s c h k e ,  C l a u s t h a l ,  ü b e r  

D as V anad in  —  ein  deutsches M etall.

I n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  i s t  V a n a d i n  a l s  S t a h l v e r e d e l u n g s m e t a l l  

s t a r k  i n  d e n  V o r d e r g r u n d  g e r ü c k t .  D e r  B e d a r f  k a n n  n a c h  n e u  
e n t w ic k e l t e n  V e r f a h r e n  a u s  d e u t s c h e n  R o h s t o f f e n  g e d e c k t  w e r ­
d e n  D e r  V o r t r a g e n d e  g in g  a u f  d ie  V e r f a h r e n  z u r  G e w in n u n g  d e s  
V a n a d i n s  u n d  z u r  V e r a r b e i t u n g  i m  S t a h l w e r k  n ä h e r  e in ,  e b e n s o  
a u f  d e n  E i n f l u ß  d e s  V a n a d i n z u s a t z e s  a u f  d ie  E i g e n s c h a f t e n  d e s  
S t a h l e s  D a  d ie  e in h e im is c h e  V a n a d in e r z e u g u n g  z u r  Z e i t  n o c h  
n ic h t  a u s r e ic h t ,  u m  d e n  B e d a r f  d e r  S t a h l w e r k e  z u  d e c k e n ,  i s t  
a u c h  v o r l ä u f i g  n ic h t  z u  e r w a r t e n ,  d a ß  V a n a d i n  z u  L e g i e r u n g s ­
z w e c k e n  f ü r  d ie  G ie ß e r e ie n  f r e i g e m a c h t  w i r d .  V i e l m e h r  s t e h e n  
z u r  E r z e u g u n g  v o n  h o c h w e r t ig e m  G u ß e is e n  S o n d e r r o h e is e n  i n  

e n t s p r e c h e n d e m  M a ß e  z u r  V e r f ü g u n g .  . . .
P r o f e s s o r  D r .  h a b i l .  W .  G u e r t l e r ,  B e r l i n ,  b e f a ß t e  s ic h  i n

s e in e m  V o r t r a g :
U nsere m etallischen  W erkstoffe —  Gegenw ärtiger Stand der 

deutschen A ustauschp lanung

m it  d e n  N i c h t e i s e n m e t a l le n .  D ie  n o t w e n d ig  g e w o r d e n e  U m s t e l ­
lu n g  d e r  M e t a l l in d u s t r i e  a u f  e in h e im is c h e  R o h s t o f f e  v e r l a n g t  e in e  
g r o ß e  F ü l l e  v e r s c h ie d e n s t e r  A r b e i t e n .  M a n  m u ß  a b e r  b e d e n k e n ,  
d a ß  d e r  d e u t s c h e  B o d e n  a n  s ic h  n ic h t  u n v e r h ä l t n i s m ä ß i g  a r m  
a n  B o d e n s c h ä t z e n  i s t ,  s o n d e r n  d a ß  n u r  d e r  M e t a l l b e d a r f  
D e u t s c h la n d s  u n v e r h ä l t n i s m ä ß i g  g r o ß  i s t .  A u f  G r u n d  v o n  V o r ­
r a t s s c h ä t z u n g e n  e r g ib t  s ic h ,  d a ß  i n  n i c h t  s e h r  f e r n e r  Z e i t  f a s t  

a l le  a n d e r e n  L ä n d e r  v o r  d ie  g le i c h e n  A u f g a b e n  g e s t e l l t  w e r d e n ,  

d ie  h e u t e  i n  D e u t s c h l a n d  z u  lö s e n  s in d .  D i e  H a u p t n u t z m e t a l le  
in  d e r  n o r m a le n  s i l i k a t i s c h e n  E r d r i n d e  s in d  A l u m i n i u m ,  E i s e n  
u n d  M a g n e s i u m . N u r  d ie s e  d r e i  M e t a l l e  k ö n n e n  n ie m a ls  v e r ­
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s ie g e n  u n d  w e r d e n  p r a k t i s c h  j e d e n  B e d a r f  b e f r ie d i g e n  k ö n n e n , 
w e n n  d ie  G e w in n u n g s v e r f a h r e n  d a u e r n d  f o r t e n t w i c k e l t  w e r d e n ,  
s o  d a ß  d ie  f ü r  e in e  w i r t s c h a f t l i c h e  V e r h ü t t u n g  m ö g lic h e  u n t e r e  
G e h a l t s g r e n z e  d e r  E r z e  d a u e r n d  g e s e n k t  w ir d .  I n  D e u t s c h la n d  
i s t  M a g n e s i u m  u n b e g r e n z t  v e r f ü g b a r .  B e i  A lu m in iu m  i s t  n o c h  
d ie  U m s t e l lu n g  v o n  a u s lä n d is c h e m  B a u x i t  a u f  d e u t s c h e n  T o n  
n o t w e n d ig ,  w o f ü r  d u r c h  B e r e i t s t e l lu n g  n e u e r  V e r f a h r e n  k e in e  
b e s o n d e r e n  S c h w ie r ig k e i t e n  b e s t e h e n .  T r o t z  d a u e r n d e r  E n t ­
w ic k lu n g  d e r  G e w in n u n g s v e r f a h r e n  u n d  a u ß e r o r d e n t l ic h e r  S t e i g e ­
r u n g  d e r  E r z g r u n d l a g e  l ä ß t  s ic h  b e i  E i s e n  d e r  g r o ß e  B e d a r f  d e r  
d e u t s c h e n  I n d u s t r i e  n ic h t  d e c k e n .  A n d e r s e i t s  h a t  D e u t s c h la n d  
b is  a u f  w e it e r e s  n o c h  e in e  g u t e  V e r s o r g u n g  m i t  Z i n k .  B e t r a c h t e t  
m a n  m ö g li c h s t  g e n a u  a l le  M ö g l ic h k e it e n  z u r  E in s c h r ä n k u n g  d e s  
V e r b r a u c h s ,  d e r  S t e ig e r u n g  d e r  E r z e u g u n g ,  d e r  V e r r in g e r u n g  
d e s  V e r lu s t e s  im  U m l a u f  d e r  A l t m e t a l l e  u n d  d e s  A u s t a u s c h e s  
g e g e n  a n d e r e  W e r k s t o f f e ,  s o  e r g ib t  s ic h , d a ß  h e i E i s e n ,  M a n g a n ,  
K u p f e r ,  Z i n k  u n d  B l e i  B e d a r f  u n d  E r z e u g u n g  g e g e n e in a n d e r  
a u s g e g l ic h e n  w e r d e n  k ö n n e n , w ä h r e n d  h e i  Z i n n ,  N i c k e l  u n d  C h r o m  
n u r  e in e  m ö g lic h s t e  E in s c h r ä n k u n g  u n t e r  s t e t e m  V e r b le ib e n

e in e s  g e w is s e n  R e s t b e d a r f e s  e r r e i c h b a r  i s t .  Z u r  E r r e ic h u n g  d ie se s  
Z i e le s  i s t  e s  s e h r  w e s e n t l ic h ,  d a ß  a l s  A u s t a u s c h s t o f f e  a u c h  n ic h t ­
m e t a l l i s c h e  W e r k s t o f f e  e in g e s e t z t  w e r d e n  k ö n n e n , w o g e g e n  a l l e r ­
d i n g s  a n d e r s e i t s  n a c h  w ie  v o r  g r o ß e  M e t a l lm e n g e n  z u r  V e r w e n d u n g  
im  n ic h t m e t a l l i s c h e n  Z u s t a n d e  a b g e g e b e n  w e r d e n  m ü s s e n . D a s  Z ie l  
d a s  d e r  V o r t r a g e n d e  s c h o n  im  J a h r e  1 9 3 3  a l s  e r r e ic h b a r  h in g e s t e llt  
h a t  u n d  d a s  s e in e r z e it  n o c h  g r o ß e r  U n g l ä u b i g k e i t  b e g e g n e te , h a t  
s ic h  s c h o n  a l s  i n  n a h e r  Z u k u n f t  w i r k l i c h  e r r e ic h b a r  e r w ie s e n .

A b s c h l i e ß e n d  s p r a c h  G e s a n d t e r  W .  D a i t z ,  R e ic h s a m t s le i t e r  
im  A u ß e n p o l i t i s c h e n  A m t  d e r  N S D A P . ,  B e r l i n ,  ü b e r

Deutsche W irtschaftsp o litik  in  der N euordnung Europas.

D e r  R e d n e r  z e i g t e  in  s e in e m  p o l i t i s c h e n  H a u p t v o r t r a g 1 ) d ie  
g e s c h ic h t l i c h e  E n t w i c k l u n g  d e r  e u r o p ä is c h e n  R a u m p o l i t i k ,  d ie  
b e s o n d e r s  f ü r  D e u t s c h l a n d  d e n  W e g  n a c h  O s t e n  g e w ie s e n  h a t .  
S c h li e ß l ic h  s t r e i f t e  d e r  R e d n e r  n o c h  d ie  A u s b i l d u n g  d e s  I n g e n ie u r ­
n a c h w u c h s e s .  D u r c h  d i e  A n o r d n u n g  H e r m a n n  G ö r in g s  w e r d e  d a s  
I n g e n ie u r s t u d iu m  w i e d e r  le b e n s n a h e  g e m a c h t .

1 ) V g l .  R d s c h .  d t s c h .  T e c h n . 1 9  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 4 ,  S .  1 / 2  u . 5 .

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 25 vom  22. J u n i  1939.)
K l .  7  a ,  G r .  8 , V  3 3  3 1 7 .  V o r r ic h t u n g  z u r  u n m it t e lb a r e n  G e ­

w in n u n g  m e t a ll i s c h e r  W a lz e r z e u g n is s e  a u s  d e m  f lü s s ig e n  Z u s t a n d .  
E r f . : H a n s  R ö h r i g ,  L a u t a w e r k ,  L a u s i t z .  A n m . :  V e r e in ig t e  
A lu m in iu m - W e r k e ,  A . - G . ,  L a u t a w e r k ,  L a u s i t z .

K l .  7  a ,  G r .  2 4 / 0 2 , M  1 3 7  2 0 1 ;  Z u s .  z .  P a t .  5 8 8  2 0 9 . W a lz -  
w e r k s r o l lg a n g ,  b e i  d e m  j e d e  F ö r d e r r o l le  d u r c h  e in e n  b e s o n d e r e n  
E l e k t r o m o t o r  ü b e r  e in  R e ib r ä d e r g e t r i e b e  a n g e t r i e b e n  W ird . E r f . :

K l .  1 0  a ,  G r .  1 3 ,  S t  5 7  5 2 7 .  V e r a n k e r u n g  f ü r  K o k s -  u n d  
K a m m e r ö f e n .  E r f . :  H e r m a n n  P e t s c h ,  R e c k l in g h a u s e n .  A n m . :  
F i r m a  C a r l  S t i l l ,  R e c k l in g h a u s e n .

K l .  1 8  b ,  G r .  2 3 ,  0  2 3 1 3 4 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l lu n g  p o r ö s e r  
L a g e r k ö r p e r .  E r f . : H e in r ic h  L ü h r ,  D o r t m u n d , u n d  H e in r ic h  
K le in w e g e n e r ,  D o r t m u n d - W a m b e l .  A n m . :  O e l- L o s , G .  m . b .  H . ,  
D o r t m u n d . ,

K l .  1 8  c , G r .  1 / 6 0 ,  S t  5 7 1 5 3 .  V o r w ä r m s a lz b a d  f ü r  z u  V e r z u g  
n e ig e n d e s  H ä r t e g u t .  E r f . :  K u r t  J u n g h a n s ,  B e r l i n - C h a r lo t t e n ­
b u r g .  A n m . :  S t a h lw e r k e  R ö c h l in g - B u d e r u s ,  A . - G . ,  W e t z la r .

K l .  1 8  c , G r .  8 /9 0 , B  1 7 5  5 9 3 .  S c h u t z g a s a u f b e r e i t u n g s -  u n d  
E r z e u g u n g s a n la g e  f ü r  I n d u s t r ie ö f e n .  B r o w n ,  B o v e r i  &  C ie . ,  
A . - G . ,  M a n n h e im - K ä f e r t a l .

K l .  1 8  c ,  G r .  9 / 0 3 , B  1 7 5  0 9 7 . D r e h h e r d o fe n .  B r o w n ,  B o v e r i  
&  C ie . ,  A . - G . ,  M a n n h e im - K ä f e r t a l .

K l .  1 8  c ,  G r .  9 / 0 3 , B  1 7 5  3 6 8 . D r e h h e r d o fe n .  B r o w n ,  B o v e r i  
&  C ie . ,  A . - G . ,  M a n n h e im - K ä f e r t a l .

K l .  1 8  c , G r .  1 1 / 1 0 ,  D  7 3  1 2 5 .  E l e k t r i s c h e r  O fe n  z u m  E r ­
w ä r m e n  v o n  la n g g e s t r e c k t e m  G u t .  D e u t s c h e  M e s s in g w e r k e  C a r l  
E v e k i n g ,  A . - G . ,  B e r l in - N ie d e r s c h ö n e w e id e ,  u n d  W ilh e lm  O b e r ­
m e y e r ,  B e r l i n - J o h a n n i s t h a l .

K l .  1 8  d ,  G r .  1 / 3 0 ,  B  1 7 5  7 7 9 .  C h r o m - M a n g a n - S t i c k s t o f f - 
S t a h l .  E r f . :  D r . - I n g .  H a n s  L e g a t ,  J u d e n b u r g .  A n m . :  G e b r .  
B ö h le r  &  C o .,  A . - G . ,  B e r l i n .

K l .  1 8  d ,  G r .  2 / 2 0 ,  D  7 3  4 3 3 .  H e r s t e l lu n g  v o n  G e g e n s t ä n d e n ,  
d ie  b e i  T e m p e r a t u r e n  ü b e r  5 0 0 °  e r h ö h t e  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  
a u fw e is e n  m ü s s e n . D e u t s c h e  E d e ls t a h lw e r k e ,  A . - G . ,  K r e f e l d .

K l .  1 8  d , G r .  2 / 2 0 ,  S c h  1 1 1 1 3 5 .  S t a h l le g ie r u n g  f ü r  d u r c h  
G ie ß e n  h e r z u s te l le n d e  B a u t e i l e ,  d ie  h o h e n  D a m p f t e m p e r a t u r e n  
o b e r h a lb  5 0 0 °  u n d  h o h e n  D r ü c k e n  a u s g e s e t z t  s in d .  D r . - I n g .  
H e r m a n n  J o s e f  S c h i f f l e r ,  D ü s s e ld o r f .

K l .  1 8  d , G r .  2 / 8 0 , K 1 5 0  9 6 5 .  V e r w e n d u n g  v o n  a u s t e -  
n it is c h e m  G u ß e is e n . F r i e d .  K r u p p  A . - G . ,  E s s e n .

K l .  3 1  c ,  G r .  10 / 0 4 ,  A  8 6  3 9 9 .  U n t e r la g s p l a t t e  f ü r  
a m  B o d e n  o f fe n e  K o k i l l e n .  C h a r le s  H e r b e r t  A l d r i c h ,
E l iz a b e t h ,  N e w  J e r s e y ,  V .  S t .  A .

K l .  3 1  c , G r .  1 8 / 0 1 ,  D  7 8 2 0 0 .  S c h le u d e r g u ß m a s c h in e .
E r f . : F e r d i n a n d  F a b e r  u n d  C h r is t ia n  O s t e r m a n n , G e ls e n ­
k ir c h e n .  A n m . :  D e u t s c h e  E is e n w e r k e ,  A . - G . ,  M ü lh e im  ( R u h r ) .

Deutsche Reichspatente.
K l .  18 c, G r. 950, Nr. 672 659, v o m  2 9 . M ä r z  1 9 3 6 ;  a u s g e g e b e n  

a m  7 .  M ä r z  1 9 3 9 .  J o h a n n e s  R o t h e  i n  S c h w e r t e  ( R u h r ) .  
F a h r b a r e r  H u b b a lk e n h e r d  f ü r  G lü h ö f e n .

A u f  d e m  i n  d e n  O fe n  e in -  u n d  a u s f a h r b a r e n  W a g e n g e s t e l l  a  
l ie g e n  d ie  fe s t s t e h e n d e n  u n d  w ä h r e n d  d e s  G lü h e n s  v o r  o d e r  h in t e r  

d e m  O fe n  g e g e n  L ä n g s v e r s c h i e b b a r k e i t  g e s ic h e r t e n  B a l k e n  b  a u f  
R o l l e n  c .  D ie  H u b b a lk e n  d  s in d  a n  i h r e n  S t ü t z p u n k t e n  e  d u r c h

J ) D ie  A n m e ld u n g e n  l ie g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  
w a h r e n d  d r e ie r  M o n a t e  f ü r  je d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n ­
s p r u c h e r h e b u n g  im  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

f -

K m■ i

d ie  i m  G e s t e l l  a  u n v e r s c h ie b ­
b a r  u n d  n u r  d r e h b a r  g e la g e r ­
t e n  A c h s e n  f  u n d  d a r a n  a n ­
g e le n k t e  H e b e l  g  m i t  d e m  
G e s t e l l  a  v e r b u n d e n .  D ie  
S c h e n k e l  h  d e r  H e b e l  g  s in d  
u n t e r e i n a n d e r  d u r c h  e in e  
S t a n g e  i  v e r b u n d e n .  E i n e r  

d e r  S c h e n k e l  h  h a t  e in e  V e r l ä n g e r u n g  k  m i t  d e m  A u g e  1 ;  d u r c h  
d i e s e s  w i r d  e in  Z u g m i t t e l  m  g e f ü h r t ,  d a s  d u r c h  d ie  i n  ih r e r  
D r e h r i c h t u n g  u m k e h r b a r e  A n t r i e b s s c h e i b e  n  h in -  u n d  h e r b e ­
w e g t  w i r d .  W e r d e n  d i e  M it n e h m e r  o  d i c h t  a n  d a s  A u g e  1  h e r ­
a n g e r ü c k t  u n d  e r h ä l t  d a s  Z u g m i t t e l  m  e in e n  Z u g  v o m  v o r d e r e n  
E n d e  d e s  O f e n s  n a c h  h i n t e n ,  s o  w e r d e n  H e b e l  k  m i t  d e m  A u g e  1 
u n d  m i t  ih m  a l le  H e b e l  g ,  h  g e d r e h t ,  w o d u r c h  d i e  E n d e n  d e r  
H e b e l  g , d ie  S t ü t z p u n k t e  e  u n d  d i e  B a l k e n  d  g e h o b e n  w e r d e n . 
D e r  A u s s c h l a g  d e s  H e b e l s  k  w i r d  d u r c h  A n s c h l ä g e  a m  G e s t e l l  a  
n a c h  b e id e n  S e i t e n  b e g r e n z t ;  d a d u r c h  w i r d ,  w e n n  d u r c h '  d e n  
S e i lz u g  d e r  H e b e l  k  a n  d ie  A n s c h l ä g e  g e d r ü c k t  w ir d ,  b e im  W e it e r ­
la u f e n  d e s  S e i le s  d a s  W a g e n g e s t e l l  i n  d e r  R i c h t u n g  d e s  S e i lz u g e s  
v e r f a h r e n .

K l .  7 a, G r. 25, Nr. 672 668, v o m  1 5 .  N o v e m b e r  1 9 3 6 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  $ .  M ä r z  1 9 3 9 .  F r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  
i n  M a g d e b u r g - B u c k a u .  ( E r f i n d e r :  D r . - I n g .  F .  P l a t z e r  in  
M a g d e b u r g - B u c k a u .)  V o r r ic h t u n g  z u m  F ö r d e r n  v o n  W a lz g u t,  
b e s o n d e r s  v o n  B r a m m e n ,  v o n  e in e m  R o l lg a n g  z u  e in e m  ä n d e r n ,  m it  
A b s t a n d  d a n e b e n l ie g e n d e n  R o l lg a n g .

D i e  O b e r k a n t e  d e r  W a g e n  a  l i e g t ,  d a  d i e  L a u f r ä d e r  b  u n d  c  
in  d e r  R u h e s t e l l u n g  i n  V e r t i e f u n g e n  d e r  S c h i e n e n  d  u n d  e  s te h e n ,

. P

u n t e r  d e m  a u f  d e m  R o l l g a n g  f  l i e g e n d e n  W a l z g u t .  W e r d e n  d ie  
W a g e n  a  d u r c h  Z u g m i t t e l  g  a u s  d e n  V e r t i e f u n g e n  i n  d e r  P f e i l -  
i i c h t u n g  h  b e w e g t ,  s o  h e b e n  s ie  d a s  W a l z g u t  v o m  R o l l g a n g  f  a b  
u n d  b e f ö r d e r n  e s  z u  d e n  K a n t h e b e ln  i .  B e w e g e n  s ic h  d ie s e  in  d e r  
R i c h t u n g  z u m  R o l l g a n g  k ,  s o  w e r d e n  g l e i c h z e i t i g  d i e  W a g e n  1 
d u r c h  d ie  S t a n g e n  m  a u s  d e n  V e r t i e f u n g e n  n  d e r  F a h r s c h i e n e n  o 
g e z o g e n ,  w o d u r c h  d i e  O b e r k a n t e  d e r  W a g e n  ü b e r  d i e  F ö r d e r e b e n e  
d e s  R o l l g a n g e s  k  a n g e h o b e n  w i r d .  D a s  d u r c h  d i e  K a n t h e h e l  i 
g e  o b e n e  W a lz g u t  ü b e r s c h l ä g t  s ic h  b e i  d e r  e t w a s  ü b e r s e n k r e c h t e n  
S t e l lu n g  d e r  H e b e l  u n d  f ä l l t  u m  1 8 0 °  g e w e n d e t  a u f  d ie  W a g e n  1, 

. n a c h  d e m  Z u r ü c k s c h w e n k e n  d e r  H e b e l  i  w i e d e r  i n  ih r e  v e r ­
t i e f t e  R u h e s t e l l u n g  z u r ü c k k e h r e n .  Z u r  F ü h r u n g  d e s  W a lz g u t e s  
d i e n e n  d ie  e i n s t e l l b a r e n  L e i s t e n  p .
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K L  18 b, G r. 1 02, Nr. 672 677, v o m  2 7 .  O k t o b e r  1 9 3 6 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  8 .  M ä r z  1 9 3 9 .  E r i e d .  K r u p p  G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  
i n  M a g d e b u r g - B u c k a u .  ( E r f i n d e r :  D r . - I n g .  E m i l  S c h ü z  in  
M a g d e b u r g .)  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  S c h a le n h a r t g u ß g e g e n ­
s t ä n d e n , d i e  e i n e  n u r  g e r in g e  w e iß e  E i n s t r a h lu n g  i n  d e n  g r a u e n  

K e r n  h a b e n  s o l le n .
D e m  E i s e n  w e r d e n  g e r i n g e  M e n g e n ,  z .  B .  0 , 1 0  b i s  0 , 1 5 %  

e in e r  M e t a l l e g i e r u n g  o d e r  - m is c h u n g  a u s  2 0  b i s  6 0 %  C u  u n d  
80  b i s  4 0  %  S n  z u g e s e t z t .  E i n  T e i l  d e s  K u p f e r s  k a n n  d u r c h  e in e n  
g le ic h  g r o ß e n  T e i l  a n  A l u m i n i u m  e r s e t z t  w e r d e n ,  w o b e i  d a n n  d e r  

A l u m i n i u m g e h a l t  b i s  1 0  %  b e t r ä g t .

K l .  3 1 c ,  G r . 1504, N r. 672 685, v o m  2 9 . A p r i l  1 9 3 8 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  8 . M ä r z  1 9 3 9 .  D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A . - G . ,  
i n  M ü l h e i m ,  R u h r .  ( E r f i n d e r :  F r i t z  H a l b r o c k  u n d  D r .  W i lh e lm  
B a u m g a r d t  i n  M ü lh e im ,  R u h r . )  A b d e c k m it t e l  z u m  H e r s t e l le n  v o n  

H o h lg u ß b lö c k e n .
A u f  d i e  g e f ü l l t e  G i e ß f o r m  w i r d  d a s  A b d e c k m i t t e l  a u f g e g e b e n ,  

d a s  a u s  e i n e r  e r s t e n  S c h i c h t  e i n e r  w ä r m e e n t w ic k e ln d e n  M a s s e ,  
z . B .  e in e m  G e m is c h  v o n  K o h l e ,  K o k s  u n d  A l u m in iu m ,  e in e r  
z w e it e n  S c h i c h t  f e in g e m a h l e n e r  S i e m e n s - M a r t i n - S c h l a c k e  u n d  
e in e r  d r i t t e n  S c h i c h t  S c h a m o t t e m e h l  b e s t e h t ,  w o b e i  d ie  S c h ic h t e n  
im  M e n g e n v e r h ä l t n i s  1 : 1 : 1  n a c h e i n a n d e r  a u f g e b r a c h t  w e r d e n .

K l .  31 c , G r. 31, Nr. 672 687, 
v o m  2 5 .  A p r i l  1 9 3 7 ;  a u s g e g e b e n  
a m  8 . M ä r z  1 9 3 9 .  F r i e d .  K r u p p  
G r u s o n w e r k ,  A . - G . ,  i n  M a g ­
d e b u r g - B u c k a u .  ( E r f i n d e r :  
H e in r ic h  S c h e id e r  in  M a g d e b u r g .)  
V o r r ic h t u n g  z u m  S t r i j r p e n  v o n  
B lö c k e n  a u s  K o k i l l e n .

D e r  T e i l  a  d e r  u n t e r e n  F l a ­
s c h e  b  m i t  d e n  H a k e n  c  u n d  d  
i s t  d u r c h  e i n  D r e h g e le n k  e  m it  
s t e h e n d e r  D r e h a c h s e  m i t  d e m  a n  
d e n  H u b m i t t e l n  f ,  g  h ä n g e n d e n  
T e i l  h  d e r  u n t e r e n  F l a s c h e  v e r ­
b u n d e n .  D u r c h  S e n k e n  d e r  u n ­
t e r e n  F l a s c h e  b  w e r d e n  d ie  H a k e n  
c ,  d  d u r c h  d e n  h ie r b e i  f e s t s t e h e n ­
d e n  a n  d e r  o b e r e n  F l a s c h e  i  a n ­
g e o r d n e t e n  S t e m p e l  k  m i t  i h r e n  
E n d e n  1  d u r c h  d i e  S c h le i f w i r ­

k u n g  d e r  B a c k e n  m  a u f  d e m  
S t e m p e l  z u r ü c k g e h a l t e n ,  d a d u r c h  

d i e  H a k e n  c ,  d  n a c h  i n n e n  g e ­
s c h w e n k t  u n d  m i t  d e n  O e s e n  n ,  o  
i n  E i n g r i f f  g e b r a c h t ,  w o r a u f  b e im  
A n h e b e n  d e r  u n t e r e n  F l a s c h e  b  
d u r c h  d e n  M o t o r  p  u n d  V o r g e le g e  
q  d e r  B l o c k  d u r c h  d e n  S t e m p e l  
a u s g e s t o ß e n  w i r d  u n d  n a c h  A b ­
s e n k e n  d e r  u n t e r e n  F l a s c h e  d u r c h  

d ie  H a k e n  g e f a ß t  u n d  w e i t e r b e f ö r d e r t  w e r d e n  k a n n ,  w o b e i  d e r  
T e i l  a  g e g e n  T e i l  h  d u r c h  d i e  V e r r i e g e l u n g s v o r r i c h t u n g  r  f e s t g e ­

le g t  w i r d .
K l .  7 a, G r. 2701) N r. 672 709, v o m  2 6 .  J u l i  1 9 3 4 ;  a u s g e g e b e n  

a m  1 0 .  M ä r z  1 9 3 9 .  D e m a g ,  A . - G . ,  i n  D u i s b u r g .  H e b e t is c h -  

a n la g e  f ü r  B le c h w a lz w e r k e .
V o m  M o t o r  a  a u s  w i r d  ü b e r  d a s  S c h n e c k e n v o r g e l e g e  b ,  c  

z u n ä c h s t  d a s  S t i r n r a d  d  a n g e t r i e b e n ,  a u f  d e s s e n  A c h s e  e  e in  
S c h e ib e n -  o d e r  K e t t e n r a d  f  z u m  A n t r i e b  d e s  d a u e r n d  i n  d e r  
R i c h t u n g  z u m  W a l z g e r ü s t  s i c h  b e w e g e n d e n  u n d  u m  e in  R a d  g  
a u f  K o p f w e l l e  h  l a u f e n d e n  e n d lo s e n ,  s e in e  L a g e  n i c h t  v e r ä n d e r n d e n  

R i e m e n s  o d e r  K e t t e  i  s i t z t .  D u r c h  d a s  u n m i t t e l b a r  n e b e n  d e m  
S c h n e c k e n v o r g e le g e  b ,  c  a n g e o r d n e t e  S t i m r ä d e r p a a r  d ,  k  w i r d  d ie

lo s e n  R i e m e n  o d e r  K e t t e n  n ,  d i e  s e i t l i c h  a n  d e m  d u r c h  K u r b e l ­
t r i e b  o ,  p  h e b -  u n d  s e n k b a r e n ,  u m  d i e  W e l le  1  s c h w e n k b a r e n  
H e b e t i s c h  q  a n g e o r d n e t  s i n d .  D e r  H e b e t i s c h  i s t  i n  s e in e r  R u h e la g e  
u n t e r h a l b  d e r  L a u f e b e n e  d e r  F ö r d e r b ä n d e r  i  v e r s e n k b a r .  D i e  v o r ­
b e s c h r ie b e n e  H e b e t i s c h -  u n d  F ö r d e r a n l a g e  i s t  a u f  b e id e n  S e i t e n  
d e s  W a lz g e r ü s t e s  r  a n g e o r d n e t  u n d  a r b e i t e t  i n  d e r  W e is e ,  d a ß  d a s  
B l e c h  s  ü b e r  d ie  F ö r d e r b ä n d e r  i  d u r c h  d i e  W a lz e n  a u f  d ie  F ö r d e r ­
b ä n d e r  t  g e la n g t ,  v o n  w o  e s  d u r c h  d i e  F ö r d e r b ä n d e r  u  d e s  g e h o ­
b e n e n  H e b e t i s c h e s  v  ü b e r  d ie  O b e r w a lz e  a u f  d ie  F ö r d e r b ä n d e r  n  
d e s  g e h o b e n e n  H e b e t i s c h e s  q  g e la n g t ,  d e r  e s  b e i m  S e n k e n  w ie d e r  

a u f  d i e  F ö r d e r b ä n d e r  i  a b l e g t .

K l .  7 a , G r. 2701, Nr. 672 768, v o m  1 4 .  O k t o b e r  1 9 3 4 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  9 . M ä r z  1 9 3 9 .  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e , A .  - G . , 
i n  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  D i p l . - I n g .  H e in r ic h
S c h e w e  i n  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g .)  W a lz w e r k  m it  e in e m  d u r c h  

l ic h t e le k t r is c h e  Z e l l e n  s e lb s t t ä t ig  g e s te u e r t e n  A n t r i e b .
I n  e in e r  b e s t im m t e n  R a u m l a g e  d e s  W a l z g u t e s  w i r d  r e l a t i v  

z u  d ,en  Z e l le n  e in  S t e u e r v o r g a n g  a u s g e lö s t ,  b e s o n d e r s  b e i  s o lc h e m  
W a l z g u t ,  d a s  w ä h r e n d  d e s  W a lz e n s  s e in e n  L e u c h t z u s t a n d  ä n d e r t .  
E i n  u n d  d i e s e lb e  R a u m l a g e  d e s  W a l z g u t e s  w i r d  v o n  z w e i  v e r s c h i e ­
d e n e n  l i c h t e l e k t r i s c h e n  Z e l l e n  ü b e r w a c h t ,  v o n  d e n e n  d e r  e in e n  
e in e  b e s o n d e r e  L i c h t q u e l l e  z u g e o r d n e t  i s t ,  w ä h r e n d  d e r  B e l e u c h ­
t u n g s z u s t a n d  d e r  a n d e r e n  n u r  v o n  d e m  W a l z g u t  a b h ä n g i g  i s t ,  
s o  d a ß  d e r  S t e u e r v o r g a n g  m i t  S ic h e r h e i t  a u s g e lö s t  w i r d ,  u n a b h ä n ­
g i g  d a v o n ,  o b  d i e  d u r c h  d a s  W a l z g u t  e r z e u g t e  B e l i c h t u n g  d e r  
Z e l l e  f ü r  d ie  A u s lö s u n g  e in e s  S t e u e r v o r g a n g e s  a u s r e ic h e n d  i s t  
o d e r  n i c h t ,  w o b e i  d i e  b e id e n  l i c h t e l e k t r i s c h e n  Z e l l e n  z u r  A u s lö s u n g  

d e s  g le i c h e n  S t e u e r v o r g a n g e s  b e s t im m t  s in d .

K l .  18 c, G r. 8ä0, Nr. 673 021, v o m  3 1 .  O k t o b e r  1 9 3 6 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  1 4 .  M ä r z  1 9 3 9 .  K o h l e -  u n d  E i s e n f o r s c h u n g ,
G .  m . b .  H . ,  i n  D ü s s e l d o r f .  ( E r f i n d e r :  D r . - I n g .  H a n s  S c h o lz  
u n d  D i p l . - I n g .  W e r n e r  H o l t m a n n  i n  D o r t m u n d . )  V e r fa h r e n  z u r  
V e r b e s s e r u n g  d e r  s p a n a b h e b e n d e n  B e a r b e it u n g  v o n  le g ie r t e n  u n d  

u n le g ie r t e n  S t ä h le n .
D e r  A u s g a n g s w e r k s t o f f  o d e r  d i e  v o r b e a r b e i t e t e n  G e g e n s t ä n d e  

w e r d e n  v o r  d e r  F e r t i g b e a r b e i t u n g  b e s c h le u n ig t  a b g e k ü h l t  o d e r  
v o n  e in e r  T e m p e r a t u r  k u r z  u n t e r h a l b  d e s  u n t e r e n  U m w a n d l u n g s ­
p u n k t e s  a b g e s c h r e c k t ,  d a n n  a n s c h l ie ß e n d  e in e r  n a t ü r l i c h e n  o d e r  
k ü n s t l i c h e n  A l t e r u n g  d u r c h  L a g e r n  b e i  R a u m t e m p e r a t u r  o d e r  
A n l a s s e n  b e i  h ö h e r e r  T e m p e r a t u r  a u s g e s e t z t ,  s o d a n n  m i t  s p a n ­
a b h e b e n d e n  W e r k z e u g e n  b e a r b e i t e t  u n d  s c h l ie ß l ic h  z u m  B e s e i t i g e n  
d e r  d u r c h  d ie  b e id e n  e r s t e n  M a ß n a h m e n  e r z e u g t e n  S p r ö d i g k e i t  b e i  
n ie d r i g e n  T e m p e r a t u r e n  d e r a r t  a n g e la s s e n ,  d a ß  d ie  u r s p r ü n g l i c h e  

Z ä h i g k e i t  d e s  W e r k s t o f f e s  w ie d e r h e r g e s t e l l t  w i r d .

K l .  24 k ,  G r. 5 02, Nr. 673 074, v o m  1 0 .  A p r i l  1 9 3 6 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  1 5 .  M ä r z  1 9 3 9 .  H e i n r i c h  K ö p p e r s ,  G .  m . b .  H . ,  
i n  E s s e n .  G e w ö lb e d e c k e  f ü r  k i p p b a r e  O e fe n , z . B .  S i e m e n s - M a r t  in -  

O e fe n .
D ie  D e c k e  a  a u s  G e w ö lb e s t e in e n  r u h t  i n  W i d e r la g e r n  b ,  d ie  

u n a b h ä n g i g  v o n  d e r  O f e n v e r a n k e r u n g  c  s o w o h l  s e i t l i c h  v e r s c h i e b ­

b a r  a l s  a u c h  s c h w e n k ­
b a r  s i n d .  D i e  a n  d e r  
V e r a n k e r u n g  c  a n g e ­
o r d n e t e n  S t ü t z k ö r ­

p e r  d ,  d e r e n  u n t e r e  
v e r b r e i t e r t e  D r u c k f l ä ­
c h e  e  g e g e n  d ie  O b e r ­
s e i t e  d e r  G e w ö lb e ­
d e c k e  a  a n l i e g t ,  s in d  
u m  d ie  D r e h p u n k t e  f  
s c h w e n k b a r  u n d  k ö n ­
n e n  d u r c h  S c h r a u ­
b e n  g  v e r s t e l l t  w e r ­
d e n ;  s ie  v e r h i n d e r n  
¿ a8  A u s b a u c h e n  d e r  G e w ö lb e t e i le  u n d  d a s  S e n k e n  d e s  M it t e l -  

t e i l e s  d e s  G e w ö lb e s  b e i m  K i p p e n  d e s  O f e n s .

K l .  81 e, G r. 9, N r. 673 265, v o m  3 .  S e p t e m b e r  1 9 3 7 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  1 8 .  M ä r z  1 9 3 9 .  S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G . ,  

i n  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  D i p l . - I n g .  L u d w i g

W im m e r  i n  N ü r n b e r g . )  E le k t r o r o l le .
I m  I n n e r n  d e r  R o l l e  a  i s t  d e r  A n t r i e b s m o t o r  b  u n d  d a s  

U e b e r s e t z u n g s g e t r i e b e  c  a n g e o r d n e t ,  u n d  d ie  V e r l u s t w ä r m e  d e s

W e lle  1  b e w e g t ,  d ie  d u r c h  d a s  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  a n g e o r d n e t e  
z w e it e  S t i m r ä d e r p a a r  d ,  k  d a s  z w e i t e  K e t t e n r a d  f  f ü r  d e n  A n t r i e b  

d e s  ä u ß e r e n  e n d lo s e n  R i e m e n s  o d e r  d e r  K e t t e  i  b e w e g t .  A u f  d e r  
W e l le  1  s i t z e n  d ie  S c h e ib e n -  o d e r  K e t t e n r ä d e r  m  f ü r  d e n  A n t r i e b  

d e r  d a u e r n d  i n  d e r  R i c h t u n g  v o m  W a l z g e r ü s t  w e g f ü h r e n d e n  e n d -

M o t o r s  w i r d  d u r c h  e in e n  in n e r h a lb  d e r  R o l l e  v o m  M o t o r l ü f t e r  d  

e r z e u g t e n  k r e i s e n d e n  L u f t s t r o m  a b g e f ü h r t ;  a u ß e r d e m  w i r d  d a s  
G e t r ie b e g e h ä u s e  c  e in e r  b e s o n d e r e n  L u f t k ü h l u n g  a u s g e s e t z t ,  d ie
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v o n  d e m  i m  I n n e r n  d e r  R o l l e  k r e i s e n d e n  L u i t s t r o m  u n a b h ä n g ig  
i s t  u n d  d u r c h  d ie  m i t  d e m  R o l l e n m a n t e l  v e r b u n d e n e n  L ü f t e r ­
s c h a u f e ln  e  e r z e u g t  w ir d .

K l .  18 c, G r. 229, N r. 673 278, v o m  4. J a n u a r  1 9 3 8 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  2 0 .  M ä r z  1 9 3 9 .  P h i l i p p  H i l s h e i m e r  i n  D o s s e n -f

M M

/

—c i
a-
d

h e i m  b .  H e i d e l b e r g  (a u c h  a l s  
E r f i n d e r ) .  H ä r t e n  v o n  W e rk z e u g ­
s c h n e id e n .

Z w is c h e n  d e m  A u ß e n m a n ­
t e l  a  u n d  d e m  d e n  S c h a c h t  b  
b i ld e n d e n  I n n e n m a n t e l  c  b e ­
f i n d e t  s ic h  d ie  W ä r m e s c h u t z ­
s c h ic h t  d .  D e r  S c h a c h t  b  e n t ­
h ä l t  e in e  h e iß e  H ä r t e f lü s s i g ­
k e i t ,  i n  d ie  d ie  z u  h ä r t e n d e n  
S c h n e id e n  d e r  e r h i t z t e n  W e r k ­
z e u g e  e  z u  d e r  u n t e r s t e n  u n d  
k ä l t e s t e n  S t e l le  d e r  F l ü s s i g k e i t  
g e f ü h r t  w e r d e n ,  d .  h .  w o  d ie s e  

. n ic h t  s o  g r o ß e n  T e m p e r a t u r ­
s c h w a n k u n g e n  u n t e r w o r f e n  i s t  w ie  a n  d e r  O b e r f lä c h e . N u r  d ie  
W e r k z e u g s c h n e id e n  t a u c h e n  i n  g e n a u  d u r c h  d ie  S c h r a u b e n  f  
e in s t e l lb a r e r  T i e f e  d e s  S ie b b o d e n s  g  i n  d e n  k ä l t e r e n  T e i l  d e r  
F l ü s s i g k e i t ,  w ä h r e n d  d ie  S c h ä f t e  i m  h e iß e r e n  T e i l  d e r  F l ü s s i g ­
k e i t  u n d  s o m it  w e ic h  b le ib e n .

K l.  18 d, Gr. 220, Nr. 673 279, v o m  1 0 .  M a i  1 9 3 6 ;  a u s g e g e b e n  
a m  1 8 .  M ä r z  1 9 3 9 .  A m e r ik a n is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  8 . J u n i  1 9 3 5 .  
E l e c t r o  M e t a l l u r g i e a l  C o m p a n y  i n  N e u y o r k  ( V .  S t .  A .) .  
D ie  V e r w e n d u n g  v o n  s t ic k s t o f fh a lt ig e n  fe r r i t i s c h e n  C h r o m s tä h le n .

D ie  S t ä h le  f ü r  G e g e n s t ä n d e  m it  h o h e r  Z ä h i g k e i t ,  b e s o n d e r s  
K e r b s c h la g z ä h ig k e i t ,  e n t h a l t e n  1 2  b is  3 5  %  C r , n ic h t  ü b e r  0 ,3  %  C , 
ü b e r  0 ,2  b i s  e t w a  0 ,6 5  %  N , m in d e s t e n s  0 ,2 5  % ,  je d o c h  n ic h t  ü b e r  
3  %  N i c k e l  u n d / o d e r  K u p f e r ,  R e s t  E i s e n .

K l.  18 d, Gr. 230, Nr. 673 280, v o m  2 9 . A p r i l  1 9 3 4 ;  a u s g e ­
g e b e n  a m  2 0 .  M ä r z  1 9 3 9 .  A m e r ik a n is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  1 9 .  M a i
1 9 3 3 .  C l i m a x  M o l y b d e n u m  C o m p a n y  i n  N e u y o r k  
( V . S t .  A .) .  E is e n le g ie r u n g  f ü r  w e iß  e r s ta r rte  G u ß s t ü c k e .

