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Neuere Untersuchungen.

Das FlieBvermdgen von Eisenlegierungen.

Der EinfluB der Ofendesoxydation und der Legierungszusatze auf das FlieBvermdgen.)

n den letzten Jahren erkannte der Huttenmann immer

mehr den EinfluR physikalischer Bedingungen auf seine

metallurgischen Verfahren. So berichten neuerdings ver-
schiedene Forscher (ber das FlieRvermdgen von Stahlen.

Der technische Begriff des FlieRvermdgens darf keines-
falls der Viskositat im physikalischen Sinne gleichgesetzt
werden. Unter der Viskositat einer Fllssigkeit bei gegebener
Temperatur versteht man eine bestimmte physikalische
Konstante. Diese ist gleichbedeutend mit der inneren Rei-
bung, einer Kraft, welche die Fldcheneinheiten von anein-
ander vorbeigleitenden Flussigkeitsschichten bei laminarer
Strdomung aufeinander ausliben. Das FlieRvermdgen einer
Flissigkeit hat eine viel umfassendere Bedeutung. Es ver-
einigt in sich die Summe aller Einflusse, die beim GieRen
auftreten kdnnen.

Schon friihzeitig entwickelten bekanntlich die GieRerei-
fachleute die verschiedensten technologischen Proben, um
das FlieBvermdgen flussiger Metalle zu beobachten. Bis
heute hat sich jedoch noch keines dieser Prifverfahren
als allgemeingiltig herausgeschalt.

Am leichtesten durchflihrbar erwiesen sich GielRproben
mit Metallen von niederem Schmelzpunkt. Es ist leicht ein-
zusehen, dal Viskositatsmessungen bei Metallen mit hohen
Schmelzpunkten groBte versuchsmélige Schwierigkeiten
bieten. Beim Eisen wurden daher auch zuné&chst die hoch-
kohlenstoffhaltigen und damit bei tieferen Temperaturen
schmelzenden GieBereiroheisen auf ihr FlieRvermdgen
untersucht. Zu nennen sind in diesem Zusammenhdnge
die Arbeiten von T. D. W estl), R. Moldenke?, R. Midell3),
Ch. Cury4, E. K. Widin und N. G. Girschowitschb),
T.F. Jennings6), C. M. Saegerjr. undA.T. Krynitzky?7),
R. Berger8), D. Saito und T. Matsukawa9, Kirsten-

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fin-
den Siemens-Martin-Betrieb am 20. Juni 1939 in Dusseldorf. —
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf, PostschlieRfaeh 664, zu beziehen.

4) Metallurgy of Cast Iron, 7th Ed. Cleveland 1902.

2 ThePrinciplesof Iron Founding. NewYork und London 1917.

s) Proc. Brit. Foundrym. Ass. 1917/18, S. 44/55; nach Second
Report of the Steel Castings Research Committee. London 1936
(Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 15). S. 104.

4 Foundry Trade J. 31 (1925) S. 52/55.

5 Gielerei 17 (1930) S. 1129/35; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931)
S. 1376.

6 Trans. Amer. Foundrym. Ass. 38 (1930) S. 806.

7 Trans. Amer. Foundrym. Ass. 39 (1931) S. 513/40.

8 Ass. Techn. Fond. Belg. 1932, Nr. 17; nach Metals & Alloys
4 (1933) S. 176.

9 Mem. Coll. Engng., Kyoto, 7 (1932) S.49/114; vgl. Stahl
u. Eisen 53 (1933) S. 44/45.
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pfadi), C. M. Saegerjr. und E. J. Ash1l), H. Thyssen 1),
S. Perin und R. Berger13).

Zahlenangaben Uber die Viskositdt von reinem Eisen
liegen im Schrifttum bisher nicht vor. Doch lassen sich aus
den wertvollen Untersuchungen von P. Oberhoffer und
A.Wimmerld) sowie H. Thielmann und A.Wimmerl5)
schon einige Schliisse ziehen. Die Forscher erhielten bei
ihren Messungen relative Werte flir die Viskositat von Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen mit etwa 2,5% C durch Bestim-
mung des logarithmischen Dekrements. Vergleicht man
die von Thielmann und Wimmer gefundenen Reibungs-
zahlen mit Zahlen, wie sie C. Andrade16) fir Quecksilber,
Wasser, Blei und andere Metalle veroffentlicht hat, so kann
die wahre Viskositat von Stahl nur etwas grofer als die von
Wasser sein.

Einen gréReren Einblick haben wir jedoch in das FlieR-
vermdgen der Legierungen des Eisens. Nur die Unter-
suchungen mit meBbaren Ergebnissen und damit vergleich-
baren Werten sind in diesem Zusammenhdnge beachtens-
wert. Den in Gielereien ublichen Giel- und Auslaufproben
wie ,,Harfen” usw. kommt aus diesem Grunde keine allge-
meinere Bedeutung zu.

W. Ruffl?) untersuchte zunédchst eingehend verschieden
angeordnete Spiralformen auf ihre Brauchbarkeit fiir die Mes-
sung des FlieBvermdgens von Stahl. Die glinstigsten Verhalt-
nisse traten bei der einfachsten Form auf, ndmlich einer Spi-
rale mit aufgesetztem Trichter. Alle verwickelter ausgebilde-
ten GieBproben ergaben allgemein stérker streuende Werte.

Der Forscher schreitet tber praktische Versuche, die sich
auf die Messung der FlieReigenschaften des Stahles nach
einem AusfluBverfahren erstrecken, zu eingehenderen theo-
retischen Ueberlegungen weiter. Er findet, daB beim
FlieBen flissigen Metalles im Linern des Metallstroms
dynamische und auf der AuRenseite vor allem thermische
Gesetze herrschen. Eine Arbeit von R. H. Greavesls),

100 Z. VDI 77 (1933) S. 1221/22.

n) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41 (1933) S. 449/68.

12) J. Iron Steel Inst. 130 (1934) S. 153/218; vgl. Stahl u.
Eisen 54 (1934) S. 1322.

13) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 42 (1934) S. 589/632.

14) Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 969/77 (Stahlw.-Aussch. 85).

15) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 389/99; vgl. auch Esser, H.,
F. Greis und W. Bungardt: Arch. Eisenhuttenw. 7 (1933/34)
S. 385/88.

16) Phil. Mag. 17 (1934) S. 497/511 u. 698/732.

17) Carnegie Schol. Mem. 25 (1936) S. 1/39.

18 Second Report of the Steel Castings Research Committee.
London 1936 (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 15). S. 5/42.
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der ebenfalls verschiedene GieRproben auf ihre Brauchbar-
keit untersuchte, bringt gegeniiber den Ergebnissen von
W. Ruff nichts Neues.

Wéhrend I. H. Andrew und seine Mitarbeiter19in einem
ersten Aufsatz die Viskositat der Systeme Eisen-Kohlenstoff,
Eisen-Silizium, Eisen-Phosphor, Eisen-Chrom, Eisen-Nickel,
Eisen-Kupfer usw. bei verschiedenen Temperaturen und
Konzentrationen beobachteten, legen sie in einer weiteren
Verdffentlichung'2) das FlieRvermdgen der gleichen Systeme
flr Temperaturen 50° oberhalb der Liquiduslinie fest, nach-
dem sie die Schmelzpunkte der angewendeten Legierungen
mit Hilfe der thermischen Analyse bestimmt haben. Ob-
gleich die gefundenen Zahlen nur eine relative Giltigkeit
haben, geben sie doch schon einen gewissen Einblick in

7% 1

SchnittA-B
A B
£-735-7 -535-
-650-
Bild 1. Stahlviskosimeter nach W. Ruff.

das FlieBvermdgen von Legierungen des Eisens. So zeigen
die FlieBkurven bei Ferro-Chrom-Legierungen mit 0,4 % C,
um einige Ergebnisse herauszugreifen, 50° oberhalb der
Liquiduslinie bis 25% Cr mit einer Auslauflainge von
250 mm keine wesentlichen Unterschiede. Bei Nickel-
stahlen ist der Flissigkeitsgrad bis etwa 4 % Ni mit 280 mm
nahezu gleich. Mit fallender Liquiduslinie steigt er bis
rd. 430 mm an bei einer Konzentration von 16% Ni. Zu
erwahnen bleibt noch, daB Andrew bei der Wahl eines Aus-
laufvermdgens von 300 mm, aufgetragen in Abhangigkeit
von der Temperatur und Zusammensetzung, eine ziemlich
enge Uebereinstimmung der so erhaltenen Kurve mit dem
Verlauf der Liquiduslinie feststellt.

Die vorstehenden Versuche an Spiralviskosimetern
hatten die Maglichkeiten erwiesen, bei kleinen Querschnitten
des Laufkanals mit geringen Stahlmengen brauchbare Er-
gebnisse zu erzielen. W. Ruff17) entwickelte daraufhin eine
neue Form der GieBprobe. Bild 1 zeigt das Viskosimeter
nach Ruff, wie es auch vom Verfasser benutzt wurde. Die
Form der GielRprobe ist wohl in enger Anlehnung an das
Schlackenviskosimeter von C. H. Herty jr.21) entstanden.
An Stelle der bisher allgemein gebrauchlichen Spiralform
wahlte W. Ruff einen geraden Auslaufkanal. Das Viskosi-
meter selbst besteht aus zwei Formen, von denen die eine
den eigentlichen MeRkanal enthdlt und die zweite als
Trichter dient. Beide Stlicke sind sehr leicht anzufertigen.
Die zum Formen benutzte Mischung muR mdglichst locker
und gasdurchldssig sein.

19 Siehe FuBnote 18: a. a. 0., S. 43/64. — Vgl. Stahl u

Eisen 59 (1939) S. 166.
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Zahlentafel 1. Ergebnisse von Léffelproben mit Stahl
aus dem basisch und sauer zugestellten Elektroofen
(nach W. Ruff).

Flief -
vermogen

Kohlen-
Schmelze Zu-

stoff Bemerkungen

Nr. % stellung i cm
15 529 0,21 basisch 38 -
15 527 0,25 basisch 41 —
45 514 0,45 basisch 46 —
15 532 0,15 basisch 59 Chrom-Nickel-Stahl
0,22 sauer 39 unberuhigt
1740 0,34 sauer 49 im Ofen beruhigt
0,25 sauer 48 unberuhigt
1735 — sauer 51 im Ofen beruhigt
A 728 0,24 sauer 47 unberuhigt
— sauer 54 im Ofen beruhigt
0,20 sauer 43 unberuhigt
1744 — sauer 57 im Ofen beruhigt

Zahlentafel 1 enthalt die mit dieser GieBprobe erzielten
betrieblichen Versuchsergebnisse von W. Ruff an sauer
und basisch zugestellten Lichtbogendfen. Nach seinen An-
gaben flieRt der Stahl aus dem sauren Lichtbogenofen besser
als aus dem basischen. W. Ruff erklért dies unterschiedliche
Verhalten aus der geringeren Leitfahigkeit der sauren
Schlacke, die es zuldft, den Stahl leichter zu uberhitzen,
als es im basischen Ofen mit Schlacke besserer Leitfahigkeit
mdoglich ist. Bei den basischen Stahlen fallt tberdies das
groBe Auslaufvermdgen des Chrom-Nickel-Stahles ins Auge.
Besonders beachtenswert sind die Messungen an sauren
Stahlen, deren FlieRvermdgen im unberuhigten und be-
ruhigten Zustand ermittelt wurde. Nach der Desoxydation
erhoht sich das FlieRvermdgen nicht unbetrachtlich.

Neben T. R. W alker2), der in gréBeren Versuchsreihen
auf zwei verschiedenen Werken die betriebliche Brauchbar-
keit der Ruff-GielRprobe bestatigte, verdffentlichten R. J.
Sarjant und T. H. Middleham 23 die bisher wertvollsten
Untersuchungen mit dem neuen Viskosimeter.

nachJ.HAndrew
o Armco-Eisen
+ Schwedisches

» 1650

7635
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8
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Bild 2. FlieBvermdgen von kohlenstoffarmem Eisen.
(Nach R. J. Sarjant und T. H. Middleham.)

Die beiden Forscher fanden bei einem Armco-Eisen und
schwedischen Holzkohleneisen nahezu gleicher Zusammen-
setzung nicht unerhebliche Unterschiede im Verlauf der
FlieRkurven, wie Bild 2 zeigt. Das voneinander abweichende
FlieBvermdgen 148t sich wohl auf die verschiedenen Sauer-
stoffgehalte der verwendeten Eisen zurlckfihren. Ver-
suchswerte von I. H. Andrew19 fiir einen Stahl &hnlicher

20) Third Report of the Steel Castings Research CommitteeZusammensetzung liegen gréfenordnungsmaRig im gleichen

London 1938 (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 23). S. 5/34.

21) Herty jr., C. H., C. F. Christopher, H. Freeman und
J. F. Sanderson: Min. metall. Invest., Pittsburgh, Nr. 68,
1934, 104 S.; vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 165/69.

Rahmen. Besondere Aufmerksamkeit erwecken die Mes-

22) Siehe FuBnote 20: a. a. 0., S. 35/43.
23) Siehe FuBnote 20: a. a. O., S. 45/60.
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sungen des FlieBvermdgens an Eisen-Kohlenstoff-Legie-
rungen fur Temperaturen von 10, 30 und 50° oberhalb der
Liquiduslinie (Bud 3). Sarjant und Middleham finden einen
starken Abfall der FlieBkurven bis zum Peritektikum, in
dessen Bereich die Werte gleichbleiben. AnschlieBend tritt
bei 0,8% C ein Hochstwert des FlieBvermdgens auf. Die

Kurven fallen nunmehr

g L p— N . . .
M \;em%-.?g%na%“éoo ! bis zu einem Tiefpunkt
g (nachlitAndrew) ) bei 1,7% C steil ab

und steigen im weiteren
Verlauf mit wachsen-
dem Kohlenstoffgehalt
gleichméRig an. 1. H.

1

+ 0 Versuche vonJ.H. Andrew Andrew19 findet ahn-
-li-j-ét\fra/rjﬁicrmei\(%nguﬁ-) ; I|cheVerhaItn|sse.Wenn

X Viskosimeter 711 auch die angegebenen
n Werte mit groBerer

ro) 7¢%  vorsicht zu betrachten

fnv - sind, schon allein wegen

THA AN A der angefiihrten gerin-
AR AR -M\S  gen  Temperaturspan-
30cy $ nen, so erscheinen sie

mk >V _k doch recht aufschluB-

\ % - T reich. Wichtig ist in
diesem Zusammenhange

der EinfluR des Eutek-
tikums. Die eutektische
Legierung stellt be-
kanntlich die flussigste
aller vorhandenen dar.

Mit steigender Menge

o 7. 2 3 v des Eutektikums wird

Gewichtsprozent C daher das AusmaR des

Bild 3. Das FlieRvermdgen von FlieBens entsprechend

Eisen-Kohlenstoff-Legierungen groBer sein. Der Auf-
bei Temperaturen von 10, 30 und P :

50° Uber dem Schmelzpunkt und ba}u einer ~ Legierung

waéhrend der Erstar-

bei der Temperatur von 1600°. Rt ]
rung erweist sich damit

als gleichfalls ausschlaggebend fur ihr FlieBvermdgen.
I. H. Andrew zeigt einen &hnlichen EinfluB bei Eisen-Phos-
phor- und Eisen-Silizium-Legierungen (Bud 4).

—Stahlmit0.75%C
-_ 0 0JO%Si

+ 035%Si
T * 0,83%bisOPO

A 7,00%Si

5 7f?753,0353035vo
lel3vermogen inam

Bild 5. FlieBvermdgen von Stahlen
mit 0,15 % C bei verschiedenen Alu-

miniumzusatzen. (Nach R. J. Sar-
jant und T. H. Middleham.)

ziumgehalten.

Aluminiumzusétze zu einem Stahl mit 0,15% C &uBern
sich uneinheitlich, indem ein Teil der Werte eine Steigerung,
ein anderer eine Abnahme des FlieRvermdgens erkennen laRt
(Bild 5). Klare Zusammenhinge liegen jedenfalls zwischen
der zugesetzten Aluminiummenge und der Lage der Ver-
suchspunkte nicht vor. Weiter ist das Auslaufvermdgen

F. Eisermann: Das FlieRvermdgen von Stahlen im Lichte neuerer Untersuchungen.

5 78/ [ZS 30 35 30 35 VP V5
elsvemogeninam

Bild 6. FlieBvermdgen von Stéhlen
mit 0,15 % C bei verschiedenen Sili-
(Nach R. J. Sarjant
und T. H. Middleham.)
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nicht abhangig von der Hohe des zulegierten Aluminiums.
Samtliche Werte liegen vielmehr innerhalb eines gréReren
Streugebietes. Ziemlich deutlich ist allerdings zu erkennen,
daB in héheren Temperaturlagen allgemein ein verbessertes
FlieBvermdgen auftritt, wahrend es bei tieferen Tempe-
raturen fast immer sinkt. Zur Erklarung dieser Verhéltnisse
ist wohl ein enger Zusammenhang zwischen dem Fliel3-
vermogen und den oxydierenden Bedingungen vor der Zu-
gabe des Aluminiums anzunehmen. Die geringe Zahl von
Versuchen 18Rt dartiber hinaus keine weiteren Schlusse zu.
Genaueres wird man erst sagen konnen, wenn gleichzeitig
die oxydierenden Bedingungen zahlenméaRig erfallt werden.

GroRere Siliziumzusitze ergeben nach BUd 6 einen
Anstieg des FlieRver-
mogens. Wie bei der

Aluminiumzugabe
sind auch im vorhegen-

den Falle keine be-
merkenswerten Zusam-
menhénge zwischen

dem Siliziumgehalt und
der Hohe des Auslauf-
vermdgens festzustel-
len, so daBR gleiche
Einflusse anzunehmen
sind. Beim Silizium-
zusatz tritt allerdings
im Gegensatz zu den
aluminierten  Stéhlen
auch bei tieferen Tem-
peraturen ein erhdhtes
FlieBvermdgen auf.
Sarjant und Middle-
ham untersuchten
weiterhin den EinfluB
des Mangans auf das
FlieRvermdgen eines
Stahles mit 0,15% C.
Bei diesen Versuchen lassen sich schon gewisse Gesetz-
méRigkeiten aufzeichnen (BUd 7). Nach den Kurven
zu urteilen, nimmt bei tieferen Temperaturen das FlieB3-

GewichtsprozentSi
Bild 4. Das FlieBvermdgen von
Eisen-Silizium-Legierungen mit
0,40 % C und 0,15 % Mn. (Nach
1. H. Andrew.)

StahIm it 0.75°%0C; 0.30% Mn
_ + OwoVoMn
« 0.75%Mn
0 7.00%Mn

7 5 71% 75 30, 35 30 35 VO
ieSvermogen incm

Bild 7. FlieRvermdgen von Stahlen

mit 0,15 % C bei verschiedenen Man-

gangehalten. (Nach R. J. Sarjant
und T. H. Middleham.)

vermdgen der Stdhle mit steigenden Mangangehalten zu.
Oberhalb 1600° treten jedoch anscheinend die umgekehrten
Verhéltnisse auf.

Die Versuche an gekupferten Stahlen lassen ein erhdhtes
FlieBvermdgen des Stahles mit 1% Cu gegeniber dem mit
2% Cu erkennen. Kupfergehalte von etwa 0,3 bis 0,5% Cu,
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wie sie bei Baustédhlen vorliegen kdnnen, wirken sich dem-
nach in einer Verbesserung der Flieeigenschaften aus.

Als Abschlu der Arbeit unternahmen beide Forscher
Versuche, ob die im Laboratorium an kleinen Versuchs-
schmelzen erhaltenen Ergebnisse sich auch im praktischen

Betriebe erzielen

IAR) 1 1 1 lieBen. Die an

7600 einem Mangan-

stahl in beiden

p 1375 Féllen gefunde-
< 7550 nen Werte gibt
Bild 8 wieder.

a7555 Laboratoriurnseersuch (A) ) zeigt eindeu-
£ 7500 tig eine gute
= Uebereinstim-
i %c %Si %Mn mung der Be-

7050- 730bis733 70bis75 MbSbis750  triebs- und La-

A w3 j0% Fs™\7B0  boratoriumsver-

705%_ 5 70 75 50 55 30 35 vo 05 suche. Vorhan-

F lieRverm 6gen in cm dene Unterschie-

Bild 8. Beziehungen zwischen FlieRvermogen de im Verlauf der
und Temperatur; Vergleich von Betriebs- und  kyryve sind auf
Laboratoriumsversuchen.

(Nach R. J. Sarjant und T. H. Middleham.) die etwas ver-

schiedene  Zu-
sammensetzung der St&hle zurickzufiihren.

Die vom Verfasser auf der Henrichshitte in Hattingen
vorgenommenen Versuche bestétigen ebenfalls die betrieblich
zuverléssige Brauchbarkeit der GieRprobe nach Ruff. Bei
den praktischen GielRversuchen zeigte sich, daR nach Mdg-
lichkeit nur ein bestimmter und geubter Schmelzer die Probe
nehmen soll, um personliche Einfliisse bei der Probenahme
auszuschalten. Um gréRere Temperaturverluste bei der
geringen Menge Stahl von 2 bis 3 kg zu vermeiden, muf} die
GieBprobe so schnell wie mdoglich gegossen werden. Das
FlieBen des Stahles in dem engen Kanal der Form bendtigt
nur Bruchteile von Sekunden. Proben aus unberuhigtem
Stahl lassen sich nicht ohne weiteres vergieen, weil die bei
der Erstarrung augenblicklich einsetzende Gasentwicklung
ein AusflieBen des Stahles im Laufkanal verhindert. In
diesem Falle muB etwas Aluminium in die Loffelprobe ge-
geben werden. Anscheinend werden die Ergebnisse nur
unwesentlich beeinflult, wenn die Zugabe einheitlich erfolgt
(siehe auch Bild 5). Die so erhaltenen Werte missen natur-
gemdl mit der notwendigen Vorsicht betrachtet werden.
GielRproben unter der Stopfenpfanne ergeben stark streuende
Zahlen, wie R. H. Greavesl8 feststellte. Der starke hydro-
statische Druck der Stahlsdule in der Pfanne laRt keine
einheitliche Probenahme zu. Die Dauer des Auslaufens
durch den PfannenausguB ist in der Hauptsache nur durch
die Art, wie der GieBer den Stopfen offnet, bestimmt. Es
sei an dieser Stelle auf Untersuchungen hingewiesen, die auf
Anregung von A. Ristow 24 vor einigen Jahren durch-
gefuhrt wurden. In einer gréBeren Versuchsreihe wurden
Stahle verschiedener Zusammensetzung auf ihr FlieRver-
mogen mit Hilfe der Auslaufzeit aus einem genau ausgemes-
senen Pfannenausgufl untersucht. In einer Zwischenpfanne
von 2t Fassungsvermdgen wurde zur Aufrechterhaltung des
gleichen hydrostatischen Druckes wéhrend der Versuchszeit
die Stahlhdhe gleichgehalten. Leider waren die Abmessungen
der handelsiblichen Ausglsse fur derartige Messungen nicht
genau genug, und der dabei auftretende Verschlei des Aus-
guBsteines ergab zu groRe Streuungen, als daf bindende
Schlisse auf die Stahlviskositat nach der Auslaufgeschwin-
digkeit hdatten gezogen werden konnen. Vielleicht bietet

24) Unveroffentlichte Versuche der Forschungsabteilung der
Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Dusseldorf.
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dieses Verfahren die Mdglichkeit, die vorhandene Licke zu
schlieBen, wenn an Stelle der benutzten Schamotteausgiisse
Magnesitausgisse mit Graphitstopfen angewendet wiirden,
die sich schon hervorragend bewdéhrt haben.

Bei den Versuchen des Verfassers wurden GielRproben aus
dem sauren und basischen Siemens-Martin-Ofen entnommen.
In Zahlentafel 2 sind einige Versuchsergebnisse heraus-
gegriffen. Die sauren Stéhle lassen sich besonders gut in der
Ruff-Form vergieRen, weil der in ihnen auftretende Silizium-
gehalt einen Zusatz von Aluminium eribrigt. Weiterhin
erfolgen alle notwendigen Legierungszuschldage schon im
Ofen selbst. Durch sie bedingte Aenderungen im Flie-
vermogen und damit auch der VergieBbarkeit des Stahles
in der Kokille sind mihelos schon bei den Vorproben vor
dem Ofen zu erkennen.

Zahlentafel 2.
Stdhlen

Ergebnisse der Ruff-GieRprobe an
aus dem sauren und basischen Siemens-
M artin-O fen.

stalil- Fliet-

zusammensetzung V&'

O fen- mo- Bemerkungen

Nr.

zustellung M si gen
io % in% in % incm

0,26 0,15 0,10 27
0,24 0,13 0,10 30
0,25 0,81 0,32 63

Schmelze

>

nach dem Chromzusatz

nach dem Mangan-Silizium-
Zusatz

0,30 0,17 0,12 47 —

0,27 0,17 0,12 57 nach dem Chromzusatz

0,30 0,37 0,26 69 nach dem Mangan-Silizium-
Zusatz

nach dem Chromzusatz

nach dem Mangan-Silizium-
Zusatz

nach dem Chromzusatz

nach dem Mangan-Silizium-
Zusatz

0,10 0,36 — 35 —

0,18 1,26 — 6 nach dem Manganzusatz

B sauer

C sauer 0,31 0,12 0,10 44

0,34 0,70 0,37 56
D sauer 0,24 0,12 0,08 34
0,24 0,78 0,27 55

E basisch

F basisch 0,09 0,29 _ 43

0,09 0,37 — 58 nach dem Mangan-Silizium-
Zusatz

0,08 — — 53 —

0,10 — — 17 nach dem Chromzusatz

G basisch

Die Ferrochromzusatze im sauren Siemens-Martin-Ofen
erhéhen im allgemeinen das FlieBvermdgen des Stahles.
Die anschlielende gemeinsame Zugabe von Ferrosilizium
und Ferromangan bringt in jedem Falle eine weitere
betréchtliche Steigerung des Auslaufvermdgens. Da in der
Pfanne keine weiteren Zusétze erfolgten, sind die Ergebnisse
vor dem Abstich auch als maRBgebend fiir die GieRbedingun-
gen in der GielRgrube anzunehmen, wobei allerdings der beim
Abstich auftretende Temperaturabfall in seiner Auswirkung
auf das FlieRvermdgen des Stahles noch zu beriicksichtigen
ist. Die laufend vor dem Abstich gezogenen Proben ergaben
so ein klares Bild, ob der Stahl metallurgisch einwandfrei
erschmolzen war und die Temperatur geniigend hoch lag.

Beim basischen Ofen ist vor allem beachtenswert der
EinfluR der Vordesoxydation oder der Legierungszusétze
auf das FlieBvermdgen des Stahles. Nach erfolgtem Ferro-
manganzusatz sinkt der Flissigkeitsgrad des Stahles je nach
der zugesetzten Menge betrachtlich, weil namlich die gebil-
deten Ausscheidungen von Manganoxydul die innere Reibung
des Stahles wirksam erhéhen. Erst wenn sich das Mangan-
oxydul durch das Wiederaufkochen des Stahles abscheidet,
steigt das FlieRvermdgen wieder an. Die beim Ferromangan-
zusatz beobachteten Verhdltnisse gelten wohl allgemein.
Es ist ohne weiteres verstdndlich, daf feste Stoffe in mehr
oder weniger fein verteilter Form einen raschen Anstieg der
Viskositat in einer Flissigkeit hervorrufen. Als Suspensionen



27. Juli 1939.

kommen u. a. alle Oxydationsstoffe in Frage, wie sie bei der
Zugabe von Legierungselementen entstehen konnen, z. B.
auBer Manganoxydul noch Kieselsdure, Silikate, Tonerde
usw.; daneben naturgemal auch Sulfide u. a. Esistin diesem
Zusammenhang zu bericksichtigen, daB die gleichzeitig
erfolgte Auflegierung des Stahles diesen EinfluB weitest-
gehend Uberdecken kann. Im Gegensatz zum Ferromangan
erhoht eine Vordesoxydation mit Silikomangan das FlieB3-
vermogen des Stahles betréchtlich. Silikomangan hat be-
kanntlich die Eigenschaft, flissige Mangansilikate zu bilden,
die schnell aus dem Stahl aufsteigen. Die Bildung von
Suspensionen wird damit bei gleichzeitiger Senkung des
Sauerstoffgehaltes im Bade weitestgehend verhindert. Im
gleichen Sinne wirkt ein Zusatz von Ferrosilizium und Ferro-
mangan gemeinsam, wie an den Gielproben aus dem sauren
Siemens-Martin-Ofen schon gezeigt werden konnte.

Fir das Verhalten des unberuhigten Stahles in der Kokille
sind zwar der Kohlenstoff- und Eisenoxydulgehalt beim
Abstich, die Stahltemperatur und die GielRbedingungen
mafRgebend. Dariiber hinaus ist jedoch entscheidend die
Vordesoxydation im Ofen, weil hierdurch, wie gezeigt, die
Viskositét des Stahles stark beeinflut wird. Ein dinnflus-
siger Stahl kocht unter Umstdnden schon im Trichter,
wahrend dickflissiger zum Steigen neigt.

Die nach dem Zusatz von Ferrochrom in den basischen
Ofen entnommenen GielRproben zeigten vor allem bei gréfRe-
ren eingebrachten Mengen einen starken Riickgang des
FlieBvermdgens. In jedem Falle trat eine Chromoxydhaut
auf, die bisweilen &duRerst stark und zusammenhéangend war.
Bisher hegen zwar noch keine Untersuchungen Uber den
EinfluB oxydischer Oberflachenfilme auf die Stahlviskositat
vor; jedoch ist dieser wohl im vorliegenden Falle nicht von
der Hand zu weisen.

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung an.

F. Eisermann: Das FlieRvermdgen von Stahlen im Lichte neuerer Untersuchungen.
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Wie schon R. H. Greaves18) konnte der Verfasser bei
aluminierten St&hlen oxydische Filme beobachten. Hier
zeigten sich im Schliff groRere zusammenhdngende Schich-
ten, die auf Grund des analytischen Befundes als Tonerde
anzusprechen waren. Bei den silizierten Proben aus dem
sauren Siemens-Martin-Ofen traten ebenfalls nichtzusam-
menhé&ngende Oxydhdute aus Kieselsdure auf. Ob in diesem
Zusammenhang auch die Oberflaichenspannung eine Rolle
spielt, 1aRt sich noch nicht klar tGbersehen. Doch ist anzu-
nehmen, dafl beide Erscheinungen sich uberlagern.

Ganz allgemein ist wohl (ber den EinfluR der Vordes-
oxydation und der Legierungszusatze auf das FlieRvermdgen
des Stahles beim GielRen zu sagen, daB ziemlich verwickelte
Bedingungen vorliegen und eine Reihe von Umstédnden
maRgebend sind, deren Auswirkungen sich im Augenblick
noch nicht klar Ubersehen lassen. So kénnen auch die vor-
stehenden Untersuchungen nur als ein erster Hinweis auf-
gefallit werden, die zu ihrer Ergdnzung noch einer lang-
wierigen Entwicklungsarbeit bedirfen.

Herrn Dr.-Ing. M. Burchardt danke ich fur die tatkraf-

tige Unterstitzung meiner Arbeit.
Zusammenfassung.

Nach Besprechung des dlteren Schrifttums werden neuere
Arbeiten Uber das FlieBvermégen von Stdhlen kritisch
betrachtet und anschlieRend uber eigene Untersuchungen
berichtet. An mit Aluminium im Probenl6ffel beruhigten
Proben wurde die betrieblich zuverldssige Brauchbarkeit
der GieRRprobe nach Ruff erwiesen. Saure Siemens-Martin-
Stahle lieBen sich besonders gut in der Ruff-Form ver-
gieBen. Im basischen Siemens-Martin-Ofen zugesetztes
Ferrochrom verursachte einen starken Rickgang des FlieR-
vermaogens.

*

Versuche von Sarjant und Middleham, die mit grofter Sorgfalt

A Ristow, Diisseldorf: Auf der Sitzung des Unterausschussé’é‘”3:‘?9‘”((”1rt wurden, eine gewisse Berechtigung haben.

fur Thomashetrieb am 12. Juni 1939 sprach P. Hardt uber die
unterschiedliche Verblasbarkeit des Thomasroheisens.
Nach langerer Erdrterung der Ursachen wurde auch die Viskosi-
tatsfrage wieder angeschnitten. Man glaubte, daf sich die Vis-
kositat nach der 5. bis 8. Blaseminute bei schlecht yerblasbarem
Roheisen sehr ungiinstig entwickelt und dadurch der Auswurf
hervorgerufen wird. Deshalb sollte man annehmen, dal die
Viskositatsfrage hei den bis heute noch ungeklarten Ursachen
unterschiedlicher Verblasbarkeit des Thomasroheisens eine ge-
wisse Beachtung verdient.

R. Frerich, Dortmund: Die Versuche zur Messung der
Viskositat, die ich gemacht habe, sind fehlgeschlagen. Wir haben
ein &hnliches Viskosimeter angewendet, wie es Herr Eisermann
im Bilde vorgefiihrt hat. Aber die Probenahme und das Aus-
flieBen des Roheisens in der Form war jeweils sehr unterschiedlich.
Die Abkiihlung der Probe im Probenloffel war so groB, daB wir
keine vergleichbaren Auslauflangen bekamen. Wir haben diese
Versuche dann sehr bald aufgegeben, weil man trotz vieler Vor-
sichtsmaBnahmen nicht zum Ziel kam.

Wir haben dann einen einfachen durchgeschnittenen Kniippel
als Viskosimeter benutzt, in den mehrere Kandle gebohrt waren.
Dieses Viskosimeter wurde mit einer Klammer zusammenge-
halten und in das Roheisen mit einer gewissen Geschwindigkeit
und in eine bestimmte Tiefe eingetaucht. So haben wir etwas
besser vergleichbare Werte erhalten, konnten aber auch mit
diesen nichts anfangen. Die Abkihlung des Roheisens in diesen
kleinen Kanalen war beim Probenehmen zu groB. Deshalb wirde
es fur mich wissenswert sein, wie Herr Eisermann die Schwierig-
keiten durch die Abkihlung bei der Probenahme tUberwunden hat.

F. Eisermann, Hattingen: Bei den Probenformen und behotte zuriickzufiihren.

der Mischung, die wir in Hattingen verwendeten, traten diese
Schwierigkeiten nicht auf. Ich habe zahlreiche Versuche fiinf- bis
sechsmal wiederholt und bekam nur Unterschiede in der Auslauf-
lange von 10 mm. Vielleicht hdngt das damit zusammen, dall wir
einen besonderen Schmelzer auf diese Probenahme eingearbeitet
hatten, der sehr rasch die Proben goB. Doch glaube ich, daR die

Hilger, Remscheid: Wir haben auf unseren Werken
mehrere Monate diese Versuche durchgefiihrt und festgestellt,
dal die Probenahme zu verwickelt ist. Es kommt sehr auf die
Geschicklichkeit der Leute an, die die Proben nehmen. Weiter
ist sehr wichtig, daB der Probenléffel richtig verschlackt ist und
dal auch die Probe sehr gleichmé&Rig gestampft wird und eine
bestimmte Zeit an der Luft trocknen kann. Wenn man in eine
frisch gestampfte Sandprobe gieft, kann man immer wieder
wesentlich kiirzere Stabe feststellen als bei Proben, die 4 bis 5 h
an der Luft trocknen konnten. Wir haben deshalb dieses Ver-
fahren wieder verlassen, weil wir feststellten, daB wir bei der
Temperaturmessung (Bioptix) noch sicherer fahren. Jedenfalls
muf ich sagen, daB wir bei unserer friiheren Arbeitsweise mit der
,Harfe“25) (das sind senkrecht stehende Stadbe mit starkem Ein-
guR und senkrecht stehende Stadbe von 8 und 15 mm) das FlieR3-
vermdgen der Stdhle sehr gut beobachten konnten. Aber auch
diese Versuche scheiterten an den vielen Zufalligkeiten.

F. W eisgerber, Oberhausen: Ich habe bei meinem Besuche

in den Vereinigten Staaten von Nordamerika beobachten kénnen,
daR dort die Hertysche Schlackenprobe wegen der Schwierig-
keiten der Probenahme fast Gberall abgelehnt wurde. Man legt
heute mehr Wert auf den Eisenoxydulgehalt der Schlacke.