D ie  L e g ie r u n g  h a t  2 ,0  b is  4 , 2 5 %  C , 0 ,2  b is  1 %  S i ,  1  b is  
2  %  M n , 0  b is  5  %  C r , m e h r  a l s  1 , 5  b is  6  %  M o , R e s t  E i s e n .

K l .  7 b, G r. 460, Nr. 673 405, v o m  1 0 .  J u n i  1 9 3 4 ;  a u s g e g e b e n  
a m  2 2 .  M ä r z  1 9 3 9 .  D r .  F r i t z  S i n g e r  i n  S t a r n b e r g .  V e r ­
fa h r e n  z u r  V o r b e h a n d lu n g  v o n  E i s e n -  u n d  S t a h l- W e r k s t ü c k e n  f ü r  
d ie  s p a n lo s e  F o r m g e b u n g , z . B .  d a s  Z ie h e n ,  S t r e c k e n  u n d  W a lz e n .

D ie  S t ü c k e  e r h a l t e n  d u r c h  B r ü n ie r e n ,  P a r k e r i s ie r e n ,  A t r a -  
m e n t ie r e n  u s w . e in e  d i c h t e  z u s a m m e n h ä n g e n d e  K r i s t a l l h a u t  v o n  
O x y d e n  o d e r  S a lz e n ,  z . B .  P h o s p h a t e n ,  d e r e n  K r i s t a l l e  f e s t  m it  
d e r  m e t a l l i s c h e n  U n t e r la g e  v e r w a c h s e n  s in d .

K l .  18 d, G r. 230, Nr. 673 465, v o m  1 .  A p r i l  1 9 3 0 ;  a u s g e g e b e n  
a m  2 2 .  M ä r z  1 9 3 9 .  A u g u s t - T h y s s e n - H ü t t e ,  A . - G . ,  i n  D u i s -  
b u r g - H a m b o r n .  ( E r f i n d e r :  D r .  E d u a r d  H e r z o g  i n  D u is b u r g -  
H a m b o r n .)  S t a h l  f ü r  v e r s c h le iß fe s te  u n d  z ä h e  G e g e n s tä n d e , w ie  
S c h ie n e n ,  B a d r e i f e n  u n d  Z a h n r ä d e r .

F ü r  v o r g e n a n n t e  u n d  a n d e r e  G e g e n s t ä n d e ,  d ie  n ic h t  a b ­
g e s c h r e c k t  w e r d e n ,  d ie  a b e r  v e r s c h le iß f e s t  u n d  z ä h e  s e in  s o l le n , 
h a t  d e r  S t a h l  0 , 1  b is  0 ,7  %  C , 0 ,2  b is  2 , 5 %  S i ,  0 ,5  b is  2 %  M n , 
0 ,5  b is  4  %  C r , 0 ,3  b is  1 , 5  %  C u , R e s t  E i s e n  u n d  g e r in g e  G e h a l t e  
a n  P h o s p h o r  u n d  S c h w e f e l .

K l .  7 a, G r. 25, Nr. 673 480, v o m  2 2 .  S e p t e m b e r  1 9 3 6 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  2 3 .  M ä r z  1 9 3 9 .  S i e g e n e r  M a s c h i n e n b a u - A . - G .  
u n d  O t t o  M o e d d e r  i n  D a h l b r u c h  ( K r .  S i e g e n ) .  K a n t ­
v o r r ic h t u n g  f ü r  W a lz stä b e .

D ie  W e l le  a  u n d  H o h lw e l le  b ,  d ie  j e  b e s o n d e r s  a n g e t r i e b e n  
w e r d e n ,  k ö n n e n  d u r c h  d ie  G e le n k s t a n g e n  c  u n d  d  d ie  S c h w e n k ­

a r m e  e  u n d  f  m it  
d e n  d a r a u f  in  

d e n  W ä lz la g e r n  g  
u n d  h  a n g e o r d n e t e n  
K a n t r o l l e n  i  u n d  k  
h e b e n  u n d  s e n k e n . 
D u r c h  d i e  v e r s t e l l ­
b a r e  B ü c h s e  1  u n d  

'M u t t e m  m  k a n n  
d e r  A b s t a n d  d e r  
K a n t r o l l e  i  v o n  d e r

----------------------------- K a n t r o l l e  k  j e  n a c h
d e r  B r e i t e  u n d  G e s t a l t  d e s  z u  k a n t e n d e n  Q u e r s c h n it t e s  v e r s t e l l t  
w e r d e n .  D ie  g a n z e  K a n t v o r r i c h t u n g  i s t  i n  d e m  v e r f a h r b a r e n  
W a g e n g e s t e l l  n  u n t e r g e b r a c h t .

K l .  40 b, G r. 1, Nr. 673 558, v o m  2 1 .  F e b r u a r  1 9 3 6 ;  a u s g e ­
g e b e n  a m  2 4 .  M ä r z  1 9 3 9 .  G r o ß b r i t a n n is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  2 0 .  F e ­
b r u a r  1 9 3 5 .  F o l l s a i n  S y n d i c a t e  L i m i t e d  i n  L o n d o n .  V e r ­

fa h r e n  z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  L e g i e r u n g e n  m it  E i s e n  o d e r  N i c k e l  a ls  

B e s t a n d t e i le n .
E i n  B e s t a n d t e i l  o d e r  B e s t a n d t e i l e  d e s  E i n s a t z e s ,  d ie  d a z u  

n e ig e n  z u  o x y d ie r e n ,  z u  v e r d a m p f e n  o d e r  s ic h  s o n s t w ie  i n  d e r  
H i t z e  z u  v e r s c h le c h t e r n ,  w e r d e n  m i t  e in e m  o d e r  m e h r e r e n  M e t a l l ­
s a lz e n ,  w ie  A la u n e n ,  A l k a l i s u l f a t e n  u s w . ,  u n d  m it  A lk o h o l  z u  e in e r  
P a s t e  v e r r ü h r t  u n d  d a r a u f  m i t  d e m  G r u n d m e t a l l  v e r e i n i g t  u n d  

g e s c h m o lz e n .
K l .  4 0  c, G r. 1601, Nr. 673 559, v o m  1 8 .  N o v e m b e r  1 9 3 6 ;  

a u s g e g e b e n  a m  2 4 .  M ä r z  1 9 3 9 .  S i e m e n s  &  H a l s k e ,  A . - G . ,  in  
B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  ( E r f i n d e r :  O t t o  
R ö n i t z  i n  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t . )  D e c k e l ­

a b d ic h t u n g  f ü r  L ic h t b o g e n ö fe n .
A u f  d e m  D e c k e l  a  e in e s  L i c h t b o g e n ­

o f e n s  m i t  d r e h b a r e r  u n d  a u s f a h r b a r e r  
W a n n e  b  l i e g t  e in  lo s e s  B a u g l i e d ,  z .  B .
W in k e l r in g  c ,  d e r  i n  e in e  a n  d e r  W a n n e  
b e f e s t i g t e  S a n d t a s s e  d  e i n g r e i f t  u n d  m it  
b e l ie b ig e n  H u b v o r r i c h t u n g e n  a n g e h o b e n  w e r d e n  k a n n .  D ie  A u f ­
l a g e f lä c h e  d e s  R i n g e s  k a n n  z . B .  d u r c h  R i n n e  e  g e k ü h l t  w e r d e n .

K l.  1 8  b, G r. 20, Nr. 673 579, v o m  2 9 .  N o v e m b e r  1 9 3 2 ;  a u s ­
g e g e b e n  a m  2 4 .  M ä r z  1 9 3 9 .  F r a n z ö s i s c h e  P r i o r i t ä t  v o m  2 9 .  A u g u s t  
1 9 3 2 .  S o c i é t é  d ’ E l e c t r o - C h i m i e ,  d ’ E l e c t r o - M é t a l l u r g i e  
e t  d e s  A c i é r i e s  E l e c t r i q u e s  d ’ U g i n e  i n  P a r i s .  V e r fa h r e n  

z u r  H e r s t e l lu n g  v o n  Jc o h le n sto ff-  u n d  s i l i z i u m a r m e n  E is e n le g ie r u n g e n .
D ie  i n  d e r  e r s t e n  S t u f e  d e s  V e r f a h r e n s  e r z e u g t e  k o h le n s t o f f -  

a r m e  s i l iz iu m r e i c h e  E is e n l e g i e r u n g ,  7 . B .  F e r r o c h r o m  o d e r  F e r r o -  
m a n g a n ,  w ir d  i n  d e r  z w e i t e n  S t u f e  i n  d i c k e m  S t r a h l  so  h e f t ig  
i n  e in  d ü n n f lü s s ig e s  S c h la c k e n b a d  m i t  O x y d e n  d e s  L e g ie r u n g s ­
m e t a l l s  e in g e g o s s e n ,  d a ß  s ie  d u r c h  d i e  in n i g e  V e r m is c h u n g  v o n  
E i s e n le g ie r u n g  u n d  S c h la c k e  s c h l a g a r t i g  e n t s i l i z i e r t  w ir d .

K l .  18 c , G r. 1201, Nr. 673 595, v o m  8 . J u n i  1 9 3 7 ;  a u s g e ­
g e b e n  a m  2 4 .  M ä r z  1 9 3 9 .  B u d e r u s ’ s c h e  E i s e n w e r k e  i n  
W e t z l a r .  ( E r f i n d e r :  D i p l . - I n g .  M a x  B u n k e  i n  S t u t t g a r t . )  V e r ­
fa h r e n  z u r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  S c h le u d e r g u ß r o h r e n .

D a s  R o h r  w i r d  i m  f e s t e n  Z u s t a n d  b i s  z u m  U n t e r s c h r e i te n  
e in e s  o d e r  m e h r e r e r  K r i s t a l l u m w a n d l u n g s p u n k t e  s o  a b g e k ü h lt ,  
d a ß  m in d e s t e n s  w ä h r e n d  d e r  K r i s t a l l u m w a n d l u n g  d e r  W ä r m e ­
f lu ß  in  g le i c h la u f e n d e r  R i c h t u n g  z u r  R o h r a c h s e  v e r l ä u f t .

K l .  31 c, G r. 10O6, N r. 673 606, v o m  
5 .  M a i  1 9 3 8 ;  a u s g e g e b e n  a m 2 5 .  M ä r z  1 9 3 9 .
D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A . - G . ,  i n  
D ü s s e l d o r f .  ( E r f i n d e r :  F r i t z  H a l b r o c k  
u n d  D r .  W i lh e lm  B a u m g a r d t  i n  M ü l ­
h e i m , R u h r . )  V o r r ic h t u n g  z u m  H e r s t e l le n  
v o n  H o h lg u ß b lö c k e n .

A u f  d a s  d e n  G ie ß f o r m q u e r s c h n i t t  
a u s f ü l le n d e  G ie ß g u t  a  w i r d  e in  S c h a ­
m o t t e r i n g  b ,  d e s s e n  I n n e n d u r c h m e s s e r  
d e m  I n n e n d u r c h m e s s e r  d e s  z u  e r z e u ­
g e n d e n  H o h lg u ß s t ü c k e s  e n t s p r i c h t ,  s o  
a u f g e s e t z t ,  d a ß  e r  d i e  f l ü s s i g e  O b e r f lä c h e  
d e s  G ie ß g u t e s  b e r ü h r t .  D e r  I n n e n r a u m  
d e s  R i n g e s  w ir d  m i t  e in e r  w ä r m e -  
a b g e b e n d e n M a s s e  c , z .  B .  e in e m  G e m is c h  
v o n  K o h l e ,  K o k s  u n d  A l u m in iu m , g e f ü l l t .
I s t  b e im  E r s t a r r e n  d e s  G ie ß g u t e s  e in e  
g e w is s e  W a n d s t ä r k e  e r r e ic h t  w o r d e n ,  
s o  w ir d  d e r  f l ü s s i g e  K e r n  e n t le e r t .

K l .  7  a, G r. 1 7 02, N r. 6 7 3  6 7 7 ,  v o m  1 1 .  J u n i  1 9 3 6 ;  a u s g e ­
g e b e n  a m  2 5 .  M ä r z  1 9 3 9 .  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e  i n  

D ü s s e l d o r f .  D r e h v o r r ic h t u n g  a n  S p e i s e v o r r i c h t u n g e n  v o n  P i l g e r ­
s c h r it t w a lz w e r k e n .

U m  v e r s c h ie d e n e  D r e h w in k e l  d e s  W a lz g e s t ä n g e s  e in z u s t e l le n , 
e r h ä l t  d i e  D r a l l s p i n d e l  a  a u f  d e m s e lb e n  L ä n g e n b e r e ic h  N u t e n  
v o n  z w e ie r le i  S t e i g u n g  b  u n d  c , 
d i e  e n t w e d e r  i m  g le i c h e n  o d e r  im  

e n t g e g e n g e s e t z t e n  D r e h s in n  u m  d ie  
D r a l l s p i n d e l  h e r u m la u f e n .  D i e  z u  
d e n  S t e i g u n g e n  g e h ö r ig e n  M u t t e m  d  
u n d  e  ü b e r t r a g e n  ih r e  D r e h b e w e g u n g  
g e g e n ü b e r  d e r  D r e h s p i n d e l  u n t e r  
Z w is c h e n s c h a l t e n  e in e s  i m  U e b e r -  

s e t z u n g s v e r h ä l t n i s  r e g e l b a r e n  G e ­
t r ie b e s  a u f  e in e n  S p e r r k r a n z  f ,  d e r  

s ic h  i n  e in e m  s t i l l s t e h e n d e n  S p e r r ­
k l i n k e n h a l t e r  b e f i n d e t ,  w o d u r c h  
w ä h r e n d  d e s  F e s t h a l t e n s  d e s  S p e r r - 

k r a n z e s  d u r c h  d i e  S p e r r k l i n k e n  d i e  d u r c h  d a s  G e t r ie b e  in  
i h r e r  G r ö ß e  b e e in f lu ß t e  D r e h b e w e g u n g  d e r  M u t t e m  d i e  D r e h u n g  
<- e r  r a l l s p i n d e l  g e g e n ü b e r  d e m  S p e r r k l i n k e n h a l t e r  u m  d e n  g e ­
w ü n s c h t e n  D r e h w i n k e l  b e w i r k t .
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 6.
B  S b e d e u t e t  B u c h a n z e i g e .  —  B u c h b e s p r e c h u n g e n  w e r d e n  in  d e r  S o n d e r a b t e i l u n g  g le ic h e n  N a m e n s  a b g e d r u c k t .  

■ W e g e n  d e r  n a c h s t e h e n d  a u f g e f ü h r t e n  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  w e n d e  m a n  s ic h  a n  d ie  B ü c h e r e i  d e s  V e r e i n s  
D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l ie ß f a c h  6 6 4 . —  *  b e d e u t e t :  A b b i ld u n g e n  in  d e r  Q u e lle .

1 Z e i t s c h r i f t e n v e r z e i c h n i s  n e b s t  A b k ü r z u n g e n  s i e h e  S e i t e  9 5 / 9 6 . —    ~ “

Allgemeines.
B a r t h ,  A . ,  O b e r - I n g . ,  W e i m a r :  E i s e n h ü t t e n k u n d e .

W e i m a r :  W e i m a r e r  D r u c k -  u n d  V e r l a g s a n s t a l t  /  G e b r .  K n a b e ,  
K . - G . ,  [ 1 9 3 9 ] .  ( 2 6  S .  m i t  S c h r e i b p a p i e r  d u r c h s c h o s s e n )  4 ° .  
3 ,7 0  J l- k . ( U m s c h l a g t i t e l :  M e c h a n is c h e  T e c h n o lo g ie .  E i s e n h ü t t e n ­
k u n d e .  R o h e i s e n - ,  S t a h l g e w i n n u n g ,  G ie ß e r e i .)  E B  S

B e r i c h t  ü b e r  d i e  I V .  I n t e r n a t i o n a l e  S c h i e n e n ­
t a g u n g ,  v e r a n s t a l t e t  d u r c h  D e u t s c h e  R e i c h s b a h n  u n d  V e r e in  
D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  i n  D ü s s e l d o r f ,  1 9 .  b i s  2 2 .  S e p ­
t e m b e r  1 9 3 8 .  ( M it  4 8 4  A b b .  u .  z a h l r .  Z a h l e n t a f .  i m  T e x t  s o w ie  
A u s s c h l a g t a f . )  D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b .  H .  1 9 3 9 .  
( V H I ,  2 5 5  S . )  4 ° .  2 0  J U l .  ( T i t e l  a u c h  i n  i t a l ie n is c h e r ,  e n g li s c h e r  
u n d  f r a n z ö s i s c h e r  S p r a c h e . )  —  V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  

S .  1 4 8 9 / 9 2 .  S B  S
H a s e g a w a ,  K u m a h i k o :  H e r s t e l l u n g  v o n  E i s e n  u n d  

S t a h l  a u s  a r m e n  E i s e n e r z e n .  V e r h ü t t u n g  d e r  a r m e n  E r z e  
a u s  d e n  s ic h  v o n  A n s h a n  b is  in  d e n  n ö r d l ic h e n  T e i l  v o n  K o r e a  
e r s t r e c k e n d e n  L a g e r n  d u r c h  d i e  E i s e n i n d u s t r i e  i n  M a n d s c h u k u o .  
[ T e t s u - t o - H a g a n e  2 4  ( 1 9 3 8 )  S .  9 0 7 / 1 3 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 1 0  ( 1 9 3 9 )  

I ,  N r .  8 , S .  1 8 4 3 . ]
K e r p e l y ,  K a l m a n  v o n :  A b s c h n i t t e  a u s  d e r  E n t w i c k ­

l u n g  d e s  H ü t t e n w e s e n s  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i ­
g u n g  d e r  u n g a r l ä n d i s c h e n  V e r h ä l t n i s s e . *  S a u r e  V e r ­
h ü t t u n g  e i s e n a r m e r  E r z e  u n d  A n w e n d u n g  b e i  u n g a r i s c h e n  e is e n -  
re ic h e n  B a u x i t e n ,  e is e n a r m e m  B r a u n e i s e n s t e i n  u n d  W e h r l i t h .  
K e n n z e ic h e n  d e r  n e u z e i t l i c h e n  S t a h ls c h m e lz ö f e n  u n d  A r b e i t s ­
v e r f a h r e n .  O e fe n  a u s  C h r o m m a g n e s i t s t e in e n .  A u s s i c h t e n  d e s  
M ä v a g - W e ig l- E le k t r o o f e n s  u n d  d e s  N i e d e r f r e q u e n z - T i e g e lo f e n s  

v o n  H a l a s z .  B e d i n g u n g e n  z u r  S ic h e r u n g  e in e s  g le ic h m ä ß ig e n  

S t a h le s .  [ B ä n v .  k o h .  L a p .  7 2  ( 1 9 3 9 )  N r .  8 , S .  1 3 7 / 4 3 . ]

Geschichtliches.
C la a s ,  W i l h e l m :  D i e  t e c h n i s c h e n  K u l t u r d e n k m a l e  i m  

B e r e i c h e  d e r  f r ü h e r e n  G r a f s c h a f t  M a r k .  H r s g .  im  A u f ­
t r ä g e  d e r  S t a d t  H a g e n .  ( M it  1 1 6  A b b . )  H a g e n  ( W e s t f a le n ) :  O t t o  
H a m m e r s c h m id t  i .  K o m m .  1 9 3 9 .  ( 1 0 7  S . )  4 ° .  4  Jl.lt.. ¡5 B £ 

S c h w a b , F e r n a n d ,  P r o f e s s o r  D r . :  3 0 0  J a h r e  D r a h t ­
i n d u s t r i e .  F e s t s c h r i f t  z u m  d r e ih u n d e r t jä h r ig e n  B e s t e h e n  d e s  
W e r k e s  B ö z in g e n  d e r  V e r e i n i g t e n  D r a h t w e r k e ,  A . - G . ,  B i e l ,  1 6 3 4  b is
19 3 4 .  (M it  z a h l r .  T e x t a b b .  u .  3  f ä r b .  T a f e l b e i l . )  S o lo t h u r n :  B u c h ­
druckerei Vogt-Schild ( 1 9 3 4 ) .  ( 1 3 7  S . )  4 ° .  G e b .  1 2  s c h w . F r .  S B  S

F ü c h t b a u e r ,  R i t t e r  v o n ,  O b e r s t  a .  D . :  G e o r g  S i m o n  O h m . 
E i n  F o r s c h e r  w ä c h s t  a u s  s e in e r  V ä t e r  A r t .  ( M it  B i l d e r t a f . )  B e r l i n  
(N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m . b .  H . ,  1 9 3 9 .  ( V H ,  2 4 6  S .)  8 ° .  G e b .

7  5 0  J IM . 5 B  S
G e o r g  S i m o n  O h m  a l s  L e h r e r  u n d  F o r s c h e r  i n  K ö l n  

1 8 1 7  b i s  1 8 2 6 .  F e s t s c h r i f t  z u r  1 5 0 .  W ie d e r k e h r  s e in e s  G e b u r t s ­
t a g e s .  H r s g .  v o m  K ö l n i s c h e n  G e s c h i c h t s v e r e i n  in  \  e r b in d u n g  m it  
d e r  U n iv e r s i t ä t  u n d  d e m  S t a a t l i c h e n  D r e i k ö n i g s - G y m n a s i u m  in  

K ö ln .  (M it  A b b .  im  T e x t  u .  8 T a f e l b e i l . )  K ö l n :  J .  P .  B a c h e m  i . 

K o m m . ( 19 3 9 ) .  ( 3  B l . ,  3 2 8  S . )  8 ° .  4 , 5 0  J IM , g e b .  < oJlM . E  B  S  
F u r u s k o g ,  J a l m a r :  D e t  s v e n s k a  j  ä r n e t  g e n o m  t i d e r n a .  

(M it z a h lr .  A b b .  u n d  e in e m  G e l e i t w o r t  v o n  H i a l m a r  R e n d a h l . )  
S to c k h o lm  ( 2 0 , R i n g v ä g e n  1 0 0 ) :  A h le n  &  S ö n e r s  F ö r l a g  ( 1 9 3 8 ) .  

(27 0  S .)  8 °. G e b .  5 , 7 5  ( s c h w .)  K r .  5  B  =
O h lh a v e r , H o r s t ,  H a m b u r g :  D e r  g e r m a n i s c h e  S c h m i e d  

u n d  s e i n  W e r k z e u g .  M it  2 0 7  A b b .  im  T e x t  u n d  a u f  5 0  T a f .  

L e ip z ig :  G u rt  K a b i t z s c h ,  V e r l a g ,  1 9 3 9 .  ( V I I I ,  1 9 3  S . )  4 ° .
2 5 ,5 0  J iM . ( H a m b u r g e r  S c h r i f t e n 'z u r  V o r g e s c h ic h t e  u n d  G e r m a ­
n isch e n  F r ü h g e s c h i c h t e . H r s g . v o n  W a l t h e r  M a t t h e s . B d . 2 . ) S B  _  

L u n d b e r g ,  E r i k  B . :  L u m m e l u n d s  B r u k .  A n t e c k n in g a r  

o m d e g o t l ä n d s k a  j ä m b r u k e n .  U t g i v n a  m e d  b i d r a g f r ä n P i c t z b k a  
fo n d e n . (M it  A b b .  u .  Z a h l e n t a f .  i m  T e x t . )  S t o c k h o l m :  J e m k o n -  
t o r e t  1 9 3 9 .  (9 7  S . )  8 ° .  3  ( s c h w e d .)  K r .  ( J e m k o n t o r e t s  B e r g s -  

h is t o r is k a  S k r i f t s e r i e .  N r .  8 .)  “
H e i n r i c h  E h r h a r d t  u n d  d i e  R h e i n i s c h e  M e t a l l -  

w a a r e n -  u n d  M a s c h i n e n f a b r i k .  Z u m  f ü n f z i g jä h r i g e n  B e ­

s te h e n  d e s  W e r k e s .  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 8 ,  S .  5 4 9 ,5 0 .]  
C a s t le ,  A .  J . :  E n t w i c k l u n g  d e s  K a l t w a l z e n s ,  b e ^  

s o n d e r s  i n  d e n  V e r e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r i k a .  
G e s c h ic h t l ic h e r  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  E n t w i c k l u n g  d e s  K a l t w a l z e n » .  

[ I r o n  S t e e l  E n g r .  1 6  ( 1 9 3 9 )  N r .  5 ,  S .  2 6 / 2 9 . ]

S c h u s t e r ,  W i lh e lm :  D i e  h ü t t e n t e c h n i s c h e n  D e n k m a l e  

d e r  O s t m a r k . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 0 ,  S .  5 8 9 / 9 1 . ]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
M athem atik. D ie r e k s ,  H a n s ,  i n  B e r l i n ,  u n d  H a n s  E u l e r  in  

D ü s s e l d o r f :  P r a k t i s c h e  N o m o g r a p h i e .  E n t w e r f e n  v o n  N e t z ­
t a f e l n .  N o m o g r a m m e  f ü r  b e l ie b ig  v ie l e  V e r ä n d e r l ic h e  m it  H i l f e  
d e r  L e i t l i n i e .  P r a k t i s c h e  B e i s p ie le .  M it  2 7  A b b .  ( S o n d e r b e r ic h t  
d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  
E i s e n h ü t t e n le u t e .)  D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b .  H .  1 9 3 9 .
( 7 4  S . )  8 ° .  5  M M , f ü r  M it g l ie d e r  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n -  

le u t e  4 , 5 0  J IM . —  V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  7 4 7 / 4 8 .  S B  S 
S t e v e n s ,  H a n s ,  in  W i t t e n :  E i n f l u ß g r ö ß e n - R e c h n u n g .  

D ie  E r f a s s u n g  f u n k t i o n a l e r  Z u s a m m e n h ä n g e  in  d e r  in d u s t r ie l l e n  
T e c h n i k  u n t e r  A n w e n d u n g  m a t h e m a t is c h e r  F o r m e ln ,  s c h a u b i ld ­
l i c h  r e c h n e r is c h e r  H i l f s m i t t e l  u n d  ih r e  D a r s t e l lu n g  in  D ia g r a m m e n  
u n d  N o m o g r a m m e n . M it  7 2  A b b .  ( S o n d e r b e r ic h t  d e s  A u s s c h u s s e s  
f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .)  
D ü s s e ld o r f  : V e r l a g  S t a h le i s e n  m . b .  H .  1 9 3 9 .  ( 1 3 5  S . )  8 ° .  ^ J f M ,  f ü r  
M it g l ie d e r  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  8 , 1 0  J IM . S B  5 

P h ysik . J a e g e r ,  F .  M . ,  E .  R o s e n b o h m  u n d  A .  J .  Z u i t h o f f :  
D i e  g e n a u e  M e s s u n g  d e r  s p e z i f i s c h e n  W ä r m e  u n d  
a n d e r e r  p h y s i k a l i s c h e r  E i g e n s c h a f t e n  f e s t e r  S t o f f e  
b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  X I .  S p e z i f i s c h e  W ä r m e ,  
e l e k t r i s c h e r  W i d e r s t a n d ,  t h e r m o e l e k t r i s c h e s  V e r ­
h a l t e n  u n d  W ä r m e a u s d e h n u n g  v o n  E l e k t r o l y t e i s e n .  
U n s t e t i g k e i t e n  in  d e r  A b h ä n g i g k e i t  d e r  w a h r e n  s p e z i f i s c h e n  W ä r m e  
v o n  d e r  T e m p e r a t u r  v o n  2 5  b is  1 6 0 0 ° .  F ü r  8 - E i s e n  u n d  f lü s s ig e s  
E i s e n  i s t  d ie  s p e z i f i s c h e  W ä r m e  p r a k t i s c h  u n a b h ä n g i g  v o n  d e r  
T e m p e r a t u r .  U n s t e t i g k e i t e n  i n  d e r  A b h ä n g i g k e i t  d e r  l in e a r e n  
W ä r m e a u s d e h n u n g  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  v o n  1 0 0  b i s  8 0 0 ° .  M e s s u n g  
d e r  T h e r m o k r a f t  e in e s  E i s e n - K u p f e r - E l e m e n t e s  b e i  7 0 0  b is  9 6 0 °  
u n d  e in e s  E i s e n - G o l d - E l e m e n t e s  b e i  3 0  b i s  9 6 0 ° .  A b h ä n g i g k e i t  d e s  
e le k t r i s c h e n  W id e r s t a n d e s  v o n  d e r  T e m p e r a t u r .  I n  f e s t e n  M e t a l le n  
k a n n  e in e  P h a s e n u m w a n d lu n g  ü b e r  e in  w e it e s  T e m p e r a t u r g e b i e t  
e in t r e t e n ;  s o  k a n n  b e i  d e r  s p e z i f i s c h e n  W ä r m e - T e m p e r a t u r - K u r v e  
d ie  A b w e ic h u n g  1 0 0 °  u n d  m e h r  v o m  U m w a n d l u n g s p u n k t  e n t f e r n t  
l i e g e n .  [ R e c .  T r a c .  c h im .,  P a y s - B a s ,  5 7  ( 1 9 3 8 )  S .  1 3 1 3 / 4 0 ;  n a c h  

C h e m . A b s t r .  3 3  ( 1 9 3 9 )  N r .  9 , S p .  3 2 4 6 / 4 7 .]

Angewandte M echanik . F l ü g e l ,  G u s t a v ,  D r . - I n g . ,  P r o f . ,  
D a n z i g :  B e r e c h n u n g  v o n  S t r a h l a p p a r a t e n .  M i t l 4 B i l d e m .  

B e r l i n /  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 3 9 .  ( 2 1  S . )  4 ° .  5  M M , f ü r  
M it g l ie d e r  d e s  V e r e in e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  4 , 5 0  J IM . ( V D I -  

F o r s c h u n g s h e f t  3 9 5 .)  E B  E
C h a b o u i s , M . : B e i t r a g  z u r  W i r k u n g s w e i s e  d e s  W a g e n ­

r a d e s . *  D a s  W a g e n r a d  a l s  T r a g -  u n d  F ö r d e r m i t t e l  u n d  s e in e  
R e i b u n g s v e r h ä l t n i s s e .  [ G é n ie  c i v .  1 1 4  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 2 ,  S .  4 6 0 / 6 4 .]  

U e b e l ,  F r .  : Z u r  B e r e c h n u n g  v o n  d r i l l b e a n s p r u c h t e n  
S t ä b e n  m i t  r e c h t e c k i g e n  u n d  a n s  R e c h t e c k e n  z u ­
s a m m e n g e s e t z t e n  P r o f i l e n  ( W a l z t r ä g e r ) . *  E r m i t t l u n g  
d e r  D r i l l s p a n n u n g e n  a n  R e c h t e c k e n  u n d  T r ä g e r p r o f i l e n  d u r c h  
T e n s o m e t e r m e s s u n g e n .  U n t e r s u c h u n g  d e r  V e r w ö l b u n g s v o r g ä n g e  
z u r  K l ä r u n g  d e s  Z u s a m m e n h a n g e s  d e r  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g e n  a n  
e in fa c h  u n d  m e h r f a c h  r e c h t e c k i g e n  Q u e r s c h n i t t e n .  B e d e u t u n g  
u n d  E r m i t t l u n g  d e s  D r i l lp u n k t e s  a n  u n s y m m e t r i s c h e n  P r o f i l e n .  

[ F o r s c h .  I n g .- W e s .  1 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  3 ,  S .  1 2 3 / 4 1 . ]

P h ysik a lisch e  Chem ie. M ir e w , D i m i t e r :  D a s  S y s t e m  M a n -  
g a n s u l f i d - K a l z i u m o x y d  b e i  m i t t l e r e n  u n d  h o h e n  T e m ­
p e r a t u r e n . *  E i n w i r k u n g  z w is c h e n  M a n g a n s u l f id  u n d K a l z i u m o x y d  

b e im  E r h i t z e n .  V e r t e i lu n g  d e s  S c h w e f e ls .  D e u t u n g  d e r  E r g e b ­
n is s e  f ü r  d ie  E n t s c h w e f e l u n g  d u r c h  M a n g a n  u n d  K a l k .  [ A r c h .  
E i s e n h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  N r .  1 1 ,  S .  5 2 9 / 3 1 ;  v g l .  S t a h l  ü .  E i s e n  

5 9  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 1 ,  S .  6 2 8 .]
Chem ie. G r ü n ,  R i c h a r d ,  D r . ,  P r o f e s s o r  a n  d e r  T e c h n is c h e n  

H o c h s c h u le  A a c h e n ,  D i r e k t o r  d e s  F o r s c h u n g s i n s t i t u t s  d e r  H ü t t e n ­
z e m e n t in d u s t r ie  D ü s s e ld o r f  : C h e m i e  f ü r  B a u i n g e n i e u r e  u n d

A r c h i t e k t e n .  D a s  W i c h t i g s t e  a u s  d e m  G e b i e t  d e r  B a u s t o f f -  
C h e m ie  i n  g e m e in v e r s t ä n d l ic h e r  D a r s t e l lu n g .  M i t  5 8  T e x t a b b .  

B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 9 .  ( I X ,  1 4 4  S . )  8 ° .  9 ,6 0  J iM , g e b .  

1 1  J IM . 5  B  5
Chem ische Technologie. P r i s t o u p i l ,  V . :  S t u d i e  ü b e r  d i e  

c h e m i s c h e  T e c h n o l o g i e  d e s  V a n a d i n s .  S c h r i f t t u m s -  u n d

]r —  —  . „  t ie b e d r u c k t e S o n d e r a u s g a b e d e r Z e i t s c h r ü t e n s e h a u .
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P a t e n t ü b e r s i c h t  ü b e r  d e n  g e g e n w ä r t i g e n  S t a n d  d e r  T e c h n o lo g ie  
d e s  V a n a d i n s .  V e r s u c h e  ü b e r  d ie  A b s c h e id u n g  d e r  V a n a d in s ä u r e  
a u s  A l k a l i v a n a d a t e n  m it  S c h w e f e ls ä u r e .  [C h e m . O b z o r  1 3  ( 19 3 8 )  
S .  4 / 1 0 ,  3 4 / 4 1  u .  5 5 / 6 0 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 1 0  ( 1 9 3 9 )  I ,  N r .  1 2 ,  

S .  2 6 5 7 . ]
Maschinenkunde im allgemeinen. 5 .  K o n s t r u k t e u r -  

K u r s u s .  V o r t r ä g e  a u f  d e m  f ü n f t e n  K u r s u s  f ü r  L a n d m a s c h i n e n -  
K o n s t r u k t e u r e .  V e r a n s t a l t e t  v o m  I n s t i t u t  f ü r  L a n d m a s c h i n e n b a u  
d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  B e r l i n  u n d  d e m  W e r k s t o f f p r ü f f e ld .  
H r s g .  v o n  D r . - I n g .  h a b i l .  K l o t h ,  P r i v a t d o z e n t  a n  d e r  T e c h n is c h e n  
H o c h s c h u le  u n d  a n  d e r  U n i v e r s i t ä t  B e r l i n .  (M it  z a h lr .  A b b .)  
B e r l i n  ( S W  6 8 ) : B e u t h - V e r t r ie b ,  G .  m . b .  H . ,  1 9 3 9 .  ( 1 2 0  S .)  4 ° .
7 ,5 0  J L H .  ( B K T L .  S c h r i f t e n  d e s  R e ic h s k u r a t o r iu m s  f ü r  T e c h n ik  
in  d e r  L a n d w i r t s c h a f t .  H .  9 1 . )  —  U e b e r  d e n  I n h a l t  w ir d ,  s o w e it  
n ö t ig ,  in  d e n  b e s o n d e r e n  A b s c h n i t t e n  d e r  „ Z e i t s c h r i f t e n -  u n d  

B ü c h e r s c h a u “  b e r ic h t e t .  E  B  E

Bergbau.
Allgemeines. S a n d u l l i ,  D o m i n ic o :  K o h l e  i n  S a r d i n i e n . *  

B e s c h r e ib u n g  d e r  K o h l e n l a g e r s t ä t t e  v o n  S u lc is  u n d  E n t w i c k l u n g  
d e s  B e r g b a u g e b ie t e s  v o n  C a r b o n i a .  A n g a b e n  ü b e r  B e s c h a f f e n h e i t  
d e r  K o h l e ,  v o r h a n d e n e  u n d  g e p la n t e  S c h a c h t a n la g e n .  F ö r d e r ­

z a h le n . [ I r o n  G o a l T r .  R e v .  1 3 8  ( 19 3 9 )  N r .  3 7 1 6 ,  S .  8 7 5 .]
W r ig h t ,  C h a r le s  W i l l :  D e u t s c h l a n d s  S t r e b e n  n a c h  

S e l b s t v e r s o r g u n g  m i t  m i n e r a l i s c h e n  R o h s t o f f e n . *  
D a r s t e l lu n g  d e r  d e u t s c h e n  B e s t r e b u n g e n  z u r  S e lb s t v e r s o r g u n g  
m it  M e t a l le n  u n d  a n d e r e n  m in e r a l is c h e n  R o h s t o f f e n ,  v o m  a m e r ik a ­
n is c h e n  S t a n d p u n k t  a u s  g e s e h e n . [M in . &  M e t a l l .  2 0  ( 19 3 9 )  N r .  3 8 9 , 

S .  2 4 1 / 4 7 . ]
Lagerstättenkunde. B e c k e n b a u e r ,  F . :  D i e  E n t w i c k l u n g  

d e s  D o g g e r e r z b e r g b a u e s  i n  P e g n i t z  b i s  z u r  E i n f ü h ­
r u n g  d e s  L a n g f  r o n t r ü c k b a u e s  ( S t r e b b r u c h b a u e s ) . *  
B e s c h r e ib u n g  d e r  D o g g e r e r z la g e r s t ä t t e  in  P e g n i t z .  E r z a n a l y s e n .  
E n t w ic k lu n g  d e s  B e r g b a u e s .  A u s b a u  d e r  G r u b e n -  u n d  T a g e s ­
a n la g e n .  B e t r i e b s e r g e b n is s e  b e i  d e r  n e u e n  A b b a u w e i s e  im  L a n g ­
f r o n t r ü c k b a u .  [ G l ü c k a u f  7 5  ( 19 3 9 )  N r .  6 , S .  1 2 1 / 2 8 ;  N r .  7 ,

S .  1 5 3 / 5 8 . ]
H ü t t e n h a in ,  H . : E r g e b n i s s e ,  Z w e c k  u n d  Z i e l  n e u e r e r  

l a g e r s t ä t t e n k u n d l i c h e r  F o r s c h u n g e n  i m  S i e g e r l a n d -  
W i e d e r  G a n g b e z i r k .  [ T e c h n . M i t t . ,  E s s e n ,  3 2  ( 19 3 9 )  N r .  9 , 
S .  2 9 3 / 9 5 .]

K o h l ,  E . :  R u m ä n i e n s  E r z l a g e r s t ä t t e n . *  G e o lo g is c h e  
U e b e r s ic h t .  B e s c h r e ib u n g  d e r  L a g e r s t ä t t e n  v o n  E d e lm e t a l le n ,  
S c h w e fe lk ie s ,  E is e n e r z e n ,  M a n g a n e r z e n , B u n t m e t a l le n ,  S t a h l ­
z u s a t z m e t a l le n  u n d  B a u x i t .  F ö r d e r z a h le n  u n d  w ir t s c h a f t l i c h e  
B e d e u t u n g .  [ M e t a l lw ir t s c h .  1 8  ( 19 3 9 )  N r .  1 5 ,  S .  3 2 8 / 3 2 . ]

S ie g e r t ,  H e r m a n n :  D i e  w i c h t i g s t e n  B o d e n s c h ä t z e  d e s  
P r o t e k t o r a t s  B ö h m e n  u n d  M ä h r e n . *  V o r r ä t e  u n d  F ö r d e ­
r u n g  v o n  S t e in k o h le ,  B r a u n k o h le ,  E r d ö l ,  E i s e n e r z e n ,  B u n t -  u n d  
E d e lm e t a l le n  im  P r o t e k t o r a t  B ö h m e n  u n d  M ä h r e n .  [ B e r g b a u  5 2  
( 19 3 9 )  N r .  1 1 ,  S .  1 8 0 / 8 2 .]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. P e t e r s e n ,  W . :  D i e  A u f b e r e i t u n g  a r m e r  

d e u t s c h e r  E r z e  u n d  i h r e  B e d e u t u n g  f ü r  d e n  V i e r ­
j a h r e s p l a n . *  A u f g a b e n  u n d  M ö g l ic h k e it e n  d e r  A u f b e r e i t u n g .  
A u f b e r e i t u n g s v e r f a h r e n  f ü r  E i s e n e r z e  d e r  S t u d ie n g e s e l l s c h a f t  f ü r  
D o g g e r e r z e  ( A n la g e n  in  P e g n it z  u n d  S a l z g i t t e r  f ü r  t r o c k e n m a g n e ­
t is c h e  A u f b e r e i t u n g ) ,  d e s  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t s  f ü r  E i s e n ­
fo r s c h u n g  u n d  v o n  L u r g i - G r ö p p e l  (m a g n e t i s ie r e n d e  R ö s t u n g ) ,  d e r  
R ö c h l in g s c h e n  E is e n -  u n d  S t a h lw e r k e  ( R ö s t v e r f a h r e n )  u n d  d a s  
K r u p p - R e n n v e r f a h r e n .  S c h w im m a u f b e r e i t u n g  f ü r  K u p f e r ,  B l e i ,  
Z i n k  u n d  a n d e r e  B u n t m e t a l l e .  [ T e c h n .  M i t t . ,  E s s e n ,  3 2  ( 19 3 9 )  
N r .  9 , S .  2 8 7 / 9 3 . ]

Brikettieren und Sintern. K lä r d i n g ,  J o s e f :  U e b e r  d a s  E i n ­
b i n d e n  v o n  K a l k  b e i m  S i n t e r n  v o n  E i s e n e r z . *  R e d u k ­
t io n s v e r s u c h e  m it  S in t e r  a u s  F o r t u n a - E r z  m it  e in g e b u n d e n e m  
K a l k z u s c h l a g .  A b h ä n g ig k e i t  d e s  A n t e i l s  a n  f r e ie m  K a l k  im  S in t e r  
v o n  d e r  T e m p e r a t u r  u n d  d e r  Z e i t  b e i  F o r t u n a - E r z  a l s  R o h e r z ,  
K o n z e n t r a t  u n d  S in t e r .  M ik r o s k o p is c h e  U n t e r s u c h u n g  d e s  S i n t e r ­
g u t e s .  P r a k t i s c h e  B e d e u t u n g  d e s  S in t e r s  m i t  K a l k z u s c h l a g  f ü r  
d ie  V i s k o s i t ä t  d e r  H o c h o fe n s c h la c k e .  V e r h ü t t u n g s v e r s u c h e .  
V e r b e s s e r u n g  d e r  A u s b e u t e  b e i  d e r  M a g n e t s c h e id u n g  d u r c h  E i n ­
s in t e r n  v o n  Z u s a t z s t o f f e n  i n  E r z .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 2  
( 19 3 8 / 3 9 )  N r .  1 1 ,  S .  5 2 5 / 2 8 ;  v g l .  S t a h l  u . E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 1 ,  
S .  6 2 8 .]

M e s s e r le ,  K .  W . ,  u n d  B .  M . N o s s o w it z k i :  N o r m u n g  d e s  
S i n t e r s . *  N e u e  S in t e r w e r k e  in  K e r t s c h ,  M a k e je w k a ,  K u s n e t z k ,  
M a g n i t o g o r s k  u n d  a u f  d e m  D s e r s c h in s k y - W e r k  o h n e  N o r m e n  d e r  
G ü t e  d e s  S in t e r s .  V o r s c h lä g e  f ü r  e in e  v o r l ä u f i g e  N o r m .  [ M e t a l lu r g  
1 3  ( 19 3 8 )  N r .  1 1 ,  S .  5 7 / 6 7 . ]

W ie r z c h le y s k i ,  K le m e n s ,  u n d  S t e f a n  P o d g ó r s k i :  D e r  E i n ­
f l u ß  d e s  S a u g z u g e s  b e i m  R ö s t e n  p o l n i s c h e r  S p a t e . *

B e s c h r e ib u n g  d e r  R ö s t ö f e n  m it  H a n d a u s t r a g u n g  u n d  S t r e u fe u e r  
im  T s c h e n s t o c h a u e r  E r z b e c k e n .  E r f a h r u n g e n  b e im  R ö s t e n  
s t e in ig e r  u n d  le h m ig e r  S p a t e .  A n g a b e n  ü b e r  R ö s t z e i t ,  D u r c h s a t z  
u n d  K o h l e n v e r b r a u c h .  [ H u t n i k  1 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  4 ,  S .  1 6 8 / 7 4 .]

Brennstoffe.
Allgemeines. M ü lle r ,  W o lf  J o h a n n e s ,  D r .  p h i l . ,  o . P r o fe s s o r  

f ü r  c h e m is c h e  T e c h n o lo g ie  a n o r g a n is c h e r  S t o f f e  u n d  S u p p le n t  d e s  
I n s t i t u t e s  f ü r  T e c h n o lo g ie  d e r  B r e n n s t o f f e  a n  d e r  T e c h n is c h e n  
H o c h s c h u le  i n  W ie n ,  u n d  D r . - I n g .  E r n s t  G r a f ,  P r iv a t d o z e n t  f ü r  
T e c h n o lo g ie  d e r  B r e n n s t o f f e  u n d  A s s i s t e n t  a n  d e r  T e c h n isc h e n  
H o c h s c h u le  in  W i e n :  K u r z e s  L e h r b u c h  d e r  T e c h n o l o g i e  
d e r  B r e n n s t o f f e .  M it  1 8 8  A b b .  i m  T e x t .  W i e n :  F r a n z  D e u t ic k e
1 9 3 9 .  ( X V I ,  5 5 2  S . )  8 ° . 2 7  J I M ,  g e b .  2 9  J t J i .  g  B 3

Holz und Holzkohle. B e r g s t r ö m ,  H i ld i n g ,  D a n  H ö g lu n d  u n d  
M a g n u s  N o r d q u i s t :  K o h l h o l z v o r r a t  u n d  H o l z k o h l e n b e ­
s c h a f f u n g . *  H o lz k o h le n e r z e u g u n g  u n d  - v e r b r a u c h .  K o h lh o lz ­
v o r r ä t e  in  d e n  e in z e ln e n  s c h w e d is c h e n  P r o v i n z e n .  A r b e i t e r b e d a r f .  
E r z e u g u n g s k o s t e n .  P r e i s e  v o n  H o lz k o h le ,  A u s f u h r r o h e is e n  u n d  
S c h n i t t h o lz .  M a ß n a h m e n  z u r  E r l e i c h t e r u n g  d e r  H o lz k o h le n ­
b e s c h a f f u n g .  H o lz k o h le n v e r s o r g u n g  in  Z e i t e n  w ir t s c h a f t l ic h e n  
H o c h -  u n d  T i e f s t a n d e s .  V e r w e n d u n g  v o n  H o lz k o h le  a u ß e r h a lb  
d e r  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e .  [ J e r n k o n t .  A n n .  1 2 3  ( 1 9 3 9 )  N r . l ,  S . 1 / 3 8 . ]

Braunkohle. H o c k ,  H . :  S t ü c k k o k s e  a u s  B r a u n k o h l e n . *  
V e r s c h w e le n  v o n  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s .  H o c h d r u c k b r ik e t t ie r u n g  
in  d e r  R i n g w a l z e n p r e s s e .  B e z ie h u n g e n  z w is c h e n  B r ik e t t g ü t e  
u n d  K o k s g ü t e :  W a s s e r g e h a l t ,  P r e ß d r u c k ,  K o h l e n k ö m u n g .  B e ­

h a n d lu n g  m it  D r u c k d a m p f .  H ä r t u n g  d e s  B r a u n k o h le n k o k s e s .  
B r a u n k o h le n k o k s  f ü r  m e t a l lu r g i s c h e  Z w e c k e .  E r ö r t e r u n g s b e i ­
t r ä g e ,  u .  a .  v o n  H .  J u n g b l u t h  ü b e r  V e r s u c h e  m it  B r a u n k o h le n k o k s  
im  K u p o l o f e n .  [ T e c h n . M i t t . ,  E s s e n ,  3 2  ( 1 9 3 9 )  N r .  9 , S .  2 8 1 / 8 5
u . 3 0 4 / 0 5 .]

V e r lo h r ,  K . : U e b e r  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e n  E i g e n ­
s c h a f t e n  v o n  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s  u n d  i h r e n  S c h w e l ­
k o k s e r z e u g n i s s e n . *  B r i k e t t -  u n d  K o k s g ü t e  im  a llg e m e in e n . 
V e r s u c h e  m it  B r a u n k o h l e  v o n  H e l m s t e d t ,  d e m  G e is e l t a l ,  d e m  
R h e i n l a n d  u n d  d e r  L a u s i t z .  S c h ü t t -  u n d  R ü t t e lg e w i c h t e  v o n  
g e t r o c k n e t e r  K o h l e  v e r s c h ie d e n e r  K ö r n u n g e n ,  s c h e in b a r e  s p e z i­
f i s c h e  G e w ic h t e ,  D r u c k f e s t i g k e i t ,  A b r i e b f e s t i g k e i t ,  W a s s e r b e ­
s t ä n d i g k e i t  d e r  B r i k e t t s .  E i n f l u ß  d e s  F e i n s t k o m a n t e i ls  v o n  0  b is  
1  m m  a u f  d ie  F e s t i g k e i t e n .  W i c h t i g s t e  V e r s u c h s e r g e b n is s e  u n d  
ih r e  t e c h n is c h e  A u s w e r t u n g .  [ B r a u n k o h l e  3 8  ( 19 3 9 )  N r .  1 0 ,  
S .  1 4 5 / 6 1 . ]

Sonstiges. D a v i e s ,  E .  B r e t t :  D i e  V e r w e n d u n g  v o n  P e c h  
a l s  B r e n n s t o f f .  P e c h a n a l y s e n .  V e r w e n d u n g  im  f lü s s ig e n  u n d  
g e p u l v e r t e n  Z u s t a n d .  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  a n  K e s s e la n la g e n  u n d  
M e t a l l s c h m e lz ö f e n .  U m s t e l l u n g  v o n  O e l-  a u f  P e c h fe u e r u n g .  
[ G a s  J .  2 2 5  ( 1 9 3 9 )  S .  4 9 1 / 9 2 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 1 0  ( 19 3 9 )  I ,  N r .  16 ,  
S .  3 4 7 8 .]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. D i e  K o k e r e i  d e r  S h e l t o n  I r o n ,  S t e e l  a n d  

C o a l  C o . ,  L t d . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  n e u e n  K o k e r e i  m it  2 4  S im o n -  
C a r v e s - O t t o - O e f e n  f ü r  5 0 0  t  K o h l e n d u r c h s a t z  in  2 4  h  u n d  d e r  
A n l a g e n  z u r  G e w in n u n g  d e r  N e b e n e r z e u g n is s e .  [ I r o n  C o a l  T r .  
R e v .  1 3 8  ( 1 9 3 9 )  N r .  3 7 1 0 ,  S .  6 1 7 / 1 8 . ]

B e r t h e l o t ,  C h . :  B e t r i e b s -  u n d  E n e r g i e w i r t s c h a f t
e i n e r  n e u z e i t l i c h e n  G r o ß k o k e r e i  v o n  d e r  V o r b e r e i t u n g  
d e r  K o k s k o h l e  b i s  z u m  G a s v e r b r a u c h e r . *  M e ß w e se n  u n d  
s e l b s t t ä t i g e  R e g e l e i n r i c h t u n g  e in e r  K o k e r e i .  V o r s c h lä g e  z u r  A n ­
p a s s u n g  d e r  G a s e r z e u g u n g  in  e in e m  H ü t t e n w e r k  o d e r  in  e in e r  
G r o ß k o k e r e i  u n d  in  S y n t h e s e a n l a g e n .  F e r n e r  G a s v e r s o r g u n g  in  
F r a n k r e i c h ,  G a s v e r t e i l u n g  i n  d e n  C o k e r i l l  w e r k e n .  V e r b in d u n g  
z w is c h e n  K o k e r e i  u n d  c h e m i s c h e r  F a b r i k  in  F r a n k r e i c h ,  E n g la n d ,  
B e l g i e n  u n d  I t a l i e n .  B e t r i e b  d e r  K o k e r e i  b e i  b e s c h r ä n k t e m  A b ­
s a t z  v o n  G a s  u n d  K o k s .  Z u s ä t z l i c h e r  G a s e r z e u g e r b e t r ie b  in  K o k e ­
r e ie n .  M is c h e n  u n d  V o r b e r e i t e n  d e r  K o h l e .  [ R e v .  M e t a l l . ,  M e m ., 
3 6  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 ,  S .  6 4 / 7 8 ;  N r .  3 ,  S .  1 1 2 / 2 7 . ]

B r o w n ,  W . T . : D e r  T r e i b d r u c k  d e r  K o k s k o h l e . *  
G e r ä t e  u n d  V e r f a h r e n  d e r  B e t h l e h e m  S t e e l  C o m p a n y  z u r  B e ­
s t i m m u n g  d e s  T r e i b d r u c k e s .  [ B l a s t  F u r n .  2 7  ( 1 9 3 9 )  N r .  2, 
S .  1 7 2 / 7 4 . ]

T r i f o n o w ,  I w a n ,  u n d  M s t i s l a w  K u r t s c h a t o w :  V e r k o k u n g  
v o n  S t e i n k o h l e  u n t e r  P o r t l a n d z e m e n t z u s a t z . *  E in f lu ß  
e in e s  Z e m e n t z u s a t z e s  a u f  d e n  V e r k o k u n g s v o r g a n g ,  d ie  S c h w e f e l - 
Verteilung u n d  d ie  E i g e n s c h a f t e n  d e s  K o k s e s .  [ B r e n n s t .- C h e m ie  
2 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  9 , S .  1 6 3 / 6 8 . ]

U lr ic h ,  F . :  B e s t i m m u n g  d e s  T r e i b d r u c k s  e i n e r  K o h l e  
i n  d e r  O f e n k a m m e r . *  M e ß g e r ä t  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  T r e i b ­
d r u c k e s .  D u r c h f ü h r u n g  d e r  V e r s u c h e .  V e r s u c h s e r g e b n is s e .  E r ­
m it t lu n g  d e s  T r e i b d r u c k e s  v e r s c h ie d e n e r  K o h l e n .  V e r g le ic h  m it  

L a b o r a t o r iu m s u n t e r s u c h u n g e n .  Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  T r e i b ­
d r u c k  u n d  K a m m e r b r e i t e .  [ G l ü c k a u f  7 5  ( 1 9 3 9 )  N r .  6 , S .  1 2 8 / 3 3 . ]
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Schw elerei. K r a p f ,  K . ,  u n d  A .  S c h w i n g h a m m e r : U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  V e r s c h w e l u n g  d e u t s c h e r  T o r f e . *  
T o r f v e r s c h w e l u n g  a l s  A u s g a n g s s t u f e  d e r  T r e ib s t o f f g e w in n u n g .  
V e r s u c h s a n la g e .  E r g e b n i s s e  d e r  S c h w e iv e r s u c h e  in  d e r  F i s c h e r -  
R e t o r t e  u n d  d e r  V e r s u c h s a n l a g e .  [ C h e m . F a b r i k  1 2  ( 1 9 3 9 )  

N r .  1 5 / 1 6 ,  S .  1 9 5 / 9 9 . ]
Gaserzeugerbetrieb. P a g u a y ,  H e c t o r :  Z u r  T h e o r i e  d e r  

G a s e r z e u g e r  a u f  G r u n d  d e r  G l e i c h g e w i c h t s g e s e t z e . *  
G e s c h ic h t e  d e r  G a s e r z e u g e r t h e o r ie  u n d  d e r  G le ic h g e w i c h t s g e s e t z e .  
K r i t i k  d e r  T h e o r i e .  F e h l e n  v o n  G le ic h g e w i c h t e n  b e im  G a s ­
e r z e u g e r .  A u s  d e r  G le ic h g e w i c h t s t h e o r ie  f ü r  d e n  G a s e r z e u g e r  
a n z u w e n d e n d e  F o l g e r u n g e n .  V o r g ä n g e  im  G a s e r z e u g e r .  V e r s u c h e  
e in e r  n e u e n  G a s e r z e u g e r t h e o r ie .  [ C h a l .  &  I n d .  2 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 2 7 ,  

S .  2 6 3 / 7 0 ;  N r .  2 2 8 ,  S .  3 1 6 / 2 2 . ]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und U ntersuchung. P i n e s ,  B .  J a . ,  u n d  I .  L .  R o t e n ­

b e r g :  U e b e r  d i e  Z ä h i g k e i t  f e u e r f e s t e r  S t o f f e  u n d  i h r e  
B e s t i m m u n g . *  P r ü f u n g  v o n  f e u e r f e s t e n  S t o f f e n  m i t  H i l f e  d e s  
S c h la g h a m m e r s  e r g i b t  k e in e n  A n h a l t  ü b e r  d ie  S p r ö d ig k e i t .  G ü n ­
s t ig e r  i s t  d ie  P r ü f u n g  m i t  H i l f e  s t a t i s c h e r  B ie g e v e r s u c h e .  [ S a w .  

la b o r .  8  ( 1 9 3 9 )  N r .  3 ,  S .  3 0 8 / 1 5 . ]

E igenschaften . E v e r h a r t ,  J .  0 . :  W ä r m e a u s d e h n u n g  
f e u e r f e s t e r  T o n e . *  U n t e r s u c h u n g  v o n  2 1  v e r s c h ie d e n e n  T o n e n  
m it  4 3  b is  6 0  %  S i 0 2 u n d  2 3  b i s  3 8  %  A 1 20 3 a u f  V o lu m e n ä n d e r u n g e n  
b e i  u n g e f ä h r  1 2 0 0  b is  1 4 0 0 ° .  G e f ü g e u n t e r s u c h u n g e n  z e i g t e n ,  d a ß  
d ie s e  D e h n u n g  m i t  e in e r  S c h ic h t e n b i ld u n g  im  T o n  in  Z u s a m m e n ­
h a n g  s t e h t .  I h r e  V e r m e id u n g  d u r c h  fe in e s  V e r m a h le n  d e s  T o n s  
u n d  A n w e n d u n g  h o h e n  F o r m d r u c k s .  [O h io  S t a t e  U n i v .  S t u d . , E n g n g .  
S e r .  7  ( 1 9 3 8 )  N r .  1 )  T h e  E n g n g .  E x p .  S t a t i o n ,  B u l l .  N r .  9 8 ) 2 3  S . ]  

R e m m e y ,  G .  B i c k l e y :  E i n i g e  E i g e n s c h a f t e n  e i n e s  
s a u r e n  S c h a m o t t e s t e i n e s . *  V e r g le ic h  d e r  E i g e n s c h a f t e n  v o n  
S t e in e n  b e s o n d e r s  m i t  e t w a  8 2 %  S i 0 2 m i t  d e n e n  v o n  S c h a ­
m o t te -  u n d  S i l i k a s t e i n e n .  D e r  s a u r e  S t e i n  h a t  g e g e n ü b e r  
S c h a m o t t e s t e in  d e n  V o r t e i l  b e s s e r e n  D r u c k e r w e ic h u n g v e r h a l t e n s  
u n d  g r ö ß e r e n  W id e r s t a n d e s  g e g e n  S p r in g e n  d u r c h  S i n t e r u n g ,  u n d  
g e g e n ü b e r  S i l i k a s t e i n  d e n  V o r t e i l  b e s s e r e r  T e m p e r a t u r w e c h s e l ­
b e s t ä n d ig k e i t .  Z w e c k m ä ß i g e  P r ü f u n g  d e r  D r u c k e r w e ic h u n g  
d u r c h  e in e n  2 4 - h - V e r s u c h .  [ J .  A m e r .  c e r a m .  S o c .  2 2  ( 19 3 9 )  N r .  6 , 

S .  1 9 3 / 9 9 . ]
Verwendung und V erh a lten  im  Betrieb . M o w s c h e w it s c h ,  J .  

L . :  F e u e r f e s t e  M a s s e n  a u s  Q u a r z g l a s  f ü r  M a r t i n ö f e n ­
a u s k l e i d u n g .  V e r h a l t e n  e in e s  Q u a r z g la s z ie g e ls  i n  d e r  A u s ­
k le id u n g  e in e s  S ie m e n s - M a r t in - O f e n s .  B e g i n n  d e r  V e r f o r m u n g  
u n te r  B e l a s t u n g  b e i  1 6 6 0 ° .  D i e  H ä l f t e  g e h t  i n  C r i s t o b a l i t  ü b e r  o h n e  
Z e r s t ö r u n g  d e s  G e f ü g e s .  B e d e u t u n g  d e r  P o r o s i t ä t s v e r m i n d e r u n g  
f ü r  d ie  G ü t e  v o n  D i n a s s t e i n e n .  [ O g n e u p o r y  6  ( 1 9 3 8 )  S .  1 5 5 5 ;  

n a c h  C h e m . Z b l .  1 1 0  ( 1 9 3 9 )  I ,  N r .  1 5 ,  S .  3 2 4 2 .]
R o b i t s c h e k ,  J o s e f ,  u n d  F e l i x  S i n g e r :  G e w ö l b e - I s o l i e r u n g  

v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n .  A m e r ik a n is c h e  A u s f ü h r u n g s ­
w e is e  d e r  G e w ö lb e - I s o l i e r u n g .  W ä r m e ü b e r t r a g u n g  v e r s c h ie d e n e r  
f e u e r f e s t e r  S t e in e .  B e s t i m m u n g  d e r  I s o t h e r m e n  a n  S i l ik a s t e in e n .  
G e g e n ü b e r s t e l lu n g  v o n  T o n e r d e g e h a l t ,  G e w ic h t  j e  m 3, W ä r m e ­
le i t f ä h ig k e i t ,  D r u c k w i d e r s t a n d  d e r  f e u e r f e s t e n  S t e in e ,  h e r g e s t e l l t  
in  A m e r ik a ,  R u ß l a n d ,  D e u t s c h la n d ,  E n g l a n d ,  T s c h e c h o  s lo w a k e i  
u n d  B e lg ie n .  [ R e v .  u n i v .  M in e s  8 . S e r . ,  1 5  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 ,  S .  2 1 / 2 9 . ]  

Einzelerzeugnisse. C o l l ie r ,  L .  J . ,  W . S .  S t i l e s  u n d  W . G .  A .  
T a y l o r :  D i e  V e r ä n d e r u n g  d e s  e l e k t r i s c h e n  W i d e r ­
s t a n d e s  v o n  K o h l e  u n d  G r a p h i t  m i t  d e r  T e m p e r a t u r  
z w i s c h e n  0  u n d  9 0 0 ° .  W i d e r s t a n d  v o n  S t ä b e n  a u s  a m o r p h e r  
K o h le  ( 8 0 %  P e t r o l k o k s  u n d  2 0 %  R u ß )  s o w ie  G r a p h i t  z w is c h e n  
0 u n d  9 0 0 °  im  V a k u u m  u n d  im  S t i c k s t o f f .  W id e r s t a n d s - T ie f s t w e r t  

d e r  G r a p h i t s t ä b e  b e i  4 0 0 °  k a n n  d u r c h  d e n  G r a d  d e r  G r a p h i t i ­
s ie r u n g  b e e in f lu ß t  w e r d e n .  [ P r o c .  p h y s .  S o c . ,  L o n d . ,  5 1  ( 19 3 9 )  
S .  1 4 7 / 5 2 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  3 3  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 ,  S p .  3 6 4 9 / 5 0 .]

P o w e l l ,  R .  W .,  u n d  F .  H .  S c h o f i e l d :  D i e  W ä r m e l e i t ­
f ä h i g k e i t  u n d  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  v o n  K o h l e  
u n d  G r a p h i t  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  W ä r m e l e i t f ä h i g ­

k e i t  u n d  e le k t r i s c h e r  W i d e r s t a n d  v o n  d ic k w a n d ig e n  K o h l e r o h i e n  

a u s  e in e r  a u f  1 1 0 0 °  e r h i t z t e n  M is c h u n g  a u s  8 0 %  P e t r o l k o k s  u n d  
2 0 %  R u ß  s o w ie  v o n  G r a p h i t  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  0  b is  2 5 0 0  . 
G e r in g s t w e r t  d e r  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  v o n  G r a p h i t  b e i  2 4 0 0 ° .  N a c h  
d e r  E r h i t z u n g  a u f  h o h e  T e m p e r a t u r e n  i s t  d e r  e le k t r i s c h e  W  i d e r ­

s t a n d  v o n  K o h l e  g r ö ß e r .  T e i l w e i s e  G r a p h i t i s a t i o n  v o n  K o h l e  ü b e r  

1 7 0 0 ° .  [ P r o c .  p h y s .  S o c . ,  L o n d . ,  5 1  ( 1 9 3 9 )  S .  1 5 3 / 7 2 ;  n a c h  C h e m . 

A b s t r .  3 3  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 ,  S p .  3 6 4 9 .]
R a s c h ,  R . :  K o k s o f e n s t e i n e . *  A u f b a u  u n d  E i g e n s c h a f t e n  

d e r  h e u t e  h e r g e s t e l l t e n  K o k s o f e n s t e i n e .  V e r g le ic h  d e r  S t e i n e i g e n ­
s c h a f t e n  m it  d e n  N o r m e n v o r s c h r i f t e n .  V e r w e n d u n g  d e r  e in z e ln e n  

S t e in s o r t e n  f ü r  d ie  v e r s c h ie d e n e n  O f e n t e i le .  S i l i k a s t e i n e  u n  
S c h a m o t t e s t e in e .  C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  D r u c k e r w e ic h u n g ,  

P o r i g k e i t ,  s p e z i f i s c h e s  G e w ic h t ,  R a u m b e s t ä n d i g k e i t ,  K a l t d r u c

f e s t i g k e i t ,  ä u ß e r e  B e s c h a f f e n h e i t .  [ C h e m i k e r - Z t g .  6 3  ( 1 9 3 9 )  

N r .  2 7 ,  S .  2 3 3 / 3 7 . ]

Schlacken und Aschen.
Sonstiges. B l a s i a k ,  E u g e n i u s z :  T h e o r e t i s c h e  G r u n d ­

l a g e n  d e r  G e w i n n u n g  v o n  P h o s p h a t d ü n g e r n  m i t t e l s  
d e s  t h e r m i s c h e n  V e r f a h r e n s .  G e w in n u n g  v o n  P h o s p h a t ­
d ü n g e r n  n a c h  d e m  t h e r m is c h e n  V e r f a h r e n  a u s  A p a t i t  u n d  T h o m a s ­
s c h la c k e .  V o r t e i le  d e s  V e r f a h r e n s .  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  R o h ­
s t o f f e  u n d  c h e m is c h e r  A u f b a u  d e r  D ü n g e r  in  A b h ä n g i g k e i t  v o m  
V e r f a h r e n .  [ P r z e g l .  c h e m . 2  ( 1 9 3 8 )  S .  9 4 / 9 8 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 1 0  

( 1 9 3 9 )  I ,  N r .  1 4 ,  S .  3 0 5 4 .]
S c h le e d e , A . ,  B .  M e p p e n  u n d  O . B .  J ö r g e n s e n :  Z u r  F r a g e  

d e r  Z i t r o n e n s ä u r e l ö s l i c h k e i t  v o n  N a t u r p h o s p h a t e n  

( A p a t i t e n ) . *  V e r h a l t e n  v o n  c h e m is c h  r e in e n  H y d r o x y l -  u n d  
F l u o r a p a t i t e n  g e g e n  2 p r o z e n t ig e  Z i t r o n e n -  u n d  E s s i g s ä u r e .  E n d ­
k o n z e n t r a t i o n  d e r  L ö s u n g  a n  P 2O s h ä n g t  v o n  d e r  K o r n g r ö ß e  a b .  
F l u o r a p a t i t  h a t  b e i  g le ic h e r  K o r n g r ö ß e  e in e  g e r in g e r e  L ö s l i c h k e i t  
a l s  H y d r o x y l a p a t i t .  B e u r t e i l u n g  d e r  A n w e n d b a r k e i t  d e s  W a g n e r -  
s c h e n  V e r f a h r e n s  f ü r  d ie  B e w e r t u n g  d e r  D ü n g e w ir k u n g  v o n  
N a t u r p h o s p h a t e n .  [ A n g e w . C h e m . 5 2  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 7 ,  S .  3 1 6 / 1 9 . ]

W ärmewirtschaft.
Gasspeicher. L a r i v i e r e ,  P . :  H o c h d r u c k b e h ä l t e r  f ü r

G a s e . *  F o r m e l n  z u m  B e r e c h n e n  d e r  B e h ä l t e r .  F e s t i g k e i t s v o r ­
s c h r i f t e n  f ü r  d e n  W e r k s t o f f  d e r  B e h ä l t e r .  V e r w e n d u n g  d e r  B e ­
h ä lt e r ,  ih r e  A n o r d n u n g  s o w ie  M a ß r e g e ln  f ü r  s c h n e lle  A b g a b e  d e s  
G a s e s  a n  d ie  V e r b r a u c h s s t e l le n .  [ C h a l .  &  I n d .  2 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 2 9 ,

S .  3 6 5 / 7 0 .]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Allgem eines. J a h r e s b e r i c h 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  f ü r  d a s  J a h r  1 9 3 8 .  [ Z .  t e c h n .  U e b e r w .  4 3  

( 19 3 9 )  N r .  8 , S .  6 7 / 9 0 .]
Dam pfkessel. K o r d e s ,  G . :  A n f a h r e n  v o n  U e b e r h i t z e r n . *  

M a ß n a h m e n  b e im  A n f a h r e n  v o n  U e b e r h i t z e r n  b e i  h o h e n  D r ü c k e n  
u n d  H e iß d a m p f t e m p e r a t u r e n .  [ E l e k t r i z i t ä t s w i r t s e h .  3 8  ( 1 9 3 9 )  

N r .  1 4 ,  S .  3 4 2 / 4 4 .]
R e i n h a r d :  D e h n u n g s m e s s u n g e n  a n  e i n e m  a b n o r ­

m a l e n  B o d e n  e i n e r  H o c h s i c h e r h e i t s t r o m m e l . *  S p a n ­
n u n g s m e s s u n g e n  a n  e in e m  a b n o r m a le n  B o d e n  e in e r  H o c h s ic h e r ­
h e i t s t r o m m e l .  V e r g le ic h  m it  d e n  E r g e b n i s s e n  ä h n li c h e r  V e r s u c h e  
z e i g t e n ,  d a ß  e s  m ö g lic h  i s t ,  d u r c h  e i n f a c h s t e  M e s s u n g e n  e in e n  
E i n b l i c k  in  S p a n n u n g s v e r h ä l t n is s e  z u  b e k o m m e n , d ie  s ic h  r e c h ­
n e r is c h  n ic h t  o d e r  n u r  s e h r  s c h w e r  e r f a s s e n  l a s s e n .  [ W ä r m e  6 2  

( 1 9 3 9 )  N r .  1 8 ,  S .  2 9 9 / 3 0 1 . ]
Speisewasserreinigung und -entölung. S c h m id ,  K a r l :  D e r  

B e d a r f  a n  T r i n a t r i u m p h o s p h a t  b e i  a u s s c h l i e ß l i c h e m  
P h o s p h a t z u s a t z  u n d  R ü c k f ü h r u n g  v o n  K e s s e l w a s s e r . *  

[ W ä r m e  6 2  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 ,  S .  1 7 7 / 7 9 . ]
Dam pfm aschinen. K ü t t n e r ,  H . :  D r u c k s c h w a n k u n g e n  

i n  d e n  D a m p f l e i t u n g e n  s c h n e l l a u f e n d e r  K o l b e n d a m p f ­
m a s c h i n e n . *  D ie  S t e u e r u n g s v o r g ä n g e  p r ä g e n  d e n  D a m p f ­
le i t u n g e n  s c h n e l la u f e n d e r  K o lb e n d a m p f m a s c h in e n  S c h w i n g u n g s ­
z u s t ä n d e  a u f .  D ie  F o r t p f l a n z u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  d e r  D r u c k ­
w e l le n ,  d ie  W e l le n f o r m  u n d  d ie  R e s o n a n z b e d in g u n g e n  w e r d e n  
b e s t im m t ,  d e r  E i n f l u ß  d e r  S c h w in g u n g s e r s c h e in u n g e n  d e r  D a m p f ­
s ä u le  a u f  d e n  E i n s t r ö m v o r g a n g  u n d  ih r e  U e b e r t r a g u n g  a u f  d ie  L e i ­
t u n g s w a n d  d a r g e le g t .  [ F o r s c h .  I n g . - W e s .  1 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  3 ,  S .  1 0 9 / 2 2 . ]  

Schm ierung und Schm ierm ittel. C la y p o o le ,  W a l t e r :  D ü n n e  
O e l f i l m e . *  B e s c h r e ib u n g  e in e s  V e r f a h r e n s  z u r  H e r s t e l l u n g  s e h r  
d ü n n e r  O e lf i lm e  a u f  p o l ie r t e n  F l ä c h e n  u n d  V e r s u c h e  ü b e r  ih r e  
G r e n z r e ib u n g  u n d  T r a g f ä h i g k e i t .  [ T r a n s .  A m e r .  S o c .  m e c h .  E n g r s .  

6 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  4 ,  S .  3 2 3 / 3 3 . ]
K o c h ,  H e r b e r t :  D i e  k ü n s t l i c h e  E r z e u g u n g  v o n

S c h m i e r ö l e n .  D e u t s c h e  u n d  G e s a m t - W e lt - E r d ö l f ö r d e r u n g .  
Z u s a m m e n h ä n g e  z w is c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  S c h m i e r ö l ­
e ig e n s c h a f t e n .  B e w e r t u n g  d e r  E ig e n s c h a f t e n  d e r  S c h m ie r ö le  n a c h  
Z ä h i g k e i t s v e r h a lt e n  u s w .  K a t a l y t i s c h e s  D r u c k h y d r i e r u n g s v e r ­
f a h r e n .  H e r s t e l lu n g  k ü n s t l i c h e r  S c h m ie r ö le  a u s  k le i n e r e n  B a u ­
s t e in e n .  E i g e n s c h a f t e n  s y n t h e t i s c h e r  K o g a s i n - S c h m i e r ö l e .  P r a k ­
t i s c h e  E r p r o b u n g  d e r  k ü n s t l i c h e n  S c h m ie r ö le .  [ A r c h .  E i s e n -  
h ü t t e n w .  1 2  ( 1 9 3 8 / 3 9 )  N r .  1 1 ,  S .  5 3 3 / 3 7  ( M a s c h .- A u s s c h .  8 0  u .  
S c h m i e r m i t t e l a u s s c h . 1 5 ) ;  v g l .  S t a h l u . E i s e n 5 9 ( 1 9 3 9 ) N r . 2 1 ,  S .6 2 8 . ]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren. 
Bearbeitungs- und W erkzeug m aschinen . K i e n z l e  u n d  H a n s  

K e t t n e r :  D a s  S c h w i n g u n g s v e r h a l t e n  e i n e s  g u ß e i s e r n e n  

u n d  e i n e s  s t ä h l e r n e n  D r e h b a n k b e t t e s . *  A l lg e m e i n e  
G e s ic h t s p u n k t e .  S t a t i s c h e s  u n d  S c h w i n g u n g s v e r h a l t e n .  S c h w i n ­

g u n g s e r r e g e r .  V e r s u c h s d u r c h f ü h r u n g .  V e r h a l t e n  d e r  n a c k t e n  
B e t t e n  u n d  d e r  z u s a m m e n g e b a u t e n  D r e h b ä n k e .  D r e h v e r s u c h e .  
E r g e b n i s .  [ W e r k s t a t t s t e c h n i k  3 3  ( 1 9 3 9 )  N r .  9 , S .  2 2 9 / 3 7 . ]

*
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Förderwesen.
Sonstiges. J a h r b u c h  d e r  S c h i f f b a u t e c h n i s c h e n  G e ­

s e l l s c h a f t  im  A r b e i t s k r e i s  „ S c h i f f a h r t s t e c h n i k  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 “ . B d .  4 0 , 1 9 3 9 .  H r s g . :  S c h i f fb a u t e c h n is c h e  
G e s e l l s c h a f t ,  B e r l i n .  (M it  z a h lr .  A b b .  im  T e x t  u . a u f  T a fe lb e i l .)  
B e r l i n  ( S W  6 8 ) :  D e u t s c h e  V e r la g s w e r k e  S t r a u ß ,  V e t t e r  &  C o . 1 9 3 9 .  

(4 0 8  S . )  4 ° .  G e b .  3 0  J I J C .  S B  S

W erksbeschr eibungen.
D e lf o s ,  E r a n k :  F ü n f  J a h r e  E n t w i c k l u n g  d e r  I s c o r -  

W e r k e  1 9 3 4 — 1 9 3 9 . *  U e b e r b l ic k  ü b e r  d ie  E n t w ic k lu n g  d e r  
E r z e u g u n g  u n d  d ie  d a d u r c h  n o t w e n d ig  g e w o r d e n e n  E r w e i t e r u n g e n  
d e r  K o k e r e i ,  d e s  H o c h o fe n w e r k s ,  d e s  S ie m e n s - M a r t in - S t a h lw e r k s ,  
d e s  W a lz w e r k s  u n d  d e s  K r a f t w e r k s .  [ I s c o r  N e w s  4  ( 19 3 9 )  N r .  4 , 

S .  2 3 2 / 3 6 . ]

Roheisenerzeugung.
Allgem eines. J o s e p h ,  T .  L . :  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  M ö l l e r ­

v o r b e r e i t u n g  u n d  i m  H o c h o f e n b e t r i e b .  1 / T l . *  F o r t ­
s c h r i t t e  im  E r z b e r g b a u ,  F l o t a t i o n  v o n  W a s c h e r z s c h lä m m e n . 
E n t s c h w e f e lu n g  in n e r h a lb  u n d  a u ß e r h a lb  d e s  H o c h o fe n s .  W i r ­
k u n g  v o n  S o d a  a u f  d ie  B i ld u n g  v o n  S i l ik a t e in s c h lü s s e n  im  R o h ­
e is e n . E n t s c h w e f e lu n g  v o n  R o h e is e n  m it  K a lz iu m k a r b id .  U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  T e m p e r a t u r ,  G a s -  u n d  M ö l le r - V e r t e i lu n g  im  
H o c h o fe n .  V e r b e s s e r u n g  d e r  G a s s t r ö m u n g  d u r c h  A e n d e r u n g  d e r  
B e g ic h t u n g .  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R e d u k t io n s v o r g ä n g e .  
H e r s t e l lu n g  u n d  V e r h ü t t u n g  v o n  S in t e r .  L a g e r u n g  v o n  M is c h ­
m ö lle r n . N e u e r u n g e n  a n  W in d e r h it z e r n .  V e r h ü t t u n g  e is e n a r m e r  
E r z e .  G ic h t g a s r e in ig u n g .  [ B l a s t  F u r n .  2 7  ( 19 3 9 )  N r .  1 ,  S .  6 0 / 6 6 ; 

N r .  2 ,  S .  1 7 5 / 7 9 . ]
Vorgänge im  Hochofen. J e l o n e k ,  A u g u s t y n :  D i e  T e m ­

p e r a t u r  v o r  d e n  F o r m e n  i m  H o c h o f e n .  E r r e c h n u n g  d e r  
T e m p e r a t u r  b e i  v o llk o m m e n e r  R e d u k t i o n  v o n  C 0 2 z u  C O . E i n ­
f lu ß  d e s  S t ic k s t o f f -  u n d  W a s s e r b a l la s t e s  s o w ie  d e r  K o k s a s c h e  a u f  
d ie  T e m p e r a t u r .  B e r e c h n u n g s b e is p ie le  f ü r  W in d t e m p e r a t u r e n  

v o n  6 0 0 , 7 0 0  u n d  8 0 0 ° .  „ S a u e r s t o f f  s c h  w u n d “  v o r  d e n  F o r m e n  u n d  
s e in e  m u t m a ß lic h e n  G r ü n d e .  [ H u t n i k  1 1  ( 19 3 9 )  N r .  4 ,  S .  1 6 5 / 6 8 .]  

M e s s e r le , K .  W .,  u n d  B .  M . N o s s o w it z k i :  E i n f l u ß  d e s  
S i n t e r s  a u f  d e n  H o c h o f e n g a n g . *  U n t e r s u c h u n g s e r g e b n is s e  
a u s  1 6  M o n a t e n . G ü t e  d e r  E is e n e r z e  u n d  d e s  K o k s e s .  F e s t s t e l l u n g  
d e r  p h y s ik a l i s c h - m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  d e s  S in t e r s  d u r c h  
S ie b - ,  T r o m m e l-  u n d  S t u r z v e r s u c h e .  S t e ig e n  d e r  O f e n le is t u n g  a u f  
1 3 0 % ,  w ir t s c h a f t l i c h e r e r  B r e n n s t o f f v e r b r a u c h  b e i  0  b is  5 8 %  
S in t e r  im  M ö lle r .  [ M e t a l lu r g  1 3  ( 19 3 8 )  N r .  1 1 ,  S .  4 8 / 5 6 .]

Hochofenanlagen. C a r p e n t e r ,  J .  J . :  D e r  n e u e  H o c h o f e n  
d e s  W e r k e s  i n  Y o u n g s t o w n . *  B e s c h r e ib u n g  d e s  n e u e n  H o c h ­
o fe n s  3  d e r  R e p u b l i c  S t e e l  C o r p o r a t io n ,  Y o u n g s t o w n ,  O h io . [ B l a s t  
F u r n .  2 7  ( 19 3 9 )  N r .  2 ,  S .  1 6 7 / 7 1 . ]

L in ic u s ,  W .,  u n d  H .  S a u t e r :  K ü h l k ä s t e n - E i n s ä t z e  a u s  
A l u m i n i u m  f ü r  H o c h ö f e n . *  B e s c h r e ib u n g  d e s  z w e it e i l ig e n  
S c h a c h t - K ü h lk a s t e n s  m it  S t a h lb le c h b ü c h s e  u n d  a u s w e c h s e lb a r e m  
A lu m in iu m - W a s s e r k a s t e n .  [ A lu m in iu m , B e r l . ,  2 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  5 ,  
S .  3 8 8 / 9 0 .]

S in g e r ,  F e l i x :  H o c h o f e n a u s k l e i d u n g e n  m i t  K o h l e n ­
s t o f f s t e i n e n . *  H o c h o fe n z u s t e l lu n g e n  in  E u r o p a ,  b e s o n d e r s  in  
D e u t s c h la n d ,  m it  K o h le n s t o f f s t e in e n  u n d  K o h le n s t o f f -  S t a m p f - 
m a s s e . H e r s t e l lu n g  u n d  E ig e n s c h a f t e n  v o n  K o h l e n s t o f f  s te in e n .  
A n w e n d u n g  u n d  B e w ä h r u n g  im  H o c h o fe n b e t r ie b .  E r g ä n z e n d e r  
B e i t r a g  v o n  F .  J .  V o s b u r g h .  [ M e t a ls  &  A l l o y s  1 0  ( 19 3 9 )  N r .  4 , 
S .  10 4 / 0 8  u . 1 3 3 . ]

Hochofenverfahren und -betrieb. U e b e r w a c h u n g  d e s  
G i c h t v e r t e i l e r s  a n  H o c h ö f e n . *  B e s c h r e ib u n g  e in e r  e l e k ­
t r is c h e n  U e b e r w a c h u n g s v o r r i c h t u n g  f ü r  d ie  V e r t e i le r s c h ü s s e l  a n  
M c K e e - G ic h t v e r s c h lü s s e n .  [ S t e e l  1 0 4  ( 19 3 9 )  N r .  1 0 ,  S .  5 4  u . 5 6 . ]  

A k im o w , I .  J u . :  S c h u t z e i n r i c h t u n g e n  a u f  d e r  H o c h ­
o f e n - A b s t i c h b ü h n e . *  E l e k t r i s c h e  u n d  m it  P r e ß l u f t  b e t r ie b e n e  
S t ic h lo c h ö f fn e r .  F e r n g e s t e u e r t e r  D r u c k lu f t - S t ic h lo c h h a m m e r ,  
B a u a r t  K o s t i n .  Z u r  U n f a l lv e r h ü t u n g  z u s ä t z l ic h e  V o r r ic h t u n g e n  
a n  S t ic h lo c h - S t o p f m a s c h in e n .  G u ß e is e r n e  S c h u t z s c h i ld e  m it  
f e u e r f e s t e r  A u s k le id u n g .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  9  ( 19 3 8 )  N r .  9 , 
S .  5 0 / 5 4 .]