P. Bremer, Bochum: Herr Eisermann wies auf den Unter-
schied zwischen Schamotte- und Magnesitausgiissen hin. Wir
arbeiten im Bochumer Stahlwerk fast ausschlieRlich mit Magnesit-
ausgussen an Stelle der Schamotteausgiisse. Wir sind dabei zu
dem Ergebnis gekommen, daR Schmelzen, die durch Schamotte-
gusse noch hindurchlaufen, bei Magnesitausglissen anfangen zu
schmieren, besonders bei schweren Schmiedebldocken. Dies ist
auf die groRere Leitfahigkeit des Magnesits gegenuber der Scha-

Dadurch gibt uns der MagnesitguR einen

MaRstab fir die Stahltemperatur und auch fiir die StahlViskositat.
F. Hartmann, Dortmund: Auch wir haben Versuche ge-

macht, umfangreiche Viskositdtsproben durchzufiithren, sind

aber damit nicht zum Ziele gekommen.

25) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 927/28.
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E. Piper: Untersuchung vanadinhaltiger Schlacken.

59. Jahrg. Nr. 30.

Untersuchung vanadinhaltiger Schlacken.
Von Erich Piper in Volklingen (Saar).

[Bericht aus dem Hauptlaboratorium der Réchling’schen Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Vélklingen.]

(Herstellung von Vanadinschlacken.

Probenahme unter besonderer Beriicksichtigung der Eisengranalien.

Ausfiilhrung der Oesamtanalyse als Schnellverfahren.)

anadinhaltige Schlacken werden neuerdings im Eisen-

hittenbetrieb aus mehr oder weniger vanadinreichem
Roheisen durch verschiedene Vorfrischverfahren erzeugt, an
die sich dann gewohnlich die Fertigfrischung des vorge-
frischten Thomasroheisens zu Stahl anschlieft. Gewdhn-
liches Thomasroheisen hat 0,1 bis 0,2%, das durch Aus-
wurfverhiittung erzeugte Roheisen 0,5 bis 2% V. Je nach
dem angewendeten Frischverfahren und je nach dem Roh-
eisen fallen Schlacken an, deren Vanadingehalte zwischen
1,5 und 15% liegen kénnen.

Probenahme.

Derartige Vanadinschlacken sind gewohnlich zéhflissig
bis krimelig und stets von mehr oder weniger groRen
Mengen Eisengranalien durchsetzt, deren Anteil zwischen
5 und 50 % liegen kann. Weisen diese Schlacken nur einen
sehr geringen Vanadingehalt auf und werden sie aus diesem
Grunde noch einmal im Hochofen verhittet, so muf die fur
die granalienfreie Feinschlacke ermittelte Zusammen-
setzung natirlich auf die gesamte granalienhaltige Schlacke
umgerechnet werden, wobei sich der Eisengehalt ent-
sprechend erhoht, die Gehalte an den Gbrigen Bestandteilen
aber entsprechend erniedrigen. Im allgemeinen werden die
Vanadinschlacken aber chemisch auf Reinvanadin ver-
arbeitet. Hierbei kommt es auf die Zusammensetzung des
granalienfreien Schlackenmehles an, denn bei der Ver-
arbeitung der Rohschlacke auf Reinvanadin wird diese
gemahlen, und zwar so, dal unter vollstdndiger Ausmahlung
der Schlacke die Granalien mdglichst wenig zertrimmert
werden. Deshalb wird bei der Probenahme die vorzer-
kleinerte Rohschlacke so fein geklopft, dal einerseits wenig
Granalien zerkleinert werden, anderseits aber auch die
vanadinhaltige Schlacke so weit in Mehlform (bergefiihrt
wird, daB an den Granalien keine Schlackenteilchen mehr
haften bleiben und die zuriickbleibenden Eisengranalien
mdoglichst vanadinfrei sind. Das in den Granalien enthaltene
metallische Vanadin kann hierbei natirlich nicht miterfal3t
werden, ist aber auch fiir die Herstellung von Reinvanadin
wertlos.  Zur sicheren Erfassung der letzten Vanadin-
schlackenreste muB3 die Rohschlacke natirlich sehr weit
zerkleinert werden, so dall eine Zertrimmerung eines Teiles
der Granalien unvermeidlich ist, und zwar besonders dann,
wenn die Granalien sehr viel Phosphor enthalten und da-
durch sehr sprode sind; daher kommt es, daB das Schlacken-
mehl immer einige Prozent Eisenmehl (nicht Granalien!)
enthalt. Da nun dieser Anteil des Schlackenmehls an metal-
lischem Eisenmehl bei jeder Zerkleinerung wieder etwas
anders ausfallt, mufl fir eine genaue wissenschaftliche
Schlackenanalyse der Metallgehalt des Schlackenmehls
bestimmt und darauf der Vanadingehalt usw. auf metall-
freie Schlacke umgerechnet werden.

Die Zerkleinerung der Rohschlacke erfolgt fol-
gendermalen: 1 kg Schlacke wird auf etwa 5 mm vor-
zerkleinert und hieraus eine Durchschnittsprobe von genau
200 g entnommen. Diese Probe wird so weit zerrieben, dal
das Schlackenmehl durch ein 400-Maschen-Sieb, 20 DIN 1171,
geht, wéhrend der Rickstand nur noch aus blanken Eisen-
flittern (Granalien) besteht. Diese Granalien enthalten je
nach der Roheisenzusammensetzung 85 bis 95% Eisen

und werden zur Ermittlung des Eisengehaltes bei der Voll-
analyse der granalienhaltigen Rohschlacke mit 90% Eisen
in Rechnung gesetzt. Fur die Untersuchung im Labora-
torium missen die Schlacken weiter so weit zerrieben werden,
daB sie durch ein 900-Maschen-Sieb hindurchgehen kénnen.

Ausfiihrung der Gesamtanalyse.

Kieselsdure. 1,25 g Schlackenmehl werden in einer Kasse-
rolle mit 30 cm3 Salzséure (1,12) und 10 cm3 Salpetersaure (1,4)
gelost und die Losung zur Trockne eingedampft. Der Rickstand
wird noch zweimal mit Salzsaure (1,19) angefeuchtet und einge-
dampft, dann mit 50 cm3 Salzsaure (1,12) aufgenommen, die
Losung zur Halfte eingeengt, heiRl abfiltriert und das Filter mit
heiBem salzsdurehaltigem Wasser gut ausgewaschen (Filtrat 1).

Ist der Rickstand rein weiR, kann darin die Kieselsaure in
bekannter Weise nach dem Gluhen durch Abrauchen mit Schwefel-
sdure und FluBsdure bestimmt werden. Ein hierbei etwa ver-
bleibender Riickstand wird mit wenig Kaliumbisulfat aufge-
schlossen und die mit Wasser geloste Schmelze zum Hauptfiltrat
gegeben. Zeigt der Rickstand eine dunkle Farbung, die von
einem hohen Chrom- und Mangangehalt herriihrt, so wird er mit
etwa 5 g Bisulfat im Platintiegel aufgeschlossen (die Bisulfatmenge
richtet sich hierbei nach dem Grad der Farbung des Rickstandes).
Im waésserigen Auszug wird die Kieselsdure durch Eindampfen
(bei Schnellanalysen geniigt ein einmaliges Eindampfen) unléslich
gemacht, das Filtrat mit dem Filtrat 1 vereinigt und in einem
250-cm3-MeRkolben aufgefullt.

Kalk. 100 cm3dieser Losung, entsprechend 0,5 g Einwaage,
neutralisiert man vorsichtig in einem 750-cm3-Erlenmeyerkolben
mit kaltgesattigter Sodal6sung, bis eine geringe Tribung be-
stehen bleibt. Dieselbe wird durch 6 Tropfen Salzsaure (1,19)
wieder in Losung gebracht und hierauf 1 g festes Natriumazetat
sowie 6 Tropfen Perhydrol hinzugegeben. Nach dem Verdinnen
mit Wasser auf 300 cm3 wird kurz zum Sieden erhitzt, der klar
abgesetzte Niederschlag filtriert und mit heilem Wasser gut aus-
gewaschen. Eine Wiederholung der Azetattrennung ist bei
Schnellanalysen nicht notwendig, da festgestellt wurde, daB
hochstens nur ganz geringe Kalkmengen im Niederschlag ver-
bleiben.

Das durch Kochen vom Perhydrol befreite Filtrat wird im
Sieden mit 30 cm3 einer gesattigten Ammonoxalatlésung ver-
setzt. Das ausgefédllte Kalziumoxalat wird durch ein doppeltes
Filter abfiltriert, mit heiBem Wasser ausgewaschen, in den
Féllungskolben zurtickgespritzt und nach dem Ldsen mit Salz-
saure die Fallung wiederholt. AnschlieBend wird der Kalk in
bekannter Weise maRanalytisch bestimmt.

Tonerde. Der Niederschlag der Azetatfadllung wird vom
Filter in das Fallungsgefal zuriiekgespritzt und das Filter durch
tropfenweise Salzsdurezugabe (1,19) sowie heiles Wasser ausge-
waschen; zu dem Kolbeninhalt gibt man noch so viel Salzsdure,
bis sich.alles geldst hat. Zur Trennung des Eisens und Titans
von Vanadin, Chrom und Aluminium wird die klare Lésung mit
Natronlauge neutralisiert, mit 3 g Natriumsuperoxyd versetzt
und 2 min zum Sieden erhitzt. Nach dem Verdinnen mit Wasser
auf 300 cm3 und nach dem Absetzen des Niederschlages wird
abfiltriert und mit sodahaltigem Wasser gut ausgewaschen. Dieses
Filtrat wird zur Tonerdebestimmung ohne zu erhitzen mit Schwe-
felsdure (1 -|- 1) angesduert, mit Ammoniak versetzt und zum
Sieden erhitzt (ohne Zusatz von Ammonchlorid). SchlieBlich
bestimmt man nach nochmaligem Ld&sen das Aluminium als
Aluminiumphosphat.

Gesamteisen und Titan. Das abfiltrierte Eisen wird
gelést und wie Ublich mit Kaliumpermanganat nach Reinhardt-
Zimmermann bestimmt. Soll Titan mitbestimmt werden, muR
in bekannter Weise das Eisen vom Titan durch Ausdthern ge-
trennt werden.

Phosphor. Fir die Phosphorbestimmung nimmt man
50 cm3, entsprechend 0,25 g Einwaage, raucht nach Zusatz von
30 cm3 Schwefelsdaure (1 -f- 1) ab und wiederholt das Abrauchen
nach weiterem Zusatz von 50 cm3 schwefliger Séure. Die auf
300 cm3 mit Wasser verdiinnte Ldsung versetzt man mit 70 g
festem Ammoniumnitrat und fallt die Phosphorsdure bei Zimmer-
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temperatur mit 80 cm3 Molybdanlésung unter 10 Minuten langem
kraftigem Durchschitteln als Phosphorammoniummolybdat. Man
1aRt den Niederschlag bei 60° absitzen, filtriert und spult ihn an-
schlieBend in das FallungsgefaR zuriick. Nachdem durch vor-
sichtigen Zusatz von Natronlauge der Niederschlag gerade geldst
ist, setzt man 25 cm3 einer Sprozentigen schwefelsauren Eisen-
sulfatlésung (50 g FeS04«7 H2 + 200 g H2S04 im Liter) hinzu
und verdinnt auf 300 cm3. Nach weiterem Zusatz von 40 g
Ammoniumnitrat wird bis zum Eintreten des kennzeichnenden
Farbumschlages erwarmt und mit 10 cm3Molybdanlésung gefallt.
AnschlieBend wird der Phosphor wie tblich titrimetrisch bestimmt.

Mangan. Die Restmenge von 100 cm3 erhitzt man zum
Sieden, setzt 1 g Eisenchlorir hinzu und fallt mit Zinkoxyd im
Ueberschul8, wobei zu beachten ist, daB besonders bei phosphor-
reichen Schlacken ein Ueberschuf von Zinkoxvd genommen
werden muB, da das ausfallende Zinkphosphat die Beendigung
der Fallung vortdusehen kann. Den gut durchgekochten Kolben-
inhalt 1aRt man abkihlen, fullt bis zur Marke auf und filtriert
durch ein trockenes Faltenfilter. 200 cm3 des Filtrates, ent-
sprechend 0,4 g Einwaage, werden in einem 1000-em3-Erlen-
meyerkolben mit wenig Salzsdure angesduert, 10 Tropfen Per-
hydrol hinzugefiigt und nach der Zerstérung des Perhydroliber-
schusses durch Verkochen wird wie Gblich mit Zinkoxyd versetzt
und das Mangan mit Kaliumpermanganat titriert.

Bestimmung des Vanadins.

Vanadin wird in einer besonderen Einwaage nach einem
potentiometrisehen Schnellverfahren bestimmt, wie es in
Volklingen schon lange fiir Roheisen und Stéhle in Anwen-
dung ist. Hierbei ist ein Aufschluf der Schlacke nicht not-
wendig, da fir samtliche Vanadinschlacken Phosphorsaure
und Schwefelsdure ein ausgezeichnetes Ldsungsmittel ist.

1 g Schlackenmehl wird in einem Becherglas mit 20 cm3
Phosphorsdure (1,7) nicht zu stark erhitzt, bis sich die Schlacke

H. Studders: Sorge fiir den Berufsnaehnmchs in der Industrie.
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zum groften Teil geldst hat, dann nacheinander mit, 25 cm3
Salpetersdure (1,2) und 20 cm3 Schwefelsdure (1 -)- 1) versetzt
und zur Vertreibung Uberschiissiger Salpetersaure bis zum Ab-
rauchen eingeengt. Nach dem Abkihlen werden 50 cm3 siedendes
Wasser hinzugegeben, wobei etwa ausgefallene Kieselsdure un-
bertcksichtigt bleibt, und mit 1 Tropfen Perhydrol etwa gebildetes
Permanganat zerstért. Die Lésung wird nochmals zum Sieden
erhitzt und mit festem Ammoniumpersulfat das Vanadin zu
Vanadinsdure oxydiert. Hierzu gibt man 0,1 g festes Ammonium-
persulfat in die siedende L6sung, kocht kurz auf und setzt wieder-
um 0,1 g Ammoniumpersulfat zu, wonach der Ueberschu von
Persulfat durch Kochen zerstért wird. Dieser ganze Vorgang
soll in etwa 2 min beendet sein. Bei strenger Beachtung dieser
Vorschrift findet eine gleichzeitige Oxydation von Chrom nicht
statt. Darauf wird die Losung sofort mit, Wasser auf 250 cm3
verdlinnt und bei 70° mit einer n/20-Eisensulfatlésung potentio-
metrisch titriert. Die Titration erfolgt unter Gegenschaltung
des Umschlagpotentials, wobei das zu verwendende Umschlags-
potential von V (5)/V (4) gegen die gesattigte Kalomelelektrode
0,620 V betragt. AnschlieBend wird mit n/20-Kaliumpermanganat
bei derselben Temperatur V (4) zu Vanadat unter Gegenschaltung
des Umschlagpotentials von V (4)/V (5) von 1,050 V oxydiert.
Diese doppelte Titration nimmt nur eine so kurze Zeit in Anspruch,
dal auf sie nicht verzichtet werden kann, da sie eine zuverlassige
Nachprifung darstellt. Denn es besteht die Mdglichkeit, daf
Mangan oder bei zu groRen Persulfatzugaben etwas Chrom mit-
oxydiert wird. Es wird also das Vanadin mit Eisensulfat nur
reduziert und anschlieBend mit der sehr bestdndigen Kalium-
permanganatlésung oxydimetrisch titriert.

Zusammenfassung.

Nach einer kurzen Erlauterung des Begriffs Eisen-
granalien in Vanadinsehlacken wird ein Schnellverfahren
zur Untersuchung von Schlacken, die bei der Vanadinher-
stellung anfallen, beschrieben.

Sorge fur den Berufsnachwuchs in der Industrie.

Von Dr. Herbert Studders in Berin,
Leiter der Abteilung Industrielle Qualitatsarbeit in der Reichsgruppe Industrie.

r anhaltende Mangel an qualifizierten Arbeitskraften
Din der Industrie hat die Frage, ob der deutschen Indu-
strie an Zahl und Eignung gentigend Arbeitskrafte zur Ver-
fugung stehen, geradezu zu einer staatspolitisch wuchtigen
Aufgabe werden lassen. Es ist deshalb verstdndlich, daB
von Staats wegen Vorkehrungen und Anordnungen getroffen
worden sind, die der Sicherstellung der qualifizierten Arbeits-
kréfte in der Industrie fur die Zukunft dienen sollen. Diese
Malnahmen sind in einem Aufsatz des zustdndigen Sach-
bearbeiters im Reichsarbeitsministerium, Oberregierungs-
rat Dr. W alter Stets, behandelt wordenl).

Die einschneidenden Malnahmen der Staatsfilhrung
dirfen jedoch nicht die Auffassung erwecken, als ob damit
die Sorge fiir einen leistungsfahigen Berufsnachwuehs der
gewerblichen Wirtschaft vom Staat abgenommen worden
sei. Im Gegenteil ist daraus die Folgerung zu ziehen, daR
gerade die industriellen Unternehmungen mehr denn je
tun und alle Krafte anspannen missen, um der zukiinftigen
Industriewirtschaft in quantitativer und qualitativer Hin-
sicht die Arbeiterschaft zu sichern. Diese Auffassung der
Staatsfiihrung fand ihren bedeutsamsten Ausdruck dann
auch hi jenem ErlaB des Reichswirtschaftsministers vom
13. Februar 1939, in dem ganz grundsatzlich die Verpflich-
tung der gewerblichen Betriebe zur Berufsausbildung aus-
gesprochen wurde. (111 SW 706/39.) In diesem ErlaB, mit
dem sich der Reichswirtschaftsminister besonders auf die
Anordnung des Ministerprasidenten Generalfeldmarschall
Goring vom 14. Dezember 1938 und den in ihm enthaltenen
Auftrag zur Leistungssteigerung in der deutschen Wirt-
schaft bezieht, wurde Umfang und Art des Verantwortungs-
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bereichs der Unternehmer und Betriebsfiihrer fir die Aus-
bildung und Fortbildung ihrer Gefolgsehaftsmitglieder und
des Berufsnachwuchses festgelegt. Danach ist auch der
industrielle Unternehmer und Betriebsfihrer voll verant-
wortlich fur die planvolle Ausbildung der Jugendlichen
innerhalb der Anlern- und Lehrverhéltnisse. Er hat das
glnstigste Ausbildungsverfahren zu wahlen und es auszu-
ricliten auf die Ziele, die fir die Berufsaushildung von den
zustéandigen Gliederungen der Organisation der gewerb-
lichen Wirtschaft aufgestellt wurden.

Der Unternehmer und Betriebsfihrer hat aber auch
weiterhin durch die zielbewuflte Ausbildung der Vor-
arbeiter, Lehrmeister, Werkmeister und &hnlicher gehobener
Berufe und fir die wirtschaftspolitisch notwendige Um-
schulung von Hilfskraften zu Fachkraften sowie fur die
Umschulung auf neue Werkstoffe, neue Arbeits- und Her-
stellungsweisen zu sorgen, ohne deren Kenntnis die Ent-
wicklung des Betriebes nicht den neuzeitlichen Anforde-
rungen angepaft werden kann.

Mit dieser auf die Gegenwart abgestellten und auf die
zukunftige Leistung der gewerblichen Wirtschaft ausge-
richteten Anordnung hat der Reichswdrtschaftsminister zum
Ausdruck gebracht, dal bei aller Notwendigkeit staatlichen
Eingriffs und staatlicher Ueberwachung die Sicherstellung
der qualifizierten Arbeitskrafte Aufgabe der Betriebe sein
und bleiben muf3. Damit ist aber auch zugleich die Aufgabe
gekennzeichnet, die der Industrie im Rahmen der staat-
lichen Wirtschafts- und Arbeitseinsatzpolitik gestellt worden
ist. Hierbei sollen zundchst jene MalRnahmen geschildert
werden, die von den Betrieben erwartet werden
mussen.
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Es ist an sich unter den heutigen Verhdltnissen nicht
mehr so schwierig, bei den Unternehmern und Betriebs-
fihrern Verstandnis fir die Notwendigkeit einer ordnungs-
geméalen Nachwuchsausbildung zu finden. Die Sorge, die
der einzelne Betriebsfiihrer heute bei der Beschaffung ge-
eigneter erwachsener Arbeitskrafte hat, wird von selbst
seine Anteilnahme an der Nachwuchsausbildung stérken.
Und doch ist heute noch nicht Uberall die Erkenntnis durch-
gedrungen, daR sich die Verhdltnisse beim Arbeitseinsatz
in den letzten Jahren grundlegend gedndert haben. Mit der
endglltigen Beseitigung der Arbeitslosigkeit auf der einen
Seite und mit der Hemmung des stark anschwellenden Ar-
beitsplatzwechsels durch die Staatsfihrung ergibt sich
fir die Betriebe praktisch die Sachlage, daB von aufen her
nicht mehr genligend Arbeitskrafte herangezogen werden
konnen. Die Betriebe missen deshalb zunédchst einmal von
der Annahme ausgehen, daR sie fiir die Besetzung gehobener
Posten und auch fir die Einstellung einfacherer Arbeits-
krafte heute nicht mehr, wie bisher, auf die Zuweisung von
Arbeitskréften durch die Arbeitsdmter rechnen konnen,
einfach deswegen, weil diese Kréfte nicht mehr frei sind und
auch in anderen Betrieben nicht mehr freigemacht werden
kénnen und sollen.

Ausnahmen bestatigen auch hier die Regel: Man kann
den Arbeitskréftestrom nicht mit einem Male abddmmen,
aber man mufl und man will ihn in verninftigen Grenzen
halten und vor allen Dingen jenen Arbeitsplatzen zuleiten,
die heute unter staatspolitisch wichtigen Gesichtspunkten
unbedingt besetzt werden mdussen.

Far die Zukunft aber werden diese Ausnahmen immer
wieder geringer an Zahl sein. Es ist deshalb selbstver-
standlich daraus zu folgern, dal nur diejenigen Betriebe in
Zukunft Uber an Zahl und Eignung genigende Arbeits-
krafte verfligen werden, die selbst an der Sicherstellung
des Berufsnachwuchses mitgearbeitet haben. Diese sich
immer mehr ausbreitende Erkenntnis ist auch der Grund
dafiir, daR die industriellen Unternehmer in den Betrieben
und auch in ganzen Gewerbezweigen der Ordnung der Be-
rufsausbildungsverhaltnisse standig wachsende Aufmerk-
samkeit schenken; denn was fir die einzelnen Betriebe gilt,
trifft noch in viel hoherem MaRe fiir ganze Gewerbezweige
zu. Die starke Belegung n&mlich einer Industriegruppe mit
bestimmten Arbeiten und Aufgaben verursachte ganz selbst-
verstandlich einen Sog auf die Arbeitskréfte anderer Indu-
striegruppen, deren Aufgaben unter den gegebenen Ver-
haltnissen als nicht so dringlich angesprochen werden
muBten. So ist es auch zu erkldren, dal sich gerade die
letztgenannten Industriezweige um die Ordnung ihrer
Berufsverhaltnisse und die Aushildung des Nachwuchses be-
sonders bemihen, weil sie erkannt haben, daR heute nur
derjenige Wirtschaftszweig und dasjenige Industrieunter-
nehmen mit einer gewissen Sicherheit auf Berufsnachwuchs
zahlen kann, die in dieser Hinsicht die Zeichen der Zeit
erkannt und die notwendigen Folgerungen daraus gezogen
haben.

Wenn aber auch die Schwierigkeiten in der Beschaffung
qualifizierter Arbeitskrafte verhaltnismaRig grofR sind und
auch die Gewinnung geeigneten Berufsnachwuchses sehr
sorgfaltig bedacht werden muB, so besteht anderseits kein
Anlal zu Ubertriebener Besorgnis. Die zum Teil scharfen
Eingriffe der Staatsfihrung auf diesem Gebiete haben
manches Industrieunternehmen veranlaf3t, des Guten zuviel
zu tun und die Lehrlingsausbildung in einem Male zu
steigern, wie es gesunden Grundsatzen nicht mehr ent-
sprach. Es ist deshalb an der Zeit, da einmal einige aus der
Praxis  planmdaRiger Berufsnachwuchspolitik gewonnene
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Erfahrungen dargelegt werden, die den Betrieben Anhalts-
punkte dafliir geben kdnnen, was heute getan werden muR
und was nicht getan zu werden braucht.

Aus dem bisher Gesagten ging schon hervor, dall die
Berufsnachwuchsfrage sowohl eine qualitative als auch eine
quantitative Seite hat. Es ist unmdglich, die quantitative
Seite zu behandeln, ohne die qualitative in gleicher Weise
zu berucksichtigen, d. h. mit anderen Worten, man kann
nicht Lehrlinge oder Jugendliche im Anlernverhdltnis in
beliebiger Zahl einstellen, wenn man nicht vorher die Ge-
wéhr dafir hat, daB sie in den Betrieben auch fur ihren
Beruf bestens ausgebildet werden konnen. Anderseits
mul unter den heutigen Umstdnden erwartet werden, dal
jeder industrielle Betrieb soviel Jugendliche zur Ausbiidung
— sei es im Lehr- oder im Anlernverhéltnis — annimmt,
als sein Betrieb berhaupt ausbilden kann.

Der Hundertteil des Nachwuchses, der ausgebildet
werden kann, ist schematisch nicht festzulegen. Man kann
nur gewisse Faustzahlen annehmen. Die Zahl der Auszu-
bildenden richtet sich wesentlich nach der Erzeugungsart
des Betriebes und seinen Arbeitsverfahren und schlieRlich
auch nach der Zahl der vorhandenen Ausbildungspersonen.
Ein Betrieb, der auf Reihenfertigung und Massenerzeugung
eingestellt ist, dessen Fertigung es nicht erlaubt, dem
Jugendlichen eine ordentliche Grundausbildung zu geben,
ist nur bedingt zur Ausbildung des Nachwuchses geeignet.
Durch ihn missen gewisse Ersatzeinrichtungen geschaffen
werden (etwa Lehrwerkstatten, Lehrecken od. dgl.), in
denen erganzend den jungen Leuten diejenigen Kenntnisse
und Fertigkeiten Ubermittelt werden konnen, die sie zu
einer vollwertigen Berufsausibung bendétigen. Ist aber die
Einrichtung solcher Lehrwerkstatten, Lehrecken, mdglich,
oder ist sonst die Fertigung dafiir geeignet, daB junge Leute
in ihr gut ausgebildet werden kdnnen, so muR es die ernst-
hafteste Sorge eines jeden Unternehmers und Betriebs-
flhrers sein, diejenigen Personen in seinem Betriebe zu
bestimmen, denen Jugendliche zur Ausbildung ubergeben
werden sollen.

Die Bedeutung dieser Frage wird heute noch weithin
unterschéatzt. Es muf deshalb mit aller Deutlichkeit aus-
gesprochen werden, dal mit der Berufsausbildung des Nach-
wuchses nicht jeder beliebige, sondern nur derjenige betraut
werden darf, der in fachlicher, weltanschaulicher und
menschlicher Beziehung die beste Gewahr fur die Ausbildung
und Erziehung der Jugend bietet.

Die gewerbliche Wirtschaft hat von jeher gefordert, dal
die berufliche Ausbildung und Erziehung des Nachwuchses
in der Wirtschaft selbst erfolgen muf3, weil nur das Leben
zum Leben erzieht und in einer betriebsfernen Ausbildung
und Erziehung niemals jene weiter- und lebensharte Jugend
herangebildet werden kann, wie sie das Arbeitsleben von
heute und von morgen verlangt. Aber diese Forderung der
Wirtschaft bedeutet zugleich eine ganz grofe Verpflichtung
fur sie selbst.  Sie Ubernimmt damit die Verantwortung
nicht nur fur eine ordnungsgeméfRe fachlich-technische Aus-
bildung, sondern auch fir eine richtige Arbeitserziehung
der jungen Menschen. Deshalb kann nicht scharf genug an
den Anfang jeder Sorge fir den Berufsnachwuchs in der
Industrie die Forderung gestellt werden:

GrofRte Sorgfalt bei der Auswahl der Ausbildungs-
personen.

Ist aber die Frage geprift, wieviel der Betrieb an jungen

Leuten gut ausbilden kann, und die weitere Schwierigkeit

gelost, geeignete Ausbildungspersonen bereitzustellen, so

ist fir die Ordnung der Ausbildung im Betrieb folgendes
Zu sagen:
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Erstes Erfordernis einer neuzeitlichen Nachwuchsaus-
bildung ist PlanmdRigkeit. Diese Forderung ist leicht
erhoben, aber nicht so leicht in Einklang zu bringen mit der
eben gekennzeichneten grundsétzlichen Forderung, dal die
Ausbildung des Berufsnachwuchses im Betrieb stattfinden
soL Denn der Anfall an Auftrdgen und die Art dieser Auf-
trdge richtet sich keineswegs nach den Erfordernissen der
praktischen Berufsausbildung. Es gehdrt deshalb zur Ver-
antwortung und Sorgepflicht des Unternehmers und Be-
triebsfihrers, dariiber zu wachen, dafR trotz den verschieden-
artigsten anfallenden Arbeitsvorgédngen die jungen Leute im
Laufe ihrer Ausbildungszeit an alle diejenigen Arbeiten heran-
kommen. die sie in ihrem Beruf einmal beherrschen missen.

Der Aufbau einer solchen planméRigen Ausbildung
macht viel Arbeit und Kopfzerbrechen. Es ist an sich ver-
standlich. dall Betriebsfiihrer und Meister unter dem uner-
horten Druck der Anforderungen, die an sie gestellt werden,
hé&ufig geneigt sind, diese Frage an letzter Stelle zu Idsen,
und doch muR unerbittlich darauf hingewiesen werden, daf
diese Frage durch den Betrieb geldst werden muB, und daf
man an ihr nicht voriber kann, ohne fir die Zukunft einen
Schaden zu verursachen.

Zu dieser dritten Frage der PlanmaRigkeit tritt dann
die vierte und letzte, ndmlich die der Erfolgsiberwa-
chung. Diese Forderung ist jedem Unternehmer und Be-
triebsfuhrer an sich vertraut. Denn er wird keine technische
oder betriebswirtschaftliche Malnahme treffen, ohne sich
von ihrem Erfolg zu Uberzeugen. Genau das gleiche trifft
fir die Berufsausbildung zu. Auch ihr Erfolg muf} standig
Gberpruft werden, und zwar durch Mafnahmen des Be-
triebes selbst. Sicherlich werden diese Malnahmen der
Erfolgsuberwachung in den Gewerbezweigen und Berufen
verschieden sein. Hier ist noch ein weites Feld fir den Er-
fahrungsaustausch, der die Ausbildungspersonen in den
einzelnen Unternehmungen weiterbringen kann. Als ein-
fachste und wertvollste MaRBnahme hat sich bisher das so-
genannte Werkbuch herausgestellt: ein Tagebuch, das der
Jugendliche fihrt, in dem er alle von ihm ausgefuhrten
Arbeiten mit Zeichnungen und Begleittext niederlegt. An
diesem Werkbuch, das in den letzten Jahren in einer aufer-
gewohnlich groBen Zahl von industriellen Betrieben Eingang
gefunden hat, sieht der Betriebsfiihrer und Meister im Laufe
der Monate und Jahre nicht nur, was der Jugendliche alles
gelernt hat, sondern er erkennt auch daraus, was der Jugend-
liche im Laufe seiner Ausbildungszeit bis dahin noch nicht
erfahren hat und noch lernen mugB.

Diese vier Grundséatze:

1 die Ausbildungsmadgliehkeit des Betriebes tberpriifen,

2. soviel als mdglich Nachwuchs ausbilden,

3. planmé&Rig ausbilden,

4. den Ausbildungserfolg im Betrieb tberwachen,
kennzeichnen die hauptsdchlichsten Erfordernisse neuzeit-
heher Berufsausbildung flir den Betrieb.

Es wéare nun noch darzustellen, was im Rahmen der
staatlichen Wairtschafts- und Arbeitseinsatzpolitik den
Gliederungen der gewerblichen Wirtschaft als Aufgabe zu-
fallt, um die Sorge fur den Berufsnachwuchs zu erfullen.

Das Kennzeichen fur die neuzeitliche Berufsausbildung
in der Wirtschaft ist, daR nicht fir den Betrieb, sondern fir
die gesamte Wirtschaft, zum mindesten fir den Gewerbe-
zweig ausgebildet wird. Aus diesem Grunde kann und darf
heute die Berufsausbildung nicht dem Ermessen des einzel-
nen Betriebsfuhrers Uberlassen bleiben. Es koénnen auch
nicht mehr Stammeseigentimlichkeiten die Berlcksichti-

gung finden, die vielleicht friher am Platze waren, sondern
es muf eine gewisse Norm in der Ausbildung Platz greifen.
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Jegliche Normalisierung hat ihre Gefahr und ihre Un-
bequemlichkeit. Die Gefahr hegt in einer Ueberspannung
und Schematisierung, die den mannigfachen und wandel-
baren Betriebsverhéltnissen nicht mehr gerecht wird. Die
Unbequemlichkeit hegt darin, daB den Betrieben Vor-
schriften flir die Ausbildung gemacht werden, bei denen sie
vielleicht einmal das Gefuhl haben, dal zuviel oder etwas
Falschesverlangt wird gegeniiber dem, was bisher als Grund-
satz fur ihre Ausbildung gegolten hat.

Als die Reichsgruppe Industrie auf Anordnung ihres da-
maligen Prasidenten Dr. Krupp von Bohlen und Hai-
bach zu Beginn des Jahres 1934 daran ging, die Berufs-
ausbildung im industriellen Abschnitt neuzuordnen, hat sie
von Anfang an versucht, den gekennzeichneten Gefahren
zu begegnen und die Unbequemlichkeiten fiir die Betriebe
auf ein Mindestmal herabzusetzen. Gleichwohl kann man
sich der Erkenntnis nicht verschlieBen, daf unter den
heutigen Verhéltnissen nur eine reichsmafige Ordnung der
Berufsverhdltnisse und der Berufsausbildung denkbar ist.
Der Austausch der Arbeitskrdfte von einem Gebiet des
Reiches zum anderen, von einem Wirtschaftszweig in den
anderen, macht es erforderlich, daB zunachst in allen Fragen
der Berufsausbildung und der Berufshezeichnungen die
gleiche Fachsprache gesprochen wird. Deshalb war die erste
Aufgabe die, daR unter den 12000 Berufen, die in der
Industrie Vorkommen, eist einmal diejenigen ausgewahlt
werden mufiten, in denen ausgebildet werden sollte. Wenn
aus dieser groen Zahl der qualifizierten Berufe sehheRlic-h
etwa 250 als Lehrberufe ausgewéhlt wurden und etwa 400
bis 500 als sogenannte Anlernberufe bezeichnet werden, so
darf man sagen, daR die Normung der Berufs- und Aus-
bildungsverhaltnisse gewifl nicht bertrieben worden ist.

Die Gefahr der Schematisierung wurde aber weiterhin
dadurch vermieden, dal nicht am griinen Tusch Berufe aus-
geklugelt, sondern die erfahrensten Praktiker zusammen-
geholt wurden, um fir die Bezeichnung und den Inhalt
der Ausbildungsberufe die erforderliehen Grundsatze fest-
zulegen. Dieser Arbeit hat sich im besonderen das Reichs -
institut fir Berufsausbildung in Handel und Ge-
werbe, friher der Deutsche Ausschuf fiir Technisches
Schulwesen (Datsch), in anerkennenswerter Weise unter-
zogen, eine Arbeit, die sich erst in vielen Jahren und Jahr-
zehnten auswirken wird, in denen nun einmal planm&Rig nach
den aufgestellten Grundsdtzen ausgebildet wird.

Wenn aber nun gefordert wird, daB unter reichseinheit-
licher Bezeichnung und reiehseinheitliehen Berufsinhalten
in Zukunft nicht mehr fir den einzelnen Betrieb, sondern
fur den ganzen Industriezweig ausgebildet werden soll, dann
mufR auch der Industriezweig selbst das letzte Wort sprechen.
Aus diesem Grunde wurden von der Reiehsgruppe Industrie
zusammen mit ihren Wirtschafts- und Fachgruppen die Lehr-
und Anlernberufe in aller Form anerkannt, in denen
in Zukunft ausgebildet werden soll. Diese Anerkennung
bestimmter Berufe schlieft die Ausbildung Jugendlicher
in anders lautenden Berufen aus. Denn wenn diese nebenher
noch moglich wére, wiirde eine Ordnung der Berufsverhélt-
nisse und Berufsausbildung niemals erreicht werden kdnnen.

Erganzend sei noch bemerkt, dal die Aufstellung reic-hs-
einheitiicher Berufsbezeichnungen und Berufsinhalte nicht
nur fur die Industrie selbst, sondern auch fiir andere Stellen
groBe Bedeutung hat, wie z. B. fiir die Berufsberatung der
Arbeitsamter und fiir die Eintragungen in das Arbeitsbuch.
Es ist deshalb dankbar zu begriiBen, daB das Reichsarbeits-
ministerium und seine Dienststellen die von der Reichsgruppe
Industrie gesammelten Belege Uber Berufsbezeichnungen
und Berufsinhalte zur Grundlage ihrer Arbeiten auf diesem
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Gebiete gemacht haben. So ist zu hoffen, daR die Berufs-
beratung der Arbeitsaimter die Jugendlichen tber Art und
Bedeutung der von der Industrie festgelegten Ausbildungs-
berufe aufklart, und daR sich die Bezeichnungen in den
Arbeitsbichern mit der Zeit mit jenen Berufsinhalten
decken werden, die in den von der Reichsgruppe Industrie
festgelegten Berufen enthalten sind.

Aber diese Festlegung der Berufsbezeichnungen und
Berufsinhalte bedeutete nur den Anfang. Die Ausbildung
selbst bedurfte einer nachhaltigen Férderung. Sie wurde
ermdglicht durch den Niederschlag jahrzehntelanger Aus-
bildungserfahrungen  der besten Ausbildungspraktiker.
Dieser Niederschlag findet sich in den Ausbildungsmitteln
des oben genannten Reichsinstituts fiir Berufsausbildung in
Handel und Gewerbe (Datsch). Die wachsende Verbreitung,
die von Jahr zu Jahr diese Ausbildungsmittel gefunden
haben, und die Bedeutung, die ihnen von amtlichen Stellen,
nicht zuletzt vom Reichswirtschaftsminister, zugemessen
wird, zeigen, dal hier die Praxis zur Praxis spricht, und dal
die Betriebe sich gern dieser Ausbildungsmittel bedienen.

Und doch ist die Aufgabe bei weitem nicht gelést. Denn
zahlreiche mittlere und kleinere Betriebe wissen heute noch
nichts davon, daf die Berufsausbildung in der Industrie
zu ihrem eigenen Nutzen neu geordnet wurde, und dall Aus-
bildungsmittel durch bewé&hrte Praktiker geschaffen wurden,
die ihnen die Ausbildungsarbeit selbst erleichtern sollen.
Diesen Betrieben muB nunmehr Hilfsstellung geleistet
werden. In einer grofRzigigen und umfangreichen Be-
treuungsorganisation haben es die Industrieabteilungen
der Wirtschaftskammern zusammen mit den fachlichen
Gliederungen dbernommen, an die einzelnen Betriebe die
neuen Grundsédtze und Ausbildungsmittel heranzubringen.
Seit Monaten sind weit ber 1000 ehrenamtliche und viele
hauptamtliche Persodnlichkeiten von den Industrieabtei-
lungen beauftragt worden, diese Beratung und Betreuung
der Ausbildungsfirmen durchzufiihren und ihnen ihre Aus-
bildungsarbeit zu erleichtern.

Die zweite groRe Hilfeleistung flr die Ausbildungs-
betriebe durch die Industrieabteilungen der Wirtschafts-
kammern ist die Sorge flr die Auswahl, Ausbildung und Fort-
bildung der Ausbildungspersonen. Auch hier sind groB-
zligige MaBBnahmen im Gange, die im Sinne des eingangs
erwdhnten Erlasses des Reichswirtschaftsministers die Aus-
bildungspersonen in den Betrieben sicherstellen werden.

Mit der Aufstellung der fachlichen Grundsétze fur die
Ausbildung und mit der Betreuung der Ausbildungsfirmen
sind zwei Hauptaufgaben gekennzeichnet worden, die der
fachlichen und der bezirklichen Gliederung der Industrie
bei der Neuordnung der Ausbildung gestellt worden waren.
Die dritte Hauptaufgabe liegt auch hier in der Erfolgsuber-
wachung. Sie ist bis jetzt fir das Lehrlingswesen organisiert
worden, und zwar in Gestalt der Facharbeiter- und Gehilfen-
prifungen bei den Industrie- und Handelskammern. Es liegt
auf der Hand, daB8 die Ausbildung eine gewisse Nachhaltig-
keit und Ordnung erfahrt, wenn sie auf einen festen Ab-
schluB hinfiihrt. Ein solcher AbschluB wirkt auf die Jugend-
lichen anspornend und verfehlt auch auf den Lehrherrn und
Betriebsfiihrer seine Wirkung nicht.

Von diesem Gedanken ausgehend schloR die Reichs-
gruppe Industrie im Juli 1935 mit der Arbeitsgemeinschaft
der Industrie- und Handelskammern in derReichswirtschafts-
kammer eine Vereinbarung, nach der die deutschen In-
dustrie- und Handelskammern sadmtlich das Prifungswesen
fur die Lehrlinge der Industrie Gibernahmen. In den letzten
Jahren ist die Zahl der gepruften Jugendlichen auRerordent-
lich angewachsen. 1938 wurden nicht weniger als 40 000
jugendliche geprift, 1939 wird diese Zald, vor allem im

H. Studders: Sorge fiir den Berufsnachwuchs in der Industrie.

59. Jahrg. Nr. 30.

Hinblick auf die eingetretene Verkirzung der Lehrzeit,
noch wesentlich hoher liegen. Die Industrie- und Handels-
kammern haben sich um die Gestaltung des Prifungswesens
groe Verdienste erworben und der industriellen Berufs-
ausbildung einen betrachtlichen Dienst geleistet. Das Ver-
fahren, das von der Reichsgruppe Industrie mit der Arbeits-
gemeinschaft der Industrie- und Handelskammern fir die
Lehrlingsausbildung und die Facharbeiterpriifungen aus-
gearbeitet wurde, ist klar und ubersichtlich und kann mit
folgenden kurzen Worten geschildert werden:

Die Industrie- und Handelskammern errichten Lehr-
lingsrollen, in die die Lehrvertrdge eingetragen werden
mussen. Damit wird jedes Lehrverhdltnis erfat und die
Gewaéhr gegeben, daB es auf Grund eines ordnungsgeméfien
schriftlichen Lehrvertrages abgeschlossen wurde. Der Lehr-
vertrag wird aber in die Lehrlingsrolle der Industrie- und
Handelskammer nur dann eingetragen, wenn er auf den
Namen eines anerkannten Lehrberufes ausgestellt worden
ist, d. h. wenn der Lehrherr die Verpflichtung dbernimmt,
den Jugendlichen nach jenen fachlichen Richtlinien auszu-
bilden, die von seiner fachlichen Gliederung als verbindlich
aufgestellt wurden. Andere Lehrverhdltnisse als die auf die
anerkannten Berufe lautenden gibt es nicht mehr. Die Ar-
beitsimter werden Jugendliche in andere Berufe nicht mehr
vermitteln.

Bei den Anlernberufen gilt die Regelung sinngemaR.
Auch sie werden in Verzeichnissen durch die Kammern er-
falt und nur dann erfaBt, wenn sie auf den Namen eines
anerkannten Anlernberufes lauten.

Nur diejenigen Lehrverhdltnisse, die in die Lehrlings-
rolle eingetragen werden, kénnen ihren Abschlufl durch die
Facharbeiterpriifung der Industrie- und Handelskammer er-
halten. Die Facharbeiterpriifung wird abgenommen von
Fachleuten nach den fachlichen Richtlinien, die von dem
betreffenden Industriezweig fir diesen Beruf aufgestellt
worden sind. Nach erfolgreich bestandener Prifung erhélt
der Jugendliche neben dem {blichen Lehrzeugnis und
Priifungszeugnis einen Facharbeiterbrief. Dieser Fach-
arbeiterbrief bedeutet fur ihn nicht nur den Abschluf’ eines
Lebensabschnittes, sondern er zeigt dem Betriebsfihrer,
der den jungen Menschen einmal als Facharbeiter einstellen
will, daB der Betreffende nicht nur eine ordnungsgemaRe
Lehrzeit durchgemacht hat, sondern daf er nach den fach-
lichen Richtlinien ausgebildet wurde, nach denen der Be-
triebsfiihrer seinen eigenen Berufsnachwuchs auszubilden
verpflichtet ist.

Mit dieser Ordnung der Berufsverhéltnisse und Sicher-
stellung der qualifizierten Aushildung hofft die Reichsgruppe
Industrie zusammen mit ihren fachlichen und bezirklichen
Gliederungen sowie den Industrie- und Handelskammern,
einen Beitrag dazu geleistet zu haben, daR der Industrie in
Zukunft diejenigen qualifizierten Arbeitskréfte zur Verfi-
gung stehen, deren sie zur Erfullung der ihr gestellten Auf-
gaben bedarf. Diese Neuordnung paft, sich genau ein in die
MaRnahmen und Anordnungen der staatlichen Wirtschafts-
und Arbeitseinsatzpolitik und gibt den fachlichen und be-
zirklichen Gliederungen der Reichsgruppe Industrie mannig-
fache Gelegenheit, die Behdrden bei der Durchfiihrung der
staatlichen Aufgaben zu unterstiitzen. Wirksam werden
kann aber, auf die Dauer gesehen, die Neuordnung nur,
wenn die einmal von der Industriepraxis festgelegten Grund-
satze beharrlich angewandt, und zwar durch Jahre hindurch
gleichmaRig angewandt werden, weil sich die Ausbildung
und die Erziehung der Jugend immer erst in der Zukunft
auswirken kann und erst dann zur vollen Geltung zu kommen
vermag, wenn jeweils in der Gegenwart sorgféltig und plan-
maRig ausgebildet worden ist.
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Normalglihofen Mit Warmstapelung der Bleche.
Die Normalgliih6fen, die mit Forderung der Bleche durch
Hubbalken- oder Rollenherd arbeiten, wurden schon verschiedent-
lich beschriebenl). In der Arbeitsweise und Ausfiihrung sind all-
gemein keine bemerkenswerten Neuerungen zu verzeichnen,
sondern die Herstellerfirmen haben ihre Bauarten nur ent-
sprechend den Betriebserfahrungen weiter vervollkommnet.

Bei den offen geglihten oder normalgeglihten Blechen, falls
sie nicht durch Deck- oder Unterlegtafeln geschiitzt werden,
springt der durch das Walzen und durch die Ofenatmosphéare sich
bildende Zunder beim Richten und Weiterverarbeiten leicht ab,
was den meisten Verbrauchern unerwiinscht ist. AuBerdem
kommt es vor, daR die Weichheit
trotz glinstiger sonstiger Eigenschaf-
ten im Gegensatz zu kistengegliihten
Blechen zu wiinschen ubrig laRt.

Um diese Nachteile zu vermei-
den, wurde in den letzten Jahren ein

besonderes Verfahren entwickelt, das sich
inzwischen sehr gut in der Praxis eingefiihrt
hat. Die gegliihten oder normalgeglihten
Bleche werden hinter dem Ofen in rotwar-
mem Zustand gestapelt, wobei die Blech-
kanten wéhrend des Stapelns durch eine
besondere Heizvorrichtung vor dem Ab-
kiihlen geschiitzt werden. Der fertige Stapel
wird mit einer Blechhaube bedeckt und
kuhlt &hnlich wie Kkistengeglithtes Blech
langsam auf Baumtemperatur ab.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist anschlieBend an die
Abkihlzope des Durchlaufofens eine heb- und senkbare ausge-
mauerte Unterlagplatte angeordnet, die allseitig von einem
beheizbaren und nach unten abgedichteten Kasten umgeben ist.
Die Bleche miissen sehr genau gestapelt werden, um vorstehende
Kanten zu vermeiden, wozu Sonderzangen aus hitzebestandigem
Werkstoff entwickelt wurden, die auRerhalb des Ofens an einem
verfahrbaren Wagen aufgehangt sind (Bild 1).

Der Zangenwagen wird je nach der stindlichen Ofenleistung
von einem oder zwei Arbeitern bedient; die Unterlegplatte senkt
sich wahrend des Stapelns langsam. Jeder Stapel umfalt je nach
BlechgréBe 10 bis 14 t und wird nach Erreichen einer Héhe von
800 bis 1000 mm durch eine Druckwasser-Hub- und -Senk-
vorrichtung schnell auf einen Wagen abgesetzt und seitlich aus
dem Stapelkasten herausgefahren.

Etwa alle 1 bis 2 h wird eine Ladung umgesetzt; dies dauert
héchstens 2 bis 3 min, so daR der Betrieb nicht unterbrochen
wird.

Nach Bedecken des Stapels mit einer Haube kann noch
Schutzgas eingeleitet werden, wodurch das Haften des Zunders
noch verbessert wird und die Blechoberflache den in Kistenéfen
geglihten Blechen gleicht. Der Abkuhlvorgang kann durch Ver-
wendung von isolierten oder doppelten Hauben noch verzdgert
werden, wodurch die verschiedensten Blechgiiten erzeugt werden
kénnen.

J) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1407/09; 50 (1930) S. 995;
51 (1931) S. 192, 1481/83; 52 (1932) S. 265, 803/05; 57 (1937)
S. 365/72.

Gegeniber der gewdhnlichen Kistenglihung im Kanalofen
besteht der groRe Vorteil, daB die Gewéhr fur die gleichmé&Rigste
Glihung und richtige Kornumwandlung gegeben ist, durch Weg-
fall der dblichen schweren StahlguRkisten der Brennstoffbedarf
wesentlich sinkt, die Bleche nicht kleben und die gesamten Gliih-
kosten erheblich niedriger sind.

Um einen maglichst geringen Gluhziinder zu erreichen,
werden die Ofentemperaturen so niedrig wie moglich eingestellt,
und es wird bei reduzierender Ofenatmosphare mit armeren Gasen
wie Generator- oder Mischgas gearbeitet. Eine selbsttatig arbei-
tende Temperatur- und Gemischregelung wird zweckmaRigerweise
ebenfalls angewendet.

Die neuen Durchlauféfen werden (Ublicher-
weise etwa 2 m Uber Werksflur aufgebaut, um
eine bessere Anordnung, Zugéanglichkeit und Ueber-
sichtlichkeit der Warmstapelvorrichtung zu er-

Bild 1. W armstapelvorrichtung far Feinbleche an einem

Glih- und Normalglihofen

méglichen. Fir den iibrigen maschinellen Teil unter
dem Ofen besteht hierbei noch der Vorteil der
besseren Kiihlung und bequemeren Wartung.

Die Oefen wurden bisher fir die verschieden-
sten Leistungen bis zu 250 t/24 h gebaut, wobei die
hohen Leistungen nur in Oefen zu erzielen sind, die
mit doppelter Bewegungsvorrichtung arbeiten.

Die beschriebene Einrichtung wurde von der
Firma ,,OFAG*“, Ofenbau-Aktiengesellschaft, Dis-
seldorf, zusammen mit einem Blechwalzwerk entwik-
kelt und schon in zahlreichen Ausfiihrungen geliefert.

W alter Schoeck.

Sonderatzung auf Eisennitrid (Fe,N).

Bei der Untersuchung von versticktem Stahl stand man
hdufig vor der Schwierigkeit, die Kristallisation und ausgeschie-
dene Menge der FedN-Phase genau metallographisch festzulegen.
Von den Zementitdtzmitteln wirkt nur die alkalische Natrium-
pikratlosung auf die FedN-Phase einl). Das Eisenkarbid und
Eisennitrid bekommen aber mit alkalischer Natriumpikratlésung
gleiche Farbung. Beide Phasen sind bei dieser Aetzung nur durch
verschiedene Angriffszeiten des Aetzmittels zu unterscheiden.
Aus diesem Grunde haben die Versuche mit der alkalischen Na-
triumpikratlésung keine befriedigenden Ergebnisse gehabt. In
gleicher Art arbeitet die Ubliche Kohlenstoffatzung mit alko-
holischer Salpeterséure, bei der die beiden Phasen Fe3C und FedN
ungeétzt bleiben.

Zahlreiche Versuche an verstickten Stahlproben fiihrten
schlieRlich zu einer Aetzung mit einer Lésung aus 100 cm3
Aethylalkohol (96 %), 0,1 cm3 Salzsdure (1,19) und 1 cm3 einer
I0prozentigen Eisenchloridlésung als zweckméRig. Die Ver-
bindung FedN wird, wie die Versuche ergaben, von Salzen der
Halogenen ziemlich stark angegriffen. Hierauf beruht die Aetz-
wirkung der Losung. lhr Gehalt an Salzsédure und Eisenchlorid
mufte so weit herabgesetzt werden, um Uberhaupt genigenden
Spielraum wéhrend der Aetzung zu haben. Starkere Aetzlésungen
fraBen das Eisennitrid heraus und hinterlieBen an den Stellen

Aetzheft. Anweisung zur Herstellung
Berlin 1939.

) Vgl. A. Schréder:
von Metallschliffen. 2. Aufl.
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nur Locher. In die Aetzlésung wird der gut vorgerichtete Schliff
rd. 15 s getaucht. In dieser Zeit wird nur allein das Eisennitrid
satt rotbraun geférbt und durch schwache Umrénderung scharf
gezeichnet. Bei der Aetzzeit von 15 s bleibt das Kohlenstoff-
geflige unangegriffen; es tritt erst bei etwa 25mal ldngerer Aetz-
zeit (375 s) schwach hervor; der Zementit bleibt selbst dann noch
ungefarbt. Das Eisennitrid ist aber bei dieser langen Aetzdauer
tiefgedtzt — dunkelblau bis schwarz gefdrbt — und durch Un-
sauberkeit in seiner Umgebung sehr schwer zu erkennen.

Bild 1. Nitridsonderatzung bei versticktem kohlenstofffreiein Stahl. (X 100.)

Bild 2. Nitridsonderatzung bei einem verstickten N itrierstahl. (X800.)

In Bild 1 ist die neue Eisennitrid-Aetzung eines koh-
lenstofffreien Stahles wiedergegeben, der 12 h bei 450°
mit Ammoniak unter LuftabschluB verstickt worden war. 1. In
langen Nadeln wéchst die FedN-Verbindung von der Oberflache
in die Probe hinein. In den Korngrenzen und vereinzelt, ab-
héngig von der Orientierung des betreffenden Ferritkornes, sind
die FeAN-Nadeln in demselben parallel zueinander ausgeschieden.
Es ist anzunehmen, daB die kennzeichnende Ausbildung der
FedN-Verbindung deshalb auftritt, weil eine fast unlegierte Stahl-
probe nitriert wurde und so der Stickstoff stdrker einwandern
konnte. Zum Vergleich ist in Bild 2 eine Probe von Stahl mit
rd. 0,3% C, 1% Al, 1,25% Cr und 0,3 % Mo wiedergegeben, der
ebenfalls 12 h bei 450° mit Ammoniak verstickt wurde. 2. Eine
dinne FedN-Haut mit einer durchschnittlichen Dicke von rd.
0,010 mm (berzieht die Oberflache der Stahlprobe. Das duferst
feinnadelige Gefiige dieser Nitridhaut ist trotz der 800fachen Ver-
groRerung kaum aufzuldsen. In der Uebergangszone vom Rand zum
Kern ragen einzelne feine FedN-Nadeln in das unbeeinfluite Gefiige
der Probe hinein. Die kohlenstoffhaltigen Gefligebestandteile
sind noch nicht angegriffen worden, und so erkennt man jede
feinste Ausscheidung der Fe4dN-Phase. Mit der dblichen alko-
holischen Salpetersaure, ebenso mit alkalischer Natriumpikrat-
I6sung, waren in diesem Falle keine einwandfreien Bilder zu er-
zielen. Heinz Klemm, Freiberg i. Sa.

Archiv fiar das Eisenhittenwesen.

Energie-, stoff- und betriebswirtschaftliche Untersuchungen an
Kokstfen der Saarhitten.

In den letzten Jahren wurden an der Saar zahlreiche Kokerei-

neubauten errichtet, die energie-, stoff- und betriebswirtschaftlich

untersucht wurden. Die von Eduard Senfterl) angestellten

0 Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S.1/14 (Kokereiaussch. 75
u. Wéarmestelle 270).
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Untersuchungen gaben Anhaltszahlen iber Energie- und Stoff-
umsatze, so dal man in der Lage ist, jeden Batteriezustand be-
urteilen zu kénnen. In den energietechnischen Untersuchungen
wurden ganz besonders erfalt: die GroRe der Verkokungswarme,
der Ofenwand-, Beschickungs- und Abgasverluste. Als Bezugs-
groBe fir alle Betrachtungen wurde die Heizflachenleistung, d. h.
die Warmeubertragung durch die kohlenberiihrte Wand benutzt.
Bei den stofftechnischen Untersuchungen konnten klare Be-
ziehungen in dem Ausbringen an Nebenerzeugnissen zu der Heiz-
flachenleistung gefunden werden. Energie- und stofftechnische
Untersuchungsergebnisse fanden Anwendung fir eine betriebs-
wirtschaftliche Erérterung. Das Ergebnis dieser Untersuchungen
besagt, daB man auf den Saarhitten, wo Kohlen mit viel fliichtigen
Bestandteilen verkokt werden, vorteilhafterweise mit geringen
Heizflachenleistungen arbeiten muf, um Bestwerte in den Ge-
stehungskosten des Kokses zu haben. Als vorteilhafteste Betriebs-
weise an der Saar ergibt sich die Stampfbatterie mit geringen
Flachenleistungen. Die hier gefundenen Erkenntnisse stehen im
Gegensatz zu denen an der Ruhr, wo man stets Hochleistungen
an den Batterien anstrebt.

Umsetzungen zwischen Aluminium und Sauerstoff in Eisen-

schmelzen.

An Hand von Laboratoriumsversuchen wurde von Hanns
W entrup und Georg Hieberl) das Gleichgewicht zwischen
Aluminium und Sauerstoff in Eisenschmelzenuntersucht. Es wurde
festgestellt, daR es durch die Desoxydationskonstante K = [Al]2
[O13 wiedergegeben werden kann, wobei der Wert dieser Kon-
stanten bei 1700° K = 7,5+10-9, bei 1600° K = 9,0 «10-11 und
fur die Erstarrungstemperatur K = 1,6 «10~12 betrégt.

Ferner wurden die bei Zugabe von Aluminium zu sauerstoff-
haltigen Eisenschmelzen entstehenden Einschlisse metallo-
graphisch untersucht.

Die Bestimmung des Aluminiums im Stahl.
II. Teil: Die Bestimmung als Oxyd und Oxychinolat.

Die Aluminiumbestimmung im Stahl als Oxyd bzw. Oxy-
chinolat wurde vom ArbeitsausschuB des Chemikerausschusses
einer kritischen Bearbeitung unterworfen, tiberdie Paul Klinger2
zusammenfassend berichtet.

Nach kurzer Besprechung des Schrifttums uber die zur Aus-
fallung als Oxydhydrat benutzten Reagenzien, besonders auch der
fur die Stahlanalyse angewendeten Verfahren, werden die Fal-
lungen mit Ammoniak, mit Kaliumjodid-Kaliumjodat, mit
Ammoniumnitrit und mit o-Oxychinolin an Hand reiner Alu-
miniumlésung kritisch Gberprift und auf die Aluminiumbestim-
mung in zwei Stahlleitproben angewendet, wobei gleichzeitig die
verschiedenen Madoglichkeiten der Abtrennung des Eisens vom
Aluminium (Ausédthern, Kupferronféallung, Elektrolyse) nach-
geprift werden. Auch die Ammoniakféllung in eisenhaltiger Lésung
wird untersucht.

AnschlieBend wird der EinfluR der ublichen Legierungs-
elemente (Kupfer, Mangan, Nickel, Chrom, Titan, Vanadin,
Molybdan, Wolfram) an einfach und mehrfach legierten, besonders
fur diesen Zweck erschmolzenen Stahlproben nach zusammen-
gestellten Arbeitsvorschriften untersucht und ausgewertet.

Die Untersuchung zeigt, dal die Aluminiumbestimmung
im Stahl als Oxyd bzw.Oxychinolat nach den angegebenen Arbeits-
vorschriften sehr gute Werte liefert.

EinfluR der Prifbedingungen auf die Ausbildung der Streckgrenze
bei weichem FluRstahl.

Erich Siebei und Siegfried Schwaigerer3 unter-
suchten eingehend den EinfluB der Prifbedingungen beim Zug-
versuch auf die Ausbildung der Streckgrenze des weichen FluB-
stahls. Es konnte festgestellt werden, dal die Auspragung einer
oberen und unteren Streckgrenze als wirklich vorhandene
Eigentimlichkeit des W erkstoffs anzusprechen ist und
nicht durch die Prifbedingungen vorgetduscht wird.

Erhohte Versuchsgeschwindigkeit hat ein Ansteigen
der Streckgrenzenwerte zur Folge. Der EinfluR der Belastungs-
geschwindigkeit auf die Lage der oberen Streckgrenze tritt erst
dann deutlich in Erscheinung, wenn die Geschwindigkeit den Wert
von 1 kg/mm2es tibersteigt. Dagegen zeigen gerade ganz geringe
Steigerungen der Formanderungsgeschwindigkeit Uber den Wert
Null schon eine erhebliche Einwirkung auf die Lage der unteren
Streckgrenze. Der wahre Wert der unteren Streckgrenze ist nur
dann zu erhalten, wenn der Versuch bei der Verformungsgeschwin-
digkeit Null durchgefihrt wird, wozu der Antrieb der Priuf-
maschine abgestellt und das AusflieBen des Stabes abgewartet

X) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 15/20.

2) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 21/36 (Chem.-
Aussch. 132).

3) Arch. Eisenhiuttenw. 13 (1939/40) S. 37/52 (Werkstoff-
aussch. 470).
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werden muB. Zugversuche mit unmittelbarer Gewichtsbelastung
oder sehr weich gefederter Priifmaschine sind fur die Kennzeich-
nung statischer Werkstoffkennwerte ungeeignet, da die im FlieR3-
gebiet auftretende sehr hohe Formé&nderungsgeschwindigkeit zur
Folge hat, daR hierbei das Verhalten des Werkstoffs bei dynami-
scher Beanspruchung aufgezeigt wird.

Voraussetzung dafiir, dal die Werkstoffeigenschaften richtig
erfat werden, ist eine einwandfreie Versuchsdurchfihrung,
wobei auf die Einspaunung ein besonderes Augenmerk zu richten
ist. Die obere Streckgrenze erreicht nur dann einen héchsten
Wert, wenn gleichmaRige Spannungsverteilung im Stabquerschnitt
herrscht. Durch die Einspannung hervorgerufene zusatzliche
Biegebeanspruchungen verursachen, daB der Stab an der héchst-
beanspruchten Faser schon zu flieBen beginnt, wenn die als Mittel-
wert gemessene Spannung im Gesamtquerschnitt noch unter dem
der oberen Streckgrenze entsprechenden Wert liegt. Gerade bei
niedriger Versuchsgeschwindigkeit, wie sie beim statischen Zug-
versuch anzustreben ist, wirken sich zusatzliche Biegebeanspru-
chungen in besonderem Mafe aus.

Die Federung der Prifmaschine an sich beeinfluft die
Ausbildung der oberen Streckgrenze nicht. Mittelbar kann sie
von EinfluB sein, weil durch die starke Eigenfederung der Maschine
die Belastungsgeschwindigkeit meist betrédchtlich erniedrigt wird.
Die Art des Lastabfalls von der oberen zur unteren Streckgrenze
im Spannungs-Dehnungs-Schaubild wird durch das Federungs-
verhéltnis bestimmt. Bei vollkommen starrer Priifmaschine fallt
die Spannung nach FlieBbeginn senkrecht auf die untere Streck-
grenze ab. Bei unendlich weich gefederter Maschine oder bei
unmittelbarer Gewichtsbelastung verlduft die Spannungs-Deh-
nungs-Linie nach Ueberschreiten der oberen Streckgrenze waage-
recht. Die in diesem Fall auftretende hohe Dehngeschwindigkeit
entspricht dem unterdriickten Spannungsabfall von der oberen
zur unteren Streckgrenze. Die bisher Gblichen ZerreiBmaschinen
erwiesen sich als genitigend str.rr gebaut, um die wirklich vor-
handenen Werkstoffeigentimlichkeiten zum Ausdruck zu bringen,
und es besteht keinerlei Veranlassung, diese Bauart abzulehnen.

Die Gestalt des Probestabes ist nur dann von EinfluR,
wenn sie die gleichméRige Spannungsverteilung im Probestab-
querschnitt stort, wie z. B. bei schroffen Uebergdngen vom Stab-
kopf zur MeRlange. Die Form des Querschnittes und die Be-
schaffenheit der Oberflache der Priifstabe beeinflussen die Lage
der Streckgrenzen nicht.

EinfluR eines Gehaltes an Ferrit in austenitischen Chrom-Nickel-
Stahlen auf den Kornzerfall.

Austenitische Chrom-Nickel-Stdhle mit bestimmten Gehalten
an Ferrit lassen sich nach Robert Scherer, Gerhard Ried-
rich UDd Gustav Hoch1) durch geeignete Warmebehandlung
gegen Kornzerfall vollkommen bestdndig machen. Die Ferrit-
gehalte mussen dabei zwischen 10 und 50 % liegen. Derartige
Stahle sind nach kurzzeitigem, etwa einstindigem Erwéarmen auf
600° gegen Kornzerfall anféllig, wahrend sie nach langzeitigem,
z. B. funfzigstindigem Erwérmen auf 600°, gegen Kornzerfall
bestandig sind. Sie sind also erholungsfahig. Dieselbe erholende
Wirkung wie durch langzeitiges Erwarmen auf 600° kann durch

* Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 53/57 (Werkstoff-
aussch. 471).
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wesentlich kiirzeres Erwdarmen auf hdhere Temperaturen bis zu
900° erzielt werden. Von den erholungsfahigen Stahlen mit 10
bis 50 % Ferrit kommen fir die praktische Verwendung nur die-
jenigen mit 10 bis 20 % Ferrit in Frage, d. h. Stdhle mit etwa
20 bis 23 % Cr bei einem nach dem Chromzusatz abgestuften
Nickelgehalt von rd. 6 bis 10 %; denn Stahle mit mehr als 20 %
Ferrit wiesen gegeniiber den rein austenitischen Stahlen eine ver-
minderte Zahigkeit auf. Austenitische Chrom-Nickel-Stahle mit
weniger als 10 % Ferrit verhalten sich &hnlich wie rein auste-
nitische Chrom-Nickel-Stéhle; Stahle mit mehr als 50 % Ferrit
sind sowohl nach kurzzeitigem als auch nach langzeitigem Er-
warmen auf 600° vollkommen bestdndig. Sie neigen jedoch zum
Kornzerfall nach einer Erwdrmung auf Temperaturen Gber 1000°.

Die Erholung der Ferrit enthaltenden Chrom-Nickel-Stahle
als Folge einer geeigneten Wéarmebehandlung wird auf die Dif-
fusion von Chrom aus der Mitte der Kdrner nach den an Chrom
verarmten Komgrenzen unter Bezugnahme auf die Chrom-
verarmungstheorie erklart.

Durch Eintragen der Versuchsstdhle in das Gefligeschaubild
der Chrom-Nickel-Stahle von E. Maurer wurde dieses auf der
Seite der hoheren Chromgehalte ergénzt.

Das elastische Verhalten des vielkristallinen Eisens.

Die Berechnung der elastischen Konstanten eines Kristall-
haufwerks aus den elastischen Konstanten des Einkristalls er-
fordert, wie Hermann M &llerl) ausfihrt, bestimmte Annahmen
Uber die Stetigkeit der Spannungs- und Verformungskomponenten
an den Korngrenzen, die als bestimmte Voraussetzungen lber die
Koppelung der Kristallite im Haufwerk aufgefalt werden kdnnen.
Die Ergebnisse solcher Rechnungen fiir mechanische Dehnungs-
messung h&ngen jedoch von der Art der Voraussetzung so wenig
ab, daB der Vergleich mit der Beobachtung keine Entscheidung
zwischen den verschiedenen Voraussetzungen erméglicht. Da-
gegen ergibt eine Berechnung der Konstanten fiir die rontgeno-
graphischen Dehnungsgleichungen erheblich groBere Unterschiede
bei den verschiedenen Grundannahmen. So koénnen durch Ver-
gleich mit réntgenographischen Dehnungsmessungen die beiden
Grenzannahmen — die Annahme gleicher Verformung und die
Annahme gleicher Spannung aller Kristallite — bereits jetzt als
unrichtig ausgeschlossen werden. Zu prifen bleiben noch die ver-
mittelnden Ansétze, wie sie beispielsweise von D. A. G. Brugge-
man2) sowie von A.Huber und E.Schm id3) vorgeschlagen wur-
den. Esist zu erwarten, dal die weitere Auswertung der réntgeno -
graphischen Dehnungsmessungen die lange vermifte Aufklarung
Uber das Verhalten der einzelnen Kristallite in einem vielkristal-
linen Haufwerk bei elastischer Forméanderung bringen wird.

Nach der Widerlegung der Annahme gleicher Verformung
aller Kristallite ist es nicht mehr zuldssig, bei der réntgeno-
graphischen Spannungsmessung die aus mechanischen Ver-
formungsmessungen abgeleiteten Elastizitdtskoeffizienten (Elasti-
zitdtsmodul und Poissonsche Konstante) zu verwenden. Es wird
deshalb die Verwendung der neuen, aus rontgenographischen
Dehnungsmessungen ermittelten Elastizitatskoeffizienten vorge-
schlagen.

J) Arch. Eisenhiittenw. 13 (1939/40) S. 59/63 (Werkstoff-
aussch. 472).

2) Dr.-phil.-Dissert., Univ. Utrecht 1930.

3) Helv. phys. Acta 7 (1934) S. 620/27.

Patentbericht.

D eutsche Patentanm eldungent1)

(Patentblatt Nr. 29 vom 20

Kl. 7a, Gr. 18, K 145 821. Walzwerk zum Auswalzen von
Bandern, Blechen u. dgl. Erf.: Dr.-Ing. Franz Platzer, Magdeburg.
Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G. Magdeburg-Buckau.

KIl. 7f, Gr. 10, B 176 733. Verfahren und Walzwerk zur
Erzeugung dinnwandiger offener Hohlkdrper mit gleichmaRiger
Wandstarke. Paul Bernhardt, Saarbriicken.

KI. 10 a, Gr. 21, G 93 728. Verfahren zum Erhohen der Aus-
beute an Kohlenwasserstoffen bei der Hochtemperaturverkokung
von Steinkohlen. Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G., Essen.

KI. 18 a, Gr. 15/01, K 147 100. Absperrschieber fiir Gas-
leitungen od. dgl. Erf.: Richard Wagner, Essen-Huttrop. Anm.:
Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 18 b, Gr. 23, M 140 611. Verfahren zum Herstellen von
Dauermagneten durch Pressen und Sintern von Eisen-, Nickel-
und Aluminiumpulver. Erf.: Dr. Gilnter Wassermann, Frank-
furt a. M. Anm.: Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

Juli 1939.)

') Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wéhrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 18 ¢, Gr. 6/60, V 32 470. Ofen zum fortlaufenden Glihen
von Béandern od. dgl. Emil Vits, Dusseldorf.

KI. 18 c, Gr. 8/40, O 23 247. Verfahren zur Durchhértung
und Durchvergitung schwer hértbarer Stadhle. Erf.: Dr. Alois
Legat, Kindberg (Steiermark). Anm.: Oesterreichisch-Alpine
Montangesellschaft, Wien.

KI. 18 c, Gr. 8/90, A 80 375.
G. m. b. H., Kdln.

KI. 18 ¢, Gr. 10/03, O 23 188. Tiefofenanlage zur stufen
weisen, fein regelbaren Aufheizung von Stahlblécken u. dgl
Erf.: Gustav Grewel, Dusseldorf. Anm.: Ofenbau und Industrie
anlagen, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 18 d, Gr. 2/10, S 128 918; Zus. zur Anm. S 124561
Werkstoffe fir Dauermagnete. Erf.: Dr. Walter Dannéhl, Berlin
Siemensstadt. Anm.: Siemens &Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt

KIl. 18d, Gr. 2/70, B 174 534. Automatenstdhle. Gebr
Bohler & Co., A.-G., Berlin.

KI. 24 ¢, Gr. 5/01, K 145 115. Regenerativer Wérmeaus
tauscher fir Gase. Erf.: Dr.-Ing. E. h. Heinrich Képpers, Essen
Anm.: Heinrich Képpers, G. m. b. H., Essen.

KI. 24 ¢, Gr. 8, O 23 304. Waagerechter Kokskammerofen.
Erf.. Dr.-Ing. Carl Otto, Essen (Ruhr). Anm.: Dr. C. Otto &
Comp.. G. m. b. H., Bochum.

Gluhhaube. Armco-Eisen,
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KI. 24 ¢, Gr. 8, 0 23 418; Zus. zur Anm. 0 23304. Waage-
rechter Kokskammerofen. Erf.: Dr.-Ing. Dipl.-Ing. Carl Otto,
Den Haag (Niederlande). Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m.
b. H., Bochum.

KI. 31 ¢, Gr. 4, T 51 080. Vorrichtung zum Auskleiden von
Kokillen mit einer Ueberzugsschicht. Erf.: William Kapicza,
Duisburg-Hamborn, und Nikolaus Zehner, Duisburg-Alsum.
Anm.: August-Thyssen-Hutte, A.-G., Duisburg-Hamborn.