K u c z e w s k i ,  W ł a d y s ł a w :  W i n d d r u c k  u n d  - t e m p e r a t u r  
i m  H o c h o f e n .  U r s a c h e n  d e s  H ä n g e n s  b e i  v e r s c h ie d e n e n  E r z ­
s o r t e n .  E i n f l u ß  d e s  W in d d r u c k e s  a u f  d ie  G e s t e l l t e m p e r a t u r .  
V e r w e n d u n g  h ö c h s t e r  W in d d r ü c k e  u n d  h o h e r  G a s d r ü c k e  im  
O f e n s c h a c h t .  V e r h ü t t u n g  u n g e s in t e r t e r  F e in e r z e  b e i  h o h e n  W in d ­
d r ü c k e n .  [ H u t n i k  1 1  ( 19 3 9 )  N r .  3 ,  S .  1 0 5 / 1 0 . ]

P a s c h k e ,  M a x :  D a s  s a u r e  S c h m e l z e n  u n d  d i e  V e r ­
w e n d u n g  d e r  d a b e i  a n f a l l e n d e n  S c h l a c k e n . *  S a u r e  
S c h la c k e n f ü h r u n g  im  H o c h o fe n .  M ö l le r v o r b e r e i t u n g  u n d  M ö l le r ­
v e r t e i lu n g .  S a u e r s t o f f a n g e r e ic h e r t e r  G e b lä s e w i n d .  E r z a u f b e ­
r e i t u n g .  S o d a e n t s c h w e fe lu n g .  V e r w e r t u n g  d e r  s a u r e n  H o c h o f e n ­
s c h la c k e  u n d  d e r  S o d a s c h la c k e .  G e w in n u n g  v o n  T o n e r d e  m it

H i l f e  d e r  S o d a s c h la c k e .  S c h m e lz p h o s p h a t .  S o d a s c h la c k e  a ls  
E m a i l l e g r u n d s t o f f  u n d  im  H o c h o f e n m ö l le r .  A r s e n a u s t r e ib u n g  
b e im  E r z s i n t e r n .  E r ö r t e r u n g s b e i t r ä g e  u .  a .  v o n  C .  P .  D e b u c h  ü b e r  
d a s  L u r g i - R ö s t v e r f a h r e n  u n d  s e in e  E r g e b n i s s e .  [ T e c h n . M it t . ,  

E s s e n ,  3 2  ( 1 9 3 9 )  N r .  9 , S .  2 9 5 / 3 0 0  u .  3 0 2 / 0 4 .]
R a m m ,  A . :  A n b l a s e n  d e s  g r ö ß t e n  H o c h o f e n s  d e r  

W e l t  a u f  d e m  W e r k  S a p o r o s h s t a l . *  B e s c h r e ib u n g  d e s  
O fe n s  3  v o n  S a p o r o s h s t a l  u n d  a n d e r e r  g le i c h e r  O e fe n  m it  1 3 0 0  m 3 
I n h a l t .  O f e n b a u a r t ,  G ic h t s t a u b g e w in n u n g  u n d  L e is t u n g s z a h le n  
n a c h  s e c h s  B e t r i e b s w o c h e n .  [ S t a l  8  ( 1 9 3 8 )  N r .  1 0 ,  S .  1 / 1 5 . ]

S c h a p o w a lo w , M . A . :  E i n b l a s e n  v o n  K o k s o f e n g a s  in  
d e n  H o c h o f e n . *  V e r w e n d u n g s m ö g l ic h k e i t  v o n  G ic h t g a s  a u s  
G e b lä s e w i n d  m i t  6 0  %  S a u e r s t o f f g e h a l t .  V o r s c h l a g  e in e s  K o k s ­
o f e n g a s z u s a t z e s  z u m  s a u e r s t o f f r e ic h e n  W in d  z u r  S t e ig e r u n g  d e r 
A m m o n ia k m e n g e n  u n d  V e r m in d e r u n g  d e s  K o k s v e r b r a u c h e s .  
V e r m e id e n  d e r  N a c h t e i l e  d ie s e s  V e r f a h r e n s  f ü r  S ie m e n s - M a r t in -  
S t a h lw e r k e .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  9  ( 1 9 3 8 )  N r .  1 1 ,  S .  2 4 / 2 6 .]

T r e k a lo ,  S .  K . ,  u n d  W . G .  W o s s k o b o jn i k o w :  S t o f f -  u n d  
W ä r m e b i l a n z  d e s  H o c h o f e n s  N r .  3  d e s  D s e r s c h i n s k y -  
W e r k e s . *  P r o f i l  u n d  B e t r i e b s a n g a b e n  d e s  O fe n s  m i t  s e c h s jä h r ig e r  
O fe n r e is e . M ö l le r .  W ä r m e b i la n z .  O f e n g a n g .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  9 

( 1 9 3 8 )  N r .  9 , S .  1 7 / 2 1 . ]
M öllerung. H a a s ,  H e i n z :  E i s e n e r z - S e l b s t v e r s o r g u n g  

d u r c h  d i e  V e r w e r t u n g  d e r  G i c h t g a s s c h l ä m m e . *  B e ­
s c h r e ib u n g  d e s  K o n t a k t t r o c k n e r s .  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  d e r  g e ­
t r o c k n e t e n  S c h lä m m e  d u r c h  B r i k e t t i e r e n  ( v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 8
( 1 9 3 8 )  S .  1 2 9 6 / 9 7 ) .  [ T e c h n . B l . ,  D ü s s e i d . ,  2 9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 7 ,  
S .  2 6 7 / 6 8 .]

Gebläsewind. G o t l ib ,  A .  D . :  H o h e  E r h i t z u n g  d e s  H o c h ­
o f e n w i n d e s . *  U e b l ic h e  W i n d t e m p e r a t u r  r u s s i s c h e r  H o c h ö fe n  
4 5 0  b is  6 0 0 ° .  V o r t e i l e  e in e r  E r h ö h u n g  v o n  5 5 0  a u f  7 5 0 °  d u r c h  
1 0 %  K o k s e r s p a r n i s .  E r f o r d e r l i c h e  B e t r i e b s m a ß n a h m e n .  [ T e o r i .  
p r a k t .  m e t .  9 ( 1 9 3 8 )  N r .  1 1 ,  S .  1 9 / 2 4 . ]

Schlackenerzeugnisse. S c h r a m m , O t t o :  B e t r i e b s e r f a h ­
r u n g e n  b e i  H e r s t e l l u n g  v o n  K a l k s a n d s t e i n e n .  R o h ­
s t o f f e ,  ih r e  A u f b e r e i t u n g  u n d  L a g e r u n g .  M a ß n a h m e n  b e im  
P r e s s e n  u n d  b e i  d e r  D a m p f h ä r t u n g .  [ T o n i n d . - Z t g .  6 3  ( 19 3 9 )  
N r .  3 5 ,  S .  4 0 7 / 0 9 .]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gattieren. O s a n n , B e r n h a r d :  D e r  K a l k s t e i n -  u n d  F l u ß ­

s p a t z u s c h l a g  b e i m  K u p o l o f e n b e t r i e b e .  S c h la c k e n f ü h ­
r u n g  b e im  K u p o l o f e n .  E n t s c h w e f e l u n g  im  O f e n . M e n g e  u n d  B e ­
s c h a f f e n h e i t  d e s  Z u s c h l a g k a l k s t e i n s .  A n w e n d u n g  v o n  F l u ß s p a t  
im  K u p o l o f e n b e t r i e b .  A n w e n d u n g  v o n  g e b r a n n t e m  K a l k .  [ G ie ß .-  
P r a x i s  6 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 7 / 1 8 ,  S .  1 6 1 / 6 3 . ]

Modelle und Fo rm erei. L ö w e r ,  R i c h a r d ,  F r a n k f u r t  a .  M a i n :  
M o d e l l t i s c h l e r e i .  T .  2 :  B e i s p i e l e  v o n  M o d e l l e n  u n d  
S c h a b l o n e n  z u m  F o r m e n .  2 . ,  v e r b .  A u f l .  M it  1 7 9  A b b .  im  
T e x t .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 3 9 .  ( 5 0  S .)  8 ° .  2 M .M .  ( W e r k ­
s t a t t b ü c h e r  f ü r  B e t r i e b s b e a m t e ,  K o n s t r u k t e u r e  u n d  F a c h a r ­
b e i t e r .  H r s g . :  D r . - I n g .  H .  H a a k e .  H .  1 7 . )  2  B  5

Schm elzöfen. E m m e l ,  K a r l :  D e r  g a s b e h e i z t e  K u p o l ­
o f e n . *  E r g e b n i s s e  d e r  e r s t e n  S c h m e lz  v e r s u c h e .  B a u a r t  u n d  
B e t r i e b .  S c h m e lz e n  v o n  T e m p e r -  u n d  G r a u g u ß .  A b b r a n d v e r ­
h ä lt n is s e .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t .  [ G ie ß e r e i  2 6  ( 1 9 3 9 )  N r .  8 , S .  1 9 3 / 9 5 . ]  

H u g h e s ,  H .  P . :  D i e  U e b e r w a c h u n g  d e s  K u p o l o f e n ­
b e t r i e b e s . *  V o r b e r e i t u n g  d e r  F ü l l k o k s -  u n d  B e s c h i c k u n g s s ä u le .  
G a t t i e r e n  u n d  B e g i c h t e n .  W i n d v e r s o r g u n g .  A n o r d n u n g  d e r  
D ü s e n .  V e r b r e n n u n g s v o r g a n g .  R o h e i s e n ,  S c h r o t t  u n d  K a l k s t e i n .  
V e r ä n d e r u n g e n  d e s  E i n s a t z e s  b e im  U m s c h m e lz e n .  V e r h a l t e n  v o n  
S c h w e f e l ,  S i l i z iu m  u n d  P h o s p h o r .  O x y d e i n s c h lü s s e .  [ F o u n d r y  
T r a d e  J .  6 0  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 1 8 7 ,  S .  3 9 9 / 4 0 2 .]

J u n g b l u t h ,  H . ,  u n d  F .  S t ä b l e i n :  D i e  B e u r t e i l u n g  d e r  
B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  e i n e s  K u p o l o f e n s . *  E i n f l u ß  d e s  
K o k s s a t z e s  a u f  d e n  t h e r m is c h e n  W i r k u n g s g r a d ,  d i e  E i s e n t e m ­
p e r a t u r  u n d  d a m i t  d a s  A u s b r in g e n  b e i  g u t e m  G u ß . A b h ä n g ig k e i t  
v o n  d e r  W in d m e n g e .  [ T e c h n .  M i t t .  K r u p p ,  B :  T e c h n .  B e r . ,  7
( 1 9 3 9 )  N r .  2 ,  S .  4 1 / 4 3 . ]

S p e r ,  G u s t a v :  D i e  V e r w e n d u n g  d e s  L i c h t b o g e n o f e n s  
z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  G r a u g u ß . *  V o r t e i l e  d e s  E l e k t r o o f e n s .  
A n f o r d e r u n g e n  a n  e in e n  L i c h t b o g e n o f e n .  G r a p h i t -  u n d  K o h l e ­
e le k t r o d e n .  E l e k t r i s c h e r  u n d  t h e r m is c h e r  W i r k u n g s g r a d .  D u p l e x ­
v e r f a h r e n .  C h e m is c h e  V o r g ä n g e  i m  b a s i s c h e n  E l e k t r o o f e n .  

F e s t i g k e i t s z a h l e n  v o n  E l e k t r o g r a u g u ß .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  
D u p l e x v e r f a h r e n s .  H e r s t e l l u n g  v o n  S o n d e r e i s e n  a u s  G u ß -  u n d  
S t a h ls p ä n e n .  K o s t e n b e r e c h n u n g e n .  D e s o x y d a t i o n s v e r s u c h e  m it  
K a l z i u m s i l i z i u m .  [ G ie ß e r e i  2 6  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 ,  S .  2 3 7 / 4 2 . ]

Gußeisen. W e s t ,  W . ,  u n d  C .  C .  H o d g s o n :  B l a s e n  u n d  
L u n k e r s t e l l e n  a n  G u ß s t ü c k e n . *  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
V e r h ü t u n g  v o n  u n d ic h t e n  u n d  L u n k e r s t e l l e n  a n  G u ß s t ü c k e n .  
E i n f l u ß  v o n  T i t a n .  B e z ie h u n g e n  z w is c h e n  d e r  S c h m e lz e  u n d  d e r  
H ä u f i g k e i t  d e s  A u f t r e t e n s  v o n  F e h l s t ü c k e n .  B e z ie h u n g e n  z w is c h e n
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dem Form sand und der Häufigkeit des Auftretens von Blasen 
und Lunkern. Erörterung. [Foundry Trade J .  60 (1939) Nr. 1183,
S. 329/33; Nr. 1184, S. 344/46; Nr. 1185, S. 364/65; Nr. 1186,
S. 389/90 u. 392.]

Sonderguß. Pearce, J .  G.: H o c h w e r t ig e  G u ß e is e n ­
s o r te n  in  G ro ß b r i ta n n ie n .*  Gewöhnliche Gußsorten nach 
den englischen Normen. Guß in vorgewärmter Form. Emmel­
eisen. Legierungszusätze. „Geim pfte“ Gußeisensorten. W ärme­
behandlung. Hochwertiger Guß für Kurbelwellen. Kraftw agen­
motor- und Dieselmotorkurbelwellen. Kriechen und Wachsen von 
Gußeisen. Feingraphitischer Guß. Angaben über Analysen und 
Festigkeitseigenschaften. [Gießerei 26 (1939) Nr. 8 , S. 196/200.] 

Sonstiges. Wilson, A. E .: G as a ls  B r e n n s to f f  in  G ie ß e ­
re ien .*  Anwendung von Gas zum Anheizen des Kupolofens, 
zum Trocknen von Form en, Kernen und Gießpfannen, zum Be­
trieb von Glühöfen und Schmelzen von Nichteisenmetallen. 
[Foundry Trade J . 60 (1939) Nr. 1188, S. 417/18.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. Samorujew, W. M.: N e u e  V e r fa h re n  z u r  

U e b e rw a c h u n g  d e r  G ü te  v o n  S ta h l  w ä h re n d  d e r  H e r ­
s te llu n g .*  Es wird ein Verfahren zur Bestimmung der sogenannten 
„organischen“ Desoxydation beschrieben (der Sauerstoffgehalt 
unm ittelbar vor der Zugabe der Desoxydationsmittel). Hierzu 
werden eine Reihe von Schmelzen m it Aluminium beruhigt und 
der erforderliche Aluminiumgehalt zur Beruhigung des Stahls 
festgelegt. [Metallurg 13 (1938) Nr. 6 , S. 51/55.]

Direkte Stahlerzeugung. Kusaka, Kazuji: U n te r s u c h u n ­
gen  ü b e r  d ie  H e r s t e l l u n g  v o n  E is e n s c h w a m m . Grund­
legende Untersuchungen über die Herstellung von Eisenschwamm 
aus den Eisenerzen in Mandschukuo. Berücksichtigung von Größe 
und A rt der Erze, Vorröstung, N atur der Reduktionsgase, Gas­
verbrauch, R eduktionstem peratur, Einfluß katalytisch wirkender 
Stoffe. [Tetsu-to-Hagane 24 (1938) S. 1077/85; nach Chem. Zbl. 
110 (1939) I, Nr. 11, S. 2481.]

Elektrolyteisen. Sano, Masao: D ie  e is e n f ü h r e n d e n
S a n d e  v o n  J a p a n .  IV . H e r s te l lu n g  v o n  S ta h l  a u s  
E is e n s ta u b .  Sande m it niedrigem Phosphor- und hohem 
Vanadingehalt werden magnetisch angereichert, m it Holzkohle 
reduziert und der Elektrolyse unterworfen. [Rep. Osaka Imp. 
Ind. Res. In st., Japan , 19 (1938) Nr. 7, S. 1/20; nach Chem. 
Abstr. 33 (1939) Nr. 7, Sp. 2417.]

Flußstahl. Burchardt, Max, und Max Paschke: D as  m e t a l l ­
u rg is c h e  R e a k t io n s g e s c h e h e n  im  R e k u p e r a t i v - S t a h l ­
sc h m e lzo fe n .*  Metallurgische B etrachtung einzelner Ofenzu­
stellungen. Geplanter Neubau des Ofens. Die Luftzahl n. Das 
metallurgische Reaktionsgeschehen. Kritische Betrachtung einiger 
Versuchsschmelzen. Schlußbetrachtung. [Stahl u. Eisen 59 (1939) 
Nr. 19, S. 565/73 (Stahlw.-Aussch. 353).] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. 
von Max B urchardt: Clausthal (Bergakademie).

Faulkner, Vincent C.: N e u e s  S t a h lh e r s t e l l u n g s v e r ­
fah re n .*  Das W erk in Crewe betreibt zwei 5 -t-Sesci-Oefen, die 
mit gepulvertem A nthrazit geheizt werden. Das Anheizen erfolgt 
mit Flammenkohle. Sobald die vorgewärmte Luft 100° erreicht 
hat, wird Anthrazit in kleinen Mengen zugegeben undderFlam m - 
kohlenzusatz entsprechend verringert. Der Ofen wird m it einer 
Umdrehung in der Minute gedreht. Die Standard-Sesci-Brenner 
arbeiten seit der Inbetriebnahm e des Werkes im Jah r 1935 ohne 
Schwierigkeiten. Zustellung des feuerfesten Futters. AusdenO efen 
werden Stahlgußstücke gegossen. [Foundry Trade J . 60 (1939) 
Nr. 1179, S. 248/50; Iron Coal Tr. Rev. 138 (1939) Nr. 3711, S. 660.] 

Lwow, G., und S. B roit: P h o s p h o r h a l t ig e r  S ta h l  fü r  
W eißb leche.*  Versuche m it halbberuhigtem  Stahl (0,05 bis 
0,12 % Si bei 0,08 bis 0,14 %  C und etwa 0,025 %  Al in der Pfanne) 
und mit unberuhigtem phosphorhaltigem Stahl ergaben eine be­
deutende Ueberlegenheit des letzteren in bezug auf Ausbringen an 
einwandfreien Blechen. Beste Ergebnisse zeigten Bleche mit 
0,09 bis 0,12%  C, 0,35 bis 0,40%  Mn bei 0,09 bis 0,12%  P. Die 
Art und Weise der Phosphorzugabe in den Stahl ist für die Güte 
der Bleche belanglos. [S tal 8 (1938) Nr. 12, S. 12/17.]

Bessemer-Verfahren. Swinden, T., und F . B. Gawley: D as 
B e s se m e r-V e rfa h re n .*  Auf dem Moss Bay W erk wurde 1934 
ein ganz neues Bessemer-W erk erbaut m it einem 400-t-Mischer. 
Vergleich des alten 18-t- m it dem neuen 25 -t-Konverter. 
eisenzusammensetzung. Zeitstoffschaubilder einschließlich des 
Sauerstoff- und Stickstoffgehaltes. Schmelzverlauf einer weichen 
Schmelze. Gebläsediagramme. Sauerstoff- und Stickstoffgehal 
weicher Bessemerstähle, W asserstoffgehalte. Vergleich der Zer­
reißfestigkeit von Bessemer- m it saurem und basischem Siemens- 
Martin-Stahl von 0,04 bis 0 ,75%  C. [Iron Steel 12 (1939) Nr. , 
S. 387/91; Nr. 9, S. 431/34.] '

Siemens-Martin-Verfahren. T e m p e r a t u r ü b e r w a c h u n g  
d es S ie m e n s -M a r tin -O fe n g e w ö lb e s .*  Auf den W erken der

Carnegie-Illinois Steel Corp., Gary, Ind ., gelang es, durch Ver­
wendung eines photoelektrischen „Auges“ die Gewölbehaltbarkeit 
von 300 Schmelzen auf 450 bis 500 Schmelzen zu steigern. [Steel 
104 (1939) Nr. 2, S. 49.]

Heggie, R. G.: G ü te ü b e rw a c h u n g  d e s  A u s b r in g e n s  
e in e s  n e u z e i t l ic h e n  b a s is c h e n  S ie m e n s - M a r t in -S ta h l -  
w e rk e s , d a s  u n le g ie r te  B a u s tä h le  e rz e u g t.*  Allgemeine 
Betrachtungen über das Schmelzverfahren. Ueber wachung 
der Festigkeitseigenschaften. Beziehung zwischen Zugfestig­
keit und chemischer Zusammensetzung. Unterschiede in der 
Temperaturschätzung als Folge der Lichtunterschiede zwischen 
Europa und Südafrika. Möglichkeiten der Fehler, hervorgerufen 
durch die Betriebsweise und allgemein angewandte Verfahren, 
die W irkung der Fehler abzuschwächen. Mechanische und me- 
tallographische Prüfverfahren. Angabe einer neuen Aetzlösung 
für Entwicklung der Fließlinien. [J . chem. Soc. S. Africa 39 (1939) 
Nr. 8 , S. 216/54.]

Iwanow, P. N .: U e b e r  d e n  E is e n o x y d u lg e h a l t  im  
M e ta l l  b e i dem  S ie m e n s -M a r t in -V e r fa h re n .*  Trotz der 
großen Forschungsarbeit fehlt es an einer einheitlichen Auf­
fassung des Verhaltens des Eisenoxyduls während des Schmelz­
vorganges. Der Verfasser ist bemüht, auf Grund eigener Versuche 
die unterschiedliche Auslegung der Versuchsergebnisse zu klären. 
[Metallurg 14 (1939) Nr. 2, S. 31/41.]

Kobayashi, Sasaburo: W a s s e r s to f f  u n d  S t ic k s to f f  im  
S ta h l  im  V e r la u fe  d e r  S ta h lh e r s te l lu n g .  I I .  V o rg a n g  
d es E in d r in g e n s  v o n  W a s s e r s to f f  in  g e sc h m o lz e n e m  
S ta h l  w ä h re n d  d es F r is c h e n s  im  S ie m e n s -M a r tin -O fe n . 
Untersuchung des Gasgehaltes der Siemens-Martin-Schlacke. 
Zunahme von Kohlenoxyd und Abnahme des Wassergehaltes in 
der Schlacke ist bedingt durch starkes Kochen des Stahles. 
W asserstoffgehalt des Stahles wächst m it abnehmender Stärke 
des Kochens, m it sinkendem Sauerstoffgehalt des flüssigen Stahles 
und bei längerer Dauer der Beruhigung. [Tetsu-to-Hagane 24
(1938) S. 227/34; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 17, S. 3616.] 

Leduc, R .: U e b e r  f e u e r f e s te  S te in e  in  S ie m e n s-  
M a r t in -O e fe n . Bericht über Verwendung von Schamotte-, 
Magnesit- und Silikasteinen in Siemens-Martin-Oefen. [Rev. 
M a tte  Constr. 1939, 3 B, Jan .; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, 
Nr. 16, S. 3438.]

Lifschitz, S.: D a s  V e r h a l te n  u n d  d e r  E in f lu ß  d es 
M a n g a n s  im  b a s is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -V e r fa h re n .*  
Verbesserung der Stahlgüte und W irtschaftlichkeit im Ferro- 
manganverbrauch sind durch E inhalten der richtigen Schlacken­
führung zu erreichen. Zur besseren Ausnutzung des Mangans ist 
m it einer möglichst kleinen Schlackenmenge zu arbeiten. Bei

einem Verhältnis von weniger als 1,0 bis 1,2 ist Manganerz- 
x eO

zugabe angebracht. [Stal 8 (1938) Nr. 12, S. 7/12.]
Loose, Godefroid: D ie  p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e  U e b e r ­

w a c h u n g  d e r  H e r s te l lu n g  v o n  S ta h l  im  b a s is c h e n  
S ie m e n s -M a rtin -O fe n . Schrifttumsübersicht und Erörterung 
von Verfahren zur ständigen Ueberwachung des Ablaufs der V orgän- 
ve beim basischen Siemens-Martin-Verfahren. [Ing. Chimiste, B rüs­
sel, 22 (1938) S. 121 /59 ; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 14, S. 3060.] 

Malquori, G., und G. Trucco: F o r s t e r i t s t e i n e  a u s  R o h ­
s to f f e n  i ta l ie n i s c h e r  H e rk u n f t .*  Vergleichs versuche im 
Siemens-Martin-Ofen m it den aus heimischen Rohstoffen herge­
stellten Forsteritsteinen und ausländischen Magnesitsteinen ver­
liefen günstig für die Forsteritsteine. [Metallurg, ital. 31 (1939) 
Nr. 4, S. 225/35.]

Metcalf, Neil: S c h m e lz p ro b le m e . I . S c h m e lz e n  v o n  
S ta h l .  Oxydation des Phosphors. Entschwefelung und Des­
oxydation im Siemens-Martin-Ofen, sauren und basischen L icht­
bogenofen. [Canad. Metals metallurg. Ind . 1 (1938) S. 171/74; 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 14, S. 3060.]

Reinartz, ,L . F .: E n tw ic k lu n g  d es H e r d f r i s c h v e r ­
f a h re n s  in  A m e r ik a  w ä h re n d  d e r  l e t z t e n  J a h re .*  
Wesentliches Merkmal der Entwicklung ist die R ückkehr zum 
feststehenden Großofen, da der Kippofen für Schmelzen m it 
hohem Schrottanteil nicht notwendig sei. Zahlenmäßige Angaben 
über die in Amerika in Betrieb befindlichen Oefen m it basischer 
und saurer Zustellung. Von 1013 Oefen sind nur 43 kippbar. 
Hängegewölbe für G itterkam m ern. F ü r Generatorgasbetrieb 
wird der Venturi-Ofen empfohlen, für Köpfe und  Spiegel neue 
feuerfeste Steine, die auf Olivingrundlage entwickelt wurden. 
Ofenüberwachung. Betriebsüberwachung. H ierzu besonders 
ausgebildetes Gefäß zur Probenahme aus dem Stahlbad. K o rn ­
größenzahl: Hierzu besonders scharfe Schlackenüberwachung und 
ein neues Desoxydationsmittel m it 45%  Si und je 7 %  V, Al und 
Zr. Pfannen in geschweißter Ausführung, die nach dem Schweißen 
bei 650° ausgeglüht werden sollen. Empfohlen werden gewellte
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Schlackenpfannen, ebenso wie Kokillen m it gewellter Oberfläche 
für große Brammen für Breitbandstraßen. [ J . Iron Steel Inst. 138
(1938) S. 349/95; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 280/81.]

Schneerow, Ja ., S. Fetissow und A. Lopatin: E rz e u g u n g  
v o n  n ic h tb e r u h ig te m  S ta h l  fü r  K e sse lb lec h e .*  An 
100 Schmelzen wurden die Fehlerursachen (Oxydfilm und Schlak- 
keneinschlüsse) in Kesselblechen von 10 bis 40 mm festgestellt. 
Das Verhalten des Stahls während des Gießens und sein Einfluß 
auf die Güte der Bleche wurden untersucht. Der Einfluß des 
Wasserstoffs konnte durch Aluminiumzugaben nicht beseitigt 
werden; dagegen ließ sich der Gasgehalt durch langes Kochen und 
durch lebhafte Kohlenstoffverbrennung verringern. Die besten 
Ergebnisse erhielt man m it einem Einlaufkohlenstoffgehalt von 
0,9 bis 1,3%  bei einer Entkohlungsgeschwindigkeit von 0,45 bis 
0,50 % C/h entsprechend einer Kochdauer von 1 % bis 2 h. [Stal 8
(1938) Nr. 7, S. 16/26.]

Umrichin, P. W .: D er N e ig u n g sw in k e l d e r  A b s t ic h ­
ö ffn u n g  am  S ie m e n s-M a rtin -O fe n .*  Versuche an einem 
Betriebsofen und anschließende Laboratoriumsversuche zur Ver­
meidung von Verunreinigungen im Stahl durch mitgerissene 
Schlackenteilchen zeigten den großen Einfluß der Lage der Ab­
stichöffnung und der Herdbeschaffenheit. [Metallurg 14 (1939) 
Nr. 3, S. 37/46.]

Elektrostahl. Campbell, D. F .: E le k tro o fe n  in  e u r o ­
p ä is c h e n  S ta h lw e rk e n .*  Betrachtung der in den letzten 
5 Jahren in Europa neu erstellten Lichtbogenöfen. Für den üb­
lichen Heroult-Ofen mit drei Elektroden für kalten Einsatz ist ein 
20-t-Ofen die zweckmäßigste Größe. Kennwerte der vom Ver­
fasser zur Grundlage seines Berichts gemachten Oefen von 12- 
bis 30-t-Fassung. Ausfahrbare oder ausschwenkbare Deckel mit 
Korbbeschickung verschiedener Bauart. Ausfahrbarer Herd. 
Drehbewegung des Herdes. Betrachtungen über Schmelzver- 
fahren und Schlackenführung. Ofenstellung und Elektrodenfrage. 
Metallurgische Betrachtungen. [J . Iron Steel Inst. 138 (1938)
S. 305/18; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1267/68.]

Farnsworth, W. M., und E. B. Johnson; D ie  a m e r ik a ­
n isc h e  E le k tro s ta h le rz e u g u n g .*  Einzelheiten über die in 
Canton betriebenen Lichtbogenöfen von 6 - bis 25-t-Fassungsver- 
mögen. Zustellung des Herdes aus einer Stampfmasse, die Periklas 
und Magnesia in verschiedenen Korngrößen, sowie 20%  totge­
brannten österreichischen Magnesit enthält. Arbeitsweise wäh­
rend des Feinens und Fertigmachens. Verlauf einer 15-t-Chrom- 
stahlschmelze (17,3% Cr), sowie einer Chrom-Nickel-Stahl­
schmelze (18% Cr, 8,9%  Ni). Schlackenzusammensetzung vor 
dem Abstich. Zustellung der Ofen inne mit geschmolzener 
Magnesia. [J. Iron Steel Inst. 138 (1938) S. 289/303; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 1464/65.]

Fourment, Marcel: E n tw ic k lu n g  d e r  L ic h tb o g e n ö fe n  
in  d e r  M e ta llu rg ie .*  Fortschritte in der Anwendung feuer­
fester Steine für die Ausfütterung der Oefen besonders der Ge­
wölbe. Anforderungen auf die H altbarkeit der Gewölbe. F o rt­
schritte in der Herstellung und Anwendung von Elektroden, 
Elektrodenregelung und Beschickung der Oefen. Derzeitige An­
wendung des Lichtbogenofens. [18. Congr. Chim. Industr. Nancy.
22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd, 2. S. 836/47.]

Gengenbach, Otto: N eu e  e le k t r i s c h e  W id e r s ta n d s ­
sch m elzö fen .*  Schmelzöfen für Leichtmetalle: Herdschmelz­
öfen, feststehende und kippbare Tiegelschmelz- und W arm halt­
öfen mit Eisen- und Graphittiegeln. Schmelzöfen für Schöpf- 
betrieb. Graphitstaböfen zum Umschmelzen hochwertiger 
Stähle. Ein- und Dreiphasenofen. Niedriger Stromverbrauch. 
Reduzierende Atmosphäre und niedriger Abbrand. Keine Auf­
oder Entkohlung. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939) 
Nr. 1/2, S. 44/46; Nr. 7/8, S. 308/10, 312 u. 314.]

Gourdon, P . : E n tw ic k lu n g  d e r  L ic h tb o g e n ö fe n  B a u ­
a r t  H e r o u l t  zu  s c h n e lle re n  E in s a tz m ö g l ic h k e ite n .*  
Beschreibung der verschiedenen baulichen Entwicklungen der 
Lichtbogenöfen. Korbbeschickung, ausfahrbarer Herd, aus­
schwenkbare Deckel. [Techn. mod. 31 (1939) Nr. 6 , S. 217/23.] 

Lancker, Marc van: E x p e r im e n te l le  u n d  th e o r e t i s c h e  
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  g ü n s t ig s te  F re q u e n z  fü r  
k e rn lo s e  L a b o ra to r iu m s in d u k tio n s ö f e n .*  Erweiterung 
des Frequenzbandes für kleine Laboratoriumsöfen. Vor- und 
Nachteile des Löschfunkengenerators nach G. R ibaud. Strom- 
eindringtiefe. Zusatzverluste des Tiegels. Mittelbare und ge­
mischte Heizung. Gemischte Heizung nach Baffrey. Notwendige 
Leistung für Laboratoriumsöfen. [Elektrowärme 9 (1939] Nr 5
S. 91/95.] / ■ >

Gießen. S c h m ie d e b lo c k k o k ille .*  Angeblich die größte 
Blockkokille von 230 t  Inhalt der English Steel Corp. Ltd., 
Sheffield, für schwere Schmiedestücke zum Hohlschmieden von 
Hochdruckkesseln für die Kohleverflüssigung. [Tron Coal Tr 
Rev. 138 (1939) Nr. 3714, S. 798.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. N ic k e l - H a n d b u c h .  Bearb. von Dr.-Ing.

M. W aehlert. Hrsg. vom Nickel-Informationsbüro, G. m. b. H.. 
Frankfurt a. M. (1. oder 2. oder 3. oder 4. Aufl. der Sonder­
abteilungen.) (Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf.) [Frankfurt a. M.: 
Selbstverlag des Nickel-Informationsbüros] 1939. (Getr. Seiten­
zählung.) 8°. 5  B 5

Grothe, H .: L e ic h tm e ta l lg e w in n u n g  a u s  d e u ts c h e n  
R o h s to ffe n .*  Verfahren zur Gewinnung von Aluminium und 
Magnesium. [Techn. M itt., Essen, 32 (1939) Nr. 9, S. 300/01.] 

Haas: P la n v o l le  M e ta l lw i r t s c h a f t  im  B e tr ie b e
u n te r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  n e u e s te n  
A rb e i ts e r g e b n is s e  d e s  A W F. Vorschläge und Anregungen 
für die Bewirtschaftung der Alt- und Abfallmetalle. [AWF.-Mitt. 
21 (1939) Nr. 4, S. 59/60.]

H erttrich, H .: D ie  L e n k u n g  d e s  M e ta l le in s a tz e s  u n d  
ih re  A u s w irk u n g  a u f  d ie  F e r t ig u n g .*  W erkstoffaustausch. 
Umstellung auf Zinklegierungen. Verwendung der Leichtmetalle. 
Mehr Knetlegierungen verwenden. Verbundwerkstoffe. Schleu­
derguß. Spritzguß. [RKW .-Nachr. 13 (1939) Nr. 1, S. 1/3.]

Schneidmetalle. Judkins, Malcolm F .: Z e r s p a n u n g  v o n  
M e ta llen .*  Darin Hinweis auf die unterschiedliche W ärm eleit­
fähigkeit, Reibungsbeiwerte und Oxydationsbeständigkeit von 
Wolframkarbid- und Tantalkarbidlegierungen und deren Aus­
wirkung auf die Brauchbarkeit dieser Hartmetallegierungen zur 
Bearbeitung von Stahl oder spröden W erkstoffen. [Mech. Engng. 
61 (1939) Nr. 5, S. 349/55 u. 378.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Arkharow, W ., und S. Nem- 
nonov: U e b e r  d ie  N a tu r  d e r  H ä r t e  v o n  E l e k t r o l y t ­
ch ro m . Zusammenhänge zwischen H ärte  und Gefüge elektro­
lytisch abgeschiedener Chromüberzüge. [Techn. Phys. USSR. 5
(1938) S. 651/65; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3730.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzvorgang im allgemeinen. Dahl, Theodor: U e b e r  d ie  

p r a k t i s c h e  B e d e u tu n g  e in ig e r  E r k e n n tn i s s e  d e r 
T h e o r ie  d e s W a lz v o rg a n g e s .*  Einfluß der Walze, des Walz­
gutes und der Arbeitsweise auf das W alzen. K raft- und Arbeits­
bedarf, Geometrie der Fließvorgänge, Veränderung des W erk­
stoffes. Richtige Bemessung der Walzwerke und ihrer Antriebe. 
Grundlage für die Ausführung einwandfreier Kalibrierungen. 
Zusammenhänge und Gesetzmäßigkeiten der Mechanik des Walz­
vorganges. [Kalt-W alz-W elt 1939, Nr. 3, S. 17/23; Nr. 4, S. 25/32.] 

Lueg, W erner, und Anton Pom p: D ie  B e s t im m u n g  d e r 
V o re i lu n g  b e i W a rm w a lz v e rs u c h e n .*  Grundlagen für die 
Bestimmung der Voreilung an warmem W alzgut. Versuche zur 
E rm ittlung der Schrumpfung. Versuchseinrichtung und Ver­
suchsdurchführung. Versuchsergebnisse. Die wirkliche V o re i lu n g  
bei früheren Warmwalz versuchen. [Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg. 21 (1939) Lfg. 10, S. 163/70; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 714.]

Pomp, Anton, und W erner Lueg: W a rm w a lz v e rs u c h e  an  
e in e m  K o h le n s to f f s t a h l  u n d  d r e i  l e g i e r t e n  S tä h le n .*  
Versuchseinrichtung, Versuchswerkstoffe und Versuchsdurchfüh- 
rung. Versuchsergebnisse: Einfluß der Stahlzusammensetzung, 
der W alztem peratur und der Stichabnahme auf m ittleren Form ­
änderungswiderstand, Voreilung, Breitenzunahme und Walz­
leistung. Formänderungswiderstände verschiedener Stähle bei 
üblichen W alztemperaturen. [Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 
21 (1939) Lfg. 10, S. 171/80; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 713/14.] 

Walzwerkszubehör. B r a m m e n d r e h v o r r i c h tu n g  fü r  
B a n d b le c h s t r a ß e n  usw .* Die Bramme wird an einer Ecke 
durch die Kolbenstangen-Enden zweier unter Flüssigkeitsdruck 
stehenden Zylinder festgehalten, von denen der eine über, der 
andere unter den Rollgangsrollen angeordnet ist; durch weiteres 
Drehen der Rollen wird die Bramme um die festgehaltene Ecke 
um 90° gedreht. Beschreibung der Anlage und ihrer Arbeitsweise. 
[Steel 104 (1939) Nr. 2, S. 48/49.]

Lobeck, August: K a p p r o l le n  f ü r  W e ic h e n sc h w e lle n .*  
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 18, S. 554.]

Lobeck, August: R ic h t r o l le n  f ü r  F la c h w u ls te is e n .*  
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 20, S. 602.]

Schulze-Allen, K .: Z a h n r a d g e t r i e b e  f ü r  W a lz w e rk e  
m it  A n t r i e b  d u rc h  E le k t r o m o to r e n .*  Vorteile der Hoch- 
lcistungsgetriebe und ihre Anwendungsmöglichkeit. Beschreibung 
der Ausführung der Getriebe m it den zugehörigen Kupplungen. 
[Mitt. Forsch.-Anst. Gutelioffn. 7 (1939) Nr. 3 , S. 47/57.]

Wills, H . J . : S c h le i fe n  v o n  W alzen .*  Beim Schleifen und 
Polieren von Walzen mögliche Fehler. [Steel 104 (1939) Nr. 7,
S. 48/49 u. 74/75; Nr. 11, S. 48/49; Nr. 12, S. 46/48.]

Walzwerksöfen. M cDermott, G. R .: W ä rm o fe n  f ü r  R u n d ­
k n ü p p e l  o d e r  -b lo c k e  f ü r  L o c h w a lz w e rk e .*  Beschreibung 
zweier Wärmöfen von 26,2 m Länge und 7,6 m Breite für eine
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Leistung von 50 t /h  R undknüppel von 140 bis 250 mm Dmr. und
2,4 bis 3,0 m Länge in zwei Reihen, m it Schrittmachervorschub und 
dreifacher Gasbeheizung. [Steel 104 (1939) Nr. 17, S. 44, 46 u. 69.] 

Feinblechwalzwerke. Lysaght, J .  C. F .:  W a lz e n  v o n  
F e in b le c h  in  A u s tr a l ie n .*  Beschreibung der Walzverfahren 
für Feinblech aus P latinen auf Walzwerksanlagen m it mechani­
sierten Gerüsten und Hebetischen bei den Lysaghts Newcastle 
Works Pty-, L td .; Grundriß der Anlage und Leistungsangaben. 
[BHP-Rev. 16 (1939) N r. 3, S. 10/13.]

Schmieden. Müller, E rnst, Duisburg: H y d r a u l is c h e
S c h m ie d e p re s s e n  u n d  K r a f tw a s s e r a n la g e n .  K onstruk­
tion und Berechnung. Mit 140 Abb. u. 20 Tab. Berlin: Julius 
Springer 1939. (V, 159 S.) 8°. 18,60 JIM, geb. 20,40 JIM. S B  5

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Kaltwalzen. Rhea, T. R ., und M. J .  Leding: B e s c h le u n i ­

g u n g  d e r  W a lz g e s c h w in d ig k e i t  v o n  B a n d k a l tw a lz ­
w e rk e n  m it  h in te r e in a n d e r s te h e n d e n  G e rü s te n .*  Phy­
sikalische und m athematische Gedankengänge über die 
Vorausberechnung der Regelung von Spannungsänderungen 
während der Beschleunigung und Verzögerung neuzeitlicher mit 
hoher Walzgeschwindigkeit arbeitender Bandkaltwalzwerke m it 
hintereinanderstehenden Gerüsten. [Iron Steel Engr. 16 (1939) 
Nr. 5, S. 30/41 u. 74.]

Ziehen und Tiefziehen. Ueda, Taro: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d e n  Z ie h v o rg a n g .  I . B e z ie h u n g e n  z w isc h e n  d e n  
E ig e n s p a n n u n g e n ,  d e r  Z ie h a r b e i t  u n d  d e r  Z ie h b e a n ­
s p ru c h u n g  v o n  e in f a c h  g e z o g e n e n  S ta n g e n  u n d  in  d en  
Z ie h r in g e n .*  Messungen an Stäben u. a. aus unlegiertem Stahl 
in Abhängigkeit von der Verjüngung des Ziehtrichters. [Nippon 
Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 4, S. 137/53.]

Pressen, Drücken und Stanzen. D ru c k w a s s e rp re s s e n  
g ro ß e r  L e i s tu n g  f r a n z ö s i s c h e r  B a u a r t .*  Beschreibung 
von Pressen bis 12 000 t  zum Schmieden, Bördeln, Ziehen, Strang­
pressen usw. [Techn. mod. 31 (1939) Nr. 9, S. 327/32.]