KI. 31c, Gr. 6/03, M 143 888; Zus. zum Patent 672 080. Ma-
schine mit elektromagnetischem Eisenausscheider zum Behandeln
von GieBereirtickstanden. Erf.: Hans GaRner, Laasphe (Lahn).
Anm.:Miller &Wagner, Modell- und Maschinenbau,Wallau (Lahn).

KI. 42 k, Gr. 20/03, U 14 618. Prufflussigkeit mit ferro-
magnetischen Teilchen fiir das Magnetpulver-Verfahren. Dr.
Eranz Unger und Dr. Richard Siegfried Hilpert, Braunschweig-
Gliesmarode.

D eutsche G ebrauchsm uster-E intragungen

(Patentblatt Nr 29 vom 20. Juli 1939.)

KI. 18 ¢, Nr. 1470 222. Blankglihofen mit Schutzgas.

gemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40.

All-

D eutsche

Kl. 18 ¢, Gr. 6,0, Nr. 672 122, vom 12. Juni 1936; ausgegeben

am 3. Marz 1939. Ginther Lobkowitz in London. Warm-
fur Bleche, Bander und &hnliches Walzgut.

R eichspatente

Die im Stauchgerist a bearbeitete und in einem Universal-
Dreiwalzengeriist b vorgewalzte Bramme c¢ kann, nachdem sie
eine biegsame Streifengestalt angenommen hat, durch Treibrollen
d und Klappen e in einen der beiden tiber dem Arbeitsrollgang f
verfahrbar zu anderen Walzgeriisten angeordneten Oefen g und h
einlaufen, der nach einer beliebigen Einrollkurve, z. B. nach einer
Spirale, gestaltete Gange hat. Die Scheidewande dieser Géange
bestehen aus Trag- und Gleitschienen, Warmespeichem und Heiz-
korpern, und haben Treibrollen i zum Beférdern des Ofengutes.
Es kann aber auch auf einem im Innern des rechten Ofens einge-
bauten und in einer gegen die Ubrigen Teile geschiitzten Zone
angeordneten Haspel k gewickelt und danach seitlich dem Ofen
entnommen werden; beim Haspeln wird die wahrend des Walzens
geschlossene Klappe 1 geoffnet.

KIl. 31 ¢, Gr. 230i, Nr. 672 257, vom 11. November 1936; aus-
gegeben am 27. Februar 1939. Meutsch, Voigtlander & Co.
vormals Gewerkschaft Wallram in Essen. Verfahren

zum Herstellen von Werkstiicken, die mit
Hartmetallauflagen oder -einlayen versehen
sind.

Das Hartmetall a wird als Pulver
ohne Bindemittel durch ein Schutzgit-
ter b, z. B. aus Drahtgeflecht oder ge-
lochtem Blech, in der Form c gehalten,
durch das hindurch ein Teil des danach

eingebrachten Tragermetalls d, z. B. GuBeisen, StahlguR od. dgl.,
in das Hartmetall einseigert.

KI. 31 ¢, Gr. 1006, Nr. 672 316, vom 14. November 1933; aus-
gegeben am 27. Februar 1939. Schwedische Prioritdt vom 19. No-
vember 1932. Aktiebolaget Bofors in
Bofors (Schweden). Verfahren und Vor-
richtung zum OieBen von Hohlstangen und
anderen hohlen GuRkdrpern.

Der Werkstoff wird durch den EinguR-
kanal a und die Eintrittsoffnungen b von
unten her um einen in der Kokille ¢ einge-
setzten rohrférmigen Kern d gegossen, der
mit dem GuBmetall zusammengeschweiflit
“ wird. Die Formrdume e haben einen solchen
Querschnitt, daR die Abstdnde zwischen den
Wénden des Formraumes und dem Kern an
beiden Stellen verschieden grofR sind. Die
Eintrittséffnungen fur das GieBgut sind an
den Stellen im Boden des Formraumes ein-
geordnet, an denen die vorgenannten Ab-
stdnde am grofRten sind, um ein Beschadigen
des Kernes oder der Wande des Formraumes
durch den einstromenden GieRwerkstoff zu vermeiden.

VTTi

Patentbericht.

59. Jahrg. Nr. 30.

Kl. 31 ¢, Gr. 21, Nr. 672 416, vom 7. Juli 1931; ausgegeben
am 2. Mérz 1939. Christian Rotzel in Breyell (Rhld.).
Vorrichtung zum GieBen langgestreckter,
voller Metallteile, besonders Stangen.

Die oben offene Form a ist in
waagerechter Richtung gegenuber dem
Metallbehdlter oder der Metallbehél-
ter b mit seinen AusguBoffnungen c
gegeniber der Form mit gleichférmiger
Geschwindigkeit derart beweglich angeordnet, dalR der zum Fillen
der Form bendtigte Metallstrang die gewdiinschte Stérke erhalt.

a-y-aj-ftp J’

KI. 18c, Gr. 14, Nr. 673 776, vom 3. Juni 1930; ausgegeben
am 27. Méarz 1939. Fried. Krupp A.-G. in Essen. (Erfinder:
Dr. phil. Paul Schafmeister in Essen und Dr.-Ing. Erwin A. Spenle
in Kapfenberg, Steiermark.) Herstellung von Gegenstanden aus
chemisch neutralen austenitischen Chrom-Nickel-Stahllegierungen.

Die Stahllegierung mit z. B. etwa 6 bis 40% Cr, 40 bis 4% Ni
und bis etwa 0,5% C fur z. B. Bleche, Bander, Drahte usw., die
trotz einer Erwarmung auf etwa 500 bis 900° durch den Angriff
chemischer Mittel nicht brichig werden sollen, wird unterhalb
von etwa 950° um mehr als 15% kalt verformt und die so fertig
geformten Gegenstande vor ihrer Inbetriebnahme einem rekri-
stallisierenden Gliihvorgang bei Temperaturen zwischen 850 und

1020° mit nachfolgender rascher oder lang-
samer Abkuhlung unterworfen.

KI. 18 a, Gr. 101, Nr. 673 876, vom 17. Juni

1936; ausgegeben am 4. April 1939. Reichs-

werke A.-G. fur Erzbergbau und Eisen-

hiutten ,Hermann GOoring*“ in Berlin.

(Erfinder: Dr. Hermann Rdéchling und Dr. Otto

Johannsen in Volklingen, Saar.) Verfahren zum

Bosten leicht schmelzender, toniger, eisenarmer, aber schwefel-,
phosphor- und kieselsaurereicher Erze.

Die Erze sollen nach dem Ré&sten im Hochofen mit saurer
Schlackenfihrung auf schwefelreiches Roheisen verhittet werden,
das nach dem Abstich aulerhalb des Hochofens durch Soda oder
sodahaltige Massen entschwefelt wird. Das Roherz wird vor der
Aufgabe in den Réstofen durch Brechen, Sieben und Ziegeln des
Siebdurchfalls auf eine madglichst gleichméRige, nicht zu groRRe
KorngréBe gebracht und dann im Schachtofen dem Streufeuer
von gasreicher Kohle, z. B. Saarkohle, Vorzugsweise unter Zusatz
von leicht verbrennlichen Stoffen wie Braunkohle, Holzabféllen
u. dgl. ausgesetzt.

KI. 18b, Gr. 23, Nr. 673 877, vom 28. September 1932; aus-
gegeben am 30. Mérz 1939. Amerikanische Prioritdt vom 30. Sep-
tember 1931. Allgemeine Elektricitdts-Gesellschaft in
Berlin. Herstellung von Dauermagneten.

Hierzu werden ausscheidungshértefdhige Legierungen mit
40 bis 60%, Vorzugsweise 47% Fe, 20 bis 30%, vorzugsweise 30%
W und/oder Mo, 20 bis 30%, vorzugsweise 23% Co, verwendet,
die durch ein- bis zweistuindiges Sintern Von gepreften Formlingen
aus gepulverten Ausgangsstoffen in einer reduzierenden Atmo-
sphéare bei 1400 bis 1500°, Ab-schrecken und anschlieRendes,
mindestens einstiindiges Anlas-
sen auf 600 bis 700° erhalten
wurden.

KI. 18e, Gr. 890, Nr. 673 878,
vom 24. September 1936; aus-
gegeben am 30. Maérz 1939.
Brown, Boveri & Cie., A.-G.,
in Mannheim-Kafertal.
Blankglihofen mit Gluhtopf.

Im Boden des Gluhtopfes a
ist das unten offene axiale Innen-
rohr b unter seinem kurz unter-
halb der Isolierschicht des vaku-
umdichten Topfdeckels c liegen-
den AbschluB durch Kanéle d mit
dem Ofenraum verbunden, die in
den Hohlraum des Innenrohres
einminden und radial nach
aullen gehen. Ein Lufter e unter
dem Topf bewegt die Ofenatmo-
sphare durch das Innenrohr und
die Kanale.
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B'S bedeutet Buchanzeige. — Buchbesprechungen
Wegen der nachstehend aufgefihrten
D eutscher Eisenhiuttenleute.

Zeitschriftenverzeichnia

Allgem eines

Metall-Technisches Taschenbuch. In Gemeinschaft
mit befreundeten Fachgenossen und Mitarbeitern zusammen-
gestellt von William Guertler, o. Professor und Direktor des
Instituts fir Metallurgie und Werkstoffkunde an der Technischen
Hochschule Dresden, Vorsteher des Instituts fir angewandte
Metallkunde an der Technischen Hochschule Berlin. Mit 445 Abb.
im Text u. 8 Lichtbildtaf. Leipzig: Johann Ambrosius Barth
1939. (X, 370 S.) 8« 48 JLM, geb. 50 JIM. - BS

Zimmermann, Ernst, Dr.-Ing., Studienrat an der Staatlichen
Ingenieurschule. Hagen i. W.: W erkstoffkunde und Werk-
stoffprifung. Ein Lehrbuch fir Ingenieurschulen und &hnliche
technische Lehranstalten und znm Selbstunterricht. 3., verb.
Aufl. Mit 153 Abb. im Text u. auf 4 Taf. u. einer Tafel ,, Kunst-
stoffschema*. Leipzig: Dr. Max Janecke 1939. (VII, 183 S.) 8°.
3,60 JtM . — Der ersten Auflage der Schrift, die in dieser Zeit-
schrift kurz gewirdigt worden ist — vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938)
S. 1418 —, war bald die zweite gefolgt — vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 403. Die dritte hat nicht lange auf sich warten lassen;
sie bringt denn auch im Vergleich mit ihrer Vorgéngerin keine
groReren Aendemngen. 5B 5

W issenschaftliche Verdffentlichungen aus den Sie-
mens-Werken. Unter Mitw. von Fritz Bath [u. a.] hrsg. von
der Zentralstelle fur wissenschaftlich-technische Forschungs-
arbeiten der Siemens-Werke. Berlin: Julius Springer. 4°. —
Bd. 18, H. 2 (abgeschlossen am 16. Februar 1939). Mit 72 Bildern.
1939. (104 S.) 7,20X/f. SB S

Renesse, Herwarth v., Dr.-Ing.: W erkstoff-Ratgeber.
I.LAufl. Essen:Buchverlag W. Girardet 1939. (399 S.) 8°. Geb.
8,40 JLK. SB S

Engel, Walter, und Niels Engel: Die Schmelzspiegel-
reaktion.* Beschreibung eines metallurgischen Verfahrens zur
Reduktion von Eisen und Metallerzen im Hochfrequenzofen,
besonders zur unmittelbaren Herstellung von legierten Stahlen
aus Erzen. [Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 23, S. 479/82; Ingenieren
48 (1939) Maskinteknik Nr. 14, S. M9 16; vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 431.]

Johannsen, F.: Die bisherige Entwicklung und die
Grundlagen der hittenmannischen Verfahren im Dreh-
rohrofen.* Kennzeichnung des fortlaufend arbeitenden Dreh-
rohrofens. Aelteste Vorschlage zur Verwendung des Drehrohr-
ofens flir chemisch-metallurgische Zwecke. Der Drehrohrofen in
der Zementindustrie. Durchfihrung endothermer Hittenver-
fahren unter Einwirkung einer Heizflamme. Umsetzungen fester
Stoffe mit Gasen. Durchfihrung von Verfahren unter Zusatz
von festen Brennstoffen zur Beschickung. [Metall u. Erz 36
(1939) Nr. 12, S. 325/33.]

G rundlagen des Eisenhdttenw esens

Physikalische Chemie. Kondo, Seiji, Toshiyoshi Yamauchi
und Mititane Oki: Ueher die Umwandlung von Dikalzium -
silikat. Mikroskopische und réntgenographische Untersuchung
der Umwandlungstemperaturen. [J. Jap. ceram. Ass. 47 (1939)
S. 81; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 24, S. 4582/83.]

Mehlig, Hans: Trennung von Drei- und Mehrstoff-
Gemischen in Waéarmeinhalts-Zusammensetzungs-(i, E)
Diagrammen. (Teil einer Verdffentlichungsreihe: Zur
Technischen Warmelehre der Gemische.)* Die Aus-
fhrungen beziehen sich nur auf Flussigkeits-Dampf-Gemische.
[Z. VDI 83 (1939) Nr. 19, S. 560/64.]

Satoh, Shun-ichi: Die Bildungswarme und die spezi-
fische Wéarme von Tantalnitrid.* [Bull. Inst. phys. chem.
Res., Tokyo, 18 (1939) Nr. 6, S. 437/44.]

Sawelewitsch, P. M.: Ueber die Gewinnung des Eisens
durch Hydrierung. Angaben Uber zweckmaRige Zeiten und
Temperaturen zur Reduktion von Eisenoxyd durch Wasserstoff.
[Narodnv Komissariat tjasheloi Promvschlennosti SSSR. Nr. 15,
1937, S.'51/57; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 24, S. 4583]

Chemie. Chemisch-technische Untersuchungsmetho-
Ergdnzungswerk zur 8. Aufl. Hrsg. von Dr.-Ing. Jean
Berlin: Julius Springer. 8°. — Teil 1: Allgemeine Unter-

den.
d’Ans.

werden
Zeitschriftenaufsatze
Diisseldorf, PostschlieRfach 664. -

nebat Abkirzungen

in der Sonderabteilung
wende

gleichen Namens abgedruckt.
man sich an die Bidcherei des Verein.
* pedeutet: Abbildungen in der Quelle.

aiehe Seite 95/96. —

suchungsmethoden. Bearb. von K. R. AndreR [u. a.]. Mit 190 Abb.
im Text. 1939. (1X, 424 S.) Geb. 39 J}.K. — Von der achten Auflage
des Hauptwerkes, das als ,Lunge-Berl“ sich seinen festen Platz
im chemisch-technischen Schrifttum schon ldngst gesichert hatte,
ist zuletzt der vierte Band in dieser Zeitschrift besprochen worden

vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1323. Die Ergdnzungsbénde
(es werden ihrer drei sein) sind notig geworden durch die auf
vielen Gebieten der chemisch-technischen Untersuchungsverfahren
in den letztenJahren geschaffenen neuen und wertvollen Methoden.
In dem Ergénzungswerke, von dem der vorliegende Band die
allgemeinen Grundlagen (Bemusterung, Wégen, Analvsenverfahren
usw.) umfalt, werden erstmalig die neuen Verfahren der Polaro-
graphie, der chromatographischen Absorptionsanalyse und der
Fluoreszenzanalyse behandelt. Der zweite Teil soll in Kirze,
der dritte (mit einem Gesamtverzeichnis fiir Has Haupt- und

Erganzungswerk) im Herbst erscheinen. SB5
Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie.
8. Aufl. Hrsg. von der Deutschen Chemischen Gesellschaft.

Berlin: \ erlag Chemie, G. m. b. H. 8°. — System-Nummer 59:
Eisen. Teil C— Lfg. 2: Prifung der Kerbschlagzahigkeit.
(Mit 208 Fig. im Text u. 20 Fig. auf Kunstdruektaf.) 1939. (VIII,
288 S.) 44 JLM, Subskr.-Preis 39 JIM. SB 5
Honigschmid, 0., und Shu Chuan Liang: Das Atomgewicht
des Eisens. Neuere Untersuchungen ergaben einen Wert fiir das
Atomgewicht des Eisens mit 55.850. [Z. anorg. allg. Chem. 241
(1939) Nr. 4, S. 361/71]
Chemische Technologie. Handbuch der chemisch-
technischen Apparate, maschinellenH ilfsmittel und
W erkstoffe. Ein lexikalisches Nachschlagewerk fiir Chemiker
und Ingenieure. Hrsg. von Dr. A. J. Kieser. Unter Mitarbeit
von Dr. Gerhard Bahr [u. a.]. Mit iber 2000 Abb. Berlin: Julius
Springer. 8°. — Lfg. 15 (SchluR des dritten Bds.). 1939. (S.
1347/1439.) 8,50JIM. (Das ganze Werk soll etwa 18 Lfgn.
umfassen.) —B S
Mechanische Technologie. Frasen. Hrsg. aus AnlaR des
40jahrigen Bestehens des Wanderer-Frdsmaschinenbaues. (Mit
152 Bildern u. 2 Zahlentaf. im Text sowie e. Bildnis Joh. Bapt.
Winklhofers, Mitbegrinders der heutigen Wandererwerke.)
Siegmar-Schonau: Wanderer-Werke, Aktiengesellschaft, (1939).
Im Buchhandel durch Julius Springer, Berlin W 9. (89 S.) 4°. —
Ueber den Rahmen einer reinen Firmenwerbung hinaus bringt
die Schrift kurzgefalRte Regeln zum richtigen Frésen und Richt-
werte fir den Betrieb; sie wird deshalb an manchen Stellen ein
gutes Hilfsmittel sein kdnnen. 5 B5
Gestaltung von KunstharzpreRteilen. (VDI-Richt-
linien.) Ausg. Januar 1939. Aufgestellt vom VDI-Faehausschuf
fir Kunst- und PreRstoffe. (Mit 89 Bildern im Text.) Berlin
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., (1939). (9 S.) 4». 1JIM, fir
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 0,90 J}M\ bei mehr
als 50 Stiick je 0,90JIM, bei mehr als 100 Stick je 0,80 JIM. —
Die Richtlinien zeigen an Hand knapper Texte und Bilderldu-
terungen an einfachen Beispielen, wie durch richtige Gestaltung
die héchstmogliche Festigkeit des Werkstiickes zu erzielen ist,
welche GestaltungsmaBnahmen die Fertigung und den Formenbau
vereinfachen und welche Toleranzen von KunstharzpreBteilen
unter Zugrundelegung verschiedener Genauigkeitsanspriiche
gestellt werden kénnen. 5 B5

Bergbau

Allgemeines. Buskiihl, E.: Leistungen und Aufgaben
des Ruhrkohlenbergbaues im Rahmen der neuen kohlen-
und energiewirtschaftlichen Entwicklung. Leistungen
des Ruhrkohlenbergbaues seit 1933. Neue Aufgaben des Ruhr-
kohlenbergbaues in den kommenden Jahren. Leistungssteigerung,
Arbeitseinsatz und Versorgung mit Hilfsstoffen. Bedeutung der
Kohlenveredelung und KohlenVerwendung. Technische Gemein-
schaftsarbeit im Ruhrbergbau. Die Frage der Kohlensorten.
[Gliickauf 75 (1939) Nr. 24, S. 505 11.]

Lagerstattenkunde. Der ,Erzberg“ von Sudafrika.
Beschreibung des Erzvorkommens des Thabazimbi und des
angewandten Abbauverfahrens. [lron Coal Tr. Rev. 138 (1939)
Nr. 3719, S. 1005.]

[Beziehen Sie fiir Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m.b.H. dieeinseitighedrnckteSonderansgabeder Zeitschriftenschau.
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Harroy, Jules: Geologie der Welt-Chromerz-Lager-
statten. Entstehung der Chromerz-Lagerstatten. Beschreibung
der Lagerstatten in Jugoslawien, Griechenland, Bulgarien, im
Ural und in Sidafrika. Férderung und Verbrauch als Stahl-
zusatzmetall, fir feuerfeste Baustoffe und in der chemischen
Industrie. Weltvorrate. Analysen. Anreicherung der armen
Chromerze. [Rev. univ. Mines 8. Sér., 15 (1939) Nr. 6, S. 290/304.]

Hermann, Felix: Die Bergwirtschaft Jugoslawiens.
Uebersicht Uiber die bergménnische Gewinnung und Verarbeitung
von Kupfer und Edelmetallen, Blei und Zink, Schwefelkies,
Antimon und Eisenerz, Mangan, Chrom, Bauxit und Magnesit,
Kohle, Erd6l und Erdgas. [Dtsch. Volkswirt 13 (1939) Nr. 28,
S. 1367/70.]

KuB, Heinz: Das Erzland Jugoslawien. Jugoslawien
als reichstes Erzland in Sudost-Europa. Kupfer-, Blei- und Zink-
erze. Eisenerzvorrate von (ber 200 Mill. t mit 40 bis 60 % Ee.
Antimon- und Chromerze, Bauxit und Magnesit. [Rdsch. dtsch.
Techn. 19 (1939) Nr. 23, S. 6]

Siegert, Hermann: Uebersicht tber die wichtigsten
Bodenschétze Spaniens. Ueberblick tber die Vorkommen
und Gewinnung von Eisenerzen, Kohle, Quecksilber, Schwefelkies,
Kupfer, Blei, Zink, Wolfram, Mangan, Molybdén, Vanadin,
Kobalt, Wismut, Bauxit und Kalisalzen. [Bergbau 52 (1939)
Nr. 13, S. 230/32.]

Wright, Charles Will: Italiens Streben nach Selbst-
versorgung mit Bodenschédtzen.* Eisenerz- und Mangan-
erzbergbau in Italien. Versorgung mit Stahllegierungsmetallen.
Italiens Eisenhiittenwerke und ihre Erzeugung. Gewinnung von
Blei, Zink, Bauxit, Aluminium, Quecksilber, Nickel, Antimon,
Schwefel, Schwefelkies, Magnesit, Kohle und Koks. [Min. & Metall.
20 (1939) Nr. 390, S. 289/96.]

A ufbereitung und B rikettierung .

Allgemeines. Boileau: Die Anreicherung des lothrin-
gischen Erzes. Mineralogischer Aufbau der lothringischen
Minette. Einteilung nach der Anreicherungsméglichkeit. Ver-

suche zur Anreicherung der oolithischen lothringischen Erze.
Ergebnisse und Wege zur Weiterarbeit. [18. Congr. Chim. In-
dustr. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 1.
Conférences, 7 S.]

Sieben und Klassieren. Rothfuchs, Georg: Vergleich von
Siebergebnissen bei Verwendung verschiedener Sieb-
satze.* Feststellung der Komzusammensetzung von Sieb-
gemischen. Siebversuche und ihre Auswertung. Darstellung und
Beurteilung von Sieblinien. [Bitumen 9 (1939) Nr. 5, S. 88/92.]

Elektromagnetische Aufbereitung. Granigg, B.: Zur Syste-
matik der magnetischen Aufbereitung. Magnetische
Scheidung in Abhéangigkeit von der KorngroBe. EinfluB der
magnetischen Eigenschaften der Mineralien auf die magnetische
Scheidung. Wirkung ruhender oder schwankender Magnetfelder.
Praktische Beispiele. [Metall u. Erz 36 (1939) Nr. 10, S. 259/61.]

Rosten und thermische Aufbereitung. Luyken, Walter: Zur
Nutzbarmachung der Erzvorrdte des steirischen Erz-
berges.* Vorrdte an geringhaltigen Erzen. Ergebnisse bis-
heriger Anreicherungsversuche. Magnetisierende R&stung als
neuer Weg und ihre Ergebnisse an unterschiedlichen Proben.
Vorteile des Verfahrens. [Metall u. Erz 36 (1939) Nr. 12, S. 322/25.]

Erze und Zuschlage

Eisenerze. Ueber den Magneteisenstein. Eigenschaften
von natirlichem und kinstlichem Eisenoxyduloxyd. Technische
Verwendung von Eisenoxyduloxyd auferhalb des Eisenhitten-
wesens. [Techn. BI., Disseid., 29 (1939) Nr. 24, S. 280/81; Nr. 25,
S. 297/98.]

Entgasung und B rennstoffe

Kokerei. Wilputte, Louis: Entwicklung des Koksofens
mit Nebenerzeugnisgewinnung.* Haltbarkeit von Koks-
o6fen. Beheizungseinrichtungen. MaBnahmen zur gleichmaRigen
Beheizung. Regelvorrichtung an Brennern. Verkokungsdauer.
Treiben der Kohlen. Zukinftige Entwicklung. Deckenkandle
und Ueberkreuzziige. Bemessung der Heizwéande. Feuerfeste
Baustoffe fiir Koksofen. [Blast Furn. 27 (1939) Nr. 5, S. 471/86.]

Schwelerei. Leclerc: Gegenwartiger Stand der Schwe-
lung. Grundlagen der Kohlenschwelung. Neuerungen in Frank-
reich, England, Italien und Deutschland. Vergleich der einzelnen
Verfahren. Gewinnung von Gas und Oelen. [18. Congr. Chim.
Industr. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 1
S. 84/90.]

Gaserzeugerbetrieb. Neuer Gaserzeuger fir minder-
wertige Kohle.* Beschreibung des Gaserzeugers der Bauart
Daae fiur Kohle mit hohem Schwefel- und Aschengehalt, fir
backende und Feinkohle, mit Riuhrwerk. [Blast Furn. 27 (1939)
Nr. 3, S. 269/70.]

Vergasung der

Zeitschriften- und Bicherschau.

59. Jahrg. Nr. 30.

Gasreinigung. Foxwell, G. E., und Arthur Grounds: Das
Thylox-Verfahren zur Schwefelgewinnung aus schwefel-
wasserstoffhaltigen Gasen.* Entwicklung des Verfahrens.
Beschreibung der Arbeitsweise, der chemischen Vorgénge und der
technischen Einrichtungen. Betriebsergehnisse und Wirtschaft-
lichkeit. [J. Inst. Fuel 12 (1939) Nr. 65, S. 231/42.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Marcard, Walter, Dr.-Ing., Professor an der
Technischen Hochschule in Hannover: Die Dampfkessel und
Feuerungen einschl. Hilfseinrichtungen in Theorie,
Konstruktion und Berechnung. [Bd.] 1/2. Berlin: Walter
de Gruyter & Co. 1939. 16°. Geb. je 1,62 7M. (Sammlung
Goschen. 9. 521.) — 1. Die theoretischen Grundlagen: Wérme,
Verbrennung, Wéarmelibertragung. Mit 36 Abb. u. 14 Tab. (136 S.)
— 2. Dampfkessel. Mit 53 Abb. u. mehreren Tab. (138S.) S B -

Speisewasservorwérmer. Kratsch, Joh.: Rauchgas-Speise-
wasser-Vorwéarmer, Saugzug-Ekonomiser, Flugasche-
abscheider.* Abwarmeverwertung durch Saugzug-Ekonomiser.
Einschaltung der Flugascheabscheidung. Abscheidungsgrad.
Anlage- und Betriebskosten. [Wéarme 62 (1939) Nr. 22, S. 363/67.]

Gleitlager. Makelt, Heinrich, Dr.-Ing.: Untersuchungen
von PrefRstoff-Achslagern fir Schienenfahrzeuge. Mit
146 Abb. u. 6 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H.,
(i. Komm.) 1939. (53 S.) 4°. 6 MM. (Mitteilungen des Forschungs-
instituts fur Maschinenwesen beim Baubetrieb. Hrsg.: Prof. Dr.
G. Garbotz. H. 11) S BS

Gestaltung und Verwendung von Gleitlagern aus
Kunstharz-PreRstoffen. (VDI-Riehtlinien.) [2.] Ausg. Ja-
nuar 1939. Aufgestellt vom VDI-FachausschufR fiir Kunst- und
PreRstoffe. Bearb. gemeinsam mit der Arbeitsgemeinschaft
deutscher Konstruktionsingenieure des VDI und der Fachgruppe
7 (Isolierstoffe) der Wairtschaftsgruppe Elektroindustrie. (Mit
8 Bildern u. 4 Zahlentaf. im Text.) (Nebst Erg.-Bl. 1.) Berlin
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., (1939). (8 S., Erg.-Bl. 2S))
4°. 0,807131, fur Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure
0.72 MM ; bei mehr als 50 Stiick je 0,70 MM, bei mehr als 100 Stiick
je 0,60MM; Erg.-Bl. (nicht unter 5 Stiicken) je 0,10 MM. 50 u.
mehr Sticke billiger. — Neue Erfahrungen mit PreRstofflagern
und die Ausdehnung ihrer Anwendung haben Aenderungen und
Erweiterungen dieser Neuauflage der Richtlinien gegeniber der
1. Ausgabe bedingt. Neue Bilder sind hinzugekommen. Besonders
eingehend werden auch die Passungen behandelt. 1 B*

W erkseinrichtungen.

Heizung. Schulze, Arthur: Die Beheizung groBer Hallen.*
Erfahrungen tber die ZweckmaRBigkeit der Hallenbeheizung mit
Oefen, Dampf-, Wasser-, Gas- und Abwé&rmebeheizung. [Stahl
u. Eisen 59 (1939) Nr. 23, S. 685/89 (Wéarmestelle 269).]

W erksbeschreibungen.

Hamilton Works of the Steel Company of Canada,
Limited.* Beschreibung der Hochofenanlage, des Stahlwerks
und des Blechwalzwerks. [Iron Coal Tr. Rev. 138 (1939) Nr. 3721,
S. 1082/83.]

South Works der United States Steel Corporation
bei Chicago.* Hochofenanlagen. Siemens-Martin-Werke, Bes-
semerstahlwerk und Elektrostahlwerk. Walzwerksanlagen. Kraft-
werke und Erhaltungsbetriebe. Metallurgische Abteilung. [Stahl
u. Eisen 59 (1939) Nr. 24, S. 701/10.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenanlagen. Anblasen des neuen Hochofens der
Inland Steel Co.* Beschreibung des neuen Hochofens fiir eine
Tageserzeugung von 1000 t Roheisen. [Steel 104 (1939) Nr. 2,
S. 15/16.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Dirrer, R.: Neuere Ver-
fahren zur Verhittung von Eisenerzen.* Uebersicht lber
die neueren Verfahren: Schlackenfiihrung, Aufbereitung der Erze,
saures Schmelzen, Entschwefelungsverfahren, Temperaturstei-
gerung im Hochofen, Anwendung von sauerstoffangereichertem
Wind, Sauerstoff-Niederschachtofen, elektrische Verhittung im
Niederschachtofen, Krupp-Rennverfahren, Stiirzelberger Ver-
fahren. [Angew. Chem. 52 (1939) Nr. 21, S. 377/83.]

Thdvenin, Georges: Neue Hochofenfihrung und Ent-
schwefelung des Roheisens beim Abstich.* Grundlagen
des sauren Schmelzens. EinfluR des sauren Schmelzens auf das
Roheisen vor der Entschwefelung. Die Entschwefelung mit Soda
und ihr EinfluB auf das Roheisen. Erfahrungen in England und
Deutschland. Aussichten in Frankreich. [18. Congr. Chim.
Industr. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 2.
S. 815/32.
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Roheisen. Kalling, Bo. und lIvar Rennerfeit: Entkohlung
VONgranuliertem Roheisen nachdem ,R.K.-Yerfahren".*
XVecretische Grundlagen der Laboratoriumsrersuche fur das
R.K .-Verfahren. EinfluB LegierungshestandieOe.
Verlauf der Entkohlung in Abhangigkeit von der Temperatur.
Gefugeverandenrng. GroBversuche im Drehrohrofen in Hogfors.

verschiedener

Arbeitsweise der Granulieranlage in Fagema. Verwendung des
W armebilanz und W irtschaftlichkeit. [Jemkont.
115 54.]

RoheisengieBmasc-hine der

Erzeugnisses.
inn 123 (1939) Kr. 3. S

Koch, Arthur: Die
burger Kupferhitte.*

Duis-
Begrindung der bisherigen Ablehnung
der RoheisengieBmasehine in Deutschland. Grinde fir die Ein-
fuhrung bei der Duisburger Kupferhitte. Beschreibung der
GieBmaschine. Bisherige betriebliche und wirtschaftliche Er-
fahrungen. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Kr. 26. S. 749 53 (Hoehofen-
aussch. 183).]

Lrfebvre, Ac-hille G.: Die Anwendung von Soda in der
Eisenhittentechnik.* Entwicklung de* Sodaentschwefelung.
Theoretische Grundlagen. Praktische Ergebnisse.
Sodaschlacken. Neue Verfahrensrichtung im
(saures Schmelzen und 0 .M .-Verfahren). Praktische Ergebnisse
der neuen Verfahren. [Rev. tmiv. Mines 8. Ser., 15 (1939i Kr. 6.
S. 263 90.]

Hochofenschlacke. Endell, Kurd. und Rudolf Kley: Ueber
die Abhangigkeitder Tem peratur-Zahigkeits-Beziehun-
Hochofenschlacken von der chemischen
Arbeiten. Fehlerquellen bis-

Temperaturzadhigkeitsheziehtmgen
W irkung verschiedener Metalloxyde auf die
Aufstellung
bzw. flussiger

Industrielle
Hochofenbetrieb

gen saurer
Zusammensetzung.*
heriger Messungen.
Hochofenschlacken.
Zahigkeit synthetischer
7ahigkehskeTir.7ahl. Innerer

Frihere
saurer
Schlacken. einer
Aufbau glasiger

saurer

Hochofenschlacken sowie Ursachen der Zahlgkeitsemiedrigung
durch Metalloxyde. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 23, S. 677 85
(gA kiV niiitdi 34)-] — Auch Dr.-Ing.-Dias, von RudolfKley:

Berlin (Techn. Hochschule).

Rait, J. R., Q. C. M'Millan und R. Hay:
Untersuchungen von Schlaekensystemen. Untersuchungen
der Systeme Ca0-Si0Oj, Mn0O-Si0O,und CaO-AUO,-SiO,. Abnahme
der Viskositdt im System MnO-SiO, bei steigendem MnO-Gehah.
GroBte Viskositat beim eutektischen Verhaltnis. Hohe Viskositat
der Kieselsadure enthaltenden Schlacken nach Field auf Grund von
Polymerisation der Sfliziummolekile. Isothermen der Viskositat
und der Zusam mensetzung mit einem M indestwert der Viskositat
im System CaO-SiOj.[J.roy.techn.ColL, Glase.. 4 1939) S.449 86:
nach Bull. Iron Steel Inst. 1939, Xr. 41, S. SA.]

Viskositats-

Eisen- und StahlgieBerei

Gaitieren. UhKtzseh, H., und K. Appel: Die G attierung
legierter GuBeisen.* Frihere Arbeiten. Probeschmelzen und
GuBproben. Verhéltnis zwischen W andstdrke und Probendurch-
messer. Entwicklung von GuReisen-Schaubildern fir
von Xk-keL, Molybdan und Chrom.

Zusétze
Beziehungen der Silizium-
legiertem wund unlegiertem GuBeisen bei gleichem
Kohlenstoffgehalt und Probendurchmesser. Entwicklung von
G attierungsschaubildem fur legiertes GuBeisen und praktische
Beispiele. EinfluBR der untersuchten Zusatzmetalle auf das Ge-
fugebfld und die [GieBerei 26
1939) Xr. 11, S.

Sehmelzéfen. Achenbach, Albert:Die Vorausbestimmung
der Tem peratur in der Verbrennungszone des GiefRerei-
schac-htofens.* Entwicklung eines Rechnungsverfahrens zur
Aaswertung der Abhédngigkeit der Ofentemperatur von der
W mdzufuhr. Darstellung der Anwendung bei allen Betriebe-
Verhéaltnissen in einer Zahlentafel und einem Schaubild-
[GieBerei 26 (1939) Xr. 11, S. 280 85.]

gehahe von

mechanischen
266 73; Xr. 12, §$.'310 18.]

Eigenschaften.

Beispiele
aus der Praxis.

Stahlerzeugung

SehweiBstahL Anlage zur Sc-hweiBstahlhersteHung
derA.M.ByersCo., Pittsburgh.* Beschreibung des bekannten
lerfahrens zur Erzeugung kinstlichen SchweiBeisens, bei welchem
im Bessemerkonverter vorgefrischter Stahl in flissige Schlacke
gegossen wird. Die so gewonnenem Lappen werden unter enter
9>i-t-Presse zu Blécken von etwa 430 X 530 X 2500 mm gepreRt.
Die zu dem Verfahren notwendigem M aschinen und Einrichtungen.
[Iron Coal Tr. Rev. 13s (1939) Xr. 3717, S. 924 28.]

Siemens-M artin-Verlahren. Belorussow, S.: Erschmelzen
und W alzen des Stahles SDS.* Erfahrungen in der Erzeugung
und W eiterverarbeitung des Baustahles SDS mit0,12 bis0,18 % C,
0,7 bis 1,0 % Mn, 0,25 bis 0,40 °0 SL 0,4 bis 0,6 °0 Crund 0,5 bis
0,7 Cu. [Stal 9 (1939) Xr. 3, S. 24 35.]

Dubrow, X., und Ja. Drosdow: Ueber die Verbesserung

der Haltbarkeit von Siemens-M artin-Oefen.* Hinweise

ZeUtcknflen- umd Budkeracia*.

Stahl und Eisen. »73

fur Entwurf. Bauausfiuhrung und MaBnahmen wéhrend des
[Stal 9 (1939) Xr."1, S. 15 18.]

Iwanow. P.,und L. Katzen: Untersuchung dgs Schmelz-
vorganges bei groBen Siemens-M artin-O efen m it tiefen
Herden.* Abhéangigkeit der Yerbrennungsgeschwindigkeit des
Kohlenstoffs von der Tiefe des Bades, der thermischen W irkung
des Ofens, der Zusammensetzung und Basizriat der Schlacke
sowie dem Verhalten des Mangans wéahrend des Kochens. [Stal 9
(1939) Xr. 2, S. 13 17.]

Lifschitz. S.: Ueber die Haltbarkeit der
M artin-O fenherde.* Schéddlichkeit des Zurlckbleibens auch
kleinster Mengen von Schlacke auf dem Herde nach dem Abstich.
AuBer der chemischen Zusammensetzung des Dolomite ist seine
physikalische Beschaffenheit von Einfluf. [Stal 9 (1939 Xr. 1,
S. 10 15.]

TiegeBtahL Bessedin, S. M.: Masse zur FidUung von
Tiegeln in Induktionséfen- Awuskleidung von Tiegeln mit
einer Masse von 67,5 °0 Quarzmehl, 12,-5% M argielit, 10 °Q feuer-
festem Ton und 10 °0 Femste-rglasmekl. Feuerbestidndig bis zu
1460*. Haltbarkeit der Tiegel etwa 330 bis 350 Schmelzen.
[Zwetnyje Metallv 13 (1938) Xr. 10, S. 86 87; nach Chem. ZbL 110
(1939) I, xr. 19, s. 3945,

EkktrostahL Kernlose Induktions-Schmelzofen der
Brockhonse Castings, Ltd., W olverhampton.*
bung der drei Stobie-Schmelzéfen zu 500, 250 nrw( 150 kg. geliefert
von den W itton Engineering W orks. Der 500-kg-O fen ist bemessen
fur 400 kW bei einer Spannung von 200 V und einer Frequenz
von 1000. Schmelzleistung betragt etwa 3 t je 8 h. Elektrische
Ueberwathungscinrichtung. TFoundrv Trade J. 60 (1939” Xr.1186.
S. 383 ]

SonderstahL Der ,Eofumi“-Drehschmelzofen.* Arbeits-
weise des O0lgefeuerten Drehofens mit basischer und saurer Aus-
fuhrung fir die Erschmelzung von Sonderstahlen. GuBeisen tmd
TemperguB. Luftvorwarmung durch Bekuperator. Schmelz-
zeit betragt bei 51 etwa 2 h, bei GuBeisen 1 h und bei TemperguR
70 min. Zugabe der Sooderelemente als Ferrochrom, -Silizium
und -nic-kel. Temperatur von 1750* erreichbarin 11, h. Xiedrige
[Metalhrrgia- M anchr., 20 (1939) Xr. 115, S. 37.]
M artin, Edwin Dudky: B leiitberwachung in

Bei der Herstellung von Stdhlen mit 0,2 % Pb
EinflufR des
VorsichtsmaBnahmen

Betriebes.

Siemens-

Beschrei-

Betriebskosten.
Sonstiges.
Stahlwerken.*
macht der gesundheitsschadigende Bleies auf den
Koérper ganz

Zulassige Hohe und Spitzenwerte des Bleigehaltes

menschlichen besondere
erforderlich.
in der Atmosphédre. Bestimmung von Blei in der Atmosphaére.
Verunreinigung der AuBenlinft. Ueberwachung kann mit geringsten
Kosten vorgenommen werden. Eine Vertmreinigung der Schmelz-
6fen durch Blei findet nic-ht statt, da praktisch alles Blei als
Bleidampf durch die Esse abzieht. Behandlung bleihaltigen

Schrottes. [Metal Progr. 35 (1939) Xr. 5, S. 457 63 u. 518.]

M etalle und

Metallschmelzéfen. wolf. Juims:
Leichtmetallindustrie.* Arbeitsverfahren
Durchfihrung notwendigen elektrisch beheizten
W arm behandlungs-O fenarten, wie kippbare und
W annen- und Tiegelofen, Xiederfrequenz-Tiegeléfen, W armhalte-
6fen, W annbehandhmgsdfen mit und ohne Luftumwaélzung,
Mulden-. Kammer-, Schacht-, Block-, Roll-und Drehherdéfen m it
Luftumwalzung, Férderband- und Turmférderdofen,
innen beheizte Salzbaddéfen, Trommelofen als Durchlaufofen.
Haltbarkeit der Tiegelund Schutzanstriche. EiZ 60 (19391Xr. 9.
S. 245 50.]

Selmeidmetalle. X eues vV erfahren zur H erstellung von
Angaben Uber die Herstellung des

Legierungen.
Elektroofen far die
and die zu ihrer
Schmelz- und
feststehende

auBen imd

Hartm etallegierungen.*
.Kermametalls" der Mc-Kenna Metals Company, Latrobe (Pa.),
beidem Titanoxyd, W olframstickchen und Xickehrtrfel gemischt
mit Kohlenstoff in Induktionsofen auf rtL 2200* erhitzt
AnschlieBend wird das gebildete Titan- und W olfram -
Saure aus-

einen
werden.
karbid durch Auflésung des Schmelzerzengnisses in

gesondert imd Hann mit Kobalt zu Formlingen gepreft nnd
gesintert. [lnco 16 (1939) Xr. 3 S. 9 11.]

Sonstige Emreleraeuznisse. vy am aguchi, M asaru: Properties
of InconelL (Mit e. Vorw. von Dr. Hideo Xishimura, sowie
mit 37 Abb. und 33 Zahlentaf. im Text.) Tokyo (Japan): Japan
Xickel Information Bureau (1939i. (2 BL, 113 S.) 8*. jTechnical

Information. B-20.) —

Angaben tber mechanische, physikalische und chemische Eigen-

Zusammenstellung der verschiedensten

schaften, Uber Verarbeitung und Anwendung des Inconek, einer
Legierung mit rd- 78 bis 80 % Xi, 12 bis 14 °, Cr, 5 bis 6 °0 Fe
und 0,15 bis 0,35 % cC. 5 B5

Sanford, Arthur L., Harder: EinfluB von
Aluminium -, Kobalt-, Titan- und Xiobzusadtzen auf die

und Oscar E.

Eigenschaften von Legierungen mit80 °oX iund20% Cr.*

65
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Wirkung obiger Zusédtze in Gehalten von 2,5, 5 und 10 % auf
Zugfestigkeit und Héarte bis 1000°, Wéarmeausdehnung bei 1040°,
Kaltbiegefestigkeit nach Erhitzung auf 1315°, elektrischen Wider-
stand, Verhalten bei stetig unterbrochener Dauerbelastung bei
1175 und 1260°. Ginstiger EinfluR des Aluminiumzusatzes.
[Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) Nr. 2, S. 538/69.]

V erarbeitung des Stahles

Walzvorgang im allgemeinen. Motomori, Nobuo: EinfluRf
der Abnahme auf Breiten, Voreilen und Walzdruck
beim Warmwalzen von Flachstahl.* Beobachtungen beim
Auswalzen von Knippeln von 15 bis 40 mm [|] zu Flachstahl.
[Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 5, S. 371/75.]

Walzwerkszubehor. Holzweiler, Carl, und Theodor Dahl:
Ueber das Kalibrieren von Formstahl. B. Das Kali-
brieren von i_i-Stahl.* Kalibrierung von i—-Stahl NP Nr. 10
(Kaliberbreite und -héhe, Vorsprung, Abrundungen). Kalibrierung
von i—-Stahl NP Nr. 8 (Kaliberbreite und -hohe, Vorsprung,
Kaliberabmessungen). Lage und Anordnung der Kaliber fir

i—-Stahl. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 25, S. 725/31.]
Walzwerksofen. Peffer, Paul: Luftgeklihlte Fd&rder-
rollen fur Durchlaufglihofen mit Verwendung der

heiBRen Abluft in der Ofenfeuerung.* Uebliche Arten von
Wasserkihlung in Durchlaufglihéfen mit Rollenherd. Ver-
besserung des Warmewirkungsgrades der kinstlich gekihlten
Durchlaufglihéfen durch Einbau luftgekiihiter Rollen und Ver-
wendung der heiRen Abluft in der Ofenfeuerung. Bauliche Durch-
bildung dieser Kihlungsart. Versuchsergehnisse. Betriebsweise

und Merkmale eines luftgekihlten Durchlaufglihofens. [Stahl u.
Eisen 59 (1939) Nr. 26, S. 753/56.]
Stabstahl- und Feinstahlwalzwerke. Musso jr., Alfred:

Kontinuierliche Walzwerke und Vorschldge zur Ver-
groRerung der Anpassungsfdhigkeit von Stabstahl-
und Kleinformstahl-W alzwerken.* Vor- und Nachteile
kontinuierlicher StraBen. Berlicksichtigung der Marktlage,
Kalibrierung, Auswechselung der Geriste, des bequemen Stehens
der Fihrungen, des Anwendens von Stehwalzengeristen, des
selbsttatigen Stehens der Walzen und Regelns der Drehzahl.
[Don Age 143 (1939) Nr. 25, S. 37/40.]

Schmieden. Cleveland, Carleton: Ersparnisse durch
Umschmieden von Wagenachsen.* Beschreibung des Ver-
fahrens, um gebrauchte Wagenachsen durch Umschmieden auf
die néchstkleineren Achsenabmessungen wiederzuverwenden.
[Heat Treat. Forg. 25 (1939) Nr. 5, S. 221/23]

Pomp, Anton, Theo Minker und Werner Lueg: Arbeits-
bedarf und WerkstofffluR beim Schmieden im Gesenk.*
Versuchseinrichtungen zum Bestimmen des Arbeitsbedarfes und
des Werkstoffflusses beim Schmieden in der Presse und unter
dem Fallhammer. Versuchsplan. Versuchsdurchfiihrung: Ver-
suche in der Presse, Versuche unter dem Eallhammer. Versuchs-
ergebnisse: 1. Vorversuche an Blei: EinfluR der Gesenkform,
der Oberflachenbeschaffenheit, der Verformungsgeschwindigkeit
und der Probentemperatur. 2. Hauptversuche an Stahl: Ver-
suche in der Presse und unter dem Eallhammer. Untersuchungen
tber das FlieBen des Werkstoffs beim Steigen ins Gesenk. [Mitt.
K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 20, S» 265/91; Stahl
u. Eisen 59 (1939) Nr. 22, S. 649/61 (Walzw.-Aussch. 152); Be-
richtigung: Nr. 23, S. 692.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von Th.Minker:
Clausthal (Bergakademie).

White, A.J.: Gesenkschmieden mitein oder mehreren
Schldagen.* Vorgang beim Gesenkschmieden. Beispiele von
Gesenkschmiedearbeiten. Gesenke und ihre Ausfiihrung. Abgrat-
gesenke. Bauartenvon Hammern. [J. &Proc. Instn. mech. Engrs.,
Lond., 141 (1939) Nr. 1, Journ. S. 22/26.]

W eiterverarbeitung und

Ziehen und Tiefziehen. Engle, E. W.: Der Hartmetall-
ziehring; Geschichte, Herstellung und Verwendung.*
Kurze Angaben, im wesentlichen auf Grund des Schrifttums.
[Wire & W. Prod. 14 (1939) Nr. 6, S. 319/24 u. 350/51.]

Grodzinski, Paul: Berechnung der Ziehsteine fir
Draht.* Formeln und Gleichungen zur Berechnung der Zieh-
steine fiir die Stufen zwischen Anfangs- und End-Drahtdurch-
messer usw. [Wire Ind. 6 (1939) Nr. 66, S. 407/08 u. 411.]

Oehler, G.: Das Schmieren beim Tiefziehvorgang.
Zusammenstellung Uber geeignete Schmiermittel. [Techn. Zbl.
prakt. Metallbearb. 49 (1939) Nr. 9/10, S. 376 u. 378.]

Stringfellow, H. A.: Theoretische Betrachtungen Uber
das Drahtziehen mit Gegenzug.* Untersuchung der Vor-
gange beim Drahtziehen mit Gegenzug der Ablaufkrone und
Vorteile dieses Verfahrens. [Wire & W. Prod. 14 (1939) Nr. 5,
S. 253/57.]

Verfeinerung
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Schneiden, SchweiBlen und L 6ten .
Allgemeines. Eorschungsaufgaben auf dem Gebiete
des SchweilRens. Folgende Arbeiten werden fur zweckmaBig
gehalten: SchweiRbarkeitsprifung; GroBe und Verteilung der

SchweiBspannungen; EinfluB von C, S, P, 02 N2, Al, Si, Mn, Ni,
Cr, Mo und V auf die Schweillbarkeit. Zusammensetzung von
Umhillungen und FluBmitteln fiir die Schweifung von Stahl.
Punktschweifung. [Weid. J. 18 (1939) Nr. 6 (Suppl.: Engng.
Eound. Weid. Res. Com.) S. 202/16.]

Schneiden. Rogers, F. E.: Das Schneiden mitdem Sauer-
stoffbrenner.* Durchfihrung und Anwendbarkeit des Ver-
fahrens. Sauerstoffverbrauch und Arbeitsgeschwindigkeit beim
Aufbrennen von Werkstiicken. [Weid. J. 18 (1939) Nr. 6, S. 352/56.]

Gasschmelzsehweien. Weidle, R.: Untersuchungen uber
die Brauchbarkeit von im Handel befindlichen Schweif3-
drdhten und Elektroden fir SchweiRverbindungen im
Kesselbau unter Verwendung der Azetylen-Sauerstoff-
Flamme.* Verhalten von nackten und umhillten Dréhten bei
der Links- und Rechtsschweifung. Gefiige, Bruchbeschaffenheit,
Kerbschlagzahigkeit und Biegewinkel von V- und X-Naht-
verbindungen mit diesen Dr&hten an 10 und 15 mm dicken
Blechen aus Stahl mit 0,08 % C, 0,35 % Si, 0,46 % Mn, < 0,01 % P
und 0,01 % S sowie an 25 mm dicken Blechen aus Stahl mit
0,12 % C, 0,2 % Si, 0,49 % Mn, 0,01 % P und 0,01 % S. EinfluB
des Gluhens mit unterschiedlicher Erhitzungsdauer und Ab-
kiuhlungsgeschwindigkeit auf diese Eigenschaften. [Autogene
Metallbearb. 32 (1939) Nr. 11, S. 165/74; Nr. 12, S. 181/91;
Nr. 13, S. 198/208.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.: Aachen (Techn.
Hochschule).

Auftragschweifen.  Ahlert, W.: Thermit-Schweifung.
Verfahren, Durchfihrung und Beispiele.* Erklarung
des chemischen Vorganges bei der Thermit-Schweifung. Ge-
schichtliche Entwicklung dieses Verfahrens. Anwendung fir
Instandsetzungen. MaRnahmen zur Vorbereitung und Durch-
fuhrung derartiger Schweilungen. Einige Beispiele ausgefihrter
Thermit-Schweiungen geben AufschluB tber die Méglichkeiten
der Anwendung dieses Verfahrens. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 18,
S. 515/18.]

Iwannikow, D. G., und S. S. Ssinitzina: Das Aufschmelzen
von Schnellarbeitsstahl auf ein Schneidwerkzeug.*
Angaben Uber das Aufschmelzen von Schneiden bei Frasern mit
Hilfe von 5 bis 7 mm dicken SchweiRdrahten aus Schnellarbeits-
stahl mit 0,6 bis 1,3 % C, 17 bis 18 % W, 3,5% Cr, 0,25% V
in einer Azetylen-Aauerstoff-Flamme. Nachbehandlung der Auf-
schweifung. [Westn. Metalloprom. 18 (1938) Nr. 4, S. 22/27.]

Schaschkow, A. N., und E. A. Baru: Herstellung harter
Ueberziuge aus chromreichem Stahl durch Lichtbogen-
schweifung.* Aufschmelzen von Werkzeugstahl auf unlegierten
Stahl mit Elektroden mit 0,15% C, 0,5% Mn, 0,02 % P, 0,02 % S
und Elektrodenumhillungen aus Mischungen von Ferrochrom (66
% Cr), Ferrotitan (20 % Ti), Ferromolybdan (65 % Mo), Ferro-
vanadin (79 % V), Graphit, Titanerz (38 % TiOa 57 % Fe304).
Es bewahrten sich Umhillungen aus 1. 80% Ferrochrom, 10%
Graphit, 10 % Titanerz, 2. 75 % Ferrochrom, 10 % Graphit,
10 % Titanerz, 5% Ni, 3. 70 % Ferrochrom, 10 % Graphit,
10 % Titanerz, 5% Ferrovanadin. [Westn. Metalloprom. 18
(1938) Nr. 10, S. 11/21.]

Ssitschikow, M.: Herstellung von Schneidwerkzeugen
durch AufschweiBen von Schnellarbeitsstahl.* Auf-
tropfen von Schnellarbeitsstahl auf unlegierten Stahl. [Westn.
Metalloprom. 17 (1937) Nr. 13, S. 39/48.]

Eigenschaften und Anwendung des SchweiBens. Kunina, A. I.,
und I. A. Lipetzki: Versuche zur Herstellung einer korro-
sionshestandigen ElektroschweiBnaht fiur See- und
FluBschiffskdrper. Entwicklung einer Elektrode fur see- und
fluBwasserbestandige Schweilndhte. Uebergang einiger Metalle
und Metalloxyde aus der Umhillung ins Schweilgut. [Westn.
Metalloprom. 18 (1938) Nr. 6, S. 61/85.]

Meyercordt, E.: Versuche uber die Haltbarkeit der
Rohranschlisse an Sammelsticken im Kesselbau.*
Uebersicht uber die verschiedenen Mdglichkeiten der Ausbildung
der Rohranschlisse an Trommeln und Sammelstiicken durch
Einwalzen und Schweillen. Beurteilung ihrer Vorziige und Nach-
teile. Wohlerkurven fiir die Dauerhaltbarkeit verschiedener Bau-
formen im ausgeglihten Zustande. [Mitt. Forsch.-Anst. Gute-
hoffn. 7 (1939) Nr. 4, S. 77/83]

Vaillant, Romy: SchweiBung nichtrostender Stahle.
Bei Stdhlen mit 0,07 % C ist nach Schweifung nicht in allen
Féallen eine Gewahr gegen interkristalline Korrosion gegeben.
Schwierigkeiten beim Schweiflen von titanhaltigen St&hlen durch
Abbrennen von Titan und schlechtem FluB. Prifung auf inter-
kristalline Korrosion durch Beizen in Salpetersdure mit FluR-
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sdurezusatz bei rd. 40°. Anwendung von Kohlenlichtbogen-,
Arcatom- und Autogenschweiung. [Journées de la Lutte contre
la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939.
S. 231/33. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 801.]

O berflachenbehandlung und R ostschutz

Beizen. Beizerei und Trocknerei fur Drahtbunde der
Bethlehem Steel Co.in Sparrows Point, Md.* Beschreibung
der Anlage und ihrer Arbeitsweise. [lron Age 143 (1939) Nr. 24,
S. 36/38.]

Verwendung von Sparbeizen. Einige Bemerkungen
Uiber die Anwendung von Sparbeizen von A. Keller und K. A.
Bohacek, daR die Leistungsfahigkeit der Sparbeize steigt, je
langsamer die Wasserstoffbildung ist. Der Metallverlust ohne
Sparbeize betrug nach Versuchen an Dréhten in Thomasgite
etwa 8 kg/t, hei Anwendung von Adacid nur noch etwa 0,5 kg/t.
Die Wirkung der Sparbeize sinkt bei hdheren Temperaturen.
Wirtschaftlichkeit der Sparbeizen. [Wire Ind. 6 (1939) Nr. 65,
S. 337; Nr. 66, S. 383/84.]

Knowles, C. L.: Abfallheizlaugen.* Neutralisierung der
Beizsaure nach dem Verfahren der Dorr Co., New York, mit
Kalkstein und Fallung des Eisensulfates als Eisenhydroxyd.
Ueberwachung der Niederschlagsmenge des Eisenhydroxydes.
Verfahren ist anwendbar auch fir Salz-, Salpeter- und FluRséure.
[Steel 104 (1939) Nr. 20, S. 54 u. 56.]

Neblett, H. W.: Elektrolytisches Beizen von Band-
stahl.* Entwicklung des elektrischen Beizens. Bauart und
elektrische Einrichtung einer ublichen Durchlaufbeize. Beiz-
vorgang und Betrieb. Vorteil der VergroRerung der Beizge-
schwindigkeit. Haltbarkeit der Beizbehdlter. Wirtschaftlichkeit
des Verfahrens. Erdrterungsbeitrag von H. W. Hoolcer: Elektro-
lytisches Beizverfahren mit Natronlauge. Vorteile gegeniiber
dem Beizen mit Saure. Merkmale des neuen Verfahrens. [Iron
Steel Engr. 16 (1939) Nr. 4, S. 12/20 u. 30.]

Verzinken. Thalemann, Wilhelm: Richtlinien fir die
Gestaltung zu verzinkender Werksticke. Eigenschaf-
ten der Feuerverzinkung.* Bedeutung der Feuerverzinkung
flr den Korrosionsschutz. Verfahren und verschiedene Zwecke
des Feuerverzinkens. Aufbau, Korrosion und Priifung des Zink-
Uberzuges. EinfluR von Gestalt, MaBen, Werkstoff- und Ober-
flachenbeschaffenheit des Werkstickes auf die Tauchgeschwindig-
keit. Lebensdauer verzinkter Gegenstdnde. Beeinflussung des
Werkstiickes durch Beizen und Verzinken. Nachbehandlung
verzinkter Werkstiicke. Hinweise auf Verzinkungsmaéglichkeiten.
Richtpreise fur Feuerverzinkung. [111. Ztg. Bleehind. Install. 68
(1939) Nr. 21, S. 571/73; Nr. 22, S. 601/03; Nr. 23, S. 620/23;
Nr. 24, S. 653/54.]

Sonstige Metalliberziige. Lowe, Kenneth P.: Ein Rost-
schutzverfahren ,Roval®“. Verfahren der International
Corrodeless, Ltd., zur elektrolytischen Niederschlagung eines
Legierungsiiberzuges, dessen Zusammensetzung nicht angegeben
wird. [Wire Ind. 6 (1939) Nr. 62, S. 149.]

Prosswirin, W. 1., und B. S. Gendler: Gegenseitige Beein-
flussung von Stickstoff und Aluminium hei ihrer Dif-
fusion im Eisen.* Versuche tUber die Eindringtiefe von Alu-
minium beim Glihen von Armco-Eisen oder Stahl mit 0,1 % C
in einem Pulvergemisch aus 49 % Al, 49 % A1203und 2 % Sal-
miak bei 820 bis 950° oder bei vierstindigem Eintauchen in ein
Aluminiumbad von 800° im unbehandelten Zustand bzw. nach
zehnstiindiger Verstickung bei 575°. [Westn. Metalloprom. 18
(1938) Nr. 4, S. 101/06.]

Plattieren. Baisch, Joh.: Die elektrolytische Trennung
von Verbundwerkstoffen in ammoniakalischem Elek-
trolyt. Versuche zur Gewinnung des Kupfers aus kupfer- und
tombakplattiertem Stahlschrott. Berechnungen iber Arheits-
kosten des Verfahrens. [Metall u. Erz 36 (1939) Nr. 8, S. 216/19.]

W darm ebehandlung von E isen und S tah |

Gluhen. Berlcksichtigung des Klebens von Fein-
blechen heim Glihen. Kurze Angaben tber den Einfluf der
Gluhtemperatur und -zeit auf das Kleben; seine Vermeidung.
[Steel 104 (1939) Nr. 2, S. 41/42; Nr. 4, S. 52, 53 u. 58.]

Krogh, A. E.: Messung und Ueberwachung von Ofen-
gasen. Verzunderung von Schnelldrehstahl bei verschieden
zusammengesetzten Ofengasen. Ueberwachung der Ofengas-
zusammensetzung mit einem Wéarmeleitfahigkeitsprufer. [Canad.
Metals metallurg. Ind. 2 (1939) S. 58/60, 62 u. 66; nach Chem.
Ahstr. 33 (1939) Nr. 11, Sp. 4174.]

Schulz, E., und 0. Niezoldi: Das Glihen im Dampf-
kessel- und Apparatebau. Auswirkung von Normal-
und Spannungsfreiglihen.* Untersuchungen an Lichtbogen-
schweiBungen von 18 bis 60 mm dicken Blechen aus unlegierten
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Stahlen mit 0,14 bis 0,21 % C. Zugfestigkeit, Streckgrenze,
Dehnung und Kerbschlagzéhigkeit des Blechwerkstoffes und der
Schweiungen nach Normalglihen und Spannungsfreiglihen
sowie nach mehrtausendstindigem Kochen in Natronlauge und
in Kesselwasser. Kerbschlagzéhigkeit der Proben nach Alterung
im normalgeglihten und spannungsfrei geglithten Zustand. [Arch.
Warmewirtsch. 20 (1939) Nr. 6, S. 141/46.]

Sturrock, A. G.: Ofen zur Warmebehandlung von
Stahlstdben fur nachtréagliche Kaltbearbeitung.* Be-
schreibung der Einrichtung und des Betriebes eines Warme-
behandlungsofens der Wyckoff Drawn Steel Co., Chicago, mit
fahrbarem Boden und 18 t Einsatz zum Glihen von Stahlstédben
mit rd. 0,35 bis 0,55 % C fiir die Schraubenherstellung. [Steel 104
(1939) Nr. 18, S. 68 u. 70.]

Héarten, Anlassen, Vergiten. Lamb, G. B.: Neuere Ent-
wicklung der Salzbader mit Elektrodenbeheizung zum
Hé&rten von Schnellarbeitsstahl. Bedienung der Salzbad-
6fen mit Elektroden aus weichem Stahl. Vorteil der Salzbéder:
rasche Erwarmung des Stahles und keine Zunderbildung. [Ma-
chinery, Lond., 53 (1939) S. 469/70; nach Chem. Abstr. 33 (1939)
Nr. 11, Sp. 4172)]

Towpenjez, E. S.: Fragen zur Anwendung der ge-
stuften Warmebehandlung.* Untersuchung der Stufen-
hartung hei zwolf verschieden legierten Stahlen. [Westn. Metallo-
prom. 17 (1937) Nr. 14/15, S. 89/98.]

Oberflachenhéartung. Babcock, Donald E.: Verdnderung
der Einsatztiefe mit der Zeit und Temperatur.* Auf-
stellung eines Schaubildes zum Ablesen der Einsatzhértetiefe,
Einsatztemperatur oder -zeit, wenn jeweils zwei dieser GroBen
gegeben sind, fur Einsatzstahl mit 0,15 bis 0,25 % C und 0,3 bis
0,6 % Mn. [Metal Progr. 35 (1939) Nr. 6, S. 587 u. 591/92.]

MacQuigg, C. E.. Oberflachenh&rtung und Auf-
schweilen harter Schichten.* Durchfihrung und Anwen-
dung der Oberflaichenhdrtung mit dem Gasbrenner. Geeignete
Stéhle hierfir und erreichte Oberflachenhérten. Aufschweilen
verschleiRfesten Gutes auf unlegierte oder niedriglegierte Stahle,
beispielsweise bei landwirtschaftlichen Maschinen und Ventil-
sitzen. [Weid. J. 18 (1939) Nr. 6, S. 341/48; Heat Treat. Forg. 25
(1939) Nr. 3, S. 122/28.]

Madono, Osamu: Die Gleichgewichte bei der Auf-
kohlung durch Einsatzhdrtung und die férdernde
Wirkung verschiedener Karbonate.* Die Reaktionen
zwischen Austenit, Kohlenoxyd und Kohlendioxyd. EinfluR von
Alkali- und Erdalkalikarbonaten. Kalziumkarbonat hat keinen
EinfluB auf die Aufkohlung. [Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 1,
S. 8/23]

Eigenschaften Eisen und Stahl.

GuReisen. Donaldson, J. W.: W darmeleitfdhigkeit von
hochwertigen unlegierten und legierten GuBeisen.*
Neue Versuche an folgenden GuReisen fiir den Bereich von rd.
40 bis 550«: 1. 32% C, 16 % Si, 0,7% Mn; 2. 31 % C,
2,3 % Si, 0,4 % Mn; 3.2,6 % C, 25% Si, 0,5% Mn; 4. 32 % C,
1.6 % Si, 0,7 % Mn, 1,6 % Cu; 5.3,1% C, 2,3 % Si, 0,5% Mn,
0,8% Mo; 6.26% C, 22% Si, 0,6% Mo; 7.28% C, 2,5% Si,
1.7 % Ni, 05% Cr; 8.34% C, 1% Si, 05% Cr, 1,5 % Ni;
9. 31% C, 25% Si, 31 % Mn, 1% Ni; 10.24 % C, 1,8 % Si,
13.7 % Ni, 34% Cr, 6,4% Cu; 11. 27% C, 1% Si, 1% Cr,

von

7% Al; 12. 1.8% C, 6,5% Si, 18,6 % Ni, 2% Cr. [Foundry
Trade J. 60 (1939) Nr. 1191, S. 513/16.]
Kopp, H.: Kurbelwellen aus GuReisen. Il.* Bean-

spruchung von Kurbelwellen. Vergleich von Zugfestigkeit, Biege-
wechselfestigkeit und Gestaltfestigkeit dreier verschiedener GuR-
eisen fiir Kurbelwellen. Vorteile der gegossenen Wellen gegeniiber
den geschmiedeten. [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7 (1939)
Nr. 5, S. 96/103]

Lorig, C. H.: M etallurgische Erfahrungen heigrauem
GuReisen.* Uehersicht uber die in den letzten Jahren erzielten
Fortschritte und Erfahrungen. Untersuchung an GuReisen mit
3% C und 2% Si Uber den EinfluB der Schmelztemperatur,
Silizium- und Kohlenstoffgehalt auf Zugfestigkeit, Biegefestigkeit,
Durchbiegung, Brinellhdrte. EinfluR des Graphits auf die Ver-
schleiBeigenschaften. Einwirkung einer Behandlung in der Pfanne
mit Ferrosilizium oder Kalzium-Silizium. [Foundry, Cleve-
land, 67 (1939) Nr. 3, S. 26/27, 76 u. 78; Nr. 4, S. 26/28, 74 u. 76.]

West, W.: GuRwerkstoffe fur Kurbelwellen. Verwen-
dung von Kurbelwellen aus GuReisen mit 3,0% C, 1,8 % Si
1.0 % Mn, 0,20 % P, 0,05 % S, 0,2 % Cr, 0,8 % Mo, sowie Stahl-
guB mit 1,75% C, 0,6 % Si, 0,6 % Mn, 0,05% P, 0,05% S,
2.0% Ni, 0,65% Mo fir Verbrennungsmaschinen. [Autom.
Engr. 29 (1939) S. 63/65; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 12,
Sp. 4563.]
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Young, H. J.: ,Belastetes” GuBeisen. Eigenschaften
von GufReisen mit 4,5 bis 5,5 % Si, 1 bis 4% Cr und 0,5 bis
1,5 % Ni fur Zylinderlaufbuchsen, Kolbenringe usw. EinfluR von
Molybdén-, Mangan- und Kupferzusatzen auf die VerschleiR-
festigkeit dieses Eisens. [Autom. Engr. 29 (1939) S. 61/62; Trans.
Inst. Marine Engr. 50 (1939) S. 297/312; nach Chem. Zbl. HO
(1939) 1, Nr. 1, S. 207.]

FluBstahl im allgemeinen. Sullivan, John D., und A. E.
Pavlish:Restgeh alte an Legierungselementen in Siemens-
M artin-Stahl.* Statistik Uher die in Siemens-Martin-Stahl
unabsichtlich aus Schrott und Roheisen stammenden Mengen an
Chrom, Nickel, Kupfer, Mangan und Zinn fur die Jahre von
1930 bis 1938. [Metals & Alloys 10 (1939) Nr. 6, S. 184/86.]

Wolfsson, S. I., und M. P. Mjagkow: Untersuchung von
unlegierten Stahlen russischer Herstellung bei er-
héhten Temperaturen.* Festigkeitseigenschaften und Al-
terungsbestandigkeit russischer genormter unlegierter Stahle.
[Westn. Metalloprom. 17 (1937) Nr. 18, S. 98/112.]

Baustahl. Crafts, Walter: Chrom in Baustdhlen.* Ruck-
blick uber den EinfluR des Chroms auf Zahigkeit, Alterung,
Wi itterungsbestédndigkeit und Zusammenwirken mit Phosphor in
niedriglegierten Baustdhlen. Zugfestigkeit, Streckgrenze, Deh-
nung, Einschniirung und Reckalterung von Stahl mit 0,15 % C,
0,5 % Mn und 0,54 % Cr im Vergleich zu Stahl mit 0,15 % C
und 0,5 % Mn bzw. mit 0,09 % C und 1,06 % Mn. EinfluB eines
Chromzusatzes von 0,5 bis 2 oder 3 % auf Streckgrenze, Zug-
festigkeit und Kerbschlagzéhigkeit von Stdhlen mit Kombi-
nationen der folgenden Legierungsgehalte: 0,1 und 0,15 % C, 0,2
und 0,8 % Si, 0,5und 1 % Mn, 0,01 und 0,09 % P, 0,2 bis 0,5 % Cu,
0,5 und 1% Ni, 0,12 % Mo. EinfluB einer Kornverfeinerung
durch Zugabe von Aluminium, Vanadin oder Niob auf diese
Stahle. Einige Versuche uber den EinfluB von 0,5 bis 1,5 % Cr
auf die Biegedehnung gas- und lichtbogengeschweillter Stumpf-
verbindungen an 12,5 mm dicken Blechen aus Stahl mit 0,01 % C,
0,09 % P, 0,2 bis 0,5 % Cu. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Publ. Nr. 1055, 13 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 4.]

Miller, H. G., und L. E. Grant: Hochleistungskolben-
stangen. Verglteter Stahl mit 0,36 % C, 0,77 % Cr, 1,44 % Ni
und 0,24 % Mo entsprach wegen zu grofen Verschleifes nicht den
Erwartungen, wahrend ein Stahl mit 0,51 % C und 0,79 % Mn
sehr gute Festigkeitseigenschaften und eine lange Lebensdauer
aufwies. [Rly. mech. Engr. 113 (1939) S. 91/94 u. 104; nach
Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 24, S. 4673.]

Wilhelm, Horst, und Julius Reschka: Zur Frage des Ein-
flusses von Silizium im Baustahl.* Dilatometrische und
Gefuigeuntersuchungen an Stédhlen mit 0,17 bis 0,5 % C, 0,01 bis
1.3 % Si, 0,3 bis 1,2 % Mn und 0,2 % Cu Uber den EinfluB von
Silizium auf die Umwandlungstemperatur. Festigkeitseigen-
schaften der Stdhle. ZweckmaRBigste Glihtemperatur. Eignung
von Stdahlen mit 0,17 % C, 0,4 bis 1,0 % Si, 0,4 bis 1,2% Mn und
0,2 % Cu zur Lichtbogenschweiung. [Arch. Eisenhittenw. 12
(1938/39) Nr. 12, S. 607/12; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 25,
S. 739]

Yamaguchi, Masaru: Properties of nickel alloy steels
at low temperatures. (Mit einem Vorwort von Dr. Haruju
Kikkawa, sowie mit Schaubildern und 57 Zahlentaf. im
Text.)) Tokyo (Japan): Japan Nickel Information Bureau
(1939). (2 BI., 75 S.) 8°. (Technical Information. B-3.) — Aus-
fuhrliche Schrifttumszusammenstellung tber Zugfestigkeit, Deh-
nung, Einschnirung und Kerbschlagzahigkeit von unlegierten
und nickelhaltigen Baustédhlen sowie von nichtrostenden Stéhlen
bei Temperaturen unter 0°. 5 B 2

Werkzeugstahl. Breeler, Walter R.: Entwicklung der
Molybdan-Schnellarbeitsstahle.* Schutzmafnahmen gegen
die Entkohlung von Stahlen mit 0,7 % bis 0,81 % C, 3,5 bis 4 %Cr,
1.3 bis 1,8 % W, 0,9 bis 1,3 % V und 8 bis 9 % Mo. Durch Le-
gierungszusatz von 0,4 bis 0,5 % B bleibt der Stahl bei Ublichen
Hértetemperaturen entkohlungsfrei. Bei 0,6 % B ist eine Sen-
kung des Kohlenstoffgehaltes auf 0,5 % bei gleicher Héarte des
Stahles maglich. Der borlegierte Stahl ist schlecht zu schmieden.
EinfluR eines Kupferzusatzes bis 3 % auf die Entkohlung. Keine
Neigung zur Entkohlung und gute Schneidleistung bei Stéhlen
mit 0,75 bis 0,85 % C, 3,5 bis 4,5 % Cr, 3,5 bis 6 % Mo, 4 bis
6% W, 1 bis 1,6 % V. Beste Schneidleistung hei zusatzlicher
Legierung mit 2,5 % Cu. Stahl mit 0,68 % C, 3,5 % Cr, 9,5 % Mo
und 1,3 % V bat beste Schneidleistung fir allgemeine Verwendung.
[Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) Nr. 2, S. 289/336; vgl. Stahl u.
Eisen 59 (1939) S. 314/15.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Dahl, Otto: Ueberlagerung von Kaltver-
festigung und Ausscheidungshdrtung bei Eisen-Nickel-
Kupfer-Dauermagnetlegierungen.* Beeinflussung der Ko-
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erzitivkraft, der Remanenz, des elektrischen Widerstandes und
der Harte von Legierungen mit 51 % Cu, 34 % Ni und 15 % Fe
bzw. mit 68 % Cu, 20 % Ni und 12 % Fe durch Auswalzen in
verschiedenen Aushértungszustdnden. [Z. Metallkde. 31 (1939)
Nr. 6, S. 192/203.]