Zscheile, Max: D a s  W a r m s ta u c h e n  v o n  g ro ß e n  H o h l ­
k ö rp e rn .*  Vollständige Durchrechnung der Stauchung eines 
Hohlkörpers und Verlauf der Preßdrücke in den einzelnen Stauch- 
abschnitten. [Techn. Zbl. p rak t. Metallbearb. 49 (1939) Nr. 7/8, 
S. 303/04.]

Sonstiges. Lobeck, A ugust: A b b ie g e n  v o n  F la c h la s c h e n .*  
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 627.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. Hänchen, R ., Dipl.-Ing., Berlin: S c h w e iß ­

k o n s t r u k t io n e n .  Grundlagen der Herstellung, der Berechnung 
und Gestaltung. Ausgeführte Konstruktionen. Mit 491 Abb. 
Berlin: Julius Springer 1939. (2 Bl., 123 S.) 4°. 18,60 M M . 
(Einzelkonstruktionen aus dem Maschinenbau. Hrsg. von C. 
Volk. H. 9.) —  Der Sinn des Heftes ist, den jungen Ingenieur 
und den m it dem Schweißen noch nicht vertrau ten  K onstrukteur 
in das Berechnen und Entwerfen der geschweißten Bauteile e in ­
z u fü h re n . Diese Aufgabe wird durch die vorliegende Darstellung 
gelöst, wobei man allerdings die Frage stellen könnte, ob nicht 
doch zugunsten einer ausführlicheren Darstellung der bei der 
Schweißung zu beachtenden grundlegenden Dinge die Beschrei­
bung von Einzelbeispielen geschweißter Stücke h ä tte  eingeschränkt
werden können. ® “

Kemper, H .: S c h w e iß -  u n d  S c h n e id te c h n ik  a u f  d e r  
G ro ß en  T e c h n is c h e n  M esse  1939  in  L e ip z ig .*  Be­
schreibung von Neuerungen bei den Schweißeinrichtungen und 
Maschinen für die autogene Oberflächenhärtung. [Autogene 
Metallbearb. 32 (1939) Nr. 10, S. 149/57.]

Preßschweißen. Rosenberg, F r.: D ie  e le k t r i s c h e  W id e r ­
s ta n d s sc h w e iß u n g .*  Die verschiedenen A rten der elektrischen 
W iderstandsschweißung. Ausbildung der Maschinen und Eie - 
troden. Anwendungsbeispiele. [Schriften Reichskur. Techn. i. . 
Landw. Nr. 91, 1939, S. 38/51.]

Elektroschmelzschweißen. Eggelsmann, F r.: E in  n e u e s
s e l b s t t ä t ig - e le k t r i s c h e s  S c h w e iß v e r fa h re n .*  Angaben 
über das ünionm elt (Ellira)-Schweißverfahren der Gesellschaft 
für Linde’s Eismaschinen, A.-G., bei denen auch große Quer­
schnitte in einer Lage m it sehr hoher Geschwindigkeit geschwei t 
werden können. Der nackte Schweißdraht wird in die m it einem 
besonderen Schlackenpulver ausgefüllte N aht eingeführt, wobei le 
elektrische Energie in dem Pulver m it hohem elektrischen W ider- 
stand in W ärme umgesetzt wird. Streckgrenze, Zugfestigkeit 
und Kerbschlagzähigkeit von Schweißungen an 12 und 25 mm 
dicken Blechen aus S t 37 im Anlieferungszustand und nach 
Normalglühung.[Masch.-Bau Betrieb 18 (1939) N r .9/10, S. 233;35.]

Jurczyk, K .: S e n k r e c h ts c h w e iß u n g e n .  'V e rg le ic h s ­
v e rs u c h e  z w isc h e n  u m h ü l l t e n  u n d  b la n k e n  E le k ­
tro d e n .*  Vergleich von M antelelektroden und  nackten Schweiß­
drähten im Hinblick auf Biegebeanspruchung, Zugfestigkeit,

Längs- und Querschrumpfung, Strom- und Elektrodenverbrauch 
bei 'Senkrecht- und Ueberkopfschweißung an 12 mm dicken 
Blechen. [Elektroschweißg. 10 (1939) Nr. 6 , S. 112/15.]

R anke und Tannheim : D a s  E i l i r a - V e r f a h r e n  ——
e in  n e u e s  e le k t r i s c h e s  S c h w e iß  v e r fa h re n .*  Beschrei­
bung u. a. der Regeleinrichtung. Einige Angaben über Festig­
keitseigenschaften von Stumpfnahtschweißungen an 10 mm 
dicken Blechen aus St 37 ohne W ärmebehandlung, nach Span­
nungsfrei- und Normalglühung. [Elektroschweißg. 10 (1939) Nr. 6 ,
S. 101/06.]

Spraragen, W., und G. E . Claussen: U m h ü llu n g s m a s s e n  
u n d  F l u ß m i t t e l  z u r  S c h w e iß u n g  v o n  S ta h l .  E in e  
S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t  b is  zu m  1. J a n u a r  1938 . Auf­
gaben der Umhüllungsmassen und Flußm ittel, ihre Herstellung 
und Zusammensetzung. Forschungsaufgaben auf dem Gebiete der 
Umhüllungsmassen. [Weid. J .  18 (1939) Nr. 5 (Suppl.: Engng. 
Found. Weid. Res. Com.) S. 153/65.]

Auftragschweißen. Dawydenko, I. D .: E in f lu ß  d e r  e in ­
z e ln e n  B e s ta n d te i l e  d e r  E le k t r o d e n u m h ü llu n g  a u f  d ie  
c h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d es m it  d em  L ic h tb o g e n  
a u fg e s c h w e iß te n  M e ta l le s .  Einfluß einer Erhöhung des 
Gehaltes der Umhüllung an Ferrom angan, Graphit, Kreide, 
Ferrosilizium (von 4 auf 10% ), Ferrom olybdän (von 2,2^ auf 
10,6%), Pyrolusit (von 0 auf 32% ), Mehl (von 6,5 auf 13,5% ), 
Wasserglas (von 18 auf 29% ) auf chemische Zusammensetzung 
und Eigenschaften der Auftragsschweiße. [Awtogennoje Djelo 9
(1938) Nr. 10, S. 3/8; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 20, S. 4113.] 

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. P a k e t ­
s c h n e id e n , e in  n e u e n tw ic k e l te s  B r e n n s c h n e id  v e r fa h r e n .  
Zusammenstellung von Maßnahmen für das gute Gelingen eines 
Schnittes. [W erkstattstechnik 33 (1939) Nr. 7, S. 198/99.]

Albers, K u rt: B ie g e v e rs u c h e  m it  zw ei g ro ß e n , g e ­
s c h w e iß te n  V o l lw a n d tr ä g e r n  a u s  S t 52.* Messungen über 
die H ärte in der Halsnahtzone sowie über die Schrumpf Spannungen. 
Verlauf der Dehnung und Durchbiegung bei der statischen Biege­
beanspruchung von 6800 mm langen und 1860 mm hohen Trägern, 
die aus 16 mm dickem Stegblech m it 0,20 %  C, 0,81 %  Mn, 0,5 %  Cu 
und 0 ,6%  Cr sowie aus G urtplatten von 440 x  60 mm2 m it rd. 
0 ,15%  C, 1 %  Si, 0 ,8%  Mn und 0,3%  Cu zusammengeschweißt 
worden waren. Verhalten der beiden geprüften Träger bei der 
Ausknickung. [Stahlbau 12 (1939) Nr. 12, S. 97/100.]

Amstutz, E .:  N e u e re  P ro b le m e  d e r  S c h w e iß u n g  im  
S ta h lb a u .*  Betrachtungen zu den Arbeiten von K . Schaechterle
(Bautechn. 17 (1939) S. 46/52) und G. Schaper (Z. VDI 83 (1939)
S. 93/98). Ursachen neuerer Schadenfälle, wie Trennbrüche, 
werden durch Berichte über entsprechende Untersuchungen er­
k lärt. [Schweiz. Bauztg. 113 (1939) Nr. 21, S. 256/58.]

Claaßen, Paul: D ie  A n w e n d u n g  d e r  E le k t r o s c h w e i ­
ß u n g  im  H a n d e ls s c h i f f b a u  u n d  d e r  V ie r  ja h re s p la n .*  
Ausführliche Angaben über die elektrische Schweißung beim Bau 
von Schiffen, wie sie auf einer großen W erft zur Ausführung ge­
kommen ist. Erzielte Stahlersparnisse gegenüber Nieten. Schwei­
ßen von Tankschiffen und Untersuchungen über den Korrosions­
angriff bei verschiedener W ahl der Elektrode. [Jb . schiffbau- 
techn. Ges. 40 (1939) S. 69/109.]

Gerbeaux, H .: G e sc h w e iß te  B a u w e rk e  u n d  d ie  N o t-  
w e n d ig k k e i t  v o n  S o n d e rp ro f i le n .*  W ünsche nach An­
passung der Walzprofile an die Bedürfnisse der Schweißung m it 
Beispielen. [Oss. Metall. 8 (1939) Nr. 5, S. 235/43.]

Heßler: Z e r k n a lle  v o n  D r u c k b e h ä l te r n  u n d  D r u c k ­
g e fäß e n .*  1. Zerknall eines Preßluftkessels in einer W attefabrik. 
U rsache : Mangelhafte Schweißbarkeit der Behälternähte. [W ärme 
62 (1939) Nr.° 20, S. 341/42,]

Krug, P .: W as  k a n n  m a n  h e u te  v o n  d e r  S c h w e iß e re i  
e r w a r te n ? *  An Beispielen wird dargelegt, welche Vorsichts­
maßregeln bei der Gasschmelz- und Lichtbogenschweißung zu 
beachten sind. [W erkstattstechnik 33 (1939) Nr. 8 , S. 213/17.] 

Lessei, W olfgang: E le k t r o s c h w e iß u n g  v o n  k u p f e r ­
p l a t t i e r t e m  S ta h lb l e c h *  Erfordernisse bei der autogenen 
und elektrischen Schweißung von kupferplattiertem  Stahlblech. 
Plattierungsdicken bis 0,5 mm werden zweckmäßig autogen, 
P lattierangsdicken über 1 bis 1,2 mm elektrisch geschweißt. An­
wendung der Schlauchelektrode. Die Bindung zwischen P la ttie ­
rung und Zusatzwerkstoff ist eine Schweißung, zwischen Stab und 
Zusatzwerkstoff eine H artlötung. [Z. Metallkde. 31 (1939) Nr. 5, 
S. 143/44.]

M atting, A .: V e rg le ic h  z w isc h e n  R ö n tg e n a u f n a h m e n  
u n d  m e c h a n is c h  e r m i t t e l t e n  G ü te w e r te n  v o n  S c h w e iß ­
v e rb in d u n g e n .*  Ergebnisse einiger Reck-, Kerbschlag- und 
Zuvschwell-Versuche an Schweißverbindungen aus St 37 und 
S t 52. [Bauingenieur 20 (1939) Nr. 15/16, S. 193/99.]

Morandell, C. von: B e la s tu n g  e in e s  g e s c h w e iß te n  
B le c h t r ä g e r s  d u r c h  h o h e  E in z e l la s t .*  Durch einen
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statischen Druckversuch wurde der Nachweis erbracht, daß auch 
große Einzeldrucke, wie z. B. durch den Raddruck einer 200-t- 
Katze, bei richtiger Ausführung der Schweißkonstruktion ge­
meistert werden können. [Demag-Nachr. 13 (1939) Nr. 1, S. 
B 10/15.]

Rosenberg: D ie  e le k t r i s c h e  W id e rs ta n d s s c h w e iß u n g  
im  B a u w e sen . Beispiele für die Verwendung der verschiedenen 
Schweißarten. [Stahlbau 12 (1939) Nr. 10, S. 84.]

Smith, E . W. P .: E m p fe h le n s w e r te s  S c h w e iß v e r ­
f a h re n  f ü r  h o c h g e k o h l te  S tä h le .  Erhitzen der Stähle vor 
der Schweißung auf 260° und darüber mit langsamer Abkühlung, 
deren Geschwindigkeit vom Kohlenstoffgehalt des Stahles ab­
hängt, um eine Versprödung der Schweißzone und Risse zu ver­
meiden. [Weid. Engr. 24 (1939) Nr. 1, S. 28/29; nach Chem. Zbl. 
110 (1939) I, Nr. 22, S. 4389.]

Löten. Webber, H. M.: L ö te n  v o n  S ta h l  im  e le k ­
t r is c h e n  O fen.* Anwendungsbereich des Hartlötens von Stahl­
teilen. Durchbildung des Lötofens. Einfluß von Oxydhäuten auf 
die Benetzbarkeit m it Lot. Reinigung gelöteter Teile. Einbrin­
gungsmöglichkeiten des Lotes. Auswahl der Hartlote und Fluß­
m ittel nach den Verwendungszwecken. Angaben über Zug- und 
Scherfestigkeit von Lötverbindungen an verschiedenen unlegierten 
und niedriglegierten Baustählen sowie an einem Werkzeugstahl. 
Einfluß des Preßdruckes beim Löten und der Wärmebehandlung 
nach dem Löten. Erklärung der guten Festigkeit von Hartlotver- 
bindungen. [Iron Age 142 (1938) Nr. 10, S. 34/39; Nr. 11, S. 30/33 
u. 62; Nr. 12, S. 46/50; Nr. 18, S. 30/35; Nr. 19, S. 44/46; Nr. 21, 
S. 28/33 u. 65; Nr. 23, S. 48/51; Nr. 26, S. 30/34 u. 61.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. Verdiere. 
G. de: P rü fu n g  d e r  S c h w e iß u n g en  b e im  S c h iffsb a u .*  
Ueberblick über die Fehlermöglichkeiten bei Schweißen (Schmelz­
fehler, Schlackeneinschlüsse, Blasen, Risse, Oberflächenfehler). 
Quantitative Auswertung des Röntgenbildes einer Schweißung 
auf Fehler. Einfluß von Schweißfehlem auf die Zugfestigkeit und 
Wechselfestigkeit von Schweißverbindungen. [Bull, techn. Bur. 
Veritas, Numero sp6c. 1939, April, S. 41/47.]

Zeyen, K. L .: V e rsu c h e  m it  P r ü f v e r f a h r e n  z u r  E r ­
m it te lu n g  d e r  V e r fo rm u n g s fä h ig k e it  v o n  M e h r la g e n ­
sc h w e iß u n g e n  a n  w e ich em  F lu ß s ta h l.*  Ergebnisse von 
Biege-, Reck-, Zugschwell- sowie Kerbsehlagversuchen an den 
verschiedenen Schweißverbindungen, und zwar Gasschmelz- und 
Lichtbogenschweißungen. Einfluß von Schweißzusatzwerkstoff 
und Wärmebehandlung. Beziehungen zwischen den Ergebnissen 
der einzelnen Versuche. [Elektroschweißg. 10 (1939) Nr. 2, 
S. 21/30; Nr. 4, S. 67/74; Nr. 5, S. 90/94.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. Buß, G.: U e b e r  d ie  G a lv a n is ie ru n g  v o n  

r o s tb e s tä n d ig e m  S ta h l.  Wahrscheinliche Ursachen der 
Schwierigkeiten bei der Galvanisierung nichtrostender Stähle. 
Versuche an Blechen aus Chrom-Mangan- und Chrom-Nickel- 
Stahl über geeignete Verfahren zur Verhinderung der Oxydbildung. 
Arbeitsweise zur Erzielung festhaftender Zink-, Kadmium- und 
Kupferüberzüge. [Mitt. Forsch.-Inst. u. Probieram t Edelmetalle 
12 (1938) S. 83/91; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 22, S. 4390.] 

Entrosten. Magrath, J . G.: E n tz u n d e r n  u n d  R e in ig e n  
v o n  S ta h l t e i l e n  d u rc h  B re n n p u tz e n .*  Angaben über ver­
schiedene Zunderarten auf Stahl. Verwendung eines Vielflammen­
brenners zum Lösen und Entfernen des Zunders durch Brenn­
putzen, um eine saubere Oberfläche zum Aufbringen der Farbe 
zu erhalten. [Iron Age 143 (1939) Nr. 16, S. 34/39.]

Beizen. V e rw e n d u n g  v o n  S p a rb e iz e n . Vorteile, Wahl 
und Entwicklung neuer Sparbeizen. Prüfverfahren. Bei der 
„Erschöpfungsprüfung“ wird die Konzentration der Sparbeize 
verringert und die Erhöhung des Gewichtsverlustes des Metalls 
bestimmt. „Dauerprüfung“ ist die Bestimmung der Lebensdauer 
der Sparbeize in der Beizsäure. Neue Sparbeize „H ibitite A“ und 
„H ibitite T R “ . Verbrauch von etwa 0,5 kg H ibitite A auf 180 
bis 220 kg konzentrierte Säure. Anwendung für Beizen legierter 
Drähte. [Wire Ind. 6 (1939) Nr. 64, S. 253/54.]

Ranney, N. J . :  W ie d e r n u tz b a r m a c h u n g  v o n  B e iz e r e i ­
a b fa lla u g e n .*  Auf der Sharon Steel Corp. wurden Schwefel­
säure-Abfallaugen mit Kalk neutralisiert und die Masse im 
V akuum soweit getrocknet, daß sich daraus Bausteine auf der 
Strangpresse pressen lassen. Verwendung im Baugewerbe. Tlron 
Age 143 (1939) Nr. 16, S. 24/27.]

Verzinnen. Baier, S.: E le k t r o ly t i s c h e  V e rz in n u n g .*  
Angaben über die zweckmäßige Durchführung elektrolytischer 
1 erzinnung m it Natrium stannat-, Zinnchlorür-Aetzkali-, saurer 
Zmnsalzlösung, Zinnsalzlösung mit unlöslichen Anoden sowie 
Zinn-Ammonium-Oxalatlösung. Nachprüfung der chemischen 
Zusammensetzung der Lösungen. [Publ. In t. Tin. Res. Developm 
Counc. Nr. 92, 1939, 15 S.] '

Spritzverfahren. Schenk, G.: D as  M e ta l l s p r i tz v e r f a h r e n  
u n d  se in e  A n w e n d u n g  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  V e rsc h le iß ­
s c h ic h te n .*  Herstellung von verschleißfesten Schichten auf 
W erkstücken durch das Aafspritzen von flüssigem Stahl. Be­
schreibung der Spritzvorrichtung. Vorbehandlung der Werkstücke 
und Nachbearbeitung. Anwendungsmöglichkeiten des Ver­
fahrens. [Masch.-Schad. 16 (1939) Nr. 5, S. 69/75.]

Anstriche. Mardles, E. W. J . :  D e r  S c h u tz  v o n  M e ta l l­
o b e r f lä c h e n  g e g e n  S e e w a s s e rk o r ro s io n  u n d  B ew uchs.* 
Angaben über die Prüfung. Einfluß von W asser auf Farbanstriche. 
Zusammensetzung von Seewasseranstrichen, besonders im Hin­
blick auf die Verhinderung des Bewuchses. [Engineering I 47 
(1939) Nr. 3825, S. 542/44.]

Emaillieren. Black, A. J . D .: D ie  P r ü f u n g  v o n  E m ails.*  
Vorbereitung der Emails, Anpassung an das jeweils vorliegende 
Gußeisen, besonders im Hinblick auf die Wärmeausdehnung. 
Angaben über die W ärmeausdehnung einiger für die Emaillierung 
besonders in B etracht kommender Gußeisensorten. [Foundry 
Trade J .  60 (1939) Nr. 1185, S. 371/72 u. 374.]

Hadwiger, H .: K u p fe rk ö p fe .  Untersuchungen über den 
Anteil von Oxydhäuten auf dem Stahlblech an der Entstehung von 
Kupferköpfen in Emails. [Emailwaren-Ind. 16 (1939) S. 62/64- 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 21, S. 4239.]

Harrison, William N „ Benjamin J .  Sweo und Stephen M. 
Shelton: W ä rm e a u s d e h n u n g  e in ig e r  G ru n d e m a ils .*  Be­
stimmung der W ärmeausdehnung von elf verschieden zusammen­
gesetzten Grundemails beim Erhitzen auf über 400° und der 
Zusammenziehung beim Abkühlen im Vergleich zu dem für die 
Emaillierung bestim m ten Stahlblech nach dem Meßuhrverfahren 
m it Quarzrohr und dem Interferrom eterverfahren. Kritische 
Temperaturen. [J . Res. nat. Bur. Stand. 22 (1939) Nr.2, S. 127/36.] 

Marensky, Curt: E m a i l  a ls  K o r r o s io n s s c h u tz  k a l tg e ­
w a lz te r  E rz e u g n is s e .  — D as E m a i l l i e r e n  im  B lic k fe ld  
d es K a l tw a lz w e r k e r s .  Zweck, Herstellung, Aufbringen, Bren­
nen und Einfluß der chemischen Zusammensetzung des Emails. 
[Kalt-W alz-W elt 1939, Nr. 5, S. 33/37.]

Chemischer Oberflächenschutz. Macchia, O.: D ie  E in f lu ß ­
g rö ß e n  b e i d e r  P h o s p h a tb e h a n d lu n g .*  Uebersicht über 
das bestehende Schrifttum : Einfluß der Vorbehandlung auf den 
Schutzwert der Phosphatschicht. Vorheriges Abstrahlen mit 
Sand besser als chemische Behandlung. E in dünner Kohlenwasser­
stoff-Film auf der Oberfläche des Metalls w irkt als Kolloid und 
begünstigt die Entstehung einer feinen Oberfläche der Phosphat­
schicht. Einfluß des Ferrits und Perlits auf das Kristallgefüge der 
Phosphatschicht. Einwirkung der Legierungselemente auf die 
Bildung des Phosphatfilms. [Industr. mecc. 20 (1938) Nr. 11, 
S. 915/22; Nr. 12, S. 995/1001; 21 (1939) Nr. 1, S. 23/27.]

Mechanische Oberflächenbehandlung. Voos, K arl: D as
S c h le ife n ,  P l i e ß t e n  u n d  P o l ie r e n  in  d e r  S o lin g e r  
S ta h lw a r e n in d u s t r i e .  (Mit 40 Abb.) Berlin [1938]: Thomas­
druck. (VII, 92 S.) 8°. —- Dresden (Techn. Hochschule), Techn. 
Diss. — Geschichtliche Entwicklung der Schleif- und Poliertechnik 
in der Solinger Industrie. Kennzeichnung der Arbeitsweise und 
der Oberflächenbeschaffenheit bei den verschiedenen Verfahren, 
die sowohl nach ihrer m undartlichen Bezeichnung als auch nach 
ihren Ergebnissen zum Teil schwer auseinanderzuhalten sind. 5  B S  

Föppl, O.: G e s c h ic h t l ic h e  E n tw ic k lu n g  d es O b e r ­
f lä c h e n d r ü c k e n s  zu m  Z w e ck e  d e r  S te ig e r u n g  d e r 
D a u e r h a l tb a r k e i t .*  [Mitt. W öhler-Inst. 1939, Nr. 36. S. 49/59.] 

Föppl, O.: O b e r f lä c h e n d r ü c k e n  z u m  Z w eck e  d e r 
S te ig e ru n g  d e r  D a u e r h a l tb a r k e i t  m it  H i l fe  d es S ta h l-  
k u g e lg e b lä s e s .  Ueberlegungen über notwendige Energie und 
zweckmäßigen Durchmesser der Stahlkugeln bzw. Korngröße des 
Stahlsandes. [Mitt. W öhler-Inst. 1939, Nr. 36, S. 44/48.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgemeines. N e u e  W ä rm e b e h a n d lu n g s ö fe n .*  Be­

schreibung neuerer elektrischer, gas- und koksbeheizter Härte-, 
Glüh- und Nitrieröfen, m it und ohne Schutzgas. Glühöfen für 
schwere^ Schmiedestücke. ,,Birlec“ -Tiefofen für Kanonenrohre.
.,Birlec*‘-Rekuperativ-Stoßofen. Haubenglühöfen „Birlec“ für 
Bandstahl und Drähte, von Grünewald und den G. E . C. Tele­
phone Works. „H um p“ -Ofen der In tegra  Co., L td ., m it selbst­
tätiger Temperaturüberwachung. Salzbadöfen der B auart „Efco“ 
nach A jax-Hultgren für Tem peraturen bis 1350°, „K asenit“ mit 
zwei Glühtöpfen für Tem peraturen von 150 bis 900°, „Cassel“ für 
L insatzhärtung von Nockenwellen. Zusammengesetzter elek­
trisch beheizter Ofen zum H ärten  von Schnelldrehstahl, enthal­
tend: Umlaufglühöfen bis zu 400°, ersten Elektroden-Salzbadofen 
bis 900°, zweiten Elektroden-Salzbadofen bis 1380° und W ider­
stand-Salzbadofen für Sekundärhärtung. [Metallurgie. Manchr., 
20 (1939) Nr. 115, S. 23/30.]
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Glühen. K u r z z e i t ig e s  G lü h e n  v o n  T em p erg u ß .*  
Beschreibung von neuzeitlichen, zweckmäßigen Oefen und der 
Glühbehandlung zum Tempern von Gußstücken. [Metals & Alloys 
10 (1939) N r. 5, S. 142/43.] *

Haywood, F . W .: S c h u tz g a s e  f ü r  d ie  W ä r m e b e h a n d ­
lung .*  Angaben über die Erzeugung von Schutzgasen durch Ver­
brennung von Kohlenwasserstoffen bzw. festen Brennstoffen 
sowie durch Spaltung oder Verbrennung von Ammoniak. Be­
schreibung zweier Einrichtungend er Im perial Chemical Industries, 
L td., zur Erzeugung von Schutzgas aus Ammoniak sowie einiger 
W ärmebehandlungs-Einrichtungen m it Schutzgas. [Metallurgia, 
Manchr., 20 (1939) Nr. 115, S. 13 u. 15/19.]

Otis, A .N .: S c h u tz g a s e  f ü r  B la n k g lü h ö f e n  in  S t a h l ­
w e rk en . Vor- und Nachteile von bekannten Schutzgasen beim 
Blankglühen von Stahl. Zweckmäßige Schutzgase zum Glühen 
von Dynamo-Stahlblechen und von nichtrostendem  Stahl. [Ind. 
Heating 4 (1937) S. 984/90 u. 1010; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, 
Nr. 22, S. 4383/84.]

Rollason, E . C., A. G. Robiette und Pearson: B la n k g lü h e n .*  
U. a. Angaben über die Verwendung von Ammoniakspaltgas und 
regeneriertem Ammoniakbrenngas bei den verschiedenen W erk­
stoffen. [Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst. 53 (1937/38) S. 28/44.] 

Ross, W . F .:  N e u z e i t l i c h e  A n la g e  zu m  s a u b e re n  
G lü h e n  v o n  T e m p e rg u ß .*  Beschreibung einiger elektrisch 
beheizter Glühöfen. [H eat. T reat. Forg. 25 (1939) Nr. 4, S. 195/99.] 

Simon, Gerh.: D e r  e le k t r i s c h e  W id e r s ta n d s o f e n  fü r  
F l i e ß b e t r ie b  z u m  A r b e i te n  m it  S c h u tz g a s .*  Einrich­
tungen der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft zur Schutzgas­
erzeugung aus unvollständiger Verbrennung von Leuchtgas, 
Propan oder Ammoniak. [ETZ 60 (1939) Nr. 9, S. 251/54.]

Oberflächenhärtung. H urst, J . E .: D ie  S t i c k s to f f h ä r tu n g  
v o n  G u ß e is e n . Chemische Zusammensetzung von chrom- und 
aluminiumhaltigem Gußeisen für die Verstickung. Durchführung 
der Verstickung. Gefüge und Festigkeitseigenschaften des ver- 
stickten Gußeisens. Anwendung von versticktem  Gußeisen. 
[Proc. Staffordsh. Iron  Steel In st. 53 (1937/38) S. 14/27.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. E idelnant, L .: S c h la c k e n p fa n n e n .*  Guß­

eiserne Schlackenpfannen, B auart Pollok, m it 11 m 3 Inha lt bei 
70 mm W andstärke. Kurze Lebensdauer von 10 bis höchstens 
200 Tagen oder 90 bis 1600 Fahrten  infolge Rißbildung. Längere 
Lebensdauer kegeliger Pfannen m it gewelltem R and. [Stal 8
(1938) Nr. 11, S. 15/18.]

Hurst, J .  E .: A b s c h r e c k h ä r tu n g  u n d  A n la s s e n  v o n  
G u ß e isen .*  Untersuchungen an Gußeisen m it 3,4 bis 3,8 %  C, 
2,2 bis 2,5 %  Si, 0,6 bis 1,1 %  Mn, 0,02 bis 1,6 %  P  und 0,5 bis 
0,7 %  Cr über den Einfluß von Oelhärtung bei 875° und des An­
lassens bei 250 bis 600° auf H ärte, Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, 
Durchbiegung und E lastizitätsm odul. Prüfungen für die E n t­
wicklung eines für die L ufthärtung geeigneten Gußeisens (3,7 %  C, 
2%  Si, 1 %  Mn, 0 ,5%  P  und 0 bis 4 %  N i). [Metallurgia, Manchr., 
20 (1939) Nr. 115, S. 19/22.]

Krynitsky, Alexander I ., und  Charles M. Saeger jr .: E l a ­
s t is c h e  E ig e n s c h a f t e n  v o n  G u ß e ise n .*  Beschreibung einer 
optischen M eßeinrichtung beim Biegeversuch, bei der die Ab­
lesungen unabhängig von der Biegemaschine sind und die Bela­
stung bis zur B ruchlast gesteigert werden kann. Durchführung 
des Biegeversuchs an Stäben aus drei Gußeisen m it 1. 3 ,4  %  C,
1,4 %  Si, 0 ,1 5  %  Mn, 0 ,4 6  %  P, 0 ,02  %  S; 2. 3 ,8  %  C, 1 ,4  %  Si, 
0,63 %  Mn, 0 .1 8  %  P, 0 ,0 6  %  S; 3 . 3 ,4  %  C, 2 ,4  %  Si, 0 ,77 %  Mn, 
0,40 %  P, 0 ,0 5  %  S, bei Tem peraturen bis zu 1400, 1500, 1600  
und 1 700° erschmolzen und in Sandformen bei 100 , 150, 200  und 
250° über der T em peratur beginnender E rstarrung vergossen. 
Angaben über plastische und elastische Durchbiegung, Bruch. 
Elastizitätsm odul, Federungsvermögen. Gefügeuntersuchung der 
Prohestäbe. Vorhandensein zweier besonderer Gefügebestand- 
teile: hexagonalförmige K örner sowie perlitartiges Lamellarge üge 
im Graphit. [J . Res. n a t. Bur. Stand. 22 (1939) Nr. 2, S. 191 /207 .]  

N ekryty, S. S.: U e b e r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  h o c h ­
c h r o m h a lt ig e m  k o r r o s io n s b e s tä n d ig e m  G u ß e ise n . H er­
stellung von Roheisen m it 4 0  bis 45  %  Cr aus Chromerzen mit 
38 %  Cr20 3, 20  %  A120 3, 15  %  MgO, 19  %  FeO im Hochofen. 
Anwendungsmöglichkeiten für hochchromreiche Gußlegierungen. 
Hitzebeständiges Gußeisen m it 25  bis 30 %  Cr verspröc et ei 
längerem H alten auf 4 0 0 ° . Behebung der Sprödigkeit durch 
Glühen über 7 00°. Zusatz von Niob und T itan. 1 erhalten gegen­
über Kohlenoxyd- und Hochofengasen, oxydierenden und »c we- 
felhaltigen Gasen bei hohen Tem peraturen. [Liteinoje Djem
(1938) Nr. 10, S. 18; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I. Nr. 20. S. 4108.]

Schesstakow. W. M.: G u ß e is e n  m i t  e r h ö h t e m  M a n g a n -  
g e h a l t .  Verbesserung der F estigkeitse igenschaften  von  Gu 
mit 3,1 bis 3,4 %  C, 1,2 bis 1.6 %  Si durch  Zusatz von  1,3 bis

1,7 %  Mn. Biegefestigkeit über 50 kg/m m 2, Zugfestigkeit über 
27 kg/m m 2, H ärte  207 bis 229 Brinelleinheiten. Die chemische 
Zusammensetzung soll nach der Formel A =  C +  S i—-0,1  
(Mn —  3,3 S) +  0,2 P  eingestellt werden, wobei A für perlitisches 
Gußeisen 4,38 bis 4,4 %  ist. Einfluß einer Erhöhung des Kohlen­
stoffgehaltes und Erniedrigung des Siliziumgehaltes auf die 
Festigkeitseigenschaften. [Liteinoje Djelo 9 (1938) Nr. 10, S. 4/5; 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I ,  N r. 20, S. 4108.]

Flußstahl im allgemeinen. Dickie, H . A .: U e b e r  d ie  W a r m ­
v e r f o r m b a r k e i t  g e w ö h n l ic h e r  u n l e g i e r t e r  S tä h le .*  
Unterschiede in der W arm verform barkeit gewöhnlichen Siemens- 
Martin- und Thomasstahles. Eigenheiten von unberuhigtem  wei­
chen Stahl; zur Frage der Normalglühung dieses Stahles. Einfluß 
von Kupfer auf die Rißbildung bei der W armverformung. Einfluß 
des Schwefelgehaltes der Gase, des Kupfer- und Nickelgehaltes 
des Stahles auf Zahl und Tiefe von Oberflächenrissen bei der 
Erhitzung. [Iron Coal Tr. Rev. 138 (1939) Nr. 3705, S. 405/06; 
Nr. 3706, S. 450.]

Martin, Daniel J ., und Jam es L. M artin: D ie  G le ic h ­
m ä ß ig k e i t  d e r  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  in  ä h n l ic h  
h e r g e s te l l t e n  S tä h le n .*  Vergleich von Zugfestigkeit, P ro­
portionalitätsgrenze, Dehnung, Einschnürung und Kerbschlag­
zähigkeit aus Längs- und Querproben dreier Schmelzen von Stahl 
m it, 0,41 bis 0,43 %  C aus dem Lichtbogenofen. [Bull. Amer. 
Soc. Test. M ater. Nr. 98, 1939, S. 27/28.]

Baustahl. Leihener, O.: S c h m ie d e s tü c k e  im  D a m p f ­
tu r b in e n b a u .*  Allgemeines über Seigerungen und Schlacken­
einschlüsse in schweren Schmiedeblöcken, über den Einfluß des 
Verschmiedungsgrades auf die Festigkeitseigenschaften in Längs- 
und Querrichtung. Vor- und Nachteile von zusammengesetzten 
und aus einem Stück bestehenden Scheibenläufern. Festigkeits­
eigenschaften für den Dam pfturbinenbau gebräuchlicher Stähle. 
[Jb . schiffbautechn. Ges. 40 (1939) S. 110/22.]

Nasarowa, G., und W. Babajew: U n te r s u c h u n g  d e s  
C h r o m -M a n g a n -S il iz iu m -S ta h le s  E I  75.* Umwandlungs­
punkte, Durchhärtung und Festigkeitseigenschaften von Stählen 
m it 0,31 bis 0,35 %  C, 1,32 bis 1.60 %  Si, 0,97 bis 1,08 %  Mn 
und 1,26 bis 1,32 %  Cr. [Stal 9 (1939) N r. 3, S. 45/48.]

Sands, J .  W .: D ie  S c h w e iß b a r k e i t  v o n  m it  N ic k e l  
le g ie r t e n  S tä h le n  u n t e r s t ü t z t  d ie  F a b r ik a t io n .  Festig­
keitseigenschaften auch bei tiefen Temperaturen und Schweiß­
barkeit von Stählen: 1. m it 0,08 bis 0,22 %  C, 2 %  Ni und 1 %  Cu;
2. m it 0,25 %  C, 2,25 %  Ni und 0,65 %  Mn; 3. m it niedrigem 
Kohlenstoffgehalt und 3 %  Ni. [Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 11,
S. 27/28; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 19, S. 3950.]

Werkzeugstahl. Klein, Heinz: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d a s  B o h re n  v o n  K u n s ts to f f e n  m i t t e l s  v e r s c h ie d e n e r  
S p i r a lb o h r e r f o r m e n .  (Mit 86  Abb. auf Tafelbeil.) Dresden 
(A. 16, Pfotenhauerstraße 28/30): Verlag M. D itte rt & Co. 1938. 
(61 S.) 8°. —  Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —  
Untersuchungen über die im Hinblick auf Vorschub, Bohrdruck 
und H altbarkeit zweckmäßige Bohrerform. S  B S

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. H abart, H ., und  
R . H . Caughey: E in f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  d ie  W e c h s e l ­
f e s t ig k e i t  v o n  n ic h t r o s te n d e m  S ta h l  m it  18 %  C r u n d  
8 %  N i.* Einige Untersuchungen über die Biegewechselfestigkeit 
von Stahl m it 0,07 %  C, 8,62 %  Ni und 18,8 %  Cr, von dem ein 
Teil durch entsprechende Kaltverform ung und  W ärmebehandlung 
eine Korngröße 5 bis 7, eine andere die Korngröße 0 bis 1 erhalten 
hatte . [Metal Progr. 35 (1939) Nr. 5, S. 469/70.]

Naujoks, W aldem ar: N ic h t r o s te n d e  s c h m ie d b a r e  M e­
ta l le .*  Ueberblick über chemische Zusammensetzung, H ä r t­
barkeit, W ärmebehandlung, Bearbeitungseigenschaften von korro­
sionsbeständigen legierten Stählen (besonders Chrom- und Chrom- 
Nickel-Stählen) und Metallegierungen (vor allem auf der G rund­
lage Kupfer und Nickel) für Gesenkschmiedestücke. [Metals 
&'Alloys 10 (1939) Nr. 5, S. 144/50.]

Pridantzew, M., und N. Ssemjenowa: H e r s t e l l u n g  u n d  
E ig e n s c h a f te n  v o n  h i tz e b e s t ä n d ig e n  E is e n -C h ro m -  
A lu m in iu m -L e g ie ru n g e n  m it  h o h e m  e le k t r i s c h e m  W i­
d e r s ta n d .*  Untersuchung des Einflusses der Herstellungsbedin- 
gungen auf die Eigenschaften von Stählen der Zusammensetzung:
1 . <  0,2 %  C, 0,4 bis 0,8 %  Si, 0,3 bis 0,6 %  Mn, 13 bis 14,5 %  Cr,
3,5 bis 4,5 %  Al; 2. <  0,12 %  C, <  1,2 %  Si, <  0,5 %  Mn, 
28 bis 31 %  Cr und 3 bis 4,5 %  Al. Die Verarbeitung soll durch 
niedrige Kohlenstoff- und Siliziumgehalte und durch einen 
T itangehalt von 0,2 %  verbessert werden können. [S tal 9 (1939) 
Nr. 2, S. 32/42.]

Schiffler, H . J ., und W . H irsch: U e b e r  d ie  W a r m f o r m ­
g e b u n g  h o c h le g ie r t e r  k o r r o s io n s b e s t ä n d ig e r  C h ro m - 
u n d  C h ro m -A lu m in iu m - S il iz iu m - S tä h le .*  D arin u . a. 
Angaben über den Einfluß der W arm ziehtem peratur und der 
Abnahme beim W armzug auf die Kerbschlagzähigkeit von
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Rohren aus Stahl m it rd . 0,08 %  C, 17 %  Cr und >  0,5 % Ti. 
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939) Nr. 9/10, S. 373/76.] 

Dampfkesselbaustoffe. S tä h le  f ü r  V e rw e n d u n g  be i 
h ö h e re n  T e m p e ra tu re n .*  Beobachtungen an unlegierten 
Stählen m it 0,13 bis 0,4 %  C über unerwartetes Verhalten im 
Dauerstandversuch. Einfluß des Molybdängehaltes sowie von 
weiteren Zusätzen von Mn, Cu, V, W und Ti. Einfluß der Wärme­
behandlung auf die Dauerstandfestigkeit. Prüfung der Korrosions­
beständigkeit von Stählen in Heißdampf. [J. & Proc. Instn . 
mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc. S. 271/82.]

David: W e rk s to f fe  fü r  S c h iffsk e sse l.*  Ueberblick über 
chemische Zusammensetzung von Stählen und Legierungen, die 
beim Schiffbau für Kesselbleche, Kessel- und Ueberhitzerrohre 
und Schraubenbolzen wegen ihrer günstigen Dauerstandfestigkeit, 
W iderstandsfähigkeit gegen den Angriff heißer Gase, Alterung 
und Anlaßsprödigkeit gebraucht werden. Beispiele bei den in 
den letzten Jahren gebauten Schiffen. [Bull, techn. Bur. Veritas, 
Numero spec. 1939, April, S. 28/35.]

Einfluß von Zusätzen. Kikkawa, H aruju: J a p a n s  F o r t ­
s c h r i t t e  in  d e r  E r fo rs c h u n g  v o n  n ic k e lh a l t ig e m  E is e n  
u n d  S ta h l.*  Ueberblick über die wichtigsten japanischen U nter­
suchungen der letzten Jahre über den Einfluß von Nickel auf 
Behandlung und Eigenschaften von Stahl und Gußeisen. U. a. 
Angaben über chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigen­
schaften von nickellegierten Flugzeugbaustählen. [Japan  Nickel 
Rev. 7 (1939) Nr. 2, S. 94/119.]

White, A. E ., C. L. Clark und W. G. Hildorf: D er E in f lu ß  
v o n  C hrom  u n d  S iliz iu m  a u f  d ie  S ta h le ig e n s c h a f te n  
in  d e r  W ärm e. Einfluß von Siliziumgehalten zwischen 0,18 bis
1.5 %, Chromgebalten zwischen 1 und 5 %  sowie eines Molybdän­
gehaltes von 0,5 % in Chrom-Silizium-Molybdän-Stählen auf 
Zugfestigkeit, Härte, Kaltbiegsamkeit, Kerbschlagzähigkeit, 
Dauerstandfestigkeit bei 400 bis 480°, Warmschlagfestigkeit, 
Oxydations- und Korrosionsbeständigkeit. [Refiner natur. 
Gasoline Manufacturer 18 (1939) S. 58/72 u. 8 6 ; nach Chem. Zbl. 
110 (1939) Nr. 20, S. 4110.]

Sonstiges. Allen, A. H .: R e in e s  E is e n p u lv e r .*  Ueber­
blick über Entwicklung und Stand der Herstellung von Eisen­
schwamm unm ittelbar durch Reduktion von Eisenerzen im festen 
Zustand. Statische Festigkeitseigenschaften von gepreßten, 
gesinterten Stäben aus Eisenschwamm. Anwendungsgebiete für 
Eisenschwamm wie Lager, Wasserdichtmachen von Beton, H er­
stellung von Karbonyleisen. [Steel 104 (1939) Nr. 15, S. 43/54.] 