Erachtin, W. A.: Dauermagnetstahl mit 1,5% Cr.
Angabe einer geeigneten Wérmebehandlung zur Erzielung einer
Koerzitivkraft von Gher 58 Oersted und einer Remanenz von
Uber 9000 GauR bei Stdhlen mit rd. 1 % C und 1,5 % Cr. [Ka-
tschestw. Stal 6 (1938) Nr. 2, S. 26/28; nach Chem. Zbl. 109 (1938)
Nr. 20, S. 3451.]

Longwell, Burton: Transformatorenstahl-Band in
Rollenform.* Angaben (ber die Herstellung von schmalen
Béndern aus Transformatorenstahl hei der Republic Steel Corp.
Eigenschaften und Vorteile derartigen Bandes. [Ilron Age 142
(1938) Nr. 12, S. 52/53 u. 82.]

Messkin, W. S., und J. M. Margolin: EinfluB von Phos-
phor und Arsen auf Dynamo- und Transformatoren-
stahl. EinfluR von Phosphor und Arsen auf die magnetischen
und Festigkeitseigenschaften. Bei Dynamostahl mit 1 % Si féllt
durch 0,25 % P die Koerzitivkraft stark ah. Beim Stauchen ver-
hélt sich bei 900° der phosphorarme Dynamostahl besser als der
reiche; bei Temperaturen tiber 1000°, besonders Giber 1200° ist das
Verhdltnis aber umgekehrt. Auf die magnetischen Eigenschaften
von Transformatorenstahl und hochlegierten Stahlen zeigt
Phosphor keinen EinfluB. Legierungen mit 0,5 bis 2,5 % Si,
0,5 bis 3% Al und 0,5 bis 2 % As zeigen gute magnetische und
Festigkeitseigenschaften. [Katschestw. Stal 6 (1938) Nr. 2,
S. 23/30; nach Chem. Zbl. 110 (1939) Nr. 4, S. 1047.]

Shirakawa, Yuki: EinfluR der Magnetisierung auf den
elektrischen W iderstand von Eisen-Kobalt-Legie-
rungen bei verschiedenen Temperaturen. Messung des
elektrischen W iderstandes von Eisen-Kobalt-Legierungen mit
0 bis 100 % Co bei Temperaturen zwischen — 195 und 1150° in
magnetischen Feldern bis 1600 Oersted. Die Widerstandsande-
rung ist bei den Legierungen mit flichenzentriertem kubischem
Gitter groBer als bei den Legierungen mit raumzentriertem
kubischem Gitter und hexagonalem Gitter. [Sei. Rep. Tohoku
Univ. 27 (1939) Nr. 4, S. 532/60.]

Shirakawa, Yuki: EinfluR der Magnetisierung auf den
elektrischen W iderstand von Eisen-Nickel-Legie-
rungen hei verschiedenen Temperaturen.* Messung des
elektrischen Widerstandes von Eisen-Nickel-Legierungen mit
0 bis 100 % Ni bei Temperaturen zwischen — 195° und 850° in
magnetischen Feldern bis 1600 Oersted. Die Widerstandsanderung
ist bei den Legierungen mit flaichenzentriertem Gitter grofer als
bei den Legierungen mit raumzentriertem Gitter, besonders bei
tieferen Temperaturen. [Sei. Rep. Tohoku Univ. 27 (1939) Nr. 4,
S. 485/531.]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Franks, Russell:
EinfluR von besonderen Legierungszusdtzen zu nicht-
rostendem Stahl.* Verbesserung der Bearbeitbarkeit von
Chromstéhlen mit 12 bis 15 % Cr durch Zusatz von 0,25 bis
0,4% S mit 0,6 % Mo oder 0,15 % Se. Kornverfeinerung bei
Stahlen mit 25 % Cr durch Zusatz von 0,15 bis 0,2 % N2 Ver-
meidung interkristalliner Korrosion bei Stdahlen mit 18 % Cr und
8% Ni durch Titan- oder Tantalzusatz. Verzdgerung der Loch-
korrosion bei solchen Stadhlen durch Molybdangehalt. Verbesse-
rung der Warmverarbeitungseigenschaften durch 1 bis 2 % Mn.
Schweillbarkeit dieser Stdhle. [Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939)
Nr. 2, S. 505/29.]

Okura, Yukio: Der EinfluB von Niob auf die Eigen-
schaften von nichtrostendem Stahl mit 18 % Cr und
8 % Ni.* Wirkung von Niobzusétzen von 0,25 bis 1,1 % in Stahlen
mit etwa 8 % Ni und 18 % Cr auf die physikalischen, chemischen
und Festigkeitseigenschaften. Vergleich mit Stahlen mit Titan-
gehalten von etwa 0,05 bis 1,3 %. Niob verringert mehr oder
weniger den Korrosionswiderstand. [Tetsu to Hagane 25 (1939)
Nr. 2, S. 79/89.]

Schiffler, H. J.: Die Bedeutung des Aluminiums in
hitzebestdndigen St&hlen. Allgemeine Angaben (ber die
Eigenschaften der Chrom-Aluminium-Stahle. [Braune Wirtsch.-
Post 8 (1939) Nr. 12, S. 277/79.]

Shukowin, E.: Verwendung des nichtrostenden
Automatenstahles im Préazisionsapparatebau. Herstel-
lung und Verwendungsmdoglichkeiten eines Stahles mit 0,9 % C,
0,025 % P, 0,25 % S und 13 % Cr. Geflige und Festigkeitseigen-
schaften des Stahles. [Stal 8 (1938) Nr. 6, S. 58.]

Stdhle flir Sonderzwecke. Kowalewski, M.: Stahle fur
kleinkalibrige Waffen und fur Artilleriegerédte.* All-
gemeine Uebersicht tiber die in Betracht kommenden Stahle und
Abnahmeprifung. [Przegl. mech. 5 (1939) Nr. 8, S. 317/22.]
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Feinblech. Moridera, Kazuo: Eine Untersuchung uber
Tiefziehstah!.* Untersuchung uber Festigkeitseigenschaften
von Tiefziehblechen in Abhéngigkeit von den Herstellungs-
bedingungen (Warmwalzen, Beizen, ubliches Gliihen oder Normal-
gluhen). EinfluB einer 40prozentigen Abnahme durch Kaltwalzen
in 8 oder in 48 Stichen. Vergleich der Eigenschaften von Blechen
aus unberuhigtem und beruhigtem Stahl. [Tetsu to Hagane 25
(1939) Nr. 3, S. 175/87.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Subow, W. Ja., und A. A.
Ssasonow: Der EinfluR der KorngroBe auf die mecha-
nischen Eigenschaften von kaltgezogenem Draht und
auf das Verhalten von Stahl beim Ziehen.* Unter-
suchungen an Stahl mit 0,53 % C lber Zugfestigkeit, Biege- und
Verdrehungszahlen nach dem Ziehen und nach dem Patentieren
in Abhéngigkeit von der Bleibadtemperatur. [Westn. Metallo-
prom. 18 (1938) Nr. 4, S. 27/41.]

Federn. Ssergijewskaja, T. W.: Die Auswahl der Stahl-
marke und der Wadrmebehandlung von hochbean-
spruchten Federn. Untersuchung der geeigneten Wéarme-
behandlung von zwei Stahlen mit 0,5 und 0,6 % C, 1,6 % Cr und
1,2 % Si sowie von einem Stahl mit 0,6 % C, 1,4 % Si und
1,4 % Ni. [Katschestw. Stal 6 (1938) Nr. 2, S. 29/33; nach Chem.
Zbl. 109 (1938) Nr. 20, S. 3451)]

Einflu? von Zusdtzen. Coumot, Jean; Chrom-Nickel-
Molybdadn-Stdhle und -GuReisen.* Ueberblick tUber die
chemische Zusammensetzung und die statischen Festigkeitseigen-
schaften von Chrom-Nickel-Molybdén-Baustédhlen. EinfluB der
Abschreckung und AnlaRtemperatur auf die Festigkeitseigen-
schaften. Wirkung von Chrom, Nickel und Molybdéan in GuR-
eisen. Anwendungsbeispiele fir Chrom-Nickel-llolybdan-GuR-
eisen. [Rev. Nickel 10 (1939) Nr. 3, S. 66/72.]

Fujiwara, Tadayoshi, und Shinroku Yamashita: Schmiede-
versuche an Kupfer- und Kupfer-Nickel-Stahlen.*
Versuche an 34 Stahlen mit rd. 0,15 % C, 0,2 bis 2 % Cu und
0 bis 1,2 % Ni uber die Rifbildung in bestimmten Schmiede-
temperaturbereichen. Verhaltnis von Nickel- zu Kupfergehalt
zur Vermeidung der Warmrissigkeit. [Tetsu to Hagane 25 (1939)
Nr. 5, S. 376/81.]

Rogosin, P. S.: EinfluB eines Chrom- und Nickel-
zusatzes auf die Eigenschaften von WIT-Eisen.*
Festigkeitseigenschaften nach verschiedenen Warmebehandlungen
und Korrosionshestdndigkeit in Sduren von St&hlen mit 0,05 % C,
0,16 % Si und 13,3 % Cr sowie 0,03 % C, 0,02 % Si und 3 % Ni.
[Westn. Metalloprom. 17 (1937) Nr. 14/15, S. 53 66.]

M echanische und physikalische Prafverfahren

Allgemeines. Richtlinien fir die Anfertigung und
Ausfertigung amtlicher Prifungszeugnisse und Gut-
achten des Staatlichen M aterialprifungsamtes Berlin-
Dahlem. [Mitt. dtsch. Mat.-Prif.-Anst. 1939, Nr. 24, S. 388/92.]

Priifmaschinen. Ermlich, W.:Das MeBwesen, Aufgaben,
Entwicklung und kinftige Gestaltung.* Die Entwick-
lung der Abteilung MeBwesen beim Staatlichen Materialprifungs-
amt Berlin-Dahlem. Gerédte und Verfahren zur Nachprifung
von Prifgeraten (ZerreiBmaschinen, Kraftanzeigern, Dehnungs-
messern, Harteprifem und Tiefungsprifern). [Mitt. dtsch. Mat.-
Pruf.-Anst. 1939, Nr. 24, S. 369/87.]

Guillery, R.:Neue Maschine fur Zug-, Druck-, Biege-
usw. Versuche.* Beschreibung einer ZerreiBmaschine mit Oel-
druckantrieb sowie einer Maschine fiir Druck-, Biege- und Scher-
versuche an GuBeisen. [Rev. Metall., Mem., 36 (1939) Nr. 4,
S. 189/93.]

Festigkeitstheorie. Dehlinger, Ulrich; Gibt es eine wahre
Kriechgrenze?* Thermodynamische und atomistische Ueber-
legungen zur Kennzeichnung des Unterschiedes im Verhalten von
Ein- und Vielkristallen sowie von amorphen Werkstoffen gegen-
Uber langdauernder Belastung. Zusammenhang zwischen der
Dauerstandfestigkeit und der Wechselfestigkeit. [Z. Metallkde. 31
(1939) Nr. 6, S. 187/91.]

Zugversuch. Ffield, Paul D.: Soll die Vorschub- oder
die Dehngeschwindigkeit beim Zugversuch festgelegt
werden ?* Hinweis auf die Unterschiede zwischen Vorschub- und
Dehngeschwindigkeit beim Zugversuch und der Abhangigkeit vom
elastischen Verhalten des Prifwerkstoffs. [Metal Progr. 35 (1939)
Nr. 6, S. 560/61.]

Hanson, D.: Die Dauerstandfestigkeit von Metallen.*
Ruckblick Gber verschiedene Arbeiten zur Klarstellung der Be-
ziehungen zwischen Zeit, Dehnung, Spannung und Dehnungs-
geschwindigkeit im Dauerstandversuch, metallographische Unter-
suchungen vor allem an Aluminium-Einkristallen und vielkri-
stallinem Aluminium Gber die méglichen Arten des FlieRens und
den Bruchvorgang im Dauerstandversuch. Einfluf einer \ orver-
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festigung und der Korngroéfe. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Puhl. Nr. 1071, 43 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 4.]

Lacombe, J. de: Mathematische Wiedergabe von
Zeit-Dehnungs-Kurven aus Dauerstandversuchen.*
Die Beziehungen zwischen der Dehnung s und der Zeit t sollen sich
durch die Formel s = e0-f-atm -~ bt” wiedergeben lassen. Be-
deutung der Festwerte e0, a, b, m und n und ihre Abhangigkeit
von Werkstoff und Versuchsbedingungen. Nachprifung der
Formel an einem unlegierten Stahl, einem vergiliteten Chrom-
Nickel-Baustahl und nichtrostendem Stahl mit 18% Cr und 8% Nii.
Vergleich mit anderen Vereinbarungswerten fiir die Dauerstand-
festigkeit. [Rev. Metall., Mem., 36 (1939) Nr. 4, S. 178/88.]

Stauffer, G. C.: Die Zugfestigkeitsprifung hei der
Herstellung von Draht.* Beschreihung einer Einrichtung
zur Prifung dinner Drahte. [Metals & Alloys 10 (1939) Nr. 6,
S. 173/76.]

Hérteprifung. Fisher, A.: Ein vernachlassigter EinfluR
bei der Héarteprifung mit der Diamantpyramide. An-
gabe der Belastung ist wegen des unterschiedlichen Kaltver-
formungsverhaltens der Werkstoffe erforderlich. [Machinery,
Lond., 53 (1939) S. 654'55; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 11,
Sp. 4172/73]

Mabhin, E. G., und G. J. Foss jr.: Absolute Harte.* Ver-
fahren zur Ermittlung der absoluten Harte von Metallen, bei dem
in die Probe Kugelflaichen mit dem Durchmesser der Prifkugel
eingedreht werden und die Hérte sich aus der héchsten Belastung
der Prifkugel, die keine meBbare VergréRerung dieser Kugelflache
in der Probe erzeugt, geteilt durch die Projektion dieser Kugel-
flache ergibt. Ausschaltung des Einflusses der Kalthartung gegen-
tber Eindringverfahren. Theoretische Ueberlegungen tber ein
MaR fur die Kaltverfestigungsfahigkeit. [Trans. Amer. Soc. Met.
27 (1939) Nr. 2, S. 337/62"; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 315/16.]

Scott, Howard, und T. H. Gray: Beziehung zwischen
Rockwell-C- und Vickers-Hé&rtezahlen.*  Aufstellung
einer Umrechnungstafel. Die Beziehung der Hartewerte zuein-
ander ist unabhéngig von der Stahlzusammensetzung und Wérme-
behandlung. Bedeutung der elastischen Nachwirkung des Werk-
stoffes fir die Rockwell-Hértewerte. Die elastische Nachwirkung
ist abhéngig von der Harte und betrdgt 0,01 bis 0,02 mm oder
15 bis 20 % der Eindrucktiefe und hat den Hochstwert bei 45 Rock-
well-C-Einheiten. [Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) Nr. 2,
S. 363/81.]

Schwingungsprifung. Dorey, S. F., D. Sc., Chief Engineer
Surveyor, Lloyd’s Register of Shipping: Strength of marine
engine shafting. A paper read hefore the North East Coast
Institution of Engineers and Shipbuilders in Newcastle upon
Tyne on the 24,h March 1939. Published by the Institution.
(Mit zahlr. Abb. u. Taf.) London (S.W. 1, 57, Haymarket): E.
& F. N. Spon, Limited, 1939. (S. 203/294 u. D 79/138.) 8&°.
(Exeerpt from the Institution Transactions, Vol. 55.) — Einige
Angaben Uber verwendete Stdhle und deren Festigkeitseigen-
schaften in Langs- und Querproben, sowie mdgliche Unterschiede
in den verschiedenen Teilen von 80-t-Blécken. Der Berechnung
zugrunde zu legende Werte fir Biege- und Verdrehwechselfestig-
keit unter Beriicksichtigung des Formeinflusses. 3 B2

Buckingham, F.: Universal-W echselfestigkeitsprif-
maschine.*  Beschreibung einer Dauerprifanordnung der
Baldwin-Southwark Corp., Philadelphia, fur Kraftfahrzeugteile,
hei der die Beanspruchung auf Zug, Druck, Biegung oder Ver-
drehung erfolgen kann. Bei der Prifung kann die Belastung oder
die Verformung gleichgehalten werden. [Steel 104 (1939) Nr. 14,
S. 38/40.]

Erlinger, Edwin: Prifanlagen zur Ermittlung der
W echselfestigkeit von Maschinenteilen.* Anwendung
und Prufarten von Schwinganlagen. Schwingungstechnische
Grundlagen zum Resonanzbetrieb. Einteilung dieser Prifanlagen
nach der Lastwechselgeschwindigkeit. Beschreibung der Bauteile.
MeRarten zur Beanspruchungsermittlung. Ausfihrungsformen
von Anlagen. [Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) Nr. 12, S. 613/21;
vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 25, S. 613/21.]

Schneidféhigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Dietrich,
Paul: L'ntersuehung des Spannungszustandes vor einer
Drehstahlschneide im polarisierten Licht. (Mit 47 Abb.)
0. O. [1939]. (42 S.) 4°. — Hannover (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. — Beschreibung der Versuchseinrichtung. Ergeb-
nisse Uber Richtung und GroRe der Spannungen, Einflu der
Spandicke und des Spanwinkels. S BS

Klein, H. H.: Beitrag zur Frage der Oberflachengute
beim Fréasen.* Untersuchungen Gber die Oberflachenausbildung
beim Stirn- und Walzenfrdsen von Stahl St 60.11 und von GuR-
eisen Ge 18.91 in Abhéngigkeit von der Frasgeschwindigkeit, von
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Vorschuh- und Frastiefe. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49
(1939) Nr. 11/12, S. 436, 438/39 u. 442/43.]

Abnutzungspriifung. Mittag, C.: VerschleiRvorgénge in
Zerkleinerungs- und MahImaschinen.* VerschleiRVorgange
bei Steinbrechern (Backenbrecher, Rundbrecher, Symonsbrecher),
Kugel- und Rohrmihlen. Jéhrlicher Bedarf an Eisen und Stahl
in Deutschland durch Verschlei solcher Maschinen. Werkstoffe
fir die VerschleiRteile. [Verfahrenstechn. 1939, Nr. 2, S. 60/62.]

Saito, Shozo: Die Richtung in der Erforschung des
VerschleiBes bei Metallen.* Ueberlegungen lber die Ein-
fluRgréRen beim Verschleif und tber die derzeitige Forschungs-
richtung. [Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 2, S. 90/92.]

Prifung der magnetischen Eigenschaften. Okiibo, Junzé,
und Norie Yamanaka: W eitere Erforschung der Nach-
wirkung der Magnetisierung im obersten sowie steilsten
Abschnitt der Hysteresisschleife.* VersuchsmaRige Be-
stimmung der Nachwirkung der magnetischen Induktion in Weich-
eisen, Elektrolyteisen, Elektrolytnickel fiir zwei Abschnitte der
Hysteresisschleife, in denen die Permeabilitdit annahernd gleich-
bleibt. Vergleich der Versuchsergebnisse mit errechneten nach
einer Formel, die auf der Wirbelstromtheorie fuBt. Keine Ueber-
einstimmung in den Werten fiir den Steilabschnitt der Hysteresis-
schleife. [Sei. Rep. T6hoku Univ. 27 (1939) Nr. 4, S. 429/49.]

Prifung der Warmeleitfahigkeit und spezifischen Warme.
Martens, Fritz: Ueber eine Methode zur Bestimmung der
W armeleitfahigkeit von Metallen. (Mit 1 Doppeltafelbeil.)
0. 0. [1939]. (4 Bl.) 4°. m— Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-
Diss. — Ermittlung der Warmeleitfdhigkeit bei stationédrer Warme-
strémung an stab- und kugelférmigen Proben. Versuchsergebnisse
flr einen Stahl mit 0,21 % C, 0,17 % Si, 0,88% Mn, 0,025% P und
0.056% S fur 250 bis 500°. 3 B3

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Atlas der zerstdrungs-
freien Prifverfahren- Hrsg. von Dr.-Ing. Rudolf Berthold,
Leiter der Reichsrontgenstelle heim Staatlichen Materialprifungs-
amt Berlin-Dahlem. (Mit zahlr. Abb. auf den Textseiten und den
Taf.) Leipzig: Johann Ambrosius Barth. 2°. — Lfg. 2. 1939.
(34 BIl.) 38,50 MJI. (Das Werk wird voraussichtlich 4 Lieferungen
umfassen.) — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 311. 2 B2

Berthold, Rudolf: Der EinfluR geometrischer Be-
dingungen auf die Gite von Rdntgen-Schatten-
bildern.* Abhéngigkeit der Rand-Unschéarfe und der inneren
Unschérfe in Rontgenbildern von Brennfleckdurchmesser, Abstand
des Brennfleckes von der Fehlstelle sowie der Fehlstelle von der
Bildschicht. EinfluB der Rand- und inneren Unscharfe auf die
Kontrastminderung bei Leuchtschirm- und Filmbildern. Geo-
metrische Bedingungen fiir hochste Bildglite. Beispiele fiir die
Folgerungen aus den Ableitungen. [Arch. Eisenhittenw. 12
(1938/39) Nr. 12, S. 597/602 (Werkstoffaussch. 468); vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) Nr. 25, S. 739.]

Kaiser, Herman F.: Verwendbarkeit radioaktiver
Stoffe bei der zerstdorungsfreien Werkstoffprifung.*
Maoglichkeit des Verfahrens der Auffindung von Fehlstellen durch
Einflhren eines radioaktiven Stoffes (Elemente der Uran-,
Radium- und Thériumreihe) in die Fehlstellen und Nachweis des
radioaktiven Stoffes in den Fehlstellen auf photographischem oder
elektrischem Wege. Vorversuche mit Thorium. [Trans. Amer.
Soc. Met. 27 (1939) Nr. 2, S. 403/32; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 168.]

Kolb, W.: Ein Hilfsmittel zur Wiedergabe magne-
tischer Prifbefunde.* Herstellung von Abziigen des ur-
sprunglichen Magnetabdruckes auf gummiertem Papier. [Masch.-
Schad. 16 (1939) Nr. 6, S. 99.]

Tuuk, J. H. van der: Eine Rontgenrdhre fur 1 Million
Volt.* Angaben lber die Durchbildung der R6hre und die Eigen-
schaften der erzielten Strahlung. [Philips techn. Rdsch. 4 (1939)
Nr. 6, S. 161/70.]

M etallographie.

Allgemeines. Mitsche, R., Professor an der Montanistischen
Hochschule Leoben, und M. Niessner, Dozent an der Technischen
Hochschule Wien: Angewandte Metallographie. Mit
234 teils farbigen Abb. im Text und auf 22 Ausschlagtaf. Leipzig:
Johann Ambrosius Barth 1939. (VIII, 229 S.) 8° 17,40 M.M,
geb. 19 J1J1. 3 B3

Hanemann, Heinrich, Prof. Dr.-Ing., o. Prof. fur Metall-
kunde an der Technischen Hochschule Berlin, und Angelica
Schréder, Metallographin an der Technischen Hochschule Berlin:
Atlas Metallographicus. Eine Lichtbildersammlung fur die
technische Metallographie. Berlin-Zehlendorf-West (Theodor-
Fritsch-Allee 25): Gebriuder Borntraeger. 4°. — Bd. 2: GuReisen.
1. Teil: GrauguB. 2. Teil: HartguR. Lfg. 7 u. 8. Taf. 49—64
(Abb. 353—467). Text-S. 57/93. (SchluB des Bandes.) 1939.
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59. Jahrg. Nr. 30.

Lfg. 7 7,20JIM, Lfg. 8 9,60JU |. — Vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 311. 3 B-

Gerate und Einrichtungen. Blainey, Alan: Eine Polier-
maschine fiur Schliffe.* Beschreibung einer Maschine, hei der
gleichzeitig mehrere Proben auf einer etwas geneigten Polier-
scheibe in Fuhrungen bearbeitet werden. [Metallurgist 1939,
Juni, S. 36/37.]

Ellinger, George A., und Joseph S. Acken: Verfahren fur
die Herstellung metallographischer Schliffe.* Schleifen
in der Zwischenstufe der Schliffherstellung mit Scheiben aus
50% Pb und 50% Sn. Einbettung von Schmirgel in den netz-
formig angeordneten Riefen der Scheiben. Anwendung des Ver-
fahrens besonders fur weiche Werkstoffe, Stahle mit nichtmetal-
lischen Einschliissen, GuReisen mit Graphitflocken. [Trans. Amer.
Soc. Met. 27 (1939) Nr. 2, S. 382/402.]

Schumacher, Earle E., und G. M. Bouton: Verbessertes
Mikrotom fur weiche Metalle.* Beschreibung eines Gerétes
zur Herstellung dinner Proben fiir die metallographische Unter-
suchung. [Metals & Alloys 10 (1939) Nr. 6, S. 170/72.]

Prufverfahren. Scheil, M. A., Mary Baeyertz und J. R,
Vilella: Unterscheidung von Einschlissen im Stahl
durch Anwendung polarisierten Lichtes. Anwendung,
Grenzen und Vorteile des Verfahrens. Trennung von undurch-
sichtigen, durchscheinenden und durchsichtigen sowie von iso-
tropen und anisotropen Einschlissen. Zusammenstellung uber
kennzeichnende Eigenschaften der Einschliisse zur Erleichterung
der Unterscheidung. Ergénzende Aetzversuche zur Unterscheidung
undurchsichtiger Einschliisse. [Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939)
Nr. 2, S. 479/504.]

Schoeneck, H., und H. Verleger: Die Verfahren zur
Herstellung von M etall-Einkristallen.* Schrifttumsiber-
sicht uber die Verfahren der Orientierungshestimmung von Metall-
kristallen, die Einkristallherstellung aus dem festen Zustand
(Rekristallisation, Sammelkristallisation), aus dem flussigen Zu-
stand (SchmelzfluBverfahren, Elektrolyse) und aus dem gas-
formigen Zustand. [Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 26, S. 576/84.]

Rontgenographische Feingefiligeuntersuchungen. Bragg, W.
L.:Atomgitter der Metalle. Allgemeiner Ueberblick her die
Erkennung des Atomgitteraufbaues von Metallen durch Réntgen-
untersuchung. Haufig vorkommende Gitterarten. EinfluB von
Verunreinigungen. Gitteraufbau aus den Eisen-Nickel-Aluminium-
Magnetlegierungen. [Foundry Trade J. 60 (1939) Nr. 1191,
S. 506/08 u. 541.]

Endo, Katuziro: Einige Ueberlegungen dber den Vor-
gang der Zementitbildung.* Ableitung tber die kristallo-
graphischen Aenderungen beim Austritt des Kohlenstoffatoms
aus dem Austenitgitter und bis zur Bildung des fertigen Zementit-
gitters. Uebertragung dieser Ueberlegungen uber die Ausscheidung
von Zementit aus Martensit. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 3
(1939) Nr. 5, S. 201/10.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgdnge. Hanemann.
Heinrich, und Angelica Schréder: Die Gefligeumwandlungen
beim Gluhen von GuReisen.* Ableitung der Umwandlungen
aus dem Gleichgewichtssystem Eisen-Kohlenstoff-Silizium und
Erlauterung durch Gefiuigebilder. [Arch. Eisenhittenw. 12
(1938/39) Nr. 12, S. 603/06 (Werkstoffaussch. 469); vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) Nr. 25, S. 739.]

Hanemann, Heinrich, und Angelica Schrader: Ueber einige
DreistoffSysteme des Aluminiums. [Il. Aluminium-
Eisen-Mangan, Aluminium-Kupfer-Mangan.*  Mikro-
skopische und réntgenographische Untersuchungen der Alumi-
niumecke. [Z. Metallkde. 31 (1939) Nr. 6, S. 183/85.]

Isida, Siro, Hirosi Asada und Saburo Higasimura: Einfluf
von Chrom auf die Zunderbestdndigkeit von Wolfram
bei héheren Temperaturen.* Mikroskopische und réntgeno-
graphische Untersuchung des Zustandsschaubildes Wolfram-
Chrom. Untersuchungen ther die Héarte der Legierungen bei ver-
schiedenen Temperaturen. Verzunderungsversuche bei 900°, bei
denen sich ergab, daR durch Zusatz von 13% Cr die Zunderbe-
stdndigkeit bedeutend erhdht wird. [Tetsu to Hagane 25 (1939)
Nr. 2, S. 106/17.]

KuBmann, A.: Zum Nachweis von Ueberstruktur-
phasen im System Nickel-Eisen.* Kritischer Bericht tber
zwei Arbeiten von S. Kaya sowie von F. W. Haworth. [Z. Metall-
kde. 31 (1939) Nr. 6, S. 212/14.]

Moriwaki, Kazuo: Das Zustandsschaubild Eisen-
Ohrom-Kupfer.* Thermische und mikroskopische Untersuchung
des Systems bis 40% Cr und 40% Cu. Dery-Bereich wird durch
Zuséatze von Kupfer auf 14% Cr bei 5% Cu im Grenzfall er-
weitert. [Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 5, S. 396/403.]

Erstarrungserscheinungen. Brainin, 1., und P. Okssjusow:
Auftreten umgekehrter Seigerung im oberen Blockteil.*
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Ansichten Uber das Zustandekommen umgekehrter Seigerungen
im oberen Blockteil auf Grund des Untersuchungsergehnisses
gewalzter Proben eines Stahles mit mittlerem Kohlenstoffgehalt.
[Stal 9 (1939) Nr,-3, S. 48/52.]

Martin, Daniel J., und James L. Martin: Das dendri-
tische Gefige einiger legierter Stahle.* Untersuchungen
an Blécken von 100 mm [J] Uher den EinfluB von Chrom, Nickel
und Molybdén auf GroBe und Bestdndigkeit der dendritischen
Seigerung in Stdhlen mit rd. 0,4% C, 0,2 bis 0,4% Si, 0,6 bis
0,8% Mn, 0,01% P, 0,015% S, 1,2 bis 3,5% Ni, 1,2% Cr, 0,6 bis
4% Mo und 0,1 bis 0,2% V. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Puhl. Nr. 1066, 8 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 4.]

Gefligearten. Sauveur, Albert: Unbekanntes vom Stahl.*
Erdrterung der Frage, ob die Allotropie des Eisens durch Ver-
unreinigungen bedingt ist. Notwendigkeit der Neuregelung der
Bezeichnung der Gefligebestandteile von Eisen-Kohlenstoff-
Legierungen (Perlit, Sorbit, Troostit). [Metal Progr. 35 (1939)
Nr. 6, S. 555/59.]

KorngréBe und -Wachstum. Bastien, Paul: Untersuchun-
gen Uber das Awustenitkorn bei Stahl wund sein
W achstum.* Begriff Korngréfe beim Stahl. Ueberblick tber
die Verfahren zur Sichtbarmachung der Austenit-KorngréRe.
Kennzeichnung der KorngroRe. Einflisse auf die Austenitkorn-
groRe bei der Stahlherstellung (beispielsweise Aluminiumzugabe)
und hei der Prifung (beispielsweise Zementationstemperatur und
-dauer). Untersuchungen an zwei basischen Siemens-Martin-
Stéhlen mit 0,325% C und 0,112% Al sowie mit 0,39% C und
0,06% Al uber den EinfluR der Verschmiedungstemperatur und
des -grades auf die KorngréBe nach McQuaid-Ehn. Einflu der
KorngrofRe auf das Verhalten bei der Abschreck- und Einsatz-
hartung. [Rev. Metall., Mem., 36 (1939) Nr. 1, S. 1/10; Nr. 2,
S. 53/63; Nr. 3, S. 101/11; Nr. 4, S. 194/200.]

Radiwicki, Kazimierz: Die Beeinflussung der Hart-
barkeit und der AustenitkorngréBe bei Ubereutek-
toidischen unlegierten Werkzeugstahlen.* Untersuchun-
genanim Duplexverfahren (Siemens-Martin-Ofen und Lichtbogen-
ofen) erschmolzenen Stahlen mitrd. 1% C, 0,25% Si, 0,3% Mn,
bis 0,34% Mo, 0,08 bis 0,3% V, 0,04 bis 0,28% Ti, 0,005 bis
0,25% Al auf Hartetiefe, Héarteempfindlichkeit und Austenit-
komgroBe bei Abschrecktemperaturen von 800 bis 920°. EinfluR
der Fertigungszeit von 30 bis 90 min im Lichtbogenofen unter
weiler Schlacke auf die Hartetiefe. Ursachen einer Sauerstoff-
anreicherung hei der Fertigung. Vergleich der KorngréBe nach
der ASTM-Tafel mit dem Hértebruch, der bei unlegierten Stahlen
einwandfreie Beurteilung von Korngrofe und Hartbarkeit ergibt.
[Hutnik 11 (1939) Nr. 5, S. 215/36.]

Rosenberg, Je. M.: Korngrdéfe im Gufeisen. Ermittlung
der KorngréRe bei GuBeisen an stetigen Schliffen von Proben, die
an einem Ende von 860° in Oel abgeschreckt wurden. [Liteinoje
DjeJo 9 (1938) Nr. 6, S. 8/11; nach Chem. Zbl. 110 (1939) II,
Nr. 1, S. 207.]

Sonstiges. 1. S. Brochin und A. I. Swerjew: Ueber die
Oberflaichenwechselwirkung von Eisen mit geschmol-
zenem hochlegiertem GuBeisen und dher die Natur
der Zwischenschichten.* Zylindrische Eisenprohen mit
0.02% C und 0,07% Mn wurden in eine auf 1480° Uberhitzte und
darauf bis auf 1400° abgekihlte Schmelze aus legiertem GufReisen
mit 3,3% C, 4,4% Si, 1,2% Mn, 0,07% P, 27% Cr, 4,1% Ni
3 bis 120 s eingetaucht. Mikroskopische Untersuchung und Be-
stimmung der Harte der aus mehreren Lagen bestehenden Ueber-
gangsschicht. [Westn. Metalloprom. 17 (1937) Nr. 14/15, S. 117/26.]

Fehlererscheinungen.

Briiche. Kiuhnei, [R.]: Achsbriiche an Eisenbahnfahr-
zeugen und ihre Ursachen.* Die verschiedenen Arten der
Achsbriiche, vor allem Nabenbriiche. EinfluR der Formgebung
auf die Dauerhaltbarkeit der Achsen. [Betriebsl.-Vereinigg.
Dtsch. Privateisenh. u. Kleinbahnen 1 (1939) S. 25/31.]

Sprodigkeit und Altern. Asakura, Ushio: Ueber die AnlaRR-
sprodigkeit von legierten Baustdhlen.* Untersuchungen
Uber Kerbschlagzéhigkeit und Hérte neben anderen mechanischen
und physikalischen Eigenschaften in Abh&ngigkeit von der An-
laBtemperatur nach Oelabschreckung bei folgenden Stéhlen:
1.0,19% C, 0,5% Crund 4% Ni; 2. 0,3% C, 1 bis 1,6% Cr, 2 bis
3,5 % Niund 0,3 bis0,6% Mo;3.0,33% C, 1,3% Crund 0,35 % Mo;
4. 0,27 bis 0,37% C, 1,2 bis 1,4% Mn, 1,4 bis 1,6% Cr, 0,5% Mo;
5.0,27% C, 1,2% Cr, 1,2% W, 0,3% Mo und 0,35% V. [Tetsu
to Hagane 25 (1939) Nr. 4, S. 298/306.]