Dierker, Arthur H., J . O. Everhart und Ralston Russell jr.: 
A b n u tz u n g s e ig e n s c h a f te n  e in ig e r  M e ta l le  f ü r  Z ie g e le i ­
b e tr ie b e .*  Betriebsversuche über den Verschleiß von 1. Ton­
schneidern aus legiertem und unlegiertem Gußeisen mit 1,9 bis
3,9 % C, 0,4 bis 28 %  Cr, 0,4 bis 5 %  Mo, 2 bis 4 %  Ni, bis 1 %  Cu 
und 3,5 % Co; aus legierten und unlegierten Stählen m it 0,5 bis
1.5 %  C, bis 12,5 %  Mn, 0,8 bis 14 %  Cr, 0,2 bis 0,5 %  Mo, 1 bis 
2 %  Ni und 3,5 % Co; 2. von Läuferbandagen aus Gußeisen mit
2.6 bis 3,5 %  C, 1,6 bis 26,7 % Cr, bis 4,25 %  Ni; aus Stahl mit 
etwa 0,9 % C, 0,25 bis 0,9 %  Cr und 0,3 % Mo; 3. von Läuferplatten 
aus Gußeisen mit 2,5 bis 3,9 %  C, 0,5 bis 1,2 %  Cr, 0,7 bis 1,9 %Mo 
und 2,3 % Ni; 4. von Preßplatten aus Gußeisen 1,8 bis 3 %  C, 
0,4 bis 28 %  Cr, 0,5 bis 0,7 %  Mo, 0,3 bis 4,5 %  Ni, 0,06 bis 
0,15 %  V; aus Stahl mit 0,2 bis 1,5 %  C, 0,6 bis 13 %  Cr, 0,25 bis 
0,8 %  Mo, 0,4 bis 3,5 % Ni, bis 1 % Al, 1 %  W und 3,5 %  Co. 
[Ohio State Univ. Stud., Engng. Ser. 8 (1939) Nr. 1 (The Engng. 
Exp. Station, Bull. Nr. 97) 25 S.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. Ranfft, A.: D ie  W e r k s to f fp rü fu n g  fü r  

d e n  S c h if fb a u  d u rc h  d e n  G e rm a n isc h e n  L lo y d .*  Grund­
sätze für die Auswahl von Abnahmeprüfungen. Prüfung der 
Schiffsnieten durch Kopfscblagbiege-, Warmstauch-, Kopfschlag-, 
Loch- und Kaltbiegeversuche sowie durch den Schwefelabdruck. 
Prüfung der Steven durch Zug- und Kaltbiegeversuche an ange­
gossenen Proben, durch Fall- und Hammerversuche. Anker­
prüfung durch Zerreiß- und Kaltbiegeversuche von Ankerschaft 
und Ankerkopf, durch Fall- Hammer- und Zugversuche. Prüfung 
der Anker- und Ruderketten durch Zug-, Biege- und Schweiß­
biegeversuche sowie durch die sogenannte Dreigliederprobe. 
[Jb . schiffbautechn. Ges. 40 (1939) S. 123/32.]

Schuster, L. W .: B e z ie h u n g  z w isc h e n  d en  F e s t i g ­
k e i t s e ig e n s c h a f te n  v o n  E is e n w e rk s to f fe n  u n d  dem  
B e tr ie b s v e r h a l te n .*  Erörterung der Möglichkeit, aus der 
Streckgrenze, Proportionalitätsgrenze, Dehnung, Einschnürung, 
Wechselfestigkeit und dem Gefüge auf das Betriebsverhalten zu 
schließen. [Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst. 53 (1937/38) S .61/67.] 

Festigkeitstheorie. Davis, Raymond E ., Glenn B.' Woodruff 
und Harm er E. Davis: Z u g v e rs u c h e  an  g ro ß e n  N ie tv e r b in ­
d u n g e n .*  Aufnahme der Spannungs-Verformungs-Sehaubilder

an vielreihigen überlappten und stum pf genieteten Verbindungen 
aus zwei bis sieben Blechen übereinander aus Stahl 1. m it 0,3 % C, 
0 2 %  Si, 0 ,6  %  Mn, 0,2 %  Cu und 3 %  N i; 2. m it 0,35 % C, 
0,25 %  Si, 0,75 %  Mn und 0,25 %  Cu; 3. m it 0,2 %  C, 0,5 % Mn 
und 0,25 % Cu sowie Nieten aus 1. m it 0,13 %  C und 0,45 % Mn;
2. m it 0,22 %  C und 1,35 %  Mn. E rm ittlung der Spannungen 
in Blech und Nieten bei einsetzendem Fließen und beim Bruch. 
[Proc. Amer. Soc. civ. Engrs. 65 (1939) Nr. 5, S. 805/57.]

Föppl, O.: V on  w as h ä n g e n  F l ie ß b e g in n  u n d  B ru c h ­
f e s t ig k e i t  e in e s  W e rk s to f f e s  ab ?*  Ueberlegungen über die 
Spannungsverhältnisse an der E lastizitätsgrenze und bei Fließ­
beginn. Vergleich zwischen reiner Zug- und Biegebeanspruchung, 
statischer und dynamischer Zähigkeit. Wechselfestigkeit ober­
flächengedrückter Maschinenteile. [Mitt. W öhler-Inst. 1939, 
Nr. 35, S. 56/70.]

Zugversuch. Barbaron, Marc: U e b e r  d ie  V e rä n d e ru n g  
d es E la s t i z i t ä t s m o d u l s  v o n  E is e n  b e i t ie f e n  T e m p e ­
ra tu r e n .*  Untersuchung des E lastizitätsverhaltens eines 0,1 mm 
dicken Stahldrahtes bei Tem peraturen von + 2 5  bis — 200°. 
Unstetigkeit bei — 40°. Hysteresiserscheinung bei Erwärmung 
und Abkühlung. [C. R . Acad. Sei., Paris, 208 (1939) Nr. 20, 
S. 1559/61.]

Duckwitz, Carl A.: D a s  V e r h a l t e n  v o n  S tä h le n  bei 
h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  Ueberblick über die m it dem Dauer­
standverhalten zusammenhängenden Fragen: Einfluß der Re­
kristallisation, Auftreten verformungsloser Brüche, Einfluß der 
Erschmelzung und Legierung auf das Dauerstandverhalten. 
Prüfverfahren. [Berg- u. hüttenm . Mh. 87 (1939) Nr. 5, S. 97/105.]

Wellinger, K arl: D a u e r s ta n d v e r s u c h e  u n te r  A u f ­
n a h m e  v o n  Z e i t - S p a n n u n g s - K u r v e n .*  Dauerstandprüf­
maschine m it Vakuumschalter zur vollkommenen Gleichhaltung 
der Meßlänge unter Ausschaltung des Einflusses der Maschinen­
federung. Einfluß der Anfangsbelastung auf den Verlauf der 
Zeit-Spannungs-Kurven bei gleichgehaltener Gesamtdehnung 
und Tem peratur. Zweckmäßig zu wählende Gesamtverformung 
und Versuchszeit bei Dauerstandversuchen nach dem Entlastungs­
verfahren. Vergleich der aus Zeit-Spannungs-Kurven zu entneh­
menden Dauerstandwerte m it der bei gleichbleibender Spannung 
und Tem peratur aus Zeit-Dehnungs-Kurven erm ittelten Dauer­
standfestigkeit. [Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) Nr. 11, 
S. 543/52 (Werkstoffaussch. 465); vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) 
Nr. 21, S. 628.]

Yamanouti, Hirosi: U e b e r  e b e n e  S p a n n u n g s z u s tä n d e  
in  M e ta l le n  v o r  dem  B ru c h  b e im  Z u g v e rs u c h .*  Span­
nungszustände beim Zugversuch m it Flußstahl, Armcoeisen, 
Kupfer. Im  Einschnürgebiet ist der W erkstoff voll plastisch. 
Zweckmäßig wird die Verfestigung und die Form  der Einschnürung 
berücksichtigt. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 4, 
S. 162/81.]

Biegeversuch. Mohr, E .: U e b e r  d ie  P r ü f u n g  v o n  B le ­
c h en  a u f  G le ic h m ä ß ig k e it .*  Eine Vereinfachung des Biege- 
Zugversuches, bei dem die Zahl der möglichen Hin- und Herbie­
gungen bei unterschiedlichen Zugspannungen erm ittelt wird. 
[Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 19, S. 405/07.]

Verdrehungsversuch. Lüttgerding, Heinrich: D ie  D ä m p ­
fu n g  v o n  D rä h te n .*  Entwicklung einer Verdrehausschwing- 
maschine zur Untersuchung der Dämpfung. Ergebnisse an kalt­
gezogenen und geglühten D rähten 1. aus unlegierten Stählen 
m it 0,6 bis rd. 1 %  C; 2. an Stahl m it 1,07 %  C und 1,05 %  W :
3. mit 1,13 % 0  und 0,53 %  Cr. [Mitt. W öhler-Inst. 1939, Nr. 35, 
S. 1/55.]

Härteprüfung. Reininger, H .: U n te r s c h ie d l i c h e  G uß- 
e i s e n - B r in e l lh ä r te n  u n d  ih re  B e z ie h u n g  zu  d e n  g e ­
n o rm te n  P r ü f u n g s b e d in g u n g e n  u n d  g e p r ü f te n  G u ß ­
a r te n .*  Häufigkeitsuntersuchungen an verschiedenen betriebs­
mäßig erschmolzenen Gußeisen über die bei der Brinellhärte- 
prüfung m it der 10- oder 5-mm-Kugel gefundenen Härtewerte, 
deren Streuung und Beziehung zueinander. Nachprüfung über 
die Ursache der Streuungen, besonders über den Einfluß des 
Gefüges, und von Meßfehlern. (Vgl. auch Arch. Eisenhüttenw. 10 
(1936/37) S. 29/31 (Werkstoffaussch. 345).) [Gießerei 26 (1939) 
Nr. 9, S. 216/23; Nr. 10, S. 242/51.]

Schwingungsprüfung. Hempel, Max: Z u r  F r a g e  des 
D a u e r b r u c h e s :  M a g n e tp u lv e r b i ld  u n d  D a u e r b r u c h ­
a n riß .*  Magnetpulververfahren und Versuchsanordnung. Vor­
versuche. Magnetpulverbild und Fortschreiten des Dauerbruches: 
\  ersuchswerkstoffe und Versuchsdurchführung; Einfluß von 
Belastungshöhe, Stabform und W erkstoff; Folgerungen und Ver­
gleich m it dem Schrifttum . [Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 21
(1939) Lfg. 9, S. 147/62; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 692/93.]

Hempel, Max, und Friedrich A rdelt: V e r h a l te n  des 
S ta h le s  in  d e r  W ä rm e  u n te r  Z u g - D r u c k - W e c h s e lb e a n ­
s p ru c h u n g .*  Prüfmaschine, Versuchswerkstoffe und Vorver-
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suche. Versuche un ter Zug-Druek-W eehselbeanspruehung bei 
500° nach dem Dehnungsmeßverfahren. Versuchseinrichtung und 
Versuchsdurchführung. Versuchsergebnisse: Dehnungsverlauf
bei verschiedenen Zugm ittelspannungen und  Oberspannungen 
sowie un ter ruhender Zug- und  D ruckbelastung; Dehnungsverlauf 
und Dauerfestigkeitsschaubild. [M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 
21 (1939) Lfg. 7, S. 115 32: Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938 39) 
Nr. 11, S. 553 64 (Werkstoffaussch. 466); vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) Nr. 21, S. 629.] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. von F. Ardelt: 
Clausthal (Bergakademie).

Körber, Friedrich: D a s  V e r h a l t e n  m e ta l l i s c h e r  W e r k ­
s to f f e  im  B e re ic h  k le in e r  V e r fo rm u n g e n .*  Ausbildung 
hoher Spannungen zwischen den einzelnen K ristalliten von viel­
kristallinen W erkstoffen und dadurch örtliche Verformungen auch 
schon bei Belastungen weit unterhalb  der E lastizitätsgrenze. Die 
elastische Nachwirkung als Folge der dabei verbleibenden inneren 
Spannungen. Ausgleich der örtlichen Spannungs-Inhomogenitäten 
mit stärkerer Belastung und Verformung. Große Bedeutung der 
frühzeitig örtlich auftretenden Kristallitverformungen bei Wech- 
selbeanspruchnng. Gegeneinanderwirken von Verfestigung und 
Zerrüttung bei Schwingungsbelastung. Auswirkung der Wechsel­
beanspruchung auf G itteraufbau, Zugfestigkeit und Kerbschlag­
zähigkeit, W erkstoffdämpfung und auf die Wechselfestigkeit 
selbst. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 618/26.]

Ravilly, Emile: B e i t r a g  z u r  E r f o r s c h u n g  d e s  B ru c h e s  
m e ta l l i s c h e r  D r ä h te  b e i  V e r d r e h w e c h s e lb e a n s p r u ­
c h u n g e n . Untersuchung an Stahl- und Nichteisenmetall- 
D rähten über die Streuung bei der E rm ittlung der Verdreh wechsel- 
fest igkeit. Verminderung dieser Streuung, wenn die Drahtproben 
nach gleicher Perm eabilität ausgesucht worden waren. Voraus- 
saee der Verdrehwechselfestigkeit auf Grund von 5000 bis 10 000 
Lastspielen durch Messung der W ärmeentwicklung oder der 
Permeabilität. [Publ. sei. et techn. du ministère de l’air Nr. 120
(1938); nach Zbl. Mech. 8 (1939) Nr. 5, S. 216/17.]

Tiefziehprülong. Jevons, J .  D .: F r a g e n  d e s  T ie fz ie h e n s  
u n d  -p re s se n s .*  Vorgang des Tiefziehens und -pressens. P rü ­
fung von Blechen durch Tiefungs-, Keiltiefzieh- und Zugversuche. 
Zusammenstellung der Fehlermöglichkeiten bei Stahblechen. 
Betriebliche Durchführung des Tiefziehens oder -pressens. [Proc. 
Staffordsh. Iron  Steel In s t. 53 (1937 38) S. 110/36.]

Abnutzungsprüfung. Dies, K u rt: D ie  V o rg ä n g e  b e im  
V e rsc h le iß  b e i  r e in  g l e i t e n d e r  t r o c k e n e r  R e ib u n g .*  
Beschreibung der Versuchseinrichtung, bei der eine Probe gegen 
die /Mantelfläche einer sich m it 1 m /s Umfangsgeschwindigkeit 
drehenden Scheibe aus Stahl m it 0,86 %  C, 0,22 %  Si, 0,38 ° 0 Mn 
und 1,64 ° 0 Cr gedrückt wird. Untersuchungen an Stahl mit
0.04 ° 0 C über den Verschleiß in  Abhängigkeit vom  Laufweg. 
Ermittlungen über den Einfluß des Anpreßdruckes auf die Reib­
werte. den Verschleiß, die Tem peratur, die Tiefe der verformten 
Schicht, die Zusammensetzung des Verschleißstaubes. L nter- 
suchungen über Stickstoffaufnahme der Verschleißschichten bei 
verschiedenen Stählen (unlegiert m it 0.01 bis 0,23 °o C, Silizium- 
stahL Sehienenstahl). Einfluß der umgebenden Gase —  Luft, 
verdünnte L uft und Sauerstoff —  auf Reibwert und 1 erschleiß. 
Gefügeaufbau der Verschleißschicht. [Z. VD I 83 (1939) N r. 10, 
S. 307/14.]

Taub, Alex: V e r s c h le iß  d e r  Z y lin d e rb o h ru n g .*  Bei 
Verbrennungsmotoren für Kraftfahrzeuge wurde der \  erschleiß 
der Zvlinderbohrung über einen Zeitraum  von zehn Jah ren  zu
0.025 mm für 19 000 km erm ittelt. Prüfbedingungen. [J . & Proc. 
Instn. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 2, Proc. S. 8 i 107.] 

Tichvinsky, L .M .: V e r s c h le iß  b e i  F r a g e n  d e r  S c h m ie ­
ru n g .*  Kurze Kennzeichnung der verschiedenen \  orschläge zur 
Verschleißprüfung: G. Sellergren, F . Robin, K . Honda und R. 
Tam ada. Derihon, J .  A. Brinell, S. J . Rosenberg. L. Jannin, 
M. Spindel, H . W. Brownsdon, E . H . Sander, T. E . Stanton, 
A. J .  Amsler, E . Mayer, M. Suzuki. A. Zaitzeff. Westinghouse 
Research Laboratories, G. B. K arelitz und J .  N. Kenyon. Einige 
wesentliche Versuchsergebnisse über den Zusammenhang zwischen 
Verschleiß und H ärte, über den Einfluß eines Zusatzes von t  er- 
schleißmitteln auf den Verschleiß. [Trans. Amer. Soc. mech. 
Engrs. 61 (1939) Nr. 4, S. 335/46.]

Sonderuntersuehungen. Nicolau, P .:  U n e b e n h e i te n  m a ­
s c h in e n b e a r b e i t e te r  S tü c k e  u n d  ih r e  p n e u m a t is c h e  
I n te g r a t io n .*  Begriff der R auhigkeit, ihre E rm ittlung durch ein 
pneumatisches Gerät (das Solex-Mikrometer). Eichung dieses 
Gerätes. [Przegl. mech. 5 (1939) Nr. 6 , S. 245 50.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Eckartsberg, Heinz von, 
H ubert .Juretzek und W ilhelm M antel: A n w e n d u n g s b e is p ie le  
d e r  R ö n tg e n d u r c h s t r a h lu n g  a u s  d e m  S ta h lg i e ß e r e i ­
b e tr ie b .*  Subjektive R öntgenprüfung; Fehlererkennbarkeit, 
Anwendbarkeit und Verbesserungsmöglichkeiten. R öntgenauf­
nahme von Stahlguß. Verm inderung der K ontrastw irkung bei

Lebersichtsaufnahm e durch geeignete Filmwahl und durch Auf­
nahme mit harte r Strahlung. Anwendung der Röntgenaufnahme 
bei Stahlgußuntersuchungen und der Abnahme. Deutung des 
Röntgenfilms. [Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938 39) N r. 11, S.565 69; 
vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 629.]

Metallographie.
Allgemeines. Jander, W ilhelm: Z u r  T h e o r ie  d e r  a k t iv e n  

G e b ild e ,  d ie  b e i B e g in n  e in e r  R e a k t io n  im  f e s te n  Z u ­
s ta n d e  a u f t r e te n .*  Röntgenographische Untersuchung an 
Mischungen von Zinkoxyd und  Eisenoxyd. Beim Uebergang in k ri­
stallisiertes Zinkferrit treten  die ersten Reaktionshäute von der 
Größe einiger Molekülschichten auf. Abstimmung der \  orstellungen 
von G. H ü ttig  und von W. Jander über die aktiven Gebilde auf­
einander. [Z. anorg. allg. Chem. 241 (1939) Nr. 2 3, S. 225,32.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. Bollenrath. 
Franz, und Eugen Oßwald: U e b e r  d e n  B e i t r a g  e in z e ln e r  
K r i s t a l l i t e  e in e s  v i e l k r i s t a l l in e n  K ö r p e r s  z u r  S p a n ­
n u n g s m e s s u n g  m it  R ö n tg e n s tr a h le n .*  Verlagerung der 
von einzelnen K ristalliten herrührenden Rückstrahlung für Senk­
rechteinstrahlung. Verzerrung des Kristallgitters bei quasi­
isotropem elastischem i  erhalten. An Zugstäben aus unlegiertem 
Stahl von den äußeren K räften verursachte Verschiebungen 
einzelner Rückstrahlungen auf dem ebenen Film  der R ückstrahl­
kammer. Rückschlüsse auf die Auswirkung der elastischen 
Anisotropie. [Z. Metallkde. 31 (1939) Nr. 5, S. 151/59.]

Kemnitz, G.: R ö n tg e n o g r a p h is c h e  S p a n n u n g s m e s ­
su n g  am  D a u e rb ru c h v o rg a n g .*  Verfahren zur Messung der 
Spannungen während periodisch wechselnder Belastung in jeder 
Phase. Untersuchungen an quer gebohrten und mit einer Hohl­
kehle versehenen Proben aus Stahl m it 0,16 %  C bei Verdreh­
wechselversuchen. [Z. techn. Phys. 20 (1939) Nr. 5, S. 129 40.]

Spencer, Raym ond G.: R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  d e r
A e n d e ru n g e n  in  M e ta l le n  d u r c h  W e c h s e lb e a n s p r u ­
c h u n g . Bei Stahl ist bei Beanspruchung unterhalb der Streck­
grenze weder eine Veränderung der Korngröße noch eine \  er- 
formung bemerkbar. Bei Beanspruchung über der Streckgrenze 
sind bei fortschreitender Erm üdung in den K ristalliten G itter­
störungen bemerkbar. Körner werden verschiedentlich unm ittel­
bar vor dem Bruch verformt, aber nicht zertrüm m ert. [Phys. 
Rev. [2] 55 (1939) Nr. 2, S. 242; nach Phys. Ber. 20 (1939) Nr. 11,
S. 1133.]

Wood, W. A .: G e fü g e  v o n  M e ta l le n  b e i  V e r fo rm u n g . 
Die Gittergröße ist in den Kristalliten, in die das ursprüngliche 
K orn durch statische und dynamische Verformung zerteilt wird, 
nicht dieselbe wie im  unzerstörten Korn. E rklärung für das Auf­
treten  einer Mindestkomgröße nach stärkster Verformung. 
[Nature, Lond., 143 (1939) Nr. 3613, S. 163 64; nach Phys. Ber. 
20 (1939) N r. 11, S. 1133/34.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Bates, 
L. F ., und G. G. Taylor: F e r r o m a g n e t i s c h e  V e r b in d u n g e n  
d e s  C h ro m s. Untersuchungen über auftretende Chromsulfide und 
deren magnetische Um wandlungspunkte. [Proc. phys. Soc. 51
(1939) S. 33/36; nach Chem. Zbl. 110 (1939) L  Nr. 21, S. 4160.]

Haraldsen, H aakon: D ie  U m w a n d lu n g e n  d e s  E is e n  (II)- 
S u lf id s .*  Röntgenuntersuchung der G itteränderung bei den 
Umwandlungen zwischen 20 und 395°. Um kehrbarkeit der U m ­
wandlungen. Deutung der Ergebnisse. Suszeptibilität n immt  
zwischen 135 und 325° tro tz  Tem peraturerhöhung zu. Kubischer 
therm ischer Ausdehnungskoeffizient zwischen 180 und  280“ 
ist fünf- bis zehnmal größer, als es Stoffe dieser A rt erwarten 
lassen. [Z. Elektrochem. 45 (1939) Nr. 5, S. 370/72.]

Nisimura, Hideo und Chiuyo H isatune: D e r  A u fb a u  v o n  
k u p f e r r e ic h e n  L e g ie ru n g e n  im  S y s te m  K u p f e r - A lu -  
m in in m -E is e n .  Gefügeuntersuchungen an Kupferlegierungen 
m it bis 20 ° 0 Al und bis 10 %  F e - Eeststellung einer ternären  
Phase, die durch peritektische Umsetzung aus Schmelze und  
v-Eisen gebildet wird. [Nippon K inzoku Gakkai-Si 2 (1938) 
N r. 12, S. 597 604.]

Portevin, Albert, und  H enri Jolrvet: D a s  G e fu g e  b e im  
T e i l z e r f a l l  d e s  A u s te n i t s  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  
U m w a n d lu n g s te m p e r a tu r .  Untersuchungen an Stahl m it
0.75 ° 0 C, 1 ° 0 Cr und  0,6 %  Mo über die Gefügeausbildung in 
Abhängigkeit von der Um wandlungstem peratur. [C. R . Acad. 
Sei., Paris, 208 (1939) Nr. 19, S. 1498/1500.]

Publow, H . E ., u n d D . D .M cG rady: E in f lu ß  v o n  M a n g a n  
a u f  d a s  E i s e n - K o h le n s to f f - E u te k to id .  In  Stählen m it 
rd . 0,6 %  C, 0,2 %  Si, 0,53 bis 1,2 %  Mn, 0,02 %  P, 0,04 %  S 
fand sich vergleichsweise viel Perlit. Verrückung des Perlitanteils 
durch den Mangangehalt. B eträchtlicher Einfluß kleiner Mangan- 
zusätze auf die phvsikalischen Eigenschaften. [Mich. Engng. 
Exp. Station, Bull. N r. 81 (1938) 14 S.; nach Chem. A bstr. 33
(1939) Nr. 9, Sp. 3244.]
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Rose, Adolf, und Wilhelm Fischer: E in f lu ß  d e r  A b k ü h ­
lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d ie  U m w a n d lu n g e n  u n d  d ie  
E ig e n s c h a f te n  d e r  C h ro m s tä h le .*  Vorversuche über die 
Verhinderung der entkohlenden Wirkung des Wasserstoffs. 
Thermische Untersuchungen: Schmelzen der Legierungen. Ver­
suchsverfahren. Aufstellung der Unterkühlungskurven. Aus­
wertung in bezug auf die kritische Abkühlungsgeschwindigkeit. 
Unterkühlungsdiagramme. H ärte und Gefüge. Einfluß der 
Ausgangstemperatur. Ueber die N atur der Zwischenstufe: 
Isotherme, magnetische Messungen. Curie-Punkte nach einer 
Umwandlung in der Perlit- und in der Zwischenstufe. Ueber das 
Gefüge der Zwischenstufe. Mechanische Eigenschaften der Chrom­
stähle nach einer Umwandlung in der Zwischenstufe. [Mitt. K.- 
W ilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) Lfg. 8 , S. 133/45; vgl. Stahl 
u. Eisen 59 (1939) S. 666/67.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von W. 
Fischer: S tu ttgart (Techn. Hochschule).

Satoh, Shun-ichi: S p e z if isc h e  W ärm e  v o n  M an g an - 
n i tr id e n .*  Erm ittlung der spezifischen Wärmen von Mangan- 
Stickstoff-Verbindungen (Mn3N2, Mn6N2, Mn8N2) nach dem Eis­
kalorimeter-Verfahren über die Temperaturgebiete 0 bis 100°, 
0 bis 300° und 0 bis 500°. Messung des Dissoziationsdxuckes der 
Verbindungen bei hohen Temperaturen. Bildungswärmen von 
Mn8N 2 und Mn6N2. [Sei. Pap. Inst. phys. ehem. Res., Tokyo, 35
(1938) Nr. 836, S.' 24/31; 35 (1939) Nr. 873, S. 158/69.]

Schenck, Rudolf, und Peter von der F o rs t: G le ic h g e w ic h ts ­
s tu d ie n  a n  e rz b i ld e n d e n  S u lf id e n . II . Beobachtete hete­
rogene Gleichgewichte NiS-Ni6S6 und Ni6S49-Ni3S2 bei der Reduk­
tion des Nickelsulfides mit Wasserstoff bei 400 und 500°. Weitere 
Reduktion führt zu Mischkristallen, die sich nicht mehr ent- 
schwefeln lassen. Gasgleichgewichte für die Systeme Antimon- 
Schwefel und Wismut-Schwefel. Schnitte bei 400° durch die 
Systeme Antimon-Nickel-Schwefel und Wismut-Nickel-Schwefel. 
[Z. anorg. allg. Chem. 241 (1939) Nr. 2/3, S. 145/57.]

Erstarrungserscheinungen. Hultgren, A., und G. Phragmen: 
U e b e r  d ie  G u ß s t r u k tu r  des u n b e r u h ig te n  S ta h le s .*  E r­
gebnisse von Untersuchungen, die durch einen vom schwedischen 
„Jernkontor“ beauftragten Ausschuß durchgeführt wurden. 
Eingehende Gefügeuntersuchungen an einer Anzahl von Blöcken, 
und zwar gestützt auf ein besonderes Aetzverfahren, durch das 
es möglich ist, das Erstarrungsgefüge von Stählen m it weniger 
als 0,1 %  C sichtbar zu machen. Auffassung über den E r­
starrungsverlauf. Das Produkt von Kohlenstoff- und Sauerstoff­
gehalt ergab Werte von 0,003 bis 0,008. W enn kein oder wenig 
Gas entwickelt wird, können gerichtete dendritische Kristalle 
nachgewiesen werden. Entstehung der Gasblasen und des äußeren 
und inneren Randblasenkranzes. Vorgänge in der Flaschenhals­
kokille. [Jernkont. Ann. 122 (1938) Nr. 8, S. 377/465; Arch. 
Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 12, S. 577/95 (Stahlw.-Aussch. 354 
u. Werkstoffaussch. 467).

Gefügearten. Bruno, L .: D as m a k ro s k o p is c h e  E r s t a r ­
ru n g sg e fü g e  v o n  S ta h lb lö c k e n .*  Erstarrungsformen bei be­
ruhigtem, halbberuhigtem und unberuhigtem Stahl. Einfluß der 
Desoxydations- und Beruhigungsmittel. Einfluß verschiedener 
Umstände auf Form und Lage des Blasenkranzes bei unberuhigtem 
Stahl. Arbeitsweise beim Erschmelzen von halbhartem Stahl für 
Betonstahl. [Metallurg, ital. 31 (1939) Nr. 3, S. 145/65.]

Jolivet, Henri, und Albert Portevin: U e b e r  d ie  E n t s t e ­
h u n g  e in e s  k ö rn ig e n  G efü g es  im  o b e re n  U m w a n d lu n g s ­
b e re ic h  b e i S tä h le n .*  Untersuchungen an Stahl m it 0,65 %  C, 
2,75 %  Ni, 0,75 %  Cr und 0,6 %  Mo über die Gefügeausbildung 
bei einem Ablauf der Austenitumwandlung bei 550 bis 600°. 
[C. R. Acad. Sei., Paris, 208 (1939) Nr. 18, S. 1404/06.]

Rekristallisation. Cornelius, H .: E r h o lu n g , R e k r i s t a l l i s a ­
t io n  u n d  K r ie c h v e r h a l t e n  e in ig e r  k a l tv e r f o r m te r  
a u s te n i t i s c h e r  W e rk s to ffe .*  Untersuchungen 1. an Stahl 
m it 0,16 %  C, 9,1 % Ni, 17,6 %  Cr, 0,8 % W, 0,1 % Mo und
1.6 %  Ta; 2. an Stahl mit 0,45 % C, 30,1 %  Ni, 29,4 % Cr und
1,9 %  Ti; 3. an einer Legierung mit 0,08 % C, 40 %  Ni, 15,7 %  Cr,
20.6 % Co und 5,9 % W über die Aenderung der Brinellhärte 
und der Korngröße nach 2 - und öOstündigem Glühen in Abhän­
gigkeit vom Kaltreckgrad. Das Dauerstandverhalten ist bei den 
kaltverfestigten Stählen unterhalb, bei den weichgeglühten W erk­
stoffen oberhalb der Tem peratur der beginnenden Entfestigung 
günstiger. Durch die Dauerstandbeanspruchung wurden die 
kaltgereckten Werkstoffe in ihren statischen Festigkeitseigen­
schaften nicht stärker beeinflußt als die ungereckten Werkstoffe. 
[Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 19, S. 399/403; Nr. 20, S. 419/21.]

Korngröße und -W achstum . Obrebski, Ja n : D as K o r n ­
w a c h s tu m  in  m e ta l l is c h e n  f e s te n  L ö su n g e n . U nter­
suchungen an einem Stahl mit 0,58 %  C, 0,64 %  Si und 
0,73 %  Mn über die Größe des Primärkornes und die Andeu­
tung der Korngröße im Temperaturbereiche von 800 bis 1300°, 
erm ittelt an Härtebruchproben. Anwendbarkeit dieses U nter­

suchungsverfahrens an Stelle der Arbeitsweise von H. W. McQuaid 
und E. W. Ehn. [H utnik 11 (1939) Nr. 4, S. 174/77.]

Sonstiges. Moore, George A., und Donald P. Smith: W a s se r ­
s to f f  a u fn a h m e  u n d  - a b g a b e  v o n  r e in e m  E isen .*  Schrift­
tumszusammenstellung über Gas- bzw. W asserstoffgehalt von 
Stahl, Roh- und Gußeisen, über Okklusion, Adsorption und 
Diffusion des Wasserstoffs in Eisen, sowie dessen Einfluß auf die 
mechanischen, elektrischen und magnetischen Eigenschaften. 
Eigene Untersuchungen an wasserstoffgereinigtem Karbonyleisen 
über Wasserstoffabgabe in Abhängigkeit von der Erwärmungs­
tem peratur und Erwärmungszeit nach langzeitigem Glühen bei 
880° in Wasserstoff. Schlußfolgerungen aus den Versuchs­
ergebnissen über die wirkliche Lösung von W asserstoff im Gitter 
und über die Okklusion von W asserstoff. [Amer. Inst. min. 
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1065, 37 S., Metals Techn. 6
(1939) Nr. 3.]

Satoh, Shun-ichi: D ie  B i ld u n g s w ä rm e  u n d  sp e z if isc h e  
W ärm e  v o n  M o ly b d ä n n i t r id .  [Bull. In st. phys. chem. Res., 
Tokyo, 18 (1939) Nr. 4, S. 321/28.]

Fehlererscheinungen.
Allgemeines. Tschuiko, N .: E in f lu ß  d e s  G a sg e h a lte s  

in  S ta h lb ä d e r n  a u f  d ie  P o r ig k e i t  v o n  B lö ck en .*  Aus 
allgemeinen theoretischen Betrachtungen wird abgeleitet, daß im 
Stahl undichte Stellen, wie Gasblasen, Flocken u. a., durch 
Sauerstoff und W asserstoff verursacht werden. Aus Betriebs­
beobachtungen wird zur Vermeidung von Porigkeit empfohlen, 
gut zu desoxydieren, Kalk m it geringstem W assergehalt zu ver­
wenden und möglichst heiß zu vergießen. [Stal 9 (1939) Nr. 1, 
S. 19/23.]

Brüche. Kotin, A., und A. Cholodow: E r s c h m e lz e n  von  
N i t r i e r s t a h l  CH M A  4 in  L ic h tb o g e n ö fe n .*  Untersuchung 
über die Ursache der Bildung von Faserbruch und Ferritzeilen­
gefüge an 186 Schmelzen eines N itrierstahles m it 0 ,4%  C, 0,3% 
Si, 0 ,4%  Mn, 1 ,5%  Cr, 0 ,5%  Mo und 0,7 bis 1 ,1%  Al. Es zeigt 
sich, daß diese Fehler seltener auftreten, wenn die Schmelzen 
länger und stärker gekocht werden und der Aluminiumabbrand 
möglichst niedrig ist. Das beste Aluminiumausbringen und gesun­
den Bruch ergeben saure Schmelzen. [Stal 9 (1939) Nr. l ,  S. 24/29.]

Sprödigkeit und Altern. Dawidenkow, N .,und P. Ssacharow: 
D e r E in f lu ß  d e r  K a l tv e r f o r m u n g  a u f  d ie  S p rö d ig k e it  
v o n  S ta h l .  Zerreißen von Stahl m it 0 ,2%  C, der bei Raum ­
tem peratur in verschiedenen Graden durch Recken, Ziehen und 
Stauchen kalt verform t wurde. Bestimmung der kritischen Tem­
peratur der Versprödung durch Schlagversuche. Bei gereckten 
und gezogenen Proben wächst m it Ausnahme der bis 5%  ver­
formten Proben die Sprödfestigkeit m it zunehmender K altver­
formung schneller als die Streckgrenze. Die Sprödfestigkeit für 
Reckgrade von 20 bis 215%  kann berechnet werden, wenn der 
dynamische Koeffizient und die statische Streckgrenze bei der 
kritischen Tem peratur bekannt sind. [Techn. Phys. USSR 5
(1938) Nr. 10, S. 743/57; nach Phys. Ber. 20 (1939) Nr. 11, 
S. 1131/32.]

Ssacharow, P .: D e r E in f lu ß  e in e r  K e rb e  a u f  die 
k r i t i s c h e  T e m p e r a tu r  d e r  V e r s p rö d u n g  v o n  k a l t v e r ­
fo r m te n  P ro b e n . Versuche m it niedriggekohlten Stahlproben 
m it 70 %  Kaltverformung durch Ziehen zeigten, daß durch K alt­
verformung die kritische Tem peratur ungekerbter Proben fällt, 
während die gekerbter steigt. Im  ersten Fall nim m t die Zugfestig­
keit schneller zu als die Streckgrenze, im letzten langsamer. 
[Techn. Phys. USSR 5 (1938) Nr. 10, S. 758/60; nach Phys. 
Ber. 20 (1939) Nr. 11, S. 1132.]

Korrosion. Evans, Ulick R ., M. A. Sc. D., King’s College, 
Cambridge: K o r r o s io n ,  P a s s i v i t ä t  u n d  O b e r f lä c h e n ­
s c h u tz  v o n  M e ta l le n .  Ins Deutsche übertragen und mit 
einigen Ergänzungen versehen von Dr. E. Pietsch, Hauptredakteur 
von Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie. Mit 94  Abh. 
im Text. Berlin: Julius Springer 1939. (X X X III, 742 S.) 8°. 
5 4 J? X  geb. 56,70 JIJC. ;  ß  ;

Goos, Günter: W e r k s to f f l ic h e  u n d  te c h n o lo g is c h e  
F ra g e n  d e s  G a s r o h r le i tu n g s b a u e s .  (Mit 74  Abb. u. 27 
Zahlentaf. im Text.) Ham burg 1938: (Druck: Berg & Otto). 
(123 S.) 8°. — Hannover (Techn. Hochschule): Dr.-Ing.-Diss. — 
Untersuchungen an 23 in den Jahren  1854 bis 1936 verlegten 
Gußeisenrohren und an 18 aus den Jahren  1906 bis 1936 stammen­
den Stahlrohren über chemische Zusammensetzung, Festigkeits­
eigenschaften und Korrosionsverhalten sowohl auf der Außen­
ais auch auf der Innenseite. Besondere Korrosionsversuche mit 
einigen der Gußeisen- und Stahlproben über den Einfluß der Gas­
zusammensetzung — Gehalt an Feuchtigkeit, Sauerstoff, schweren 
Kohlenwasserstoffen, Schwefel und Zyanverbindungen —, des 
Bewegungszustandes und der Tem peratur des Gases sowie des 
Erdreichs. — g  —
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J o u r n é e s  de  la  L u t t e  c o n t r e  la  C o r ro s io n , Paris,
19— 24 Novembre 1938. (Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf.) Paris 
(V ile, 28, R ue Saint-Dominiques) : Chimie & Industrie, Avril 1939. 
(526 S.) 4°. 150 frcs. —  Ueber den In h a lt wird, soweit nötig, 
durch Einzelangaben in den besonderen Abschnitten der „Zeit­
schriften- und Bücherschau“ berichtet. -— Vgl. Stahl u. Eisen 
59 (1939) S. 717/20, 5  B S

Brown, R . H ., und R . B. Mears: A n w e n d u n g  e le k t r o ­
c h e m is c h e r  M e ss u n g e n  b e i  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
K o r r o s io n  n i c h t r o s t e n d e r  S tä h le .*  Aufstellung von 
Strom -Spannungskurven bei anodischer und kathodischer Polari­
sation und Folgerungen daraus auf die Korrosion von nicht­
rostendem Stahl. [Trans. Faraday Soc. 35 (1939) S. 467/74.]

Bunte, K arl, und Paul Schenk; R o h r n e tz s tö r u n g e n  d u rc h  
W a s se r-  u n d  B e n z o l - E n tz u g  a u s  d em  G as.* Die Fein- 
reinigung von Gas h a t zum N achteil eine Ablösung und W ande­
rung von R ost und ein Undichtwerden von Muffen. Gegen erstes 
wird Verdüsen oder Spülen m it Oel empfohlen, gegen letztes 
Spülen m it Oel-Wasser-Emulsionen. Versuche zur Aufklärung 
des Undichtwerdens der Muffen. [Gas- u. Wasserfach 82 (1939) 
Nr. 20, S. 349/53.]

Demski, Adolf: K o r r o s io n  u n d  K o rro s io n s m e s s u n g e n ,  
E n tw ic k lu n g  e in e s  n e u e n  M e ß v e r fa h re n s  f ü r  d e n  z e i t ­
l ic h e n  V e r la u f  v o n  M e ta l lk o r ro s io n e n .*  Korrosions­
messung auf Grund der elektrischen W iderstandsänderung unter 
Berücksichtigung, daß bei R aum tem peratur der elektrische 
W iderstand der Metallkorrosionserzeugnisse groß ist gegen den 
der Metalle. M eßvorschrift und  Genauigkeit des Verfahrens. 
Anwendungsbeispiele von der Korrosion durch Verbrennungs­
gase. [Gas- u. W asserfach 82 (1939) Nr. 20, S. 341/49.]

Eisenstecken, F ranz: S t a n d  u n s e r e r  K e n n tn is s e  ü b e r  
d ie  K o r r o s io n  u n d  d e n  K o r r o s io n s s c h u tz  v o n  E is e n  
u n d  S ta h l .  Auswertung des Schrifttum s über folgende Fragen: 
Theorie der Korrosion. Einfluß der W erkstoffbeschaffenheit; 
Oberflächenbeschaffenheit und chemische Zusammensetzung, 
Verformung und Schweißung, Korrosion hochlegierter Stähle. 
Einfluß der betrieblichen Um stände auf die Korrosion: Boden­
korrosion, Heißwasseranlagen, sonstige Fälle. Korrosionsschutz 
durch metallische und  nichtm etallische Ueberzüge. Prüfung der 
Korrosionsbeständigkeit. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 18,
S. 537/48 (W erkstoffaussch. 464).]

Ham er, P .: E in ig e  g r u n d s ä t z l i c h e  n e u z e i t l ic h e  B e ­
h a n d lu n g e n  v o n  W a s s e r  a u f  d ie  D a m p fe rz e u g u n g .*  
Wirkungsweise von Tannin auf Kesselspeisewässer, u. a. im H in­
blick auf Schutzhautbildung zusammen m it Alkali. [J . & Proc. 
Instn. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc. S. 251/70.] 

Logan, K irk  H .: A u s w e r tu n g  d e r  U n te r la g e n  a u s  d en  
B o d e n k o r r o s io n s v e r s u c h e n  d e s  N a t io n a l  B u re a u  of 
S ta n d a rd s .*  Auswertung 16jähriger Versuche m it rund 33 000 
Proben in 46 verschiedenen Böden auf folgende Punkte: Einfluß 
der Zeit auf die Tiefe von Korrosionsgrübchen bei den verschie­
denen Böden und  W erkstoffen. Beziehungen zwischen der Tiefe 
des tiefsten Loches in einer geprüften Fläche und der Größe dieser 
Fläche. Kennzeichnung daraus der Angriffsfähigkeit des Bodens. 
Anwendung der auf gestellten Beziehungen zur Vorausbestimmung 
der H altbarkeit von Rohren. [J . Res. n a t. Bur. Stand. 22 (1939) 
Nr. 1, S. 109/25.]

Alelfln H .: Z u r  F r a g e  d e r  S c h a u f e le r o s io n e n  im  
N ie d e r d r u c k te i l  e in e r  D a m p f tu r b in e .*  Ueberlegungen 
über konstruktive Möglichkeiten zur \  erringerung der Sto 
energie der W assertropfen im Niederdruckteil. [Elektrizitäts- 
wirtsch. 38 (1939) Nr. 14, S. 349/51.]

Naum ann, E rich: P h y s ik a l i s c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h -  
c h e m isc h e  G e s e tz m ä ß ig k e i t e n  d e r  W a s s e rb e h a n d lu n g .  
Theoretische Zusammenhänge zwischen physikalischen Eigen­
schaften des W assers, seinem Molekülaufbau und dem Korrosions- 
verhalten des W assers in  der K älte  und W ärme. [Gas- u. Wasser- 
fach 82 (1939) Nr. 20, S. 353/58.]

Rosenlöcher, O tto: D e r  E in f lu ß  d e r  D a m p fn a s s e  b e i 
G le ic h d r u c k tu r b in e n *  U. a. Hinweis auf konstruktive 
Möglichkeiten zur Verringerung der Schaufelerosion. [ e 
trizitätsw irtsch. 38 (1939) Nr. 14, S. 352/54.]

Ryczke, Mieczyslaw: D e r  E in f lu ß  v o n  H o c h f r e q u e n z ­
s t rö m e n  a u f  d ie  K o r r o s io n s g e s c h w in d ig k e i t  V0I% c!1
u n d  S ta h l .  Prüfung der K orrosionsgeschw indigkeit m it Blechen,
die als E lektroden in eine 20prozentige Kaliumchlondlosung 
tauchten. Die Hochfrequenzströme beschleunigen die Korrosions- 
geschwindigkeit von Eisen und Stahl um  13 bis 43% . [ rzemys 
Chem. 22 (1938) S. 474/82; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, 
Sp. 3741.] ,

Senger, U .: D ie  D a m p f n ä s s e  in  d e n  l e t z t e n  b tu le n  
v o n  K o n d e n s a t io n s tu r b in e n .*  Bewährung verschie ener

konstruktiver Maßnahmen gegen die Erosion. [Elektrizitäts- 
wirtsch. 38 (1939) Nr. 14, S. 354/60.]

Smialowski, Michel: U e b e r  d ie  i n t e r k r i s t a l l i n e  K o r r o ­
s io n  v o n  S ta h l  d u rc h  N i t r a t lö s u n g e n .*  Untersuchung 
des E in f lu s s e s  des Kohlenstoffgehaltes in 1 mm dicken Stahl­
drähten (0,005, 0,07 und 0,82%  C) auf die interkristalline K orro­
sion bei Einwirkung siedender Ammoniumnitratlösung und Zug­
spannung. Einfluß des Korrosionsmittels (Ammonium-, Natrium - 
und Kalziumnitratlösung, Natriumhydroxydlösung) bei weichem 
Stahl m it 0,07%  C, 0 ,3%  Mn, 0 ,2%  Cu. Einfluß interkristalliner 
Korrosion durch siedende Am moniumnitratlösung auf Zugfestig­
keit, Dehnung und Biegefestigkeit von Stahlblechen m it 0,055 %  C, 
0,07%  Mn, 0,15%  Ni, 0 ,1%  Cu sowie 0,14%  C, 0,48%  Mn, 
0,12%  Cu. [Métaux 14 (1939) Nr. 164, S. 56/60.]

Solodkowska, W., und J .  Janicka: D e r  E in f lu ß  d e r  
W ä rm e b e h a n d lu n g  a u f  d ie  K o r r o s io n  v o n  S ta h l .  Ab­
hängigkeit der Korrosionsgeschwindigkeit von der W ärm ebehand­
lung von Stahlproben m it 0,39%  C, 0,33%  Si, 0,64%  Mn, 0,016%
P, 0,020%  S und 0,12%  Cu. Unbehandelter Stahl korrodierte 
am stärksten. Bei 1000° normalgeglühte Bleche korrodierten 
weniger als bei 800° geglühte. Angelassene Bleche waren 
widerstandsfähiger als solche, die zuerst gehärtet und dann 
geglüht waren. Abnahme der W iderstandsfähigkeit m it Erhöhung 
der G lühtem peratur. [Przemysł Chem. 22 (1938) S. 490/92; 
nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3741.]

Solodkowska, W ., M. Ochocka und M. Wojciechowska: 
T h e rm o c h e m is c h e  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  K o r r o ­
s io n  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .  Untersuchung der Korrosions­
geschwindigkeit von Stahl m it 0,11%  C, 0,07%  Si, 0 ,5%  Mn, 
0,044% P, 0,020%  S, 0,14%  Cu sowie 0,60%  C, 0,28%  Si, 
1,04%  Mn, 0,050%  P, 0,027%  S, 0,16%  Cu in Wasser, 0,5-n- 
Kalziumehloridlösung, 5 %ige Lösung von Manmtol sowie Gela­
tine m it dem adiabatischen Feinkalorimeter. Die Wärmewirkung 
der Korrosion ist am kleinsten in Gelatinelösung und  in Salz­
lösung am größten. [Przemysł Chem. 22 (1938) S. 493/97; nach 
Chem! Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3742.]

Taboury, F ., und E . Gray: K o r r o s io n  v o n  Z in k . U nter­
suchung der Korrosion von drei Zmkproben m it verschiedenem 
Reinheitsgrad in destilliertem W asser bei Vakuum sowie Luft 
m it verschiedenen Kohlendioxydgehalten. [Bull. Soc. chim. F r. 6
(1939) S. 368/82; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3742.] 

Tomlinson, G. A., P. L. Thorpe und H. J .  Gough: E in e  
U n te r s u c h u n g  ü b e r  R e ib k o r r o s io n  b e i  d i c h t  a u f e i n ­
a n d e r s i t z e n d e n  F lä c h e n .*  Versuchseinrichtung, um  die 
Korrosion bei aufeinander unter wechselnder L ast drückenden 
Oberflächen, teils gleichzeitig m it einer gewissen gleitenden 
Reibung zu prüfen. Ergebnisse bei der Berührung von weichem 
Stahl, angelassenem W erkzeugstahl und nichtrostendem  Stahl 
miteinander, wobei m it polierter trockner und m it Oel benetzter 
Oberfläche gearbeitet wurde, teils ebene Proben, teils zylindrische 
Proben auf ebene Proben aufgedrückt wurden. [J . & Proc. Instn . 
mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc. S. 223/49.]

W hitmore, M. R ., und J .  Teres: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d a s  K o r r o s io n s v e r h a l t e n  u n d  P o te n t i a lm e s s u n g e n  a n  
V e rb in d u n g e n  a u s  u n te r s c h ie d l i c h e n  M e ta lle n .*  Be­
obachtungen u. a. an  Nietverbindungen von Leichtmetallblechen 
m it Chrom-Molybdän-Stahl, nichtrostendem  Stahl sowie ver- 
kadm etem  Chrom-Molybdän-Stahl über Korrosionserscheinungen 
durch die B e r ü h r u n g  dieser verschiedenartigen W erkstoffe. 
[Industr. Engng. Chem., Ind . ed., 31 (1939) Nr. 5, S. 608/17.]

Sonstiges. Murakami, Takejiro, und K yüya Nagasaki: 
W irk u n g  v o n  S c h w e fe l a u f  M e ta l le  b e i h o h e n  T e m ­
p e r a tu r e n .  I . U m s e tz u n g  v o n  S c h w e fe l m it  A rm c o - 
e is e n , u n le g ie r te m  S ta h l  u n d  g ra u e m  G u ß e ise n .*  
Dicke der durch Einwirkung von Schwefeldampf beim E rhitzen 
auf 300 bis 900° bis 240 h  gebildeten Sulfidschicht. Abhängigkeit 
dieser Dicke von dem Probenwerkstoff und den Versuchsbe­
dingungen. Gefüge der Sulfidschicht. [Nippon Kinzoku Gakkai- 
Si 3 (1939) Nr. 4, S. 131/37.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. Azzarello, Emanuele, und A. Scalzi: P ip e r a z in  

a ls  R e a g e n s  f ü r  d ie  q u a n t i t a t i v e  A n a ly se .*  In  An­
wesenheit großer Mengen ammoniakalischer Salze tren n t Piperazin 
E isen und  Aluminium in den Lösungen ihrer Salze. Praktisch  
scharfe Trennung des Mangans von Aluminium und  Eisen. Ge­
naue Ergebnisse. Einfaches Verfahren. [18. Congr. Chim. Industr. 
Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 1. S. 359/67.] 

Geräte und Einrichtungen. Prescott jr., C. H ., und Jam es 
Morrison: E in  G e r ä t  f ü r  d ie  M ik ro g a s a n a ly s e .*  Be­
schreibung eines Gerätes für die Schnellanalyse von Kohlendioxyd, 
Kohlenoxyd, Wasserstoff, Sauerstoff und M ethan in Mengen von 
1 bis 25 m m 3 bei gewöhnlichen Tem peraturen und Drücken.
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Fehlergrenzen 2 bis 5% . Geringste bestimmbare Menge eines 
Bestandteils 0,025 mm3. Für die Gesamtanalyse ist 1 h erforderlich. 
[Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 230/33.] 

Schlecht, L., und G. Trageser: G e s in te r te  M e ta l l f i l t e r  
z u r  R e in ig u n g  k o n z e n t r i e r t e r  L au g en .*  Metallfilter, 
besonders Nickelfilter, aus gefrittetem Karbonylmetallpulver für 
die F iltration heißer konzentrierter Laugen. Ausführungsbei­
spiele. [Chem. Fabrik 12 (1939) Nr. 19/20, S. 243/44.]

Maßanalyse. Willard, H obart H., und George M. Smith: 
T e t r a p h e n y la r s o n iu m c h lo r id  a ls  R e a g e n s  b e i d e r  
j o d o m e tr is c h e n  T i t r a t io n .*  Anwendung von Tetraphenyl­
arsoniumchlorid bei der Bestimmung von Quecksilber, Zinn, Zink, 
Kadmium, Eisen, Per-Verbindungen und Salzen. Photometrische 
Einstellung der Lösung m it normaler Jodlösung. Störungen durch 
Kupfer, Eisen, Kadmium, Zink, Zinn und W ismut werden bis zu 
einem gewissen Grad ausgeschieden. [Industr. Engng. Chem., 
Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 186/88.]

Kolorimetrie. Pinsl, A.: D ie  a b s o lu tk o lo r im e t r i s c h e  
M e ta l la n a ly s e .  Uebersicht über die Verfahren zur Bestimmung 
von Eisen, Mangan, Silizium, Nickel, Kobalt, Molybdän, Chrom, 
Aluminium, Titan, Vanadin, Kupfer, Wolfram, Phosphor, Blei 
und Magnesium in Leichtmetallen, Gußeisen, Stahl, Schlacken, 
Erzen und Gesteinen. Fehlerquellen der Messung bei der Be­
nutzung der photometrischen Geräte. [Metallwirtsch. 18 (1939) 
Nr. 20, S. 417/19; Nr. 21, S. 437/42.]

Potentiometrie. Niezoldi, 0 . :  D ie  p o te n t io m e tr i s c h e  
A n a ly se  im  L a b o r a to r iu m  d e r  S ta h l-  u n d  E is e n ­
in d u s t r ie .  Bedeutung der potentiometrischen Analyse. Vor­
schriften für die Nickel- und Chrombestimmung. Kupfergehalt 
stört wenig. [Chem. Apparatur 25 (1938) S. 389/90; nach Chem. 
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 12, S. 2649.]

Polarographie. Heyrovsky, J . :  A n w e n d u n g e n  d e r P o la ro ­
g ra p h ie .*  Beschreibung des Verfahrens. Geräte. Verschiedene 
Anwendungen. [18. Congr. Chim. Industr. Nancy. 22. Sept. bis 
2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. l v  Conferences, 8 S.]

Spektralanalyse. Bardocz, Arpad: B e s tim m u n g  v o n
S iliz iu m , M a n g an , C hrom  u n d  N ic k e l in  S tä h le n  d u rc h  
E m is s io n s s p e k tr a la n a ly s e .  Quantitative Analyse mittels 
gesteuerter Funkenentladung. Elektrische Ausrüstung. Auf­
nahmepraxis. Messung und Auswertung der Spektrallinien. Ge­
nauigkeit der Bestimmung. Schrifttumsangaben. [Magyar 
Mernök-Epiteszegylet Közlönye, H aviFüzetei 12 (1938) S. 97/121; 
nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 7, Sp. 2435/36.]

Pierce, W. C., O. Ramirez Torres und W. W. Marshall: 
F e s t le g u n g  v o n  L in ie n  b e i d e r  q u a l i t a t i v e n  S p e k t r a l ­
an a ly se .*  Entwurf einer Tafel, auf der die Wellenlängen von 
47 Elementen und die Analysenlinien im Gebiet von 2500 bis 
5115 Ä eingezeichnet sind. Vorschrift für die Anwendung dieser 
Tafel. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 191.] 

Brennstoffe. L a b o r a to r iu m s v o r s c h r i f te n  d es K o k e r e i ­
a u ssc h u ss e s . l i l a .  S t ic k s to f f b e s t im m u n g  in  K o h le  u n d  
K o k s. Feinst zerkleinerte Probe wird mit Natronkalk-Eschka- 
Molybdänsäureanhydridmischung vermischt und bei 850° unter 
Durchleiten von Wasserdampf verascht. Rückstand durch Lösen 
in Salzsäure auf völlige Veraschung geprüft. Vorlagekolben wird 
mit 30prozentiger Natronlauge beschickt und das Ammoniak ab­
destilliert. Vorgelegt werden etwa 20 cm3 0,1-n Schwefelsäure. 
Rücktitration erfolgt m it 0,1-n Natronlauge unter Anwendung 
eines Mischindikators, der aus Methylrot und Methylenblau im 
Mischungsverhältnis 1 :4  besteht. Umschlag des Indikators er­
folgt von violett über schmutziggrün nach hellgrün. Versuchs­
reihe erfordert Blindversuch unter gleichen Bedingungen. Ver­
brauch an Schwefelsäure dabei etwa 0,15 bis 0,2 cm3. Genauig­
keit 0,02 %  N2, bezogen auf Koks oder Kohle. Verbrennungs­
gerät. [Glückauf 75 (1939) Nr. 19, S. 412.]

Accardo, A.: P h o s p h o rb e s t im m u n g  in  K o h le n , d ie  
fü r  m e ta l lu rg is c h e  Z w eck e  v e rw e n d e t  w erd en .*  Be­
schreibung eines Verfahrens, welches auch in Anwesenheit von 
Vanadin und T itan anwendbar ist. Fehlergrenze beträgt 
0,0005% P. [18. Congr. Chim. Industr. Nancy. 22. Sept. bis 
2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 1. S. 164/69.]

Seuthe, A.: D ie  B e s t im m u n g  d es S c h w e fe ls  in  f e s te n  
B re n n s to f f e n  u n d  im  S c h w e fe lk ie s  d u rc h  V e rb re n n u n g  
im  S a u e rs to f fs tro m .*  Verfahren beruht darauf, daß bei der 
Verbrennung des Brennstoffes im Sauerstoffstrom sämtlicher 
Schwefel, auch der aus Sulfaten der Asche, als Schwefeldi- oder 
trioxyd in Wasserstoffsuperoxydlösung geleitet wird, in der man 
die gebildete Schwefelsäure m it eingestellter Kalilauge titriert. 
Versuchseinrichtung. Gegenüberstellung von Ergebnissen aus­
geführt nach dem Eschka- und Verbrennungsverfahren. Ver­
fahren ist anwendbar für die Schwefelbestimmung in Koks, Stein- 
und Braunkohle, Schwefelkies, Schlacken, Abbränden und sulfi­
dischen Erzen. [Glückauf 75 (1939) Nr. 19, S. 409/11.]

Gase. Liebhafsky, Herm an A., und E arl H. Winslow: 
S p e k t r o p h o to m e tr i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  S t ic k s to f f  
so w ie  S t ic k o x y d  in  O fe n a tm o sp h ä re .*  Bestimmung 
kleinster Stickstoffmengen m it Sulfaminsäure und essigsaurer 
Lösung von a-Naphthylam in. In  einem Abgas mit 9,7%  CO,. 
0 ,7%  0 2 und 89,6%  N2 wurden 0,008%  NO gefunden. [Industr. 
Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 189/90.]

Wasser. Samuelson, Olof: U e b e r  d ie  V e rw e n d u n g  von  
b a s e n a u s ta u s c h e n d e n  S to f f e n  in  d e r  a n a ly t is c h e n  
C h em ie . I.* Möglichkeiten der Verwendung von Permutiten. 
Verfahren gründet sich auf die Aequivalenz beim Ionenaustausch 
und auf die Schnelligkeit, m it der sich bei geeignetem Permutit 
das Gleichgewicht einstellt. Praktische Verwendbarkeit und 
W ahl eines geeigneten Perm utits. Organische Perm utite aus 
hochmolekularen Verbindungen, die Karboxyl-, Phenol- oder 
Sulfonsäuregruppen enthalten. Theoretische Voraussetzungen 
und Anwendungsmöglichkeiten. [Z. anal. Chem. 116 (1939) 
Nr. 9/10, S. 328/34.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Phosphor. Quadrat, Otakar, und Vladimir Vöeläk: U eb er 

e in  n e u e s  A u f s c h lu ß v e r f a h r e n  v o n  F e r ro p h o sp h o r .*  
Das Verfahren besteht darin, daß die Probe in konzentrierter 
Schwefelsäure gelöst wird. Eisen fällt als Ferrisulfat in Form von 
Kristallen aus. Phosphor wird zu Phosphorsäure oxydiert. Nach 
dem Abkühlen verdünnt man und fügt neue Säure hinzu. Ferri­
sulfat geht vollkommen in Lösung. Phosphor kann nun in üb­
licher Weise als Phosphormolybdat bestim m t werden. Ein kleiner 
Rest von Phosphor bleibt im unlöslichen Rückstand und kann 
nach dem Aufschluß des Rückstandes m it Natriumperoxyd und 
N atrium karbonat wie üblich bestim m t werden. Vorteil des Ver­
fahrens ist die kurze Dauer der Bestimmung. [18. Congr. Chim. 
Industr. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 2. 
S. 592/601.]

Quadrat, Otakar, und Vladimir Vöelak: B e i t r a g  z u r  B e ­
s t im m u n g  d es P h o s p h o rs  in  G ie ß e re ie rz e u g n is s e n . 
Grenzen, in denen sich das Ergebnis der Fällungen bei der Bestim­
mung des Phosphors im Gußeisen, durch das gravimetrische Ver­
fahren, ändert. Einfluß der Oxydation durch Kaliumpermanganat. 
Eisengehalte des Phosphormolybdates. [18. Congr. Chim. Industr. 
Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 2. S. 631/39.] 

Molybdän. L auti6, Raym ond: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  
u n d  W ie d e rg e w in n u n g  d e s  M o ly b d ä n s  in  W e rk z e u g ­
s tä h le n .  Elektrolytisches Verfahren, bei dem der molybdän­
haltige Stahl als Anode und Nickel als K athode dient. Elektrolyt 
ist eine Lösung von 150 bis 250 g/1 NaCl. Bestandteile des Stahls 
werden in H ydrate verwandelt, Elektrolytlösung eingedampft, 
Rückstand erhitzt, m it Wasser aufgenommen und filtriert. Im 
Rückstand verbleiben Eisen, Kupfer und Nickel. F iltra t m it 
Ammoniak und Ammonchlorid behandeln, filtrieren und das 
Molybdän im F iltra t nach einem bekannten Verfahren bestimmen. 
[Bull. Soc. chim. Fr. [5] 5 (1938) S. 1550/52; nach Chem. Zbl. 110
(1939) I, Nr. 16, S. 2423/24.]

W irtz, H ubert: Z u r  B e s t im m u n g  v o n  M o ly b d ä n  in  
F e r r o m o ly b d ä n ,  n a m e n t l i c h  a u f  p o te n t io m e tr i s c h e m  
W ege. Gewichtsanalytische Verfahren zur Bestimmung des 
Molybdäns. Potentiometrisches Verfahren. Arbeitsweise. Auf­
schluß des Ferromolybdäns m it Natrium superoxyd. Redukto- 
metrische T itration m it T itan III-chlorid. Dauer der Bestimmung 
30 bis 45 min. Geringe Chromgehalte stören nicht. [Z. anal. Chem. 
116 (1939) Nr. 7/8, S. 240/43.]

Vanadin. Bogatzki, Gerold: V e r f a h r e n  z u r  p h o to ­
m e tr i s c h e n  B e s t im m u n g  d e s  V a n a d in s  in  W erk z eu g - 
u n d  S c h n e l la rb e i ts s tä h le n .*  Mängel der Wasserstoffper­
oxydreaktion bei Anwesenheit von W olfram. Empfindliche Farb­
reaktion des Vanadins durch Bildung von Vanado-Phosphormolyb- 
dänsäure. Geeignete Lösungsbedingungen. Einflüsse der weiteren 
Legierungsbestandteile. Makro- und halbmikroanalytische Ar­
beitsverfahren. [Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) Nr. 11, 
S. 539/42; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 628.]

Evans, B. S.: E in  n e u e s  m a ß a n a ly t i s c h e s  V e rfa h re n  
z u r  B e s t im m u n g  d es V a n a d in s .  Vanadathaltige Lösung 
wird m it Kalilauge schwach alkalisch gemacht, m it lOprozentiger 
Kaliumzyanidlösung und Salzsäure versetzt, Kohlensäure wird 
durchgeleitet und 4prozentige Jodkalium - und 10%  Zinksulfat- 
Lösung dazugegeben. Aufsatz wird ersetzt durch eine Bürette, 
die m it 0,01-n Natrium thiosulfatlösung beschickt ist. Titriert 
wird in üblicher Weise gegen Stärke. 1 cm3 0,01-n Na2S20 ,  en t­
spricht 0,5095 mg V. [Analyst 63 (1938) S. 870/73; nach Chem. 
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 16, S. 3426.]

Antimon. Anderson, C. W .: B e s t im m u n g  v o n  A n tim o n  
in  W e iß m e ta l le n .  E in  v o lu m e t r is c h e s  H a lb m ik ro -  
\  e r fa h re n .*  Anwendung einer verdünnten, 0,015-n Kalium-
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brom atlösung bei der Analyse von H artblei m it 1 %  Sb, Lagei - 
m etallen auf Zinnbasis m it 7 bis 11%  Sb, sowie bei Antim on­
gehalten von 0,01 bis 0,1 %  in Zinn und Blei. Erforderliche 
Reagenzien und Lösungen. Arbeitsvorschriften für Zinn, Blei, 
Lötmetall, Zinn-Antimon- und  Blei-Antimon-Legierungen. [In ­
dustr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 224/25.]

Zinn. Mischonsniky, S.: S c h n e l lb e s t im m u n g  v o n  Z in n  
in  S tä h le n  u n d  R o h e is e n . Angabe der Arbeitsvorschrift von 
zwei Bestimmungsverfahren aus den W erkslaboratorien von 
Creusot. Das gewichtsanalytische Verfahren von J . H . Andrew 
und J .  B. Peile besteht darin, daß das Zinn durch Salzsäure in 
Zinnchlorür übergeführt, durch Eisenchlorid oxydiert und durch 
Schwefelwasserstoff gefällt wird. Im  Uebersehuß von Salzsäure 
auflösen und durch Ammoniak in unlösliches H ydrat überführen. 
Das volumetrische Verfahren nach Streng verwendet die Oxyda­
tion von Zinnchlorür in salzsaurer Lösung durch Eisenchlorid 
und die R eduktion des Ueberschusses von Eisenchlorid und Titan- 
chlorür; R hodan als Indikator. Anpassung des Verfahrens für 
die Bestimmung kleiner Zinngehalte in Stählen und Roheisen. 
Dauer der Bestimmung etwa 30 min. Verfahren anwendbar für 
alle Stähle und  Roheisensorten m it Ausnahme derjenigen mit 
Gehalten an  Molybdän, T itan  und hohen Gehalten an Chrom. 
[18. Congr. Chim. Industr. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. 
Paris (1939) Bd. 1. S. 438/45.]

Sulfat. Fales, H arold A., und W ill S. Thompson: U m s tä n d e ,  
w e lch e  d ie  q u a n t i t a t i v e  B e s t im m u n g  v o n  S u l f a t  a ls  
B a r iu m s u l f a t  b e e in f lu s s e n .*  Einfluß verschiedener U m ­
stände wie: K onzentration der Bariumchloridlösung, Tem peratur 
der Sulfatlösung während der Fällung, Zeitabstände der Zugabe 
und Uebersehuß an Bariumchlorid, Tem peratur und Dauer des 
Aufschlusses, E rhitzung, sowie Anwesenheit verschiedener 
N itrate und  Chloride auf das Gewicht des gefällten Barium- 
sulfates aus Lösungen in An- und Abwesenheit von K alium nitrat. 
Mögliche Verlangsamung der Fällung durch komplexe Ionen oder 
eine komplexe Form  der Verbindung von Sulfat m it K alium ­
nitrat. Empfohlenes Verfahren. [Industr. Engng. Chem., Anal, 
ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 206/13.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Längen, Flächen und Raum. W arren, A. G.: M e ssu n g  d e r  

D ick e  v o n  M e ta l lb le c h e n  v o n  e in e r  S e ite . Bestimmung 
der Dicke von M etallplatten, von denen nur eine Seite zugänglich 
ist, durch Messung des Potentialunterschiedes zwischen zwei 
Punkten, wobei zur Berechnung der Dicke K enntnis über die 
Leitfähigkeit oder Perm eabilität nicht notwendig ist. E rm ittlung 
hiernach auch von Korrosionsstellen. [ J . In st, electr. Engrs. 84
(1939) Nr. 505, S. 91/95; nach Phys. Ber. 20 (1939) N r. 11, 
S. 1129/30.] ' .

Temperatur. Naeser, Gerhard: A u s s c h u ß v e r m in d e r u n g  
d u rc h  S t r a h lu n g s m e s s u n g e n  in  S c h m e lz b e t r ie b e n  m it  
dem  F a r b - H e l l i g k e i t s - P y r o m e te r  „ B io p t ix “ .* Grund­
lagen der Strahlungsanalyse (wahre Tem peratur und Strahlungs­
vermögen). Strahlung der Oxyde und Metalle. Ursachen der 
Strahlungsschwärzung (Einschlüsse und Oberflächenoxydation). 
Strahlungsmindestwert bei kleinen Aluminium- und Silizium­
konzentrationen; Schwärzung durch Mangan und  Chrom. Ver­
gleiche m it den U ntersuchungen von K . Guthm ann. Ausschuß- 
Verminderung durch die Strahlungsanalyse. [Stahl u. Eisen 5
(1939) Nr. 20, S. 592/98 (Wärmestelle 268).]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Schönhöfer, R obert: D ie  B e d e u tu n g  d e r  

w i r t s c h a f t l i c h e n  G e s t a l t u n g  v o n  B a u w e rk e n  u n d  d ie  
F o rd e ru n g  n a c h  e in e r  R e ic h s s te l le  f ü r  w i r t s c h a f t l i c h e  
B a u g e s ta l tu n g .  W irtschaftlichkeit, Sicherheit, Zweckmäßig­
keit und schönheitliche Gestaltung. W irtschaftlichkeit bei der 
Vor- und H auptgestaltung sowie bei der Einzelgestaltung. Die 
Reichsstelle für wirtschaftliche B augestaltung und ihre Aufgaben. 
[Zbl. Bauverw. 59 (1939) Nr. 20, S. 540/45.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. S p u n d w a n d e is e n  u n d  
R am m en .*  Maße und Eigenschaften verschiedener Spundw and­
eisenarten, wie Frodingham-Hoesch, Dorman, Long- rupp, 
Larssen. Ram m en zum E intreiben der Spundwandeisen. L n 
gineer, Lond., (Suppl.) 167 (1939) Nr. 4349, S. H I/V I1L ] ^

K loth: R o h s to f f  e r s p a r n i s  d u r c h  S t a h l l e ic h t  bau . ■ 
Ueberlegungen über zweckmäßige Gestaltung von Bautei en im 
Hinblick auf die jeweils vorliegende Beanspruchung. Beispie e 
für W erkstoffeinsparung bei richtiger Durchbildung der Baute e. 
[Schriften Reichskur. Techn. i. d. Landw. Nr. 91, 1939, S. / ' •]

Eisen und Stahl im W ohnhausbau. Seelmeyer, G.: D e r 
E is e n -  u n d  M e ta l lb e d a r f  in  h a u s t e c h n is c h e n  A n  a g e n  
u n d  A u s b lic k e  a u f  S p a r m ö g lic h k e i te n .*  Bedarf an Eisen, 
Kupferlegierungen, Zink und Blei für haustechnische Einric

tungen, z. B. für Heizkörper, W arm wasserbereiter usw. in Ab­
hängigkeit vom um bauten Raum. Mögliche Einsparung an diesen 
Metallen durch zweckmäßige B auart sowie durch W ahl anderer 
Stoffe. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 12, S. 349/55.]

Verwertung der Schlacken. V o r lä u f ig e s  M e r k b la t t  f ü r  
d ie  B e s c h a f f e n h e i t  v o n  H o c h o fe n s c h la c k e  a ls  S t r a ß e n ­
b a u s to f f .  Neufassung der früheren Richtlinien für Hochofen­
schlacke als Straßenbaustoff. Begriffsbestimmung. Beschaffen­
heit. Prüfbestimmungen. [Straße 6  (1939) Nr. 9, S. 301/03.] 

Temme, Th.: H o c h o fe n s c h la c k e  u n d  B itu m e n .*  A n­
wendung der Hochofenschlacke im Bitum enstraßenbau. Ober­
flächenbehandlung. Asphalttränkm akadam . Asphaltmischmaka- 
dam. Asphaltbeton. Schlackenmehl als Füller. Schlacke in 
Bindergemischen. Dammann-Asphalt. Sandasphalt aus Hoch­
ofenschlacke. [Bitumen 9 (1939) Nr. 4, S. 68/74.]

Normung und Lieferungsvorschriften. 
Lieferungsvorschriften. L ie f e r b e d in g u n g e n  f ü r  M a s c h i­

n e n p u tz t ü c h e r ,  vereinbart von den auf Seite 3 bis 7 (der 
Schrift) aufgeführten Fachorganisationen, Behörden usw. Nr. 390 
A 3 der Liste des Reichsausschusses für Lieferbedingungen (RAL) 
beim Reichskuratorium  für W irtschaftlichkeit (RKW ). 3. Ausg., 
(revidiert) Mai 1939. Berlin (SW 68  Vertrieb): Beuth-Vertrieb,
G. m. b. H., 1939. (11 S.) 16°. 0,40 JIM. (zuzügl. Versandkosten. 
Bei Mehrabnahmen erhebliche Preisabschläge.) S  B S

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. Kosiol, E rich: D ie  b e ­

t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e n  A u fg a b e n  d e r  T e c h n ik .  R eal­
technik. Verfahrenstechnik. Technik ist ohne W irtschaft im 
Grunde zwecklos. W irtschaft ist ohne Technik nicht durchführbar. 
Auch die Technik ha t sich nach den Forderungen der R entab ilität 
zu richten. Realtechnische, betriebstechnische, betriebsw irt­
schaftliche, gesamtwirtschaftliche R ationalität. Zusammenarbeit 
von Ingenieur und Kaufm ann. [Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939) 
Nr. 4, S. 153/61.]

le Coutre, W alter: O r g a n i s a t io n  u n d  R e c h n u n g s ­
w e se n  im  H in b l ic k  a u f  L e i s tu n g s e r f a s s u n g  u n d  W i r t ­
s c h a f t l i c h k e i t s k o n t r o l l e .  Der K ontenrahm en als Organisa- 
tionplan für das Rechnungswesen. Richtlinien zur Organisation 
der Buchhaltung. W irtschaftlichkeit. Betriebsvergleich. Mengen­
rechnung. Betriebsstatistik. [P rakt. B etr.-W irt 19 (1939) Nr. 3, 
S. 215/21; Nr. 4, S. 281/93.]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Schatz, 
Heinrich: D ie  B e g r if fe  „ B e t r i e b “ u n d  „ U n te r n e h m u n g “ 
in n e r h a lb  d e r  W ir t s c h a f t s w is s e n s c h a f te n .  Merkmale, 
mögliche Form en des Betriebes. Der erwerbswirtschaftliche 
B etrieb: Die Unternehm ung als Sonderfall des W irtschafts­
betriebes. Der W irtschaftsbetrieb. Die Stellung von Betrieb und 
Unternehm ung zueinander. [Betr.-W irtsch. 32 (1939) Nr. 5, 
S. 112/16,]

Schmidt, K arl: D ie  K o s te n  im  S y s te m  d e r  k l a s s i ­
sc h e n  V o lk s w ir t s c h a f t s le h r e .  Die Stellung der K osten im 
klassischen System. (Objektive Kostenauffassung der englischen 
Klassiker. Ansätze zur modernen Kostenauffassung bei Fr. B. W. 
Hermann.) Grundlegende Arbeiten über das Problem der K osten­
gestaltung. (A .Cournot: Abhängigkeit der K osten vom Beschäf­
tigungsgrad. E. Sax: Fixe K osten in der Verkehrswirtschaft. 
K. Bücher: Einfluß der Betriebsgröße auf die Kostengestaltung.) 
[Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939) Nr. 3, S. 105/20.]

Schmidt, K arl: D e r  K o s te n g e d a n k e  in  d e r  m o d e rn e n  
v o lk s w i r t s c h a f t l ic h e n  T h e o r ie . Subjektive Grundlagen der 
modernen Theorie. Kostentheorie von F. v. Wieser, A. Marshall 
und V. Pareto. (Grundsätzliche Kostenauffassung. Problem  der 
Kostengestaltung.) [Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939) Nr. 4, 
S. 161/95.] Tjr ,

Allgemeine Betriebs- und W erkstättenorganisation. K atthage, 
H erbert: D e r  F e r t ig u n g s a u f t r a g .  E in  O r g a n i s a t i o n s ­
b e is p ie l  a u s  d e r  M o to r e n in d u s tr ie .  Allgemeine Grundsätze 
für die Auftragsführung in Maschinenfabriken. Organisations- 
beispiel aus der M otorenindustrie: betriebliche Voraussetzungen 
und das System der Fertigungsaufträge, statistische Grundlagen 
für die Fertigungsaufträge, Auftragsführung und A uftragsabrech­
nung. Ausgleich kurzfristiger Schwankungen des Beschäftigungs­
grades. [Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939) Nr. 5, S. 223/33.]
C Kniehahn, W erner: R a t io n a l i s i e r u n g  d u r c h  B e t r i e b s ­
ü b e rw a c h u n g . M e ssen  u n d  P r ü f e n  in  d e r  M a s s e n ­
fe r t ig u n g .*  Messen und Prüfen als Voraussetzung des Austausch - 
baues. Teilebau. W irtschaftlichkeit des Prüfens und  Messens in 
der Massenfertigung. Von der Lehre zum selbsttätigen Ueber- 
wachen. Maßabweichungen w irtschaftlich gesehen. M aßnahmen 
zum schnellen Erkennen der Fehler. Planm äßige Stichproben. 
Zusammenbau. [Masch.-Bau Betrieb 18 (1939)Nr. 9/10, S. 219/23.]
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Prieur, Gottfried, Herbert Rossie f  und Willi Reis: F e r t i -  
g u n g s p la n u n g  in  B e tr ie b  u n d  V e rk au f .*  Der wirtschaft­
liche W irkungsgrad. Die Arbeitsflußsteuerung nach A. Schatz. 
Die Uebertragung der Gedankengänge von Schatz auf einen 
Schmiedebetrieb und eine Faßfabrik. Die Zusammenhänge 
zwischen betrieblicher und kaufmännischer Planung. [Arch. 
Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 11, S. 571/75 (Betriebsw.- 
Aussch. 153); vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 629.] 

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Möckel, E .: U r ­
s a c h e n  v o n  F e h le r n  in  d e r  S tü c k z e i tv o rg a b e .  Unge­
nügende Berücksichtigung des Leistunsgrades. Stoppzeit wird 
angezweifelt. Zwei oder mehrere Arbeiter arbeiten an einem 
Akkord: Güte des Werkstoffs, andere Drehzahl, Zeitverlust bei 
Bedienung von mehreren Maschinen, zu späte Vorgabe des Akkord- 
wertes. [W erkstattstechnik 33 (1939) Nr. 8 , S. 217/20.]

Sonstige betriebstechnische Untersuchungen. Momburg, 
Margret, Dr. rer. pol., Diplom-Kaufmann: L e is tu n g s m e s s u n g  
im  B e tr ie b e .  Möglichkeiten und Grenzen. Berlin: W alter 
de Gruyter & Co. 1939. (2 Bl., 150 S.) 8°. 4,20 X X  (Betriebs­
und verkehrswirtschaftliche Forschungen. H. 4.) £  B £

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Leitner, Fried­
rich, Prof. Dr. sc. pol. h. C . :  D ie K o n tr o l le  in  k a u f m ä n n i ­
sc h e n  U n te rn e h m u n g e n  u n te r  b e s o n d e re r  B e r ü c k ­
s ic h tig u n g  d e r  B ila n z -  u n d  W ir ts c h a f t s p r ü f u n g e n .  
5., neu bearb. Aufl. Frankfurt a. M .: J . D. Sauerländers Verlag 
1939. (VIII, 350 S.) 8». 14,10 X X , geb. 15,30 X V . =  B S  

K ästner, Gottfried: D e r K o n te n ra h m e n  vom  11. N o ­
v e m b e r  1937 in  d e r  P ra x is .  [Prakt. Betr.-W irt 19 (1939) 
Nr. 5, S. 394/406.]

Kostenwesen. D ie  k ü n f t ig e  K o s te n re c h n u n g . W as 
f ü r  d ie  P r a x is  h e u te  sc h o n  w ic h tig  is t .  Betriebsnotwen­
diges Kapital. Zinsen für das betriebsnotwendige Kapital. Ab­
schreibungen. Unternehmerlohn. Organisatorische Vorausset­
zungen. Kostenrechnungsgrundsätze: Allgemeines, Erfassung der 
Werkstoffe, Löhne, Gemeinkosten. Verrechnung der Kosten. 
Kostenstellenrechnung. Kostenträgerrechnung. Berücksichti­
gung des Beschäftigungsgrades. [W irtschaftlichkeit 13 (1939) 
Nr. 235, 8 . 143/58.]

W as i s t  in  Z u k u n f t  a u s  dem  G ew in n  zu  d e c k e n ?  
Ergänzende Betrachtungen zu der Frage der Kostenrechnung. 
Das allgemeine Betriebswagnis. Das Betriebsrisiko. Betriebs­
notwendige Verlustartikel. Außerplanmäßige Betriebsaufwen­
dungen. Verlorene Entwicklungskosten. Sonstige Belastung 
der Gewinnspanne. [W irtschaftlichkeit 13 (1939) Nr. 236, 
S. 213/18.]

Fischer, Guido: D ie  b e tr ie b l ic h e  L e is tu n g s re c h n u n g .  
Der Betrieb und seine Leistung. Neue Aufgaben des betrieb­
lichen Rechnungswesens. Abgeänderte Begriffe. Forderungen 
der Leistungsrechnung. Die R elativität betrieblicher Rechnungs­
ergebnisse. Die Leistungsrechnung greift über den Umfang der 
Vermögens-, Erfolgs- und Kosten-Wertrechnung hinaus, sie erfaßt 
auch die Mengenrechnung. [Z. Betr.-W irtsch. 16 (1939) Nr. 1, 
S. 51/70; Nr. 2, S. 153/73.]

Industrielle Budgetrechnung und Planung. Seitzer, Hermann, 
Dr., Dipl.-Kaufmann: D ie  S te l lu n g  d es B u d g e ts  im  i n d u ­
s t r i e l l e n  R e c h n u n g sw e se n . Würzburg-Aumühle: Konrad 
Triltsch 1939. (V, 113 S.) 8°. 3,90 X X . £  B S

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Herrmann, 
Hellmuth: M eh r W ir t s c h a f t l ic h k e i t .  Die R entabilität hängt 
vom Grade der W irtschaftlichkeit der Arbeitsvorgänge ab. W irt­
schaftsrechnung im Sinne einer Leistungsrechnung. [Prakt. 
Betr.-W irt 19 (1939) Nr. 4, S. 293/300.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. Manecke, F ritz: S t a t i s t i ­
sch e  G e rä te .*  Anwendung für Maschinenbesetzung, Auftrags­
verfolgung, Urlaub, Lagerhaltung, Fertigung, Maschinenbesetzung 
und Auftragsüberwachung, Personenüberwachung, Haushaltplan 
(Budget), W arenbestand, Herstellung und Vertrieb, Lagerüber­
wachung. [W erkstattstechnik 33 (1939) Nr. 9 , S. 240/44.]

Büroorganisation und Bürohilfsmittel. Menzel, M.: N e u e ­
ru n g e n  an  B ü ro m a sc h in e n .*  Bericht von der Leipziger 
Messe. [Prakt. Betr.-W irt 19 (1939) Nr. 4, S. 321/32.]

Schuster, W alter: L e i s tu n g s s te ig e r u n g  u n d  A u fw a n d s ­
se n k u n g  im  B ü ro  d u rc h  O r g a n is a t io n  u n d  d u rc h  o r g a ­
n is a to r i s c h e  H i l f s m it te l .  Leistungssteigerung durch organi­
satorische Hilfsmittel und deren richtige Eingliederung in den 
Betrieb, d. h. die zweckentsprechende Verbindung zwischen 
Mensch, Hilfsmittel und Betriebsaufgabe. Vordruckwesen. Sym ­
bolverwendung. Büromaschinen. Durchschreibeverfahren. [Prakt. 
Betr.-W irt 19 (1939) Nr. 4, S. 313/21.]