Hagiwara, lwao: EinflufR von
Festigkeitseigenschaften von Stahl. (Ueber die soge-
nannte W asserstoffsprodigkeit.)*  Zugfestigkeit, Ein-
schnirung und Kerbschlagzahigkeit bei 100 bis 400° von Stahl
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mit0,3% C, 3,3% Niund 0,75 % Crnach unterschiedlicherWérme-
behandlung im Anschluf an die Wasserstoffbeladung. [Tetsu

to Hagane 25 (1939) Nr. 5, S. 404/12.]
RiBerscheinungen. Cramer, R. E., und E. C. Bast: Ent-

stehung von Flocken durch Behandeln der Stahl-
schmelze mit W asserstoff und erforderliche Ab-
kihlungszeit zur Vermeidung der Flocken.* Einleiten

von Wasserstoff in Kokillen mit rd. 5t flissigem Siemens-Martin-
Stahl mit 0,65 bis 0,75% C und 0,65 bis 0,85% Mn und Prufung
der Flockenbildung an Stdben (38 X 75 mm2 Querschnitt) hieraus
hei verschiedenen Ahkihlungsbedingungen. Notwendige Ab-
kihlungszeit zur Flockenvermeidung war zwischen 480 und 95°
3 bis 9 h. Temperatur der Flockenbildung meist unter 150°.
[Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) Nr. 2, S. 433/57.]

Dujew, T. Ja., und A. M. Stroganow: Flocken im Stahl
SchCh-15. Untersuchungen an Stahl mit 0,95 bis 1,1 % C und
1,3 bis 1,65% Cr lber die Verschweifung von Flocken beim
Walzen und Schmieden. Auswirkung dieser verschweiliten
Flocken auf Zugfestigkeit, Dehnung, Einschnirung und Kerb-
schlagzahigkeit. [Nachr. Metallind. 19 (1939) Jan., S. 49/58; nach
Chem. Zbl. 110 (1939) Il, Nr. 1, S. 208/09.]

Kanamori, Kuro: Beobachtungen {Uber Risse in
Achsen von Eisenbahn- und Stralenbahnwagen.* Nach-
prifungen Uber den EinfluB des Herstellungsverfahrens auf die
RiBbildung durch statistische Auswertung. Untersuchungen ther
Arten und Form der Risse. [Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 2,
S. 93/100.]

Kon, N. I.: Flocken und ihre Bekdmpfung. Hinweis
vor allem auf die Zerstérung des dendritischen Gefiiges und lang-
same Abkuhlung als notwendig zur Vermeidung von Flocken.
[Westnik Inshenerow i Technikow 1938, S. 239/41; nach Chem.
Zbl. 110 (1939) Il, Nr. 1, S. 208.]

Nehl, Franz: Oberflaichenempfindlichkeit von Stéh-
len gegen bestimmte Heizgase. Zuschrift von Max Werner.
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 25, S. 735.]

Korrosion. Ewing, Scott, Ph. D.: Soil corrosion and
pipe line protection. (Hrsg. von der) American Gas Associa-
tion. (Mit 121 Abb.) NewYork (420 Lexington Avenue) : American
Gas Association (1938). (X, 277 S.) 8°. Geb. — Das Buch ver-
bindet gemeinfalliche Darstellung mit sehr eingehenden fir den
Fachmann brauchbaren Angaben. Es stiitzt sich im wesentlichen
auf die Erfahrungen und Ergebnisse jahrelanger Versuche der
American Gas Association. Das Buch ist in folgende Abschnitte
gegliedert: Bodenarten und deren Angriffswirkung. Erscheinungs-
formen der Korrosion an Rohrleitungen. Ueberwachung des
Fortschrittes der Korrosion hei verlegten Rohren. Schutziber-
zlige, vor allem bitumindser Art, und deren Aufbringung. Ab-
nahme von Rohren, Rohrleitungen und Ueherziigen. Lebensdauer
von Rohrschutziiberziigen. Sonstige SchutzmafRnahmen. Katho-
diseher und elektrolytischer Schutz. 5 B 3

Bengough, G. D., und F. Wormwell: Laboratoriumsver-
suche Gber die Korrosion in waBrigen Elektrolyten.*
EinfluBgroRen auf den Korrosionsverlauf eines Metalles in einer
Salzlésung. Gewdhnliche oder beschleunigte Laboratoriumsver-
suche dirfen nur unter Bedingungen angesetzt werden, wie sie im
Betrieb beobachtet worden sind. Erzielung gleicher Ergebnisse
wie bei Naturversuchen im Meerwasser. [Journées de la Lutte
contre la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939.
S. 78/86. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 717.]

Brenner, P.: Spannungskorrosion und ihre Prifung.*
Ursache der durch die Spannungskorrosion hervorgerufenen RiR3-
bildung. Prufung der SpannungsriBempfindlichkeit mit gleich-
bleibender Verformung hat mehr qualitativen Wert. Prifung mit
gleichbleibender Belastung. Kritischer Verformungsgrad bei
Leichtmetallegierungen, bei dem die Korrosionsspannungsemp-
findlichkeit einen Hochstwert hat. Vergleichsversuche ohne
mechanische Beanspruchung nach DIN 4853. [Journées de la
Lutte contre la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November 1938.
Paris 1939. S. 371/80. Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1939) S. 800.]

Britton, S. C., und U. R. Evans: Praktische Fragen
der Korrosion. XI. Ergebnisse von siebenjéhrigen
Naturrostversuchen mit angestrichenen und metall-
iberzogenen Stahlproben. Versuchsergebnisse an Proben
mit Aluminiumspritziberzigen. [J. Soc. chem. Ind. 58 (1939)
S. 90/93; nach Bull. Iron Steel Inst. 1939, Nr. 41, S. 46 A.]

Herzog, E.: Die schwerrostenden Stéhle und ihr
W iderstand gegen natirliche Wasser.* Korrosionsver-
suche in Meer- und StRwasser an geheizten Blechen aus unlegier-
tem Stahl mit 0,08 % C, 0,4 % Mn, 0,09 % Cu, sowie mit Chro-
maten passivierten Stahlblechen mit 2,3 % Cr, 1,2 % Al, 0,1 % Cu.
Der Chrom-Aluminium-Stahl hatte in Seewasser weniger als die
Halfte, in SiRwasser nur den sechsten Teil des Gewichtsverlustes
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des weichen Stahles. Elfmonatiger Wechseltauchversuch im
Lahoratorium mit beiden St&hlen im angestrichenen und ent-
zunderten Zustande. [Journées de la Lutte contre la Corrosion.
Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939. S. 453/59. Vgl.
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 802.]

Herzog, E., und A. Portevin: Korrosion von weichen Stéh-
len durch Nitrate.* Untersuchung der Laugensprédigkeit von
unlegierten weichen Stahlen mit 0,14 % Cund von legierten Stah-
len mit 0,11 bzw. 0,4 % C, 2% Cr und 1% Al sowie 0,11 % C
und 5% Ni in Kalzium-, Ammonium- und Alkalinitratldsung bei
90 bis 110°. Die Proben waren auf 700 und 900° erhitzt und ver-
schieden schnei] abgekihlt. Prifung einmal bei gleichbleibender
Belastung mit einer besonderen Vorrichtung, bei der die Probe,
auf Rollen gelagert, von einer Schneide gedrickt wird, sowie
nach J. A. Jones. [Journées de la Lutte contre la Corrosion.
Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939. S. 471/73. Vgl.
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 801.]

Endo, Hikoz6, und Susumu Morioka:
kupferlegierten Stédhlen in Schwefelsdure verschie-
dener Konzentration.* Untersuchung der Korrosion von
zwolf Stahlen mit 0,03 % C und 0,07 bis 4,75 % Cu in 1- bis
98prozentiger Schwefelsdure. Erklarung der Ergebnisse durch
die Annahme einer Wasserstoffiiberspannung an dem Eisen-
Kupfer-Mischkristall und einer Wiederabscheidung von Kupfer.
[Nippon Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 5, S. 189/97.]

Hoar, T.-P.: ZweckmaRigkeit und Deutung von
Potentialmessungen in der Korrosionsforschung.*
Anodische und kathodische Polarisationskurven, aus denen die
durch Polarisation verursachte Aenderung der elektromotorischen
Kraft ersichtlich ist. Bei nichtrostenden Stdhlen kann aus den
Potentialen auf die Bestdndigkeit geschlossen werden. Quan-
titative Aussage Uher den Rostverlauf hei St&hlen ist nicht
moglich. Ermittlung des Potentialunterschiedes zur Entschei-
dung, ob eine Sparbeize den kathodischen oder anodischen Vor-
gang beeinfluBt. Aufdeckung von Poren und Rissen. [Journées
de la Lutte contre la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November
1938. Paris 1939. S. 118/26. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 718]

Hudson, J. C., und T. A. Banfield: Untersuchung der
Geschwindigkeit der Auflésung von weichem Stahl in
verdiunnter Schwefelsdure.* Beizen von Kkleinen Stahl-
proben mit 0,02 % C, 0,01 % Si, 0,6 % Mn, 0,03 % P und 0,03 % S
in verdiinnter Schwefelsaure, die bereits kurz geheizt, geschliffen
oder mit Walzhaut bedeckt waren. EinfluR der Probeabmessungen
und Probenahme auf die Auflésungsgeschwindigkeit. Beziehungen
zwischen Gewichtsverlust der Proben, Saurekonzentration, Ein-
wirkungsdauer und Badtemperatur. [Journées de la Lutte
contre la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris
1939. S. 286/91. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 718.]

Jones, W. C.:Schienenkorrosion in dem 10 km langen
M offattunnel. Die Korrosion wird vor allem durch den groRen
Aschenanfall und die schwefelhaltigen Abgase der Lokomotiv-
feuerungen sowie durch den hohen Feuchtigkeitsgehalt der Luft
im Tunnel erklart. Vorschlage zur Verringerung der Korrosion
durch besondere MaRnahmen an der Lokomotivfeuerung. [Rly.
Age 105 (1938) S. 545/49; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 25,
S. 4839.]

Laqué, F. L., und O. B. J. Fraser: Untersuchung des
Verhaltens von Metallen und Legierungen in an-
greifenden Mitteln.* Bedingungen, die fir Versuche zur Aus-
wahl von Metallen und Legierungen fir Einrichtungen der
chemischen Industrie zu beachten sind. Ablehnung von be-
schleunigten Lahoratoriumsversuchen. Bedeutung der Be-
luftung des Angriffsmittels. [Journées de la Lutte contre la Cor-
rosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939. S. 137/44.
Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 719.]

Leeflang, K. W. H.: Laboratoriumsversuche tber die
Korrosion von GufReisen in Erdbdden. Korrosion in Torf,
Ton sowie Sand mit salzhaltigem Wasser wéhrend 1100 Tage.
Verkrustung des GuBeisens mit Eisensulfat. Die Wasserstoff-
ionenkonzentration des Bodens ist kein MaR der Korrosions-
geschwindigkeit. EinfluB der Elektrolyten. [Water 22 (1938) S. 66
u. 75; J. Amer. Water Works Ass. 30 (1938) Nr. 7, S. 1243/44;
nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 11, Sp. 4181]

Lieneweg, F.: Ueber Korrosionen und ihre Ver-
hitung an elektrischen MeRgerdten.* Beispiele tiber den
EinfluR der Korrosion auf die Arbeitsfahigkeit von MeRgeraten
und MeRsonden. [ETZ 60 (1939) Nr. 21, S. 621/23.]

Lucas, J., und R. Colomhet: Neue Einrichtung fir den
Salzspruhversuch.* Verwendung einer Spritzpistole aus
nichtrostendem Stahl, die auferhalb des Priifkastens angebracht
ist. GroRe der Neheltropfen 12/10 bis Vsoo mm. Verbrauch
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immer frischer Salzlosung. Grofe Abmessung des Sprithkastens.
[Journées de la Lutte contre la Corrosion. Paris. 19. bis 24. No-
vember 1938. Paris 1939. S. 153/55. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 720.

Me]unier, F., und H. Schnadt: Verwendbarkeit des Kor-
rosionsprifverfahrens nach W. R. Huey fiir Schwei-
Bungen an nichtrostenden Stahlen.* Beobachtung groRer
Schwankungen bis 30 % in den Ergebnissen der Prufung in
kochender Salpetersdure nach W. R. Huey an Proben, die durch
Aufschweifungen von Stahlen mit 18 % Cr und 8 % Ni herge-
stellt waren. Korrosions-Zeit-Kurven. Das Verfahren von Huey
ist nur hei reinen Chrom-Nickel-Stdhlen anwendbar. [Journées
de la Lutte contre la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November
1938. Paris 1939. S. 222/30. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 801/02.]

Palmaer, W.: Verbesserung langzeitiger Korrosions-
versuche an der Atmosphdre. EinfluR der Niederschléage.
Aufzeichnung von Niederschlagsmenge und Niederschlagsdauer
erforderlich. Fir den Rostverlauf ist das Verhéltnis von Be-
netzungs- und Trocknungszeit wichtig. [Journées de la Lutte
contre la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris
1939. S. 59/60. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 717.]

Petiniaud, A.: Korrosionswiderstand schwerrosten-
der Stadhle.* Korrosionswiderstand von unlegierten und niedrig-
legierten Stdhlen mit Chrom, Kupfer und Molybdangehalten nicht
Uber 0,5 % bei 240tagiger Prifung nachts in Meerwasser, tags-
Gber an der Atmosphére, im Salzsprithnebel und in 20prozentiger
Schwefelsdure. Gekupferte Stahle sollten an Seeluft nicht an-
gewendet werden, dagegen ist in schwefelhaltiger Industrieluft
ihre Verwendung gegeben. [Journées de la Lutte contre la Cor-
rosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939. S. 447/52.
Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 802.]

Roll, F[ranz]: Beitrdge zur Bildung von weillem
Rost auf feuerverzinkten TemperguBRkappen.* Unter-
suchungen Uber den EinfluR der Hérte, des Kohlensdure- und
Sauerstoffgehaltes sowie eines Zementzusatzes zum Wasser und
des Feuchtigkeitsgehaltes von Luft auf die Korrosion des Zink-
Gberzuges. [Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 24, S. 497/500.]

Séguenot: Vorkehrungen fir Naturrostversuche mit
Gebrauchsstdhlen.* Laufende Naturrostversuche des Office
Technique pour I'Utilisation de I’Acier mit weichen Stahlen mit
rd. 0,1 % C, 0.4% Mn, 0,02 bis 0,15 % P, 0,02 bis 0,07 % S, «
0,05 bis 0,5 % Cu sowie halbweichen Stahlen mit 0,02 bis 0,15 % P,
0,03 % S, 0 bis 0,6 % Cr, 0,05 bis 0,6 % Cu. Angriffsbedingungen.
Noch keine Versuchsergebnisse. [Journées de la Lutte contre
la Corrosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939.
S. 87/101. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 717/18.]

Todt, F.: Quantitative Untersuchung der beginnen-
den Korrosion. Kolorimetrische Bestimmung des in Ldsung
gegangenen Eisens. Fur Stahlproben in Azetat-Glykokoll-
Pufferlosung wurden hohe Anfangsgeschwindigkeiten der Kor-
rosion gefunden. Lrsachen dieser hohen Anfangsgeschwindig-
keiten. Rolle des Sauerstoffs. [Journées de la Lutte contre la
Corrosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939.
S. 132/36. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 718/19.]

Travers, A., und R. Diébold: Die Einwirkung von
Salpetersdure auf Eisen und auf Eisenkarbid. Passi-
vierung von Eisen durch konzentrierte, verdiinnte und lufthaltige
Salpetersdure. Erklarung der Passivierung. Reaktionen zwischen
Salpetersdure und Zementit. [Bull. Soc. chim. Fr. [5] 5 (1938)
S. 690/93; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 24, S. 4583.]

Uhlig, H. H., und John Wulff: Die Natur der Passivi-
tat bei nichtrostenden Stadhlen und anderen Legie-
rungen. I/I1.* Untersuchungen an Stahl 1) mit 19 % Cr und
9% Ni; 2) mit 21 % Cr, 10 % Ni und 3 % Mo; 3) an Molybdan;
4) an Platin: Réntgenuntersuchungen auf etwa vorhandene Ober-
flachenhdutchen und Aufnahme von Spannungs-Stromstarken-
Kurven in Natriumchlorid-, Natriumbromid- und Natriumjodid-
I6sungen. SchluBfolgerungen daraus, daf nicht Oxvdhautchen
zur Passivitdt fihren, sondern die Elektronenverteilung auf die
Metallatome. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ.
Nr. 1050, 29 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 4.]

Wagner, Jos.: Die interkristalline Korrosion der
nichtrostenden Stdhle.* Ursache: Ausscheidung von Chrom-
karbiden in den Korngrenzen des Austenits beim kritischen Er-
warmen. Verfahren zur Vermeidung oder Einschrénkung der
interkristallinen Korrosion. [Journées de la Lutte contre la Cor-
rosion. Paris. 19. bis 24. November 1938. Paris 1939. S. 341/49.
Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 801.]

Warmebehandlungsfehler. Berglund, Torkel: Die Ober-
flachenentkohlung des Stahles als Diffusionsfrage.*
Versuche Uber die Oberflachenentkohlung von Stéhlen mit 0,1
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bis 1,4 % C, 0,01 bis 0,5 % Si und 0,01 bis 1,7 % Mn aus dem
basischen und sauren Siemens-Martin-Ofen, aus dem Lichtbogen-
und Hochfrequenzofen sowie aus der Bessemerbirne in verschie-
denen Gemischen aus Kohlenoxyd, Kohlensdure und Stickstoff
bei Temperaturen zwischen 730 und 920°. EinfluR der Korn-
groRe und eines geringen Gehaltes an Karhidbildnem (Cr, W).
[Jemkont. Ann. 123 (1939) Nr. 2, S. 54/113.]

Prosswirin, W. I., undP. F. Belmer: Zur elektrolytischen
Theorie der Entkohlung und Erosion von Stahl in
Salzb&dern.* Stahl kann in Salzbadem elektrolytisch entkohlt
und erodiert werden. [Westn. Metalloprom. 18 (1938) Nr. 8 9,

S. 115/17.]
C hem ische Prifung
Gerate und Einrichtungen. Witzmann, H.: Ein Mikro-
kolorimeter mit Selensperrschichtzellen.* Bauart und

Handhabung eines neuen lichtelektrischen Kolorimeters fur die
quantitative Bestimmung kleinster Farbstoffmengen, bei der an
Stelle einer Alkali- eine Selensperrschicht verwendet wird. [Chem.
Fabrik 12 (1939) Nr. 27/28, S. 332/34.]

Potentiometrie. Brintzinger, H., und B. Rost: Die poten-
tiometrische Ferrotitan-Analyse.* Beschreibung eines
potentiometriseben Verfahrens zur Bestimmung von Eisen und
Titan in einem Arbeitsgang. Aluminium und Mangan dirfen
keinen storenden Einfluf auf den Titrationsverlauf ausiben. MaRg-
flissigkeit ist entweder eine 0,1 n Chrom Il-chlorid- oder Chrom H-
sulfat-Lésung. Ausfihrung des Verfahrens. [Z. anal. Chem. 117
(1939) Nr. 1/2, S. 1/4]

Brintzinger, H., und B. Rost: Die potentiometrische
Ferrovanadin-Analyse.* Verfahren, hei dem eine Ldsung
titriert wird, die das Eisen quantitativ in der dreiwertigen und
das Vanadin quantitativ in der vierwertigen Oxydationsstufe ent-

hélt. Als MaRflissigkeit wird Chrom Il-chlorid- oder Chrom II-
sulfat-Losung verwendet. [Z. anal. Chem. 117 (1939) Nr. 1/2,
S. 4/6.]

Polarographie. Stackeiberg, M. v.: Die wissenschaft-
lichen Grundlagen der Polarographie.* Bedingungen
der Aufnahme von Stromstarke-Spannungskurven. Vorgénge
mit und ohne vollstandige Gleichgewichte an der Elektrode. Ab-
héngigkeit von der Kapillare, Temperatur und den L&dsungs-
bestandteilen, Aktivitadtskoeffizienten, Komplexbildungen in der
Lésung. Bildung von Doppelwellen. Polarographie ohne Zusatz-
elektrolyt. Anwendung des Kathodenstrahl-Oszillographen. Irre-
versible Elektrodenreaktionen der ,Maxima“. [Z. Elektrochem. 45
(1939) Nr. 6, S. 466/91.]

Mikrochemie. Stillson, Gordon H.: Qualitative Analyse
durch Tupfelprobe.* Entwicklung und Vorteile der Tupfel-
probe. Grenzen der Nachweisbarkeit. Die zur Ausfilhrung der
Tlpfelprobe notwendigen Gerdte. Angaben einiger Tupfel-
reaktionen wie: Nachweis von Kupfer mit Rubeanwasserstoff-
séure, gleichzeitige Erkennung von Kupfer, Quecksilber, Blei
und Wismut, Erkennung von Chrom, elektrographische Er-
kennung von Nickel. [Bull. Amer. Soc. Test. Mater. Nr. 98, 1939,
S. 9/13]

Brennstoffe. Ulrich, Friedrich: Ueber die Bestimmung
des Schwefels in titanhaltigen Kohlenaschen. Bei-
trag zur Bariumsulfatfallung in Gegenwart von
Titansalzen.* Versuchsreihen an Braunkohlenaschen uber die
Fallung von Schwefelsdure mit Bariumchlorid in Gegenwart von
Titanchlorid. Hohe und niedrige Werte des Bariumsulfat-Nieder-
schlages. Genaue Werte erhéalt man nach vorheriger Abscheidung
des Titans mit Ammoniak. [Z. anal. Chem. 117 (1939) Nr. 1/2,
S. 10/17]

Sonderstahle. Sampling and analysis of carhon and
alloy steels. Methods of the chemists of the Subsidiarv Com-
panies of the United States Steel Corporation as revised to 1937.
(Mit Abh. u. Zahlentaf.) New York (330 West 42°d Street): Rein-
hold Publishing Corporation 1938. (356 S.) 8°. Geb. 4,50$%. SB S

Feuerfeste Stoffe. Rodt, V.: Chemische Untersuchung
des gebrannten Magnesits. Bestimmung der Verunreini-
gungen und des Gluhverlustes. Kalk wird titrimetrisch mit Per-
manganat ermittelt. Magnesiumoxydgehalt ergibt sich durch
Abzug der Summe von Glihverlust, Verunreinigungen und Kalk
von 100. Unmittelbare Magnesiabestimmung als Magnesium-
pyrophosphat. [Chemiker-Ztg. 63 (1939) Nr. 46, S. 404/05.]

Einzelbestimmungen.

Kohlenstoff. Kalina, M. H., und T. L. Joseph: M ikrover-
fahren zur Bestimmung von Kohlenstoff im Stahl.*
Arbeitsweise eines volumetrischen Verfahrens, bei dem der
Kohlenstoff zu Kohlendioxyd verbrannt, durch Ba(OH)2 absor-
biert und mit normaler Salzséurelosung und basischem Indikator
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Stahl und Eisen. 881

titriert wird. Genauigkeit des Verfahrens betragt bis zu 0,002 %
bei Kohlenstoffgehalten bis 0,1 %. Beschreibung der Geréate
und Zubehdr. Berechnungsbeispiel und Vergleich der Ergebnisse.
Anwendung des Verfahrens bei hoheren Kohlenstoffgehalten.
[Heat Treat. Forg. 25 (1939) Nr. 4, S. 169/73 u. 177; Blast
Furn. 27 (1939) Nr. 4, S. 347/51 u. 369.]

Schwefel. Schong, P.: Gravimetrische
von Schwefel in Roheisen und Stahl. Angabe einer
Arbeitsvorschrift fiir eine gravimetrische Bestimmung von
Schwefel ohne Ueberfiihrung des Schwefels in Schwefelwasser-
stoff und ohne Absorption des Schwefelwasserstoffgases. [Che-
miker-Ztg. 63 (1939) Nr. 41/42, S. 364.]

Kupfer. Kuhnei Hagen, S.: Ueber die jodometrische
Bestimmung von Kupfer in salpetersaurer L&sung.
Vereinigung des Rhodanidverfahrens nach G. Bruhns mit dem
Hamstoffverfahren nach H. Koelsch und L. O. Hill. Leistungs-
fahigkeit des Verfahrens. Bestimmung in Anwesenheit von Eisen.
[Z. anal. Chem. 117 (1939) Nr. 1/2, S. 26/30.]

Molybdén. Straumanis, M., und Br. Ogrins: Zur gravi-
metrischen Bestimmung des Molybdans als Molybdéan-
trioxyd.* Schwierigkeiten bei der Fallung des Molybdénsulfids.
Ursachen der unvollstdndigen Ausfallung des Molybdéntrisulfids.
Verhinderung der Molybdénblaubildung. Verbrennung des Molyb-
déantrisulfids zu Molybdantrioxvd. [Z. anal. Chem. 117 (1939)
Nr. 1/2, S. 30/47.]

Tantal und Niob. Wirtz, Hubert: Ueber die Trennung
von Tantal und Niob. Verfahren, bei dem in Gegenwart
eines Indikators (Bromphenolblau) alles Tantal und nur ein
geringer Teil des Niob (0,01 bis hdchstens 0,02 g Nb205) durch
Tanninlosung geféallt wird, nachdem vorher die Auswaage der
Summe von Ta205+ Nb2 5 festgestellt ist. Dieser geringe Niob-
gehalt Ubertrédgt sich jetzt nur auf die 0,01 g Nb20&. [Z. anal.
Chem. 117 (1939) Nr. 1/2, S. 6/9.]

Blei. Lundell, G. E. F., und Charles Morris Johnson: Be-
stimmung von Blei inunlegierten und legierten Stahlen.
Arbeitsvorschrift fir die Bestimmung des Bleies als Bleisuperoxyd
durch Elektrolyse des Sulfids nach G. E. F. Lundell und gewichts-
analytische Bestimmung als Bleisulfat nach C. M. Johnson.
Verfahren bei hochchromhaltigen Stéahlen. Bleisulfat-Niederschlag
wird durch groBere Gehalte an Wolfram, Zirkon, Niob und Tantal
gestort. [Metal Progr. 35 (1939) Nr. 4, S. 383/84.]

Pavlish, A. E., J. D. Sullivan und James Shea: Blei-
bestimmung in Kohlenstoffstahlen.* Blei wird gravi-
metrisch als Bleisulfat, -ehromat oder -molybdat und elektro-
lytisch als Superoxyd bestimmt. Genauigkeit des Verfahrens und
Arbeitsvorschrift. [Metals & Alloys 10 (1939) Nr. 5, S. 150/51.]

Phosphorsdure. Gisiger, L.: Die titrimetrische Bestim -
mung der Phosphorsdure auf der Grundlage der Methode
von N.v. Lorenz unter Anwendung der Tauchfiltration.
Das Aufarheiten der Molybdénrickstande.* Beschreibung
eines Aufarbeitungsverfahrens fir die bei der nach dem titri-
metrischen Verfahren der Phosphorsdurebestimmung anfallenden
Molybdénriekstande. [Z.anal. Chem. 117 (1939) Nr. 1/2, S.17/24.]

Bestimmung

M eBwesen (V erfahren, G erate und R egler)

Allgemeines. Einsatz von Photozellen im Betrieb.*
Beispiele fir die Benutzung von Photozellen zum Steuern von
Fordermitteln, zum Messen und zum Steuern des Fertigungs-
vorgangs selbst. [Werkstattstechnik 33 (1939) Nr. 11, S. 289/90.]

Temperatur. Sasagawa, Kiyoshi, und Tadaichi Omuro:
Messung der Temperatur von flissigem Stahl mit einem
Wolfram-Kohlenstoff-Thermoelement.* Durchbildung des
Elementes, das fiir kurzzeitige schnelle Messungen ohne Anwen-
dung von Schutzgas geeignet sein soll. Messung der Temperaturen
in Siemens-Martin-Lichtbogen- und Hochfrequenz-Oefen. [Tetsu
to Hagane 25 (1939) Nr. 1, S. 1/8.]

Eisen, Stahl und sonstige B austoffe

Zement. Aenderung der deutschen Normen fiir Port-
landzement,EisenportlandzementundHochofenzement.
Neufassung der Festigkeitstabelle. Aenderung der Prifungs-
verfahren. [Zement 28 (1939) Nr. 27, S. 412.]

B etriebsw irtschaft

Allgemeines und Grundsatzliches. Handwdrterbuch der
Betriebswirtschaft. Hrsg. von Prof. Dr. h. c. H. Nicklisch,
0. Professor an der Wirtschafts-Hochschule Berlin, in Verbindung
mit zahlreichen Betriebswirtschaftem an in- und auslandischen
Hochschulen und aus der Praxis. 2. Aufl. Stuttgart: C. E. Poe-
schel, Verlag. 4°. — Lfg. 32 (SchluR des zweiten Bandes und des
Gesamtwerkes). 1939. (Spalte 2719/2847. Sach- und Schlagwort-
register zu Bd. | u. Il, Mitarbeiterverzeichnis, Inhaltsverzeichnis,
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Titelblatt zu Bd. Il.) Preis des ganzen Werkes geb. in Leinen
132311, in Halbleder 140JIM. S B5

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Betriebs-Ueber-
wachung auf Zeitgrundlage. Eine Auswertung der bei der
Arbeitszeit-Ermittlung und -Verrechnung anfallenden Zeit-
verbrauchszahlen in Betrieben mit vorwiegender Einzel- und
Serienfertigung. (Mit 8 Beil.) Stade 1938: (Druck) A. Pockwitz
Nachfolger Karl Krause. (2 Bl., 53 S.) 8°. — Aachen (Techn.
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. S BS

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. Schneider, Theodor:
Die Kontingentsbuchhaltung im Hollerith-Verfahren.*
Kontingentierung. Aufgaben der Kontingentsbuchhaltung einer
Maschinenfabrik mit GieRerei: Verwaltung der Kontingente.
Meldung an Wirtschaftsgruppe. Ueherwachung der Verkaufs-
organisationen vom Standpunkt der Kontingentierung. [Hol-
lerith-Nachr. 1939, Nr. 86, S. 1269/76.]

Menschenflihrung. Weiss, Fritz: Forderung und richtige
Steuerung von Verbesserungsvorschldgen. Der Einbau
von Verbesserungen in das bestehende System der Betriebs-

lenkung. Forderung von VerbesserungsVorschlagen. Heran-
ziehung der ganzen Gefolgschaft. [Z. Organis. 13 (1939) Nr. 6,
S. 206/07.]

Arbeitszeitfragen.  Pentzlin, Kurt: Einzelfragen der
Lohngestaltung. Ein Beitrag zur Frage der Ausnahme-
regelungen. Ergebnis der Rundfrage. Leistungslohn an Neu-
oder Wiedereingestellte. Lohnénderungen im Falle von Ver-
setzungen. Unterrichtung tber Lohnhéhe und Entlohnung. Die
verschiedenen Griinde fiir Versetzungen. Umschulung im Be-
triebe. Entlohnung von Aushilfsarbeiten. MaRstdbe von Sonder-
regelungen. Uebergangsregelungen bei technischen Umstellungen.
Entlohnung von Stérungen und Wartezeiten. Die Beachtung
des Verschuldens. Lohnzahlung in Fallen hoherer Gewalt.
[Techn. u. Wirtsch. 32 (1939) Nr. 6, S. 149/53.]

Rudolph, Hans: Der Leistungslohn und seine Vor-
aussetzungen. Mit Erfahrungsbeispielen aus der Textil-
industrie. Akkordlohn der Vergangenheit. Unrichtigkeit der
Grundlage. Der neue Weg zum Leistungslohn. Kenntnis der
Betriebsvorgénge. Voraussetzung der Lohnfestsetzung. Zeit-
studie. Grundlage fir die Leistungsbeurteilung. Das Refa-
Verfahren bei der Leistungsermittlung. Beurteilung der Einzel-
werte der Zeitstudie. Grundlohn. Hdéchstlohn. Akkordlohn und
Pramienlohn. Leistungsprdmie. Glteprdmie. Arbeitspensum und
Pramienlohn. Gleitende Pradmienskala. Leistungslohn. Gerechter
Lohn. [Z. Organis. 13 (1939) Nr. 6, S. 199/203.]

Eignungspriifung, Psychotechnik. Pentzlin, Kurt: Aus der
Praxis der Arheitsbewertung. Ein Beitrag zur Frage
der Lohngestaltung. Sammlung und Sichtung der Arbeits-
arten und Arbeitsvorgdnge. Bewertung der Arbeit. Auswertung

der Ergebnisse. Bewertung des arbeitenden Menschen. [Techn.
u. Wirtsch. 32 (1939) Nr. 5, S. 125/28.]
Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Schneider,

Erich, Dr., Professor an der Universitdt Aarhus: Einfihrung
in die Grundfragen des industriellen Rechnungswesens.
Udgivet af Privatingeniorfonden med stotte af Aarhus Universitet
og Danmarks Tekniske Hojskole. (Mit 8 Tafelbeil.) Kobenhavn:
G. E. C. Gad’s Forlag i. Komm. 1939. (IX, 180 S.) 8°. Geb. 10
(dén.) Kr. 2 B5

Kostenwesen. Auler, W.: Betriebsliberwachung durch
planvolle Rechnung.* Kosten und Beschaftigungsgrad.
Beschéftigungswechsel. Dauer der Lieferfristen. Einflusse der
Betriebsgrofe, Auflagengréfe und Produktionsbeschleunigung.
Kostenremanenz. Plankostenrechnung. Eignung der Plankosten-
rechnung fir die Betriebsiiberwachung. Bewegliche Plankosten-
rechnung. [Masch.-Bau Betrieb 18 (1939) Nr. 9/10, S. 247/49.]

Beck, Max: Die Kostenrechnung als Grundlage fir
die Kontrolle der Betriebsgebarung. Aufgabe und Begriff
der Betriebskontrolle. Voraussetzungen des Kostenvergleiches.
Feststellung des Ist-Zustandes, Vorhandensein eines Soll. Die
qualitative Beschaffenheit der Kostenrechnung. Vorarbeiten.
Vergleich. [Prakt. Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 6, S. 480/88.]

Muller, Adolf: Grundziige der Kostenrechnung. Form
und Inhalt der Kostenrechnung. Werkskostenarten. Abrechnung
der Einzelbetriebe. Abschreibungen, Zinsen und Steuern (Werks-
umlage). Kostentrdgerrechnung. Sortenrechnung. Beispiele fur
Hochofen und Walzwerk. [Arch. Eisenhlttenw. 12 (1938/39)
Nr. 12, S. 623/28 (Betriebsw.-Aussch 154); vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) Nr. 25, S. 739]

Vogelsherg, Wilhelm: Die Anwendung der Aequivalenz-
ziffernrechnung. Dargestellt in gemischten Gerberei-
betrieben. [Prakt. Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 6, S. 513/20.]

Industrielle Budgetrechnung und Planung. Ritter, Ewald,
Dr., Diplom-Kaufmann und Diplom-Wirtschafter: Die kauf-
maéannische Budgetrechnung. Was leistet sie fiir Planung
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und Kontrolle im Betriebe? Leipzig: G. A. Gloeckner 1939.
(VIl, 112 S)) 8° 560JIM. S Bs

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Schnettler,
Albert, Dr., a. o. Professor der Betriebswirtschaftslehre an der

Universitdit KoéIn: Der Zins im W irtschaftsbetrieb. Stutt-
gart: C. E. Poeschel 1939. (VII, 143 S.) 8» 7,40J2T, geb.
9,40 JIM. S BS

Jehnigen: Energiekosten und Kostenvergleich.* Bei
der Aufstellung von Energiekosten spielen nicht allein die Kosten
des Rohstoffes eine Rolle, sondern auch die bis zur Verwertung
an der Verbrauchsstelle entstehenden Nebenkosten. [Gas 11
(1939) Nr. 6, S. 131/39.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. Rusam, Friedrich: Grund-
begriffe der theoretischen Statistik und das Lochkarten-
verfahren. Erhebungseinheiten, Sortiermerkmale, Addier-
groBen. [Hollerith-Nachr. 1939, Nr. 86, S. 1277/80.]

Volkswirtschaft.

Wirtschaftsgebiete. Henken, Heinrich, Dr.: Die Auslands-
verknipfung der rheinisch-westfalischen Industrie.
Disseldorf: Verlag G. H. Nolte 1939. (X1, 118 S.) 8°. 3,80JIM.—
[Zugleich: Munster (Universitdt), Rechts- u. staatswiss. Diss.] —
Aus dem Inhalt ist der Abschnitt Il des Hauptteiles B zu er-
wahnen. Der Abschnitt behandelt kurz: 1. Die Auslandsver-
knupfung der rheinisch-westfélischen eisenschaffenden Industrie.
2. Die Ausfuhrleistung (insgesamt, sachlich und regional). 3. Die
indirekte Ausfuhr der rheinisch-westfélischen GroReisenindustrie.
4. Einfuhrinteressen. iB i

Eisenindustrie. Reichert, J. W.: Die Ertrage der ameri-
kanischen Stahlindustrie im Zeitraum von 1926 bis 1938.
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 25, S. 731/35.]