Sonstiges. Uibrig, Gerd: D ie  M ö g lic h k e it  d e s g le ic h ­
z e i t ig e n  A u fb a u e s  v o n  F a b r ik  u n d  O rg a n is a t io n .  (Mit

38 B latt Anlagen.) Dresden (A. 16, Pfotenhauerstr. 28—30): 
Verlag M. D itte rt & Co. 1939. (59 S.) 4°. — Dresden (Techn. 
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. S  B 5

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. B ö h m e n s  u n d  M ä h re n s  S c h w e r­

in d u s t r ie .  Leistungsfähigkeit der Schwerindustrie in Böhmen 
und Mähren. Eisenerzbergbau, Schrottversorgung, Versorgung 
m it Manganerzen und Nichteisenmetallen. Kohlenverbrauch. 
[Vierjahresplan 3 (1939) Nr. 7, S. 510.]

Wirtschaftspolitik. Daitz, W erner: D e r  W eg z u r  v ö lk i ­
s c h e n  W ir t s c h a f t .  Ausgewählte Reden und Aufsätze. (2 Teile 
in einem Bande.) — T. 1: Deutschlands W irtschaftsordnung aus 
eigener K raft und eigenem Raum. —  T. 2: Deutschland und die 
europäische Großraumwirtschaft. •— (Mit e. Bilde des Verfassers 
u. e. Vorwort von Dr. Alfred Mischke.) München: Verlag der 
Deutschen Technik, G. m. b. H . — Berlin: Holle & Co. i. Komm.
(1938). (263, 182 S.) 8°. Geb. 4,50 JIM. (Schriftenreihe des 
Nationalsozialistischen Bundes Deutscher Technik. Buch 1.) £  B £

Eisenindustrie. Z u s a m m e n s c h lu ß b e w e g u n g  in  d e r  
iu s o s la w is c h e n  E is e n in d u s t r i e .  [Stahl u. Eisen 59 (1939) 
Nr. 21, S. 647.]

Friedensburg, F r.: D e r  A u fb a u  e in e r  S c h w e r in d u s t r ie  
in  J u g o s la w ie n . Die Schwerindustrie Südslawiens verfügte 
bisher nur über bescheidene Ansätze. In  der Eisen- und Stahl­
versorgung ist Eigenbedarfsdeckung nur zu erreichen, wenn eine 
Lösung oder Umgehung der Koksfrage gelingt. [Dtsch. Volkswirt 
13 (1939) Nr. 35, S. 1721/23.]

Kartelle. Hofheinz, Günter: D ie  K a r t e l lb in d u n g  bei 
i n te r n a t io n a l e n  K a r te l le n .  Heidelberg: Carl W inter’s
Universitätsbuchhandlung 1939. (V III, 109 S.) 8°. 6 JIM.
(Beiträge zum Internationalprivatrecht und zur Privatrechts­
vergleichung. Hrsg. vom In s titu t für ausländisches R echt an der 
Universität Heidelberg. 7.) £  B 5

Preise. F ü h r e r  d u rc h  d a s  ö f f e n t l ic h e  A u f tra g s w e s e n  
e in s c h l ie ß l ic h  R P Ö  u n d  L S Ö  (Richtlinien und Leitsätze für 
die Preisbildung bei öffentlichen Aufträgen). Von Ministerialrat 
Dr. Wolfgang Holtz (Reichswirtschaftsministerium) unter Mit­
arbeit von: Diplomkaufmann Max E. Pribilla (Preisbildungs­
kommissariat), Dr. Max Metzner, Rechtsanwalt Roland Risse 
(beide Reichsgruppe Industrie), Dr. Steckhan (Reichsgruppe 
Handel), Dr. Wolf (Reichsgruppe Handwerk). S tu ttgart-O .: 
Verlag für W irtschaft und Verkehr, Forkel & Co., (1939). (68 Bl.) 
8°. 5,50 XX. (Schriftenreihe zur Neuordnung der W irtschaft. 
Hrsg.: Dr. H. Müllensiefen.) £  B £

Verkehr.
Eisenbahnen. Kleinmann, W ilhelm: M a ß n a h m e n  u n d  

P lä n e  z u r  L e i s tu n g s s te ig e r u n g  d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s ­
b a h n . [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 613/18.]

Soziales.
Arbeitszeit. Z u r  A r b e i t s z e i t f r a g e .  Hrsg.: Arbeitswissen­

schaftliches In s titu t der Deutschen Arbeitsfront, Berlin. Berlin: 
Verlag der Deutschen Arbeitsfront, G. m. b. H., 1939. [Zu beziehen 
vom Arbeitswissenschaftlichen In s titu t der Deutschen Arbeits­
front, Berlin W 9, Leipziger P latz 14.] (192 S.) 4°. 3 X X . S B  5  

Unfälle, Unfallverhütung. Schreiner, K .: B a u s t a h l  im  
L u f ts c h u tz .*  Beispiele für die Bedeutung des Stahls für den 
Luftschutz und bauliche Maßnahmen im Stahlbau. [Baul. L uft­
schutz (Beil. z. Gasschutz u. Luftschutz) 9 (1939) Mai, S. 32/38.] 

Gewerbehygiene. Hebestreit, Herm ann: G e su n d e  M en ­
sc h e n  in  E is e n g ie ß e re ie n .*  Maßnahmen und Hilfsm ittel 
zur Verbesserung der gesundheitlichen Verhältnisse und Ver­
hütung von Berufskrankheiten in Gießereibetrieben und ange­
schlossenen Hilfs- und Nebenbetrieben. [Gesundh.-Führe dtsch 
Volk. 1 (1939) Nr. 1, S. 28/63.]

Hebestreit, Herm ann: T r in k e n  in  B e t r i e b e n ,  in s b e ­
so n d e re  in  H i tz e b e t r i e b e n .  Tem peraturen von Getränken. 
Erörterung der in den Betrieben üblichen Getränke und Vor­
schläge geeigneter Getränke. [Gesundh.-Führe. dtsch Volk 1
(1939) Nr. 1 , S. 63/65.]

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. Stets, W alter: Z u r  F ö r d e r u n g  d es 

F a c h a r b e i te r n a c h w u c h s e s .  Steigender Nachwuchsbedarf 
einerseits, Nachwuchsruckgang anderseits, Zusammenballung der 

erufswunsche auf wenige Modeberufe bedingt. Nachwuehs- 
nkung; ihr Ziel ist, den Nachwuchs auf die einzelnen Berufe

sichern83™ ,ZU ™rteÜf n> dabei dl« Güte der Ausbildung zu 
t  r ( , 'e Besonderheiten der Jugendlichen zu berücksich­
tigen. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 19, S. 573/76.]
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Die Leistung d e r  Warmwalzwerke sowie der Hammer- und P reßwerke im Deutschen Reich ) im Ma H  ) ¿ eatsches Keich insgesrint

Sorten
Rheinland Sieg-,Lahn-,

und  Dillgebiet u. Schlesien 
W estfalen Oberhessen

t  t  t

Nord-, Ost- ; 
und M ittel­
deutschland 

t

Süd- 
Sachsen deutsch- 

land
t  t

Saar­
land

O stmark 

t

M ai
1939

t

A pril
1939

t

M a i 1939 : 25 A rbeitstage; A p r i l  1939 : 23 Arbeitstage^

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

E ise n b ah n o b e rb a u s to ffe .....................
Form stahl von 80 mm H öhe u. darüber

einschl. B re itflan sch träger.................
S tabstah l einschl. Spundwandstahl so­
wie kleiner Form stahl u n t. 80 m m  Höhe

80 540 10 934

40 448 

319 469

25 834

4 894 55 040 46 757 67 836 15 212

113 995 t 107 203

96 565 88 065

509 208 457 357

71443 65 793

119 626 108 548

Weißbleche (ohne W eißband) .

Röhren und Stahlflaschen

Rollendes Eisenb ahnzeug, unbearb.

Schmiedestücke* * )___________________
Sonstige Erzeugnisse der W annwalz- 
werke sowie der H am m er-u. Preß werke

Summe A : M ai 1939 
April 1939

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

î nmme B: M ai 1939 ..........................
April 1939

S u m m e A  u n d  B : Mai 1939 . . .  410 0 0  _____________ __ ________________________________

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. H a lb z eu g  (Summe A und B)

A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e ,
Preß- und Schm iedestücke 

Eisenbahnoberbaustoffe  ...............
Form stahl von 80 m m  H öhe u. darüber
einschl. Breitflanschträger...............

Stabstahl einschl. Spundw andstahlso- 
wie kleiner F orm stah l u n t. 80 m m Hohe

Bandstahl 

W alzdraht

U ni versals tah l 

Grobbleche (von 4,76 m m  und darüber)

Mittelbleche (von 3 bis u n te r 4,76 mm) 
Feinbleche (über 1 bis u n te r 3 mm ).
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm  einschl.)

Feinbleche (bis 0,32 m m  einschl.) .

Weißbleche (ohne W eißband) . . ■

Böhren un d  Stahlflaschen . . . ■

Sollendes Eisenhahnzeug, unbearb.

Schmiedestücke* *)_______ __________ _
Sonstige Erzeugnisse der W armwalz- 
werke sowie der H am m er- m Preßw erke

Summe A: J an u a r  bis M ai 1939 .
Jan u a r  bis Mai 1938 .

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

Summe B : Jan u a r bis M ai 1939 . .
J an u a r bis M ai 1938 .
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Monat und Jah r
Steinkohlen

t

Braun­
kohlen

t

Koks aus 
Steinkohlen

t

Koks aus 
Braun­
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Stein­

kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun­

kohlen 
(auch Naß- 
preßsteine) 

t

Mai 1939 (24 Arbeitstage) . . 
April 1939 (22 Arbeitstage) . . 
Januar bis Mai 1939 . . . .  
Januar bis Mai 1938 . . . .

15 781 609 
14 089 189 
77 835 808 
77 667 211

17 302 553 
15 774 907 
87 784 472 
79 320 437

3 791 502 
3 663 876 

18 919 624 
17 705 784

283 366 
279 210 

1 463 377 
1 311 903

520105 
496 700 

2 897 432 
2 769 492

3 917 018 
3 488 365 

19 392 425 
16 542 843

D ie K o h le n g e w in n u n g  des D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  M ai 1939  n a c h  B e z irk en .
S te in k o h le n b e rg b a u

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches (einschl. Ostmark) im Mai 1939. (Bericht der W irtschaftsgruppe Bergbau, Berlin.)
Bei einer leichten Steige­

rung der Belegschaft waren 
Stein- und Braunkohlenförde­
rung, Kokserzeugung und Bri­
kettherstellung sowohl insgesamt 
als auch arbeitstäglich im Be­
richtsm onat höher als im April 
1939.

Die am 1. Mai eingetretenen 
Preisabschläge für die Sommer­
monate führten zu einer außer­
ordentlich lebhaften Nachfrage 
vor allem für die Hausbrand­
sorten, so daß die Versorgung 
häufig nur mit längeren Liefer­
fristen und gewissen Stockungen 
möglich war. Der Versand von 
den R u h r - ,  A a c h e n e r  u n d  
S a a rz e c h e n  betrug im Mai bei 
24 Arbeitstagen (im April 22) 
nach den vorläufigen E rm itt­
lungen arbeitstäglich 321 000 t  
gegen 300 000 t  im April. Die 
gegenüber dem April größere 
Gesamtmenge reichte jedoch 
noch nicht aus, um die Nach­
frage aus dem In- und Ausland 
zu befriedigen. Der arbeitstäg­
liche Absatz von den R u h r-  
z e c h e n  stellte sich auf 273 000 t 
gegen 254 000 t  im April; davon 
entfielen 153 000 t  (140 000 t) 
auf das unbestrittene und 
120 000 t  (114 000 t) auf das be­
strittene Gebiet.

Steinkohlenförderung Kokserzeugung Preßkohlen 
aus Steinkohlen

Beleg­
schaftinsgesamt

t

arbeits­
täglich

t
insgesamt

t

kalender­
täglich

t

insgesam t
t

arbeits­
täglich

t

R u h rb e z irk .....................................
Aachen ..............................................
Saar und P f a l z .............................
O bersch lesien .................................
N ied e rsch les ien .............................
Land Sachsen .............................
N iedersachsen .................................
O s tm a r k ..........................................
Uebriges D e u ts c h la n d .................

10 675 827 
603 899

1 261 889
2 322 293 

446 409 
279 769 
167 264

16 909 
7 350

436 104 
25 162 
52 579 
96 762 
18 600 
11 657 
6 970 

677 
306

2 957 178 
116 829

1)283 520 
171 672 
108 263
20 384

2)133 656

95 393 
3 769 

!)9 146 
5 538 
3 492 

658 
2)4 313

370 082 
27118

24 657 
6 728 

13 359 
34 073

44 088

15 118 
1 130

1027
280
557

1420

1 837

311 730 
24 501 
46 301 
53 822 
20 595 
14 322 

7 431 
1177

Insgesamt 15 781 609 648 817 3 791 502 122 309 520 105 21 369
B r a u n k o h le n b e r g b a u

Braunkohlen­
förderung

Preßkohlen 
aus Braunkohlen

Koks 
aus Braunkohlen

insgesamt
t

arbeits­
täglich

t
insgesamt

t

arbeits­
täglich

t
insgesamt

t

kalender­
täglich

t
M itteldeutschland

ostelb isch ..........................................
w este lb isch ......................................

Rheinland..............................................
B a y e rn ..................................................
O s t m a r k ..............................................
Uebriges D e u ts c h la n d .....................

4 490 008 
7 385 951 
4 931 335 

214 083 
274 469 

6 707

187 084 
307 748 
205 472 

8 920 
11 129 

279

1 141 989 
1 687 498 
1 048 684 

9 973 
28 874

47 583 
70 312 
43 695 

416 
1 155

17 871 
265 471

24

576
8564

1

Insgesamt 17 302 553 720 632 3 917 018 163 161 283 366 9141

!) Einschließlich Hüttenkokereien.

Der deutsche Eisenerzbergbau im Mai 19391).
a) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  B e z irk e n .

2) Einschließlich H üttenkokereien und selbständiger Kokereien.

Italiens Außenhandel im Jahre 1938.

Mai 1939 Jan .—Mai 
1939

Gewinnung 
an verwert­
barem (ab­

satzfähigem) 
Erz 

t

Belegschaft
(Beamte,

Angestellte,
Arbeiter)

Gewinnung 
an  verwert­
barem (ab­

satzfähigem) 
Erz 

t
1. B e z irk s g ru p p e  M it t e l ­

d e u ts c h la n d :
Thiir.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 7 362 251 36 356
H arzg eb ie t................................. 47 829 1 332 216 547
Subherzynisches Gebiet (Peine,

S a lz g i t te r ) ............................. 283 998 7 209 1 420 511
Wesergebirge und Osnabrücker

G e b ie t...................................... 50 904 1 195 261 968
Sonstige G e b ie te ..................... 5 423 574 23 038

Zusammen 1: 395 516 10 561 1 958 420
2. B e z irk s g ru p p e  S ieg e n : 

Raseneisenerzgebiet und R uhr­
gebiet ...................................... 13 022 379 82 411

Siegerländer-Wied er Spateisen­
steingebiet .............................. 137 742 5 771 672 623

Waldeck-Sauerländer Gebiet . 2 958 264 11 519
Zusammen 2: 153 722 6 414 766 553

3. B e z irk s g ru p p e  W e tz la r :
Lahn- und Dillgebiet . 84 897 3 792 403 584
Taunus-Hunsrück-Gebiet ein­

schließlich der Lindener Mark 19 684 750 94 274
Vogelsberger Basalteisenerzge­

biet ......................................... 11 541 440 53 289
Zusammen 3: 116 122 4 982 551 147

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

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 31 119 528 167 224
Süddeu tsch land......................... 341 475 5 969 1 615 301

Zusammen 4: 372 594 6 497 1 782 525
5. O s t m a r k ................................. 246 635 6 298 1 129 155

Zusammen 1 bis 5: 1 284 589 34 752 6 187 800

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

Mai 1939 
t

Jan .—Mai 
1939 

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

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

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

15 730 
708 435 
397 221 

38 642 
29 194 
95 367

75 688 
3 419 955 
1 862 370 

190 309 
141 083 
498 395

Zusam m en: 1 284 589 6 187 800

E in f u h r A u s fu h r

1937
t

1938
t

1937
t

1938
t

S te in k o h len ..................................
A n th ra z i t ......................................
Gas- und H üttenkoks . . . . 12 823 273 12 032 288 16 314 10 995
B ra u n k o h le n ..............................
Sonstige B rennsto ffe .................
E i s e n e r z ...................................... 183 016 385 792 53 161
Manganerz u. manganh. Eisenerz 75 384 58 079 26 1

Alteisen............................................... 545 053 615 339 10
Roheisen und Eisenlegierungen 23 795 70 039 4 181 28
R o h s ta h lb lö c k e ............................. 2 705 4 238 ___ 35
P u d d e llu p p en .............................. — ___ 1
V o r b lö c k e .................................. 37 041 10 180 — 19
Sonderstahl in Rohblöcken . . 84 10 ___ ___

S c h ie n e n ...................................... 65 833 4 353 2 319
Schwellen ......................... — 1 1 330 313
Schienenbefestigungsteüe . . . 37 28 825 193
Träger und U -Stahl, gewöhnlich 2 477 3 337 1 859 1 115
Stabstahl, gewöhnlich . 90 119 95 335 20 075 24 663
Träger, U- u. S tabst, a. Sonderst. 9 840 7 672 124 41
Form- und Stabstahl, k a lt gewalzt 3 245 2 640 4 51
Stabstahl, geschmiedet . . 2 187 1655 1 392 4 520
Stabstahl, bearbeitet 385 565 171 122
Bandstahl, kalt gewalzt . 2 325 1 823 212 699 !
Bleche, warm gewalzt, gewöhnl. 37 639 28 237 3 557 3 503
Bleche aus Sonderstahl. . 1 547 1 680 23 ___

Bleche, ka lt gewalzt . . . 4 170 3 711 99 4
W eißb leche ..................... 19 536 9 862 22 025 19 816
Sonstige Bleche, bearbeitet . . 8 914 5 382 9 892 4 862
D raht aller A r t ..................... 1 210 1 256 3 357 3 956
Kabel, Seile, D rahtgeflechte . 968 956 1 060 1 309
Röhren, unbearbeitet. . 1 460 1 740 1 703 3 202
Röhren, bearbeitet 1 333 868 7 159 9 343
Röhrenformstücke, unbearbeitet 300 158 226 112
Röhrenformstücke, bearbeitet . 957 422 84 127
G u ß rö h re n ................. 6 077 5 698 345 219
G u ß s tü c k e ................. 1 541 1 123 1 679 1 987
Stahlguß und Schmiedestücke 2 159 2 360 475 355
Bolzen, Schrauben, Nägel . 2 764 2 166 12 849 13 332
Sonstige Eisenwaren . . . 9 573 8 057 15 562 14 500

| Eisen und Eisenwaren insgesamt 819 506 887 371 114 631 110 746

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Mai 1939.

1) N ach den Erm ittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der W irtschafts­
gruppe Bergbau, Berlin.

April 1939 Mai 1939
Kohlenförderung . t  
Kokserzeugung . . t  
B rikettherstellung . t  
Hochöfen in Betrieb Ende des M onats 
Erzeugung an  Roheisen . . t  

R ohstahl . . . .  t  
S tahlguß . . .  t  
Fertigerzeugnissen . t

2 451 790 
361 800 
110 330 

37
224 910 
212 520 

6 040 
171150

2 569 250 
417 140 
120 980 

42
269 970 
274 360 

6 670 
197 400
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Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im April 19391).

Februar
1939*)

März
19392)

Aprii
1939

1000 t  zu 1000 kg

Flußstahl:
G ußstücke (F e rtig g ew ich t) .............................. 10,6 11,9 10,0
S chm iedestücke ................................................... 24.1 27,2 25.1
Grobbleche 4.76 mm  und darüber . . . . 92,8 106,7 113,8
M ittelbleche von 3,0 bis un te r 4,76 mm  . . 10,8 9,1 10,0
Bleche un te r 3,0 m m ...................................... 64,8 73,7 59,5
"Weiß-, M att- und S chw arzb leche ................. 57,7 75,6 69,1
Yerzinkte B l e c h e ............................................... 20,8 79,6 77,4
Schienen von rd. 20 kg,m  und darüber . . 32.9 39,0 31,7
Schienen un te r rd , 30 k ? 'm  .......................... 4,4 3,9 3,S
Billenschienen fü r S traß en b ah n en ................. 1,0 2,7 0,6
Schwellen und L a s c h e n .................................. 1,7 1,8 2,0
Form stahl. Träger. S tabstahl usw.................. 236,1 294,7 276,0
" W a lz d ra h t........................................................... 43,9 48,7 49,2
Bandstahl und Röhrenstreifen- warmgewalzt 46,1 54.4 47,4
Blankgewalzte S t a h l s t r e i f e n ......................... 18,7 24,1 18,5
F e d e r s t a h l ........................................................... 5,6 6,1 5,6

Zusammen 672,0 S59,2 799,7
Schweißstahl:

S tabstahl, Form stahl usw.................................. 9.9 10,7 8,9
Bandstahl und Streifen fü r Röhren usw. 2.9 3,5 2,7

x) N ach den Erm ittlungen der British Iron  and Steel Federation. 
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

Der Außenhandel der Tsehecho-Slowakei im Jahre 1938.
Einfuhr in  t Ausfuhr in  t

1937 1938 1937 1938

Ste inkoh len .............................. 1 167 880 1 262 032 2 224 633 1480 834
B r a u n k o h le n .......................... 80 S34 516 875 1 845 297 1 264 156
Koks ...................................... 164 853 118 024 943 455 694 295
B r i k e t t s .................................. 28 499 23 745 104 874 42 143
E i s e n e r z .................................. 1 499 509 1 010 883 181 611 203 014
M a n g a n e rz .............................. 77 713 102 786 — 980

E is e n  u n d  E is e n w a re n  
i n s g e s a m t .......................... 325 471 188 007 479 281 462 392 i

darunter:
A lteisen.................................. 256 104 125 259 124 1 730
Roheisen und Eisenlegie­

rungen .............................. 43 477 14 950 13 259 39 568
Halbzeug .......................... 934 25 946 13 921 74 378
Stabstahl und Bandstahl . 9 259 6 407 115 507 114 377
Schienen u. Eisenbahnzeug 59 274 30 938 9 048
Bleche aller A r t ................. 5 164 2 559 81 413 64 640
W a l z d r a h t ......................... 133 113 37 641 17 996
D raht und Drahterzeugnisse 2 425 2 094 16 563 7 211
D r a h ts t i f te ......................... 1 69 6 092 3 086
Röhren und Verbindungs­

stücke .............................. 931 2 4S2 112 577 S4 524
Eisenkonstruktionen . . . 2 91 3 705 5 796

Sonstige Erzeugnisse aus 
schmiedbarem Eisen . . 6 390 6 724 43 674 35 848

Eisengießereierzeugnisse: 
Gußeiserne Röhren . . . 5 3 702 1 011
Sonstige Erzeugnisse . . . 587 1 036 3 165 3 179

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .

I r a n s  e i s e n w i r t s c h a f t l i c h e  P l ä n e .

E in S taat Vorderasiens, der die größten Anstrengungen 
macht, sein W irtschaftsleben zu fördern, dessen Leistungen auf 
diesem Gebiet aber ganz hinter denen der Türkei zurücktreten, 
ist Iran . Daß seine W irtschaft für die westliche W elt eine kleinere 
Rolle spielt als die der ihr benachbarten Türkei, hat seinen Grund 
zunächst darin, daß diese als Anlieger des Mittelmeers gewisser­
m aßen als ein europäischer, Iran  aber infolge seiner geographischen 
Lage als ein asiatischer S taat angesehen wird. Dazu kommt, daß 
seine W irtschaft im Vergleich zu der der Türkei rückständig ist, 
wofür als Beweis die Tatsache genügt, daß die Türkei bei einem 
Umfang ihres Gebiets von fast 800 000 km 2 im Jahre 1932 über 
ein Eisenbahnnetz m it einer Streckenlänge von 5882 km, Iran  
dagegen hei dem doppelten Umfang nur über 450 km verfügt hat.

Da die Regierung jedoch erkannt hat, daß eine Aenderung 
dieses Zustandes die wichtigste Voraussetzung für die Verwirk­
lichung ihrer Wirtschaftsziele ist, so wendet sie der Verbesserung 
der Verkehrsverhältnisse ihre ganz besondere Sorgfalt zu und hat 
dabei auch schon beachtliche Erfolge erzielt. So ist im August 
1938 die staatliche Transiranbahn m it einer Länge von 1400 km 
dem Verkehr übergeben worden. Sie führt vom Kaspischen Meer 
über Teheran nach dem Persischen Golf und schließt dam it große 
Teile des Landes an ein W eltmeer an. Durch den Bau der Strecke 
Teheran—Täbris soll die neue Bahn Anschluß an das europäische 
Eisenbahnnetz gewinnen. Außerdem sollen von Teheran aus noch 
Zweigbahnen nach Semnan und Meshed wegen der dort fest­
gestellten Eisenerze und noch einigen anderen Orten, in deren 
Nähe Kickei- und Kupfererze gefunden worden sind, gebaut 
werden. Ferner sind die festen Landstraßen, die noch immer 
die H auptträger des Verkehrs bilden, von einer Länge von 2000 km 
im Jahre  1925 bis 1938 auf 24 000 km  gebracht worden.

Diese Arbeiten, die fortgesetzt werden, sind nicht zum 
wenigsten darauf zurückzuführen, daß Iran  eine eigene Eisen­
industrie aufbauen will, um sich in  seiner Versorgung m it Ver­
brauchsgütern auf diesem Gebiet vom Auslande möglichst un­
abhängig zu machen. Seine Absicht geht also weniger dahin, 
Maschinen und andere Erzeugungsgüter als vielmehr Verbrauchs­
güter wie Eisenbahnschienen, landwirtschaftliche Werkzeuge und 
ähnliche Erzeugnisse aus heimischen Rohstoffen herzustellen. Ver­
ständlich ist dies insofern, als die E infuhr solcher W aren die 
Devisenbilanz des Jahres 1920 nur m it 6,3 Mill. Rial, die des 
Jahres 1930 aber bereits m it 88,1 Mill. R ial belastet hat. W enn 
seitdem auch der Betrag erheblich zurückgegangen ist, so is t er 
doch für das arme und wirtschaftlich rückständige Land nur mit 
Mühe in Devisen aufzubringen.

Der W unsch der iranischen Regierung, sich für die weitere 
Durchführung ihrer W irtschaftspläne durch den Aufbau einer 
eigenen Eisenindustrie unabhängig zu machen, findet seine Stütze 
darin, daß das Land über die wichtigsten dafür notwendigen 
Rohstoffe, nämlich Kohle und Eisenerze, verfügt.

Sein sicherer S t e in k o h le n v o r r a t  wird auf 1,8 Milliarden t  
geschätzt und ist teilweise im Tagebau abzubauen. N ur zwei 
Gruben werden m it neuzeitlichen Maschinen ausgebeutet. Fü r 
die Zukunft sollen jedoch die gesamten Förderanlagen auf den 
heutigen Stand gebracht werden, um den steigenden Kohlen­
bedarf für die Eisenbahnen, die Elektrizitätswerke und die In d u ­

strie zu decken. Beabsichtigt ist, die Förderung allmählich von 
jetz t 20 000 t  auf 150 000 t  im  Jahre  zu steigern. F ü r die dazu 
erforderlichen Aufwendungen sind in den Staatshaushalt für 
1938/39 102 Mill. R ial (15 Mill. JIJC) eingesetzt worden. Die 
größten Kohlenlager sind die von Shemshak, 60 km nordwestlich 
von Teheran. Man schätzt die Länge des Vorkommens auf über 
70 km, von denen bis jetz t noch nicht 10 km  erschlossen worden 
sind. Die heutige Förderleistung von etwa 60 t  am Tage hofft m an 
bald auf 150 t  bringen zu können. Außerdem findet sich noch 
Kohle an  anderen Stellen, so z. B. bei M azanderan und Isfahan, 
doch werden diese Vorkommen vorläufig nur in geringem U m ­
fange ausgenutzt.

Ueber die Vorkommen an  E is e n e r z e n ,  die an etwa vierzig 
Stellen vorhanden sein sollen, ha t die iranische Zeitung „E tte laa t“ 
folgendes berichtet:

Die Vorkommen im Kermangebiet, die teilweise Magneteisen­
erz enthalten, werden von Sachverständigen auf 15 Mill. t  m it 
65 %  Fe geschätzt. W eitere Vorkommen zwischen K erm an lind 
K ashan und zwischen Shahrud und Teheran, besonders auch bei 
Semnan, etwa 160 km östlich von Teheran, schätzt m an auf einen 
Vorrat für etwa 15 Jahre  bei einer Tagesförderung von 50 t .  Die 
Ebene zwischen Soltanieh und Kazvin, etwa 240 km westlich 
von Teheran, ebenso die nähere LTngebung von Teheran enthalten 
Eisenstein, der nach den Angaben des B lattes das neue H ü tten ­
werk bei Am inabad für mehrere Jahre  ausreichend versorgen 
soll. Zur Zeit werden einige Gruben bei Teheran und Semnan 
betrieben, deren Förderung bis zur Arbeitsaufnahme des H ü tten ­
werkes gelagert wird. Der Bau einer Nebenbahn von Garmsa 
nach Semnan erfolgt ebenfalls im Hinblick auf die künftig  zu 
befördernden Erzmengen.

Außer Eisenerzen sind in Iran  noch viele andere Erze fest- 
gestellt worden, deren Ausbeutung sich eine holländische Gesell­
schaft durch einen am 19. März 1939 m it der iranischen Regierung 
abgeschlossenen Vertrag gesichert h a t. Da auch der Abbau 
etwaiger Eisenerzvorkommen vorgesehen ist, so sei hier Näheres 
darüber m itgeteilt. Das Abkommen bezieht sich auf zwei Gebiete. 
Das erste liegt im Nordwesten. Das zweite Gebiet stößt an  den 
Persischen Golf —- die der K üste vorgelagerten Inseln sind in­
begriffen — und reicht einschließlich des Hafens Bender Abbas 
bis zum 30. Breitengrad; westlich und östlich w ird es u n g e f ä h r  
von dem 45. und 58. Längengrad eingeschlossen. Beide Gebiete 
haben eine Oberfläche von rd. 236 000 km 2, sind also reichlich 
siebenmal so groß wie die Niederlande. Im  nördlichen Gebiete 
finden sich u. a. Blei-, Silber- und  Kupfererze. Auch die E r­
schließung der dortigen Oelvorkommen is t der Gesellschaft zu­
gesprochen worden. Erdöl wird vor allem im südlichen Teil dieses 
nördlichen Gebietes, in der Umgebung der S tad t Kum , verm utet. 
D ort is t auch das Vorhandensein von Kupfer-, Chrom- und E isen­
erzen, von Schwefel und  Asbest festgestellt worden. Teilweise 
hegen diese Fundstä tten  nicht weit von der K üste, so daß die 
Erze in unaufbereitetem  Zustande versandt werden können. Das 
Abkommen gilt für drei Jah re . F ü r die Bezirke, in denen m an 
innerhalb der Zeit fündig wird, kann die Gesellschaft Gerechtsame 
beantragen, deren Zeitdauer sich auf 60 Jah re  beläuft. Der Ge­
sellschaft ist die volle Mitwirkung der Regierung zugesichert.
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Der Reingewinn wird zu gleichen Teilen zwischen dieser und der 
Gesellschaft geteilt. Für die einzelnen Fundgebiete werden be­
sondere Tochtergesellschaften gebildet, die keinerlei Ein- und 
Ausfuhrzölle zu zahlen haben und auch von allen gegenwärtigen 
und künftigen Reichs-, Gemeinde- und anderen Steuern befreit wer­
den; ebenso sollen etwaige Deviseneinschränkungen für die Gesell­
schaft nicht gelten, gleichermaßen nicht irgendwelche zukünftige Be­
schränkungen der Einfuhr für die betriebsnotwendigen Werkstoffe 
und der Ausfuhr der gewonnenen Erzeugnisse. Laut Vertrag wird 
iranisches K apital zur Finanzierung der Ausbeutung zugezogen.

Die einzige geldliche Verpflichtung, die die Algemeene 
Exploratie Maatschappij auf sich genommen hat, ist die Anlage 
eines Mindestbetrages von 0,1 Mül. hfl im ersten Vertrags]ahr. 
Im  zweiten und dritten Vertragsjahr sind mindestens je 0,2 Mill. hfl 
für Aufspürungen und Schürfungen auszugeben. Der Bericht 
erwähnt in diesem Zusammenhänge, daß Iran  bisher bodenkundig 
planmäßig noch nicht untersucht worden ist. Vorläufige Schür­
fungen innerhalb der Vertragsgebiete lassen jedoch das Vorkom­
men verschiedener Erze vermuten.

Iran  will aber nicht nur seine Eis“ ® ^ f ^ u s t r i e  auf- 
sondern auf dieser Grundlage auch eine s Hüttenwerk im 
bauen. In  Aminabad bei Teheran ist ein p as W erk
Bau, das im Jahre  1941 fertiggcatell s giemens.M artin . 
wird aus zwei Hochöfen, einem v o U s i J v san]agen bestehen. 
Stahlwerk und den dazu geE°rf? den g rze verwendet werden. 
Es sollen nur einheimische Kohlen und - hei den deut-
Die Ausführung ist einer Arbeitsgemeinschaft der beiden deut
sehen Firmen K rupp, Essen, und der Demag, Duisburg, uber-

t r a g W e n n r a u c h  d ie s e  P lä n e  v o r lä u f ig  d ie  A ^ f u h r  d e r  w e s tü c h e n  
I n d u s t r i e l ä n d e r  n a c h  I r a n  n ic h t  b e e in t r ä c h t ig e n  ^ e r d e n ,  s o  ist 
es d o c h  e in e  a l t e  E r f a h r u n g ,  daß d e r  A u f b a u  e in e r  D 
s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e  n o c h  im m e r  in  je d e m  L a n d e  z u r  S c h a f f u n g  
e in e r  e i s e n v e r a r b e i te n d e n  I n d u s t r ie  u n d  d a m i  z u  
S c h rä n k u n g  d e r  E i n f u h r  g e f ü h r t  h a t .  E h e  d ie s  in  r a l } ^  > 
w ir d  a l le rd in g s  n o c h  la n g e  Z e it  v e rg e h e n , w e il  e s  s ic  e r  ic  n ie  
le ic h t  s e in  w ird ,  d e n  i r a n is c h e n  B a u e r n  z u m  n  u s  r i e a r  ei er 
z u  e rz ie h e n . D r - Paul Sprecht.

59 Jahrg. Nr«
—  V ereins-Nachnchten.______________ __________________ _

Griechenlands Außenhandel an Eisen und Eisenwaren in den Jahren 1937 und 1938*
Im  Jahre  1938 betrug die Einfuhr Griechenlands an Eisen 

und Eisenwaren insgesamt 141 384 t  gegenüber 162 902 t  im Jahre 
vorher. Sie war damit um 13,2 % niedriger als im Jahre  1937, 
aber immerhin noch etwas größer als im Jahre 1936, in dem rund 
139 000 t  eingeführt wurden (s . Z ah len ta fe l 1 ) .

An E is e n e rz  wurden im Jahre 1938 insgesamt 308 535 t  
a u s g e fü h r t  gegenüber 338 203 t  im Vorjahre. H auptabsatz­
gebiet für griechische Eisenerze ist nach wie vor das Deutsche 
Beich. Betrug doch allein die Ausfuhr dorthin im  Jah re  1938 
m it 155 475 t  über 50 %  der ausgeführten Erze. Die Ausfuhr

Zahlentafel 1. G r ie c h e n la n d s  E in f u h r  a n  E is e n  u n d  E is e n w a re n  in  d e n  J a h r e n  1937 u n d  1938  ( in  t).
Gesamteinfuhr davon u. a aus

1937 1938
Deutsches Reich B elgien-Luxem- 

burg
Groß­

britannien
Frankreich Ver. S taaten Ita lien Polen 

und Danzig

1937 I 1938 1937 I 1938 1937 1938 1937 1938 1937 I 1938 1937 1938 1937 1938 1
Roheisen und Halbzeug 
Eisen, gewalzt oder gezo­

7 730 11 456 554 837 - - 272 110 3 053 5 402 1512 1947 - — —

gen, nicht b ea rbe ite t. 85 709 67 998 56 439 43 924 12 314 9 139 191 60 10 469 3 199 1523 2408 — — 2244 5829
B le c h e ..................... 27 672 32 391 18 722 21 288 2 248 4 215 1601 963 64 1 152 3296 2904 1141 795 —
D raht, Seile und Kabel 10 232 9 414 8 705 7 920 45 19 703 864 208 51 41 25 144 354 —

1 R ö h re n ............................. 7 060 7 298 5 568 5 786 23 16 146 69 1 067 1 073 __ 26 104 33 54 !
i Blechwaren . . . 2 198 1 420 866 583 29 19 142 71 62 21 382 363 178 115 __
j D rah tw aren .................... 141 109 105 98 __ __ 4 5 1 3

W e rk z e u g e ..................... 873 688 759 568 — __ 3 2 26 33 20 36 22
! K e t t e n .....................
1 Beschläge fü r Türen und

174 473 152 423 — — 3 12 — 14 18 —
~  1

F e n s te r ......................... 445 320 403 283 2 1 5 5 2 6 2 3 12Nägel, Schrauben, M uttern 1 722 1 106 807 623 262 19 77 74 14 27 !
Sonstige Eisen waren . . 18 946 8 711 15 891 7 745 1 515 125 433 398 32 19 i 508 30 50 31 — 1 _
In s g e s a m t  .................| 162 902 141 384 108 971 1 90 078 16 438 1 13 553 1 3581 1 2632 14 983 10 956 1 7303 7744 1667 1498 2277 5883

Aus dem Deutschen Beich (Altreich) kamen im Jahre 1938 
insgesamt 90 078 t, das sind 63,7 % der Gesamteinfuhr. Im  Jahre 
1937 war das Beich an der griechischen Eiseneinfuhr m it 108 971 t  
oder mit 66,9 %  beteiligt. Weitere Einfuhrländer waren 1938 
u. a. Belgien-Luxemburg m it 13 553 t  =  9,6  %  der Gesamt­
einfuhr, Frankreich m it 10 956 t  =  7,7 %, die Vereinigten Staaten 
mit 7744 t  =  5,5 %, Polen und Danzig mit 5883 t  =  4,2 %, 
Großbritannien mit 2632 t  =  1,9 % und Italien m it 1498 t  
=  1,1 %. Erheblich zugenommen haben im Jahre 1938 gegenüber 
1937 nur die Lieferungen Polens und Danzigs, und zwar von 2277 t  
auf 5883 t  oder um 156 %. Eine — allerdings nur geringe — 
Steigerung verzeichnet außerdem noch die Einfuhr aus den Ver­
einigten Staaten, während die Bezüge aus allen übrigen Ländern 
zurückgegangen sind. Von den eingeführten Eisensorten haben 
nur Boheisen und Halbzeug sowie Bleche eine größere Zunahme 
aufzuweisen. So ist z. B. die Boheisen- und Halbzeugeinfuhr 
um 48,2 %  und die Einfuhr von Blech um 17,1 %  gestiegen.

von M a n g a n e rz  stellte sich auf 3065 t  gegenüber 15311 im Jahre 
1937. Im  einzelnen gestaltete sich die Ausfuhr an Erz wie folgt.

E is e n e rz  .........................
davon nach: 

dem Deutschen Reich 
den Niederlanden . .
I t a l i e n .........................
G roßbritannien . . 
Polen und Danzig . . 
sonstigen Ländern . .

M a n g a n e r z .................
davon nach: 

G roßbritannien . 
Frankreich . . 
sonstigen Ländern

1937 1938
t t

338 203 308 535

145 435 155 475
46 100 47 250
27 190 1 500
30 868 13 970
47 200 54 400
41 410 35 940

1937 1938
t t

1531 3065

19 452
1433 2406

79 207

V e r e i n s - N a c h r i c h t e n .

V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Änderungen in der M itgliederliste.
Afir, en’ R e iner’ Dipl.-Ing., Gruppenvorstand der Fried. Krupp 

A.-G., Hochofenwerk Borbeck, Essen-Borbeck; W ohnuns- 
Leimgardtsfeld 34. f  £» 001

Diergarten, H e inz, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke A.-G.
Forschungsstelle Krefeld; Wohnung: Grazer Platz 15. 36  089  

F a  heuer sen  A d o lf, Ingenieur der Demag A.-G. Duisburg, Tokyo 
(Japan), 612 Yusen-Building. „„g

H a rtm a n n , Otto, Ingenieur, Beauftragter des Beichsverbandes 
der D t Luftfahrtindustrie, Berlin W 35 , Tirpitzufer 90- Woh­
nung: Bruck (a. d. Mur/Steiermark), Untere Siedlungsgasse 3 . 
___________________  38 057

H oesch, K a r l H e in , Dr. phil., P rokurist, I. W. A. K ufferath  & Co., 
Düren; W ohnung: Oberstr. 64. 3 7  191

H u th , H e rm a n n , D ipl.-Ing., Fa. Joh . Moritz Kump, A ltena (W estf.);
W ohnung: H oltzbrinckstr. 5. 27  118

R u ttm a n n , W ilhelm , Dr.-Ing., Leiter der M aterialprüf an s ta tt der 
Siemens-Schuckertwerke A.-G., B erlin-Siem ensstadt; W oh­
nung: Berlin-Charlottenburg 9, Hessenallee 13. 3 3  111

Schneider, Otto, Dr.-Ing., Kegierungsrat, W ehrwirtschaftliche Abt. 
für den W ehrwirtschaftsbezirk X II, W iesbaden; W ohnung: 
B heinstr. U l .  3 0  140

G e s to rb e n .
E rd m a n n , K o n ra d , Dr. m ont. E. h., Generaldirektor, B adenthein 

(Kärnten). * 2 2 . 4. 1877, |  18. 5 . 1939.
J ü h lin g , A lfre d , Oberingenieur, Bochum. * 6 . 1. 1874, t  9. 5 . 1939. 
Schum acher, W ilh e lm , Dr., Fabrikbesitzer, Potsdam . * 5. 7. 1863 

t  16. 6 . 1939.

Das I n h a l t s v e r z e i c h n i s  zum 1. Halbjahrsbande 1939 wird 
einem der nächsten Hefte beigegeben werden.