Reichert, J. W.: Der Stand der englischen Stahl-
industrie. Erzeugungsh6he. Ausbau der Leistungsféhigkeit.
Die Corbyanlage und sonstige neue Werke. Versorgungsfrage.
Ristungsverbrauch. AuBenhandel. [Wirtsch.-Dienst 24 (1939)
Nr. 24, S. 807/11.]

Verbdnde. (Dahmen, [Georg,] und Dr. [Hermann] Dienst-
bach:) Die Bandeisenvereinigung. Kurzer geschichtlicher
Abrif Uber ihre Grindung und Entwicklung. (Mit e. Vorw. von
G. E. Petersen, sowie 4 Tafelbeil.) [Dusseldorf: Selbstverlag 1939.]
(24 S.) 4°. — Die Aufnahme der Werke der Ostmark in die Ver-
einigung sowie der Umstand, daB man vor fiinfzig Jahren mit
einer Verbandsbildung fiir Bandeisen begonnen hatte, haben
diese Schrift veranlaRt. Sie gibt Aufschluf ber die Vereinigung
selbst, sowie tGber ihre Mitglieder und ihre Téatigkeit, und bietet
mit ihren statistischen Zahlen Unterlagen tber die Bandeisen-
erzeugung und -preise in einer bewegten Zeit der deutschen
Eisenwirtschaft. iB i

V erkehr

Eisenbahnen. Die Deutsche Reichsbahn im Jahre 1938.
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 22, S. 673/74.]

Soziales

Arbeiterfirsorge. Feder, Gottfried, Staatssekretar, Professor
an der Technischen Hochschule Berlin: Arbeitsstatte —Wohn-
statte. Mit 35 Abb. u. 27 Tab. im Text u. auf Taf. Berlin:
Julius Springer 1939. (1V, 104 S.) 8°. 6,60JIM. (Schriftenreihe
der Reichsarbeitsgemeinschaft fir Raumforschung an der Tech-
nischen Hochschule Berlin. Hrsg. von Gottfried Feder. H. 3.)

Unfélle, Unfallverhiitung. Rabeneick, Friedrich: Der Un-
fallschutz in den Kokereien.* Lagerung und Aufbereitung
der Kohle. MaBnahmen fir die Koksofenbatterie. Rohgas-
behandlung. Ammoniakfabrik. Benzolanlage. [Zbl. Gew.-
Hyg. 26 (1939) Nr. 4, S. 90/96; Nr. 5, S. 113/20.]

Gewerbehygiene. Arbeit und Kleidung. Mit Beitragen
von Professor Dr. H. Zeiss, Berlin, [u. a.]. Mit 97 Textabb.
Berlin: Julius Springer 1939. (2 BI., 137 S.) 8°. 3,60 JIM. (Zen-
tralblatt fur Gewerbehygiene und Unfallverhiitung. Beiheft 28)

Reinecke, Walter: Forderung der Gesundheitsfihrung.
Eine lebenswichtige Aufgabe fiir die Betriebe. Wichtigkeit
der pfleglichen Behandlung der Arbeitskraft. Richtlinien des
Hauptamtes fur Volksgesundheit und der Reichsgruppe Industrie.
Verhdltnis zwischen Betriebsfihrer und Betriebsarzt. [Ruhr u.
Rhein 20 (1939) Nr. 24, S. 552/55]

R echts- Staatsw issenschaft

Gewerblicher Rechtsschutz. Kahlert, Robert, Reichshaupt-
fachgruppenwalter im Fachamt Eisen und Stahl, Zentralbiro
der DAF. Berlin: Erfinder-Taschenhuch. Berlin: Verlag der
Deutschen Arbeitsfront 1939. (185 S.) 8°. 3,50 MM, geb. 4,20

und
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Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Juni 19391). — In Tonnen zu 1000 kg.

Rohblocke Stahlgut Insgesam t
basische saure - -
Bezirke Thomas Besses Siemens s Theat sermelt Tiegel-
- - iemens- - -
mer- ! und stahl Bessemer basischer saurer und Juni M ai
stahl- stahl- M artin- M artin- Elektro- (SchweiB- ) Elektro 1939 1939
Stahl- Stahl- stahl- eisen-)
Juni 1939: 26 Arbeitstage; M ai 193 94): 25 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 585 632 711 107 3) 14 606 57 792 13 226 26 512 3 605 6 728 1416 7315 1399 2796)
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 34 600 503 38 9525) 38 2835)
Schlesien | 13 182 j 2 496 5695
Nord-, Ost- u. M ittel- J* 139 674 | 6 946 | 231744 220544
deutschland
Land Sachsen . ) 2599 2 309 62 864 58 974
siddeutschland und 63 991 .
s Rheinpfal *271 525 ! J 3620 2683
ayr einpfalz . 36 7155) 37 2385
s land 49 029 I 14458 i 2 735 ) )
LI T — 250 | 4827 241236s) 2454625)
Ostmark u. Sudeten-
[ 63 697 856 74042 67475
Insgesam t:
Juni 1939 857 157 — m 1062098 14 606 85 432 2 599 18 457 38 687 6 288 19 559  21048836)
I Insgesam t:
Mai 1939 . 866 364 1026 537 16 074 79 820 2 616 16 633 37 648 5427 18 752 2069 871«)
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung m it SchweiBstahl 80957 82795
) ) X . Januar bis Juni
Januar bis Juni 1939%): 151 Arbeitstage; 1938: 150 Arbeitstage
1939 1938
| Rheinland-W estfalen 3 493 135 4 198 327 3) 91 188 322 731 74 110 150 316 21 020 39 845 83756095 77761325
' sieg-, Lahn-, Dillge-
| biet u. Oberhessen 195 223 2 907 22012885) 2239115)
1schlesien . * 77 685 . 13 219 | 32 308
1Nord-, Ost- u. M ittel- | 810 365 | 40 067 j. 1335132 1235 728
deutschland
16 313
Land Sachsen . 13 015 362818 328036
suddeutschland und *
1563 574 | 366 110 | 22 275 13 110
Bayr. Rheinpfalz . 214478=) 202 5866)
. 79134 « 16 237
Saarland s 292 408 1695 | 27187 13983645 1244 3435)
Ostmark u. Sudeten-
gau 363 332 B 4580 418417 7) 196 9139)
Insgesam t:
Jan./Juni 1939 5056 709 3 6 225 765 91 188 479 550 16 313 103 566 221 840 34 130 112 355 123414196)
Insgesamt:
Jan./Juni 1938 . 4 381 005 1 6007 141 93 401 350 626 16 648 76 558 178 446 31 840 88 631 11224 297®)
Durchschnittliche arbeitstaigliche Gewinnung m it SchweiBstahl 81731 74829
t) Nach den Ermittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — *) Ab Januar 1938 neu erhoben. — 3) Einschlieflich Nord-, Ost- und M ittel-
deutschland. — *) Unter Bericksichtigung der Berichtigungen fir Mai 1939. — 6) Ohne Schwei)3stahl. — <) M it SchweiBstahl. — *) Ostmark ab 14. Marz 1938

— ® Sudetengau ab 1.Januar 1939.

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches (einschl. Ostmark) im Juni 1939. (Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau, Berlin.)

Infolge der groferen Anzahl Prefkohlen
an Arbeitstagen nahmen Stein- o raun. Koke aus Koks aus  PreBkohlen aus Braun-
M . Steinkohlen Braun- aus Stein- kohlen
und Braunkohlenforderung im Monat und Jahr kohlen Steinkohlen Kohlen Kohlen (auch N aB-
Juni gegeniiber dem Vormonat pregsteine)
insgesamt etwas zu; arbeitstag- ! ! ! ! ! !
|ICh war dagegen eln ge“nges Juni 1939 (26 Arbeitstage) 16 228 901 17 973 517 3697 089 274 005 515 849 4 239 94-1
. . . M ai 1939 (24 Arbeitstage) 15 781 609 17 302 553 3791 502 283 366 520 5531) 3917 018
Minderausbringen zu verzeich- Januar bis Juni 1939 . . . . 94 064 709 105 757 989 22 616 713 1737 382 3413 729 23 632 369
nen. Die Belegschaft stieg wie- Januar bis Juni 1938 . . . . 92 558 449 95 074 008 21 251 041 1576 416 3332 422 20 319 591
derum an. *) Berichtigte Zahl.
Die Anspannung der Bie- Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im Juni 1939 nach Bezirken.
re hielt bei unveréndert Steinkohlenbergbau
lebhafter Nachfrage im Juni un- Steinkohlenforderung Kokserzeugung Prefkonlen
. . " aus Steinkohlen
vermindert an. Der arbeitstdg- Beleg-
liche Versand von den Ruhr-, insgesamt "‘[;:TI'C‘; insgesam t kfﬂ';"““ceh’ insgesamt j;;fl'c‘: schaft
Aachener und Saarzechen t t t t t t
betrug naCh den VorIanlgen Er- Ruhrbezirk . 11 004 129 423 236 2 869 889 95 663 372 329 14 320 312 482
mittlungen 313000 t gegen Aachen .. 623 670 23 987 111 940 3 731 28 624 1101 24 553
H H H _ Saar und P falz 1287 638 51 507 1270 118 J)9 004 46 660
321 000 t im Mal Der arbelts O berschlesien .. 2393 920 95 757 170 097 5670 22 483 899 54 130
tagliche Absatz von den Ruhr- Niederschlesien 441270 16 972 111 372 3712 20 453
ZeChen Ste”te SICh auf 265 000 t Land Sachsen 277 438 10 671 19 668 656 13 037 501 14 153
. . N iedersachsen s 175 237 6 752 2)144 005 2)4 771 36 248 1394 7 408
gegen 272 000 t im Mai; davon 0 stm ark 18 590 716 1 180
entfielen 148 000 t (153 000 t) Uebriges D eutschland .. 7009 270 43 128 1659
auf das unbestrittene und Insgesamt 16 228 901 629 868 3697 089 123 207 515 849 19 874
117000 t (119000 t) auf das Braunkohlenbergbau
bestrittene Gebiet. Braunkohlen- PreBkonlen Koks
In den Gebieten des Mittel- forderung aus Braunkohlen aus Braunkohlen
deutschen und des Osteibischen . arbeits- . arbeits- Kalender-
) insgesam t sglich insgesamt taglich insgesamt waatich
Braunkohlen-Syndikates war das . ol . . °
Hausbrand-Brikettgeschéaft wei-
. M M itteldeutschland
ter Stark belebt’ dle NaChfrage ostelbisch ... 4 620 155 177 698 1234 976 47 499 15 663 522
konnte nicht ganz erfullt werden. westelbisch . 7635 176 293 661 1829 575 70 368 258 340 8611
H H Rheinland . 5227 022 201 039 1137 488 43 750
D_er Absatz annlndustrhlebrlketts Bayern (simemmy Ty ] 210 054 8 402 10 380 a1s
ging etwas zuriick. Die Stapel- 0 stm ark ... 274 424 10 718 27 525 1058 2
bestande nahmen ab Dle Verla_ Uebriges D eutschland 6 686 257
dungen an Rohkohlen bewegten Insgesamt 17 973 517 691 775 4239 944 163 090 274 005 9133

sich auf Vormonatshéhe. i) EinschlieBlich Httenkokereien. — *) EinschlieBlich Hittenkokereien und selbstandiger Kokereien
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Der deutsche Eisenerzbergbau im Juni 19391
a) Eisenerzgewinnung nach Bezirken:

Jan.— Juni

Juni 1939 1939

Gewinnung
an verwert-

Gewinnung

an verwert- Belegschaft

barem (ab- (Beam te, barem (ab-
satzfahigem) Angestellte, satzfahigem)
Erz Arbeiter) Erz
t t
1. Bezirksgruppe M ittel-
deutschland
Thir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 6 939 248 43 295
H 212 gebie o 50 254 1333 266 801
Subherzynisches Gebiet (Peine,
S a1Z G itte r) i 319 951 7515 1740 462
W esergebirge und Osnabracker
G ebiet 55 299 1223 317 267
Sonstige G ebiete .. 5577 714 28 615
Zusammen 1 438 020 11 033 2396 440
2. Bezirksgruppe Siegen:
Raseneisenerzgebiet und Ruhr-
GEDIEL st 15 558 426 97 969
Siegerlander-W ieder Spateisen-
STEINGeDiet . 140 164 5824 812 787
W aldeck-Sauerlander Gebiet 3415 264 14 934
Zusammen 2 159 137 6514 925 690
3. Bezirksgruppe W etzlar:
Lahn-D ill-G ebietum 90 582 3774 494 166
Taunus-Hunsrick-Gebiet ein-
schlieBlich derLindener M ark 19 952 746 114 226
Vogelsberger Basalteisenerzge-
L L . 11 871 435 65 160
Zusammen 3: 122 405 4 955 673 552
4. Bezirksgruppe
Ssiuddeutschland
Thir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 34 148 522 201 372
SUAdeutschland s 365 696 6008 1980 997
Zusammen 4 399 844 6530 2 182 369
5. Bezirksgruppe O stmark 244 886 6425 1374 041
Zusammen 1 bis 5: 1364 292 35 457 7552 092
b) Eisenerzgewinnung nach Sorten:
Juni Jan.— Juni
1939 1939
t t
Brauneisenstein bis 30% Mn
iber 12% M n 15 973 91 661
bis 12 % M n 776 518 4196 473
Spateisenstein 395 665 2 258 035
R oteisenstein 41 967 232 276
Kalkiger FluBeisenstein ... S 30 786 171 869
SONSLIgES E iSEN €12 s 103 383 601 778
Insgesamt 1364 292 7552 092

J) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der W irtschafts-
gruppe Bergbau, Berlin
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Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Juni 1939.

Roheisenerzeugung FluRstahlerzeugung

: L & . . 3
H ® ° © c = 2 s
1939 £ o = e = <
2 > = @ 2
i o o 1 - > = w
N
A2 ® t % ? t
Januar 154 406 5560 __ 159 966 134 027 - 4302 138 329
Februar 149 136 4604 — 153 740 131 963 168 4244 136 375
M arz 150 146 2850 — 152 996 141 782 - 4488 146 270
April 153 898 - — 153 898 144 552 174 4408 149 134
183 620 816 — 184436 176 037 - 4465 180 502
Juni . 183 565 _ _ 183 565 182 810 181 4870 187 861

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Juni 1939.

Mai 1939 Juni 1939

Kohlenforderung ... et 2569 250 2 662 440
Kokserzeugung 417 140 435 730
Brikettherstellung t 120 980 117 220
Hochofen in Betrieb Ende des Monats 42 44
Erzeugung an R ONeiSen . 269 970 285 560
Rohstahl. 274 360 298 400

Stahlgul o 6670 7050
Fertigerzeugnissen . t 197 400 199 800

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im
Juni 19391).

Nach den starken Rickgangen in den Monaten April und
Mai dieses Jahres konnte sich die Roheisenerzeugung im Juni
kraftig erholen. Insgesamt wurden im Berichtsmonat 2 153 333 t
Roheisen oder 408330t = 23,4 % mehr als im Vormonat
(1 745003 t) gewonnen. Die arbeitstagliche Erzeugung war
mit 71 777 (Mai 56 290) t um 27,5% hdoher als im Mai. Gemessen
an der Leistungsfédhigkeit der amerikanischen Hochofenwerke
stellte sich die tatsdchliche Roheisenerzeugung im Juni auf 51,4
(Mai 40,3) %. Die Zahl der in Betrieb befindlichen Hocho6fen
stieg auf 117 (106). Von insgesamt 235 vorhandenen Hochofen
waren also rd. 50 % in Tétigkeit.

Im ersten Halbjahr 1939 belief sich die Roheisen-
erzeugung auf insgesamt 12 721 469 t; gegenuber der gleichen
Vorjahrszeit (8 057 996 t) nahm sie um 4 663 575t oder 57,9 % zu.

Auch die Stahlerzeugung uberstieg diejenige des Vor-
monats betrdchtlich; sie war fast doppelt so hoch wie im Juni
1938. Nach den Ermittlungen des ,American Iron and Steel
Institute” wurden im Berichtsmonat 3180 467 t Stahlblocke
(davon 2989 798 t Siemens-Martin- und 190 669 t Bessemerstahl)
gegen 2 964 562 (2 791 511 und 173 051) t im Vormonat herge-
stellt. Die Erzeugung betrug damit im Juni 53,44 (Mai 48,24) %
der geschatzten Leistungsféahigkeit der Stahlwerke. Diewdchent-
liche Leistung betrug bei 4,29 (4,43) Wochen im Monat 741 368 t
gegen 669 202 t im Vormonat.

Insgesamt wurden im ersten Halbjahr dieses Jahres
18 928 006 t Stahl gewonnen oder rd. 72 % mehr als in der gleichen
Zeit des Vorjahres (10 961 200 t).

J) Steel 105 (1939) Nr.2, S. 27 u. 28.
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Entw icklung der gem

Das Einfuhrungsgesetz zu den Realsteuergesetzen bestimmt
in seinem 86, dal der Reichsinnenminister im Einvernehmen mit
dem Reichsfinanzminister Bestimmungen dariiber erlaBt, in
welchem Verhdltnis die Hehesédtze fur die Grundsteuer, die Ge-
werbesteuer und die Birgersteuer zueinander stehen missen und
inwieweit die Hebesatze fir diese Steuern der Genehmigung der
Gemeindeaufsichtsbehdrden bedirfen.

Vorschriften dieses oder &hnlichen Inhalts haben sich nach
den Erfahrungen der Vergangenheit als unerldRlich erwiesen,
um eine Ueberspannung der Steuerbelastung insgesamt oder
einzelner Steuern zu verhindern und die GleichméaRigkeit der Be-
steuerung zu gewahrleisten. Die Gefahr zu starker oder zu ein-
seitiger Anspannung liegt besonders bei den Realsteuern vor,
da die Gemeinden diese nicht mit gleichen, sondern je nach ihren
Sonderverhéltnissen mit verschieden hohen Sé&tzen erheben.

Verkoppelungsvorschriften und  Genehmigungsvorbehalte
kannte in PreuBen bereits das Kommunalabgabenrecht und Ge-
meindesteuersystem. Grundsétze lber die Verteilung des Steuer-
bedarfs auf Personal- und Realsteuem und Richtlinien Gber das
Verhdltnis der Zuschldge zueinander wurden ergénzt durch einige
Genehmigungsvorbehalte. Mitihnen erstrebte man eine Schonung
der Steuerkraft der Bevdlkerung und die Sicherstellung der Gleich-
maéRigkeit der Besteuerung. Diese Vorschriften haben sich in der

eindlichen

Steuerhebesatze.

Vergangenheit vortrefflich bewahrt. Erhdhte Bedeutung kommt
ihnen aber zu, nachdem Gewerbe- und Grundsteuer zu gemeinde-
eigenen Steuern geworden sind. Auch das Reich legt mit Rick-
sicht auf die Abzugsféhigkeit der Realsteuern bei der Einkom-
mensteuer auf die Ausschopfung sowie auf die Anspannung der
der Einkommensteuer &hnlichen Bilrgersteuer groen Wert.

Hinzu kommt, daB sich die Hebesdtze in der Nachkriegszeit
vielfach vollig unorganisch entwickelt haben. Das Verhiltnis
von Realsteuerbelastung zu Personalsteuerbelastung zeigt oft
das Wirken wirtschaftsfremder Vertreter in den Stadtparlamenten,
so dal sich mitunter Ueberbeanspruchungen und einseitige Be-
lastungen der gemeindlichen Steuerkraft ergaben, die zur Ver-
meidung allgemeinwirtschaftlicher Schadigungen auf die Dauer
nicht vertretbar waren.

Bei der Realsteuer-Reform richtete der Gesetzgeber sein
Augenmerk vor allem auf die Vermeidung einer allgemeinen
Steuererhdhung. Es war noch nicht mdéglich, bereits Bestim-
mungen (ber das Verhéaltnis zu erlassen, in dem die Hebesatze
der Realsteuern zueinander und zur Birgersteuer stehen sollten.
Hierzu mufBten erst die Auswirkungen des Reichsgewerbesteuer-
gesetzes und des Reichsgrundsteuergesetzes abgewartet und Er-
fahrungen gesammelt werden.



27. Juli 1939.

Eine allgemeine Steuererhdhung aus AnlaB des Inkraft-
tretens der Realsteuergesetze unterband der Gesetzgeber durch
die 88 7 und 8 des Einflhrungsgesetzes zu den Realsteuergesetzen.
Sie begrenzten fir die Uebergangsjahre 1937 und 1938 die Hebe-
sétze und bestimmten, daR der Hebesatz fiir die Gewerbesteuer
oder die Grundsteuer so bemessen sein sollte, daf ,insgesamt
kein hoheres Aufkommen zu erwarten ist, als bei Weitererhebung
der Steuern durch die Gebietskdrperschaften nach bisherigem
Recht in der Gemeinde erzielt worden wére“. Hierdurch wurde
zwar eine allgemeine Steuererhdhung verhindert, aber Einzel-
erhéhungen und Belastungsverschiebungen innerhalb der Ge-
meinde nicht ausgeschlossen. Diese stellten — wie die Begriin-
dung ausfuhrt — ,im Einzelfall die Verwirklichung des Grund-
satzes der GleichmaRigkeit der Besteuerung dar, die Anpassung
der Steuer an die verdnderten Werte und Ertragsverhéltnisse
und an die fir das gesamte Reichsgebiet vorgeschriebene Ein-
heitlichkeit*.

Gleichzeitig wurde durch eine Anzahl von Genehmigungs-
vorbehalten eine Ueberbelastung oder unangemessene einseitige
Belastung einzelner Aufkommenstrager verhindert. Die Erste
Ausfiihrungsanweisung vom 23. Dezember 1936 band die Hebe-
satze fir die Gewerbesteuer nach dem Ertrag und dem Kapital
an die Genehmigung der oberen Aufsichtsbehdrde, wenn sie
200 % — bei gleichzeitiger Erhebung der Lohnsummensteuer
160 % — uberschritten. Der Lohnsummensteuerhebesatz be-
durfte der Genehmigung, sofern er tiber 400 % lag. Die zweite
Ausfihrungsanweisung vom 7. Januar 1938 machte die Grund-
steuerhebesédtze genehmigungspflichtig, wenn sie fur die land-
und forstwirtschaftlichen Betriebe 100 % und fur die Grund-
sticke 200 % (Uberschritten.

Die Senkung der Burgersteuer schliellich erforderte nach
§ 23 des Einfilhrungsgesetzes zu den Realsteuergesetzen die Zu-
stimmung der obersten Aufsichtsbehdrde, insoweit eine Senkung
unter 700 % des Reichssatzes beabsichtigt war. Diese Ueber-
gangsvorschrift war erforderlich, um bis zum Inkrafttreten der
Verkoppelungsvorschriften das Verhdltnis zwischen Birger-
steuer und Realsteuem zu halten und wegen der Schuldentilgung
und der Riicklagenbildung der Gemeinden eine vorzeitige Steuer-
senkung zu vermeiden.

Die Erfahrungen, die in den Jahren 1937 und 1938 gesammelt
worden sind, lieBen es angezeigt erscheinen, die Genehmigungs-
grenzen zu Uberprifen, tberhdhte Hebesdtze zu senken und
gleichzeitig die Verkoppelung der Hebesétze weiter vorzubereiten.
Durch Runderlal vom 7. Juli 1939 hat der Reichsinnenminister
zugleich im Namen des Reichsfinanzministers die Vierte Aus-
fihrungsanweisung zum Einfuhrungsgesetz zu den
Realsteuergesetzen bekanntgemacht. Sie baut auf der Not-
wendigkeit der Erhaltung eines stetigen Lohn- und Preisstandes
auf und betont, daB derzeitige Steuererhdhungen bei den Real-
steuem nur in unabweisbar notwendigen Féllen vertretbar
scheinen und daf die Steuerhebesédtze auch weiterhin einer be-
sonderen Genehmigung zu unterwerfen sind. Die Genehmigungs-
pflicht setzt bei Ueberschreiten bestimmter Grenzen, die nunmehr
nach GemeindegréRengruppen abgestuft sind, ein. Es bedirfen
z. B. die Hebesdtze in Gemeinden Uber 25000 Einwohner der
Genehmigung, wenn sie bei der Grundsteuer von den land- und
forstwirtschaftlichen Betrieben 100 %, bei der Grundsteuer von
den Grundstiicken 200 %, bei der Gewerbesteuer nach Ertrag
und Kapital ohne Lohnsummensteuer 225 %, mit Lohnsummen-
steuer 180 % und nach der Lohnsumme 500 % Uberschreiten.

Ein Vergleich mit den Genehmigungsgrenzen der Ersten
und Zweiten Ausfiihrungsanweisung zeigt gewisse Verschie-
bungen, und zwar von 200 % auf 225 % bei der Gewerbesteuer
nach Ertrag und Kapital ohne Lohnsummensteuer, von 160 %
auf 180 % bei der Gewerbesteuer nach Ertrag und Kapital mit
Lohnsummensteuer und von 400 % auf 500 % bei der Lohn-
summensteuer. Diese Erhdhung der Genehmigungsgrenzen be-
ruht offenbar auf den Erfahrungen, die zwischenzeitlich bei der
Entwicklung der Hebesdtze gemacht worden sind. Ob die ge-
nannten Genehmigungsgrenzen ausreichen werden, um die er-
strebte GleichmaRigkeit der Belastung und Schonung der Steuer-
kraft zu erreichen, wird die Zukunft lehren miissen. Da alle Be-
stimmungen der Vierten Ausfiihrungsanweisung nur fir das
Rechnungsjahr 1939 gelten, wird man fir das nachste Rechnungs-
jahr je nach ihrer Bewédhrung Berichtigungen erwdgen missen.

Die Umstellung auf neue Besteuerungsgrundlagen
bei der Gewerbesteuer und der Grundsteuer und die
mit Aufkommensschdtzungen immer verbundenen Lngenauig-
keiten haben vielfach dazu gefiihrt, daB die Sperrvorschriften
der 88 7 und 8 des Einfihrungsgesetzes zu den Realsteuergesetzen
von den Gemeinden nicht eingehalten worden sind. Das tritt
durch die jetzt vorliegenden Rechnungsergebnisse zutage. Hinzu
kommt, daB der Gesetzgeber mit der Neuregelung des Finanz-
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und Lastenausgleichs nicht nur beabsichtigte, durch starkere
Betonung des Lastenausgleichsgedankens den Gemeinden eine
bessere Erfullung ihrer gemeindlichen Aufgaben zu ermadglichen,
sondern auch die Voraussetzungen fiir eine Steuersenkung bei
besonders hohen Hebesétzen zu schaffen. Nachdem die Aus-
wirkungen des Finanz- und Lastenausgleichs zu uberblicken sind,
sind auch die Grinde fortgefallen, die die Gemeinden bisher
vielfach zu einer gewissen Zurickhaltung bei der Senkung der
Hebesdtze veranlaBten. Die beteiligten Minister haben daher nach
GemeindegréRengruppen abgestufte Hochstsatze festgesetzt, bei
deren Ueberschreiten eine Senkung durchgefihrt werden soll. Sie
betragen z. B. bei Gemeinden von mehr als 25 000 Einwohnern
bei der Grundsteuer von den land- und forstwirtschaftlichen Be-
trieben 120 %, der Grundsteuer von den Grundstiicken 250 %’
der Gewerbesteuer nach Ertrag und Kapital ohne Lohnsummen-
steuer 300 % und mit Lohnsummensteuer 240 %. Der Hebesatz
fir die Lohnsummensteuer darf jeweils das Vierfache des Hebe-
satzes der Gewerbesteuer nach Ertrag und Kapital nicht tber-
schreiten.

Den Gemeindeaufsichtsbehdrden wird es zur besonderen
Pflicht gemacht, die Gemeinden anzuhalten, jede Maoglichkeit
einer Senkung Uberhohter Realsteuersatze auszunutzen.

Die Entwicklung der Verhéltnisse und nicht zuletzt die Um-
stellung von landesrechtlichen Vorschriften auf die reichsrechtliche
Regelung haben es mit sich gebracht, dal in manchen Teilen des
Reiches die Hebesdtze ganz allgemein die genannten Hdchstsédtze
Gberschreiten. In solchen Féllen kann eine Senkung nur ganz
allmahlich erfolgen, um allzu groRe und plétzliche Belastungs-
verschiebungen zu verhindern. In jedem Falle aber ist Voraus-
setzung einer Senkung, daf der Haushaltsausgleich der Gemeinde
nachhaltig gesichert bleibt.

Es wird vor allem in der Wirtschaft nicht an Stimmen fehlen,
die eine niedrigere Festsetzung der Senkungsgrenzen
begruft hétten. Das gilt vor allem bei Beriicksichtigung des
erheblichen Mehraufkommens, das die Gemeinden durch die
Besserung der Wirtschaftslage erzielt haben und das ihnen nach
dem Willen des Gesetzgebers ungeschmalert zugute kommen
sollte. Man wird aber anderseits nicht verkennen kdénnen, daR
ein vielversprechender Anfang gemacht worden ist, durch den
die grofRten Harten ausgerdumt oder wenigstens erheblich ge-
mildert werden koénnen und der in Verbindung mit den Ge-
nehmigungsvorbehalten und Verkoppelungsvorschriften zu einer
zuversichtlichen Betrachtung der Entwicklung des gemeindlichen
Finanz- und Steuerwesens berechtigt.

Die durch die Vierte Ausfubrungsanweisung angebahnte
Verkoppelung der Hebesatze lieR die bisherige Senkungssperre
bei der Birgersteuer entbehrlich erscheinen. Unter Aufhebung
der Genehmigungspflicht fiir eine Senkung sollen die Hebeséatze,
soweit sie 700 % uUberschreiten, mdglichst auf diesen Hebesatz
herabgesetzt werden. Anderseits erschien es zweckmaRig, eine
Erhéhung der Birgersteuerhebesitze iber eine gewisse Grenze
hinaus genehmigungspflichtig zu machen. Die Grenze liegt
z. B. bei Gemeinden mit mehr als 25 000 Einwohnern bei 600 %.

Ganz allgemein haben die beteiligten Minister darauf hinge-
wiesen, daB eine Erhéhung der Hebesédtze fir die Realsteuem
auf die unabweisbar notwendigen Falle beschréankt bleiben muR.
Sie soll nur in Frage kommen, wenn der Haushaltsausgleich
durch Ersparnisse bei den Ausgaben nicht erzielt werden kann.
Wenn sich ausnahmsweise eine Erhdhung der Realsteuerhebe-
satze nicht vermeiden 1&Rt, so ist sie nur im Rahmen der genannten
Hochstsdatze zulassig. Diese bilden in jedem Falle die oberste
Grenze. Jeder BeschluR dber die Erhdéhung der Realsteuer-
hebesétze bedarf bei Stadtkreisen der Genehmigung der obersten
Gemeindeaufsichtsbehdrde, bei kreisangehdrigen Gemeinden der
oberen Gemeindeaufsichtsbehérde. Falls Gemeinden fur das
Rechnungsjahr 1939 bereits eine Erhohung der Realsteuerhebe-
satze beschlossen haben und die die Festsetzung des Hebesatzes
enthaltende Haushaltssatzung bereits vor Verdffentlichung der
Vierten Ausfilhrungsanweisung dffentlich bekanntgemacht worden
ist, hat die obere Gemeindeaufsichtshehdrde zu prifen, ob sich
die Erhdhung im Rahmen der durch die Anweisung gezogenen
Grenzen bewegt. Wenn das nicht der Fall ist, so sind die Ge-
meinden zu einer Senkung der Hebesdtze zu veranlassen.

Die verschiedenartige Entwicklung der Hebesatze
in den einzelnen Landesteilen erlaubt es auch fir das
Rechnungsjahr 1939 noch nicht, fir das Reichsgebiet einheitlich
festzusetzen, in welchem Verhéltnis die einzelnen Hebesatze zu-
einander stehen sollen. Es ist zundchst eine allmahliche An-
gleichung erforderlich, da sich anderenfalls BelastungsVerschie-
bungen und Mehrbelastungen in einem wirtschaftlich unertrag-
lichen MaR ergeben kdnnen. Diese Angleichung, die durch die
oben behandelten Senkungsvorschriften angebahnt worden ist,
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findet ihre Weiterentwicklung in der Festsetzung bestimmter
Verhéltniszahlen fir die einzelnen Hebesdtze. Die Hebesétze
sollen allmé&hlich an eine Durchschnittslinie herangebracht werden,
und zwar dergestalt, dal die Anndherung zundchst nur in den
Féallen erfolgt, in denen die Gemeinde gendtigt ist, aus irgend-
einem Grunde einen Hebesatz zu &ndern. Wenn ein Hebesatz
gesenkt werden soll, so ist zundchst derjenige zu senken, der
verhéltnismaRig hoch ist. Soll ein Hebesatz erhéht werden, so
ist derjenige zu erhohen, der verh&ltnisméaBig zu tief liegt. Sind
die Hebesatze verhaltnismaRig gleich hoch, so ist nach Mdglich-
keit eine gleichméaRige Senkung oder Erhdhung der verschiedenen
Hebesédtze anzustreben.

Auch bei der Festsetzung dieser Verhéltniszahlen ist eine Ab-
stufung nach GemeindegréBengruppen erfolgt. Die Zahlen ver-
halten sich z. B. in Gemeinden von mehr als 25 000 Einwohnern
bei der Grundsteuer von den land- und forstwirtschaftlichen
Betrieben, der Grundsteuer von den Grundstiicken, der Gewerbe-
steuer nach Ertrag und Kapital und der Bilrgersteuer wie
2:4:5: 12. Wenn neben der Gewerbesteuer nach Ertrag und
Kapital auch noch die Gewerbesteuer nach der Lohnsumme
erhoben wird, so betragen die Zahlen 2 :4 :4 :12.

Es ist selbstverstandlich, daB diese Zahlen zunachst noch
keine starre Bindung darstellen kdnnen, sondern nur die Be-
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deutung einer Richtlinie haben, die anndhernd einzuhalten ist.
Die Verschiedenheiten der Gemeinden und die historische Ent-
wicklung werden vielfach dazu zwingen, von diesen Richtlinien
mehr oder weniger ahzuweichen.

Immerhin ist auch mit dieser Richtlinie ein Anfang gemacht,
der es erlaubt, Erfahrungen zu sammeln, und der die Voraus-
setzungen fir eine festere Bindung und vollstandige Ausfiillung
der Verkoppelungsvorschrift schafft.

Es liegt im Wesen der in der Deutschen Gemeindeordnung
verankerten Selbstverwaltung und Selbstverantwortung der Ge-
meinden, daB sie in der Gestaltung der Haushaltsplane und in
der Anspannung der gemeindeeigenen Steuern mdglichst frei sind.
Nur dort, wo durch die Haushaltsgebarung und die Festsetzung
der Steuerhebesédtze Gefahren fir das Allgemeinwohl entstehen
koénnen, wird der Gesetzgeber bestimmte Schranken aufrichten
mussen. Diese verbiirgen nicht nur eine einheitliche Handhabung,
sie verhindern auch eine ungleichmaRige oder zu starke steuerliche
Belastung der Steuerpflichtigen. Genehmigungsvorhehalte und
Verkoppelungsvorschriften sind vom Standpunkt der gemeind-
lichen Selbstverwaltung vielleicht unerwiinschte, fur die Finanz-
politik des Reiches aber unentbehrliche Bremsen. Sie erlauben
anderseits, starre Bindungen der Gemeinden in wachsendem Mafe
einzuschranken. Dr. Carl Ganser.

Verlangerung des deutsch-franzdsischen Koks-Erz-Abkommens.

Im Zusammenhang mit der Verldngerung des deutsch-fran-
z@sischen Wirtschaftsvertrages vom 10. Juli 1937, der nach zwei-
jéhriger Laufdauer am 30. Juni 1939 ahlief und nun um ein
weiteres Jahr verldngert worden ist, hat auch das Ergédnzungs-
abkommen Uber den Koks-Erz-Austausch erneuert werden
kénnen. Schon auf Grund des Vertrages von 1937 war ein Aus-
tausch von deutschem Koks gegen franzdsisches Erz in der Weise
vereinbart worden, dal die Erzbeziige aus Lothringen und dem
Briey-Gehiet mit Koks bezahlt werden sollten. Es war vorgesehen,
rd. 600000 t Erz gegen 275000 t Koks monatlich zu liefern.
Da die festgesetzten Koksmengen nicht ganz zur Bezahlung der
Erzbeziige ausreichten, wurde die Maéglichkeit einer Erhdhung
der deutschen Kokslieferungen um bis zu 50 000 t vertraglich
vereinbart.

Nachdem sich das Tauschabkommen wahrend des ersten
Vertragsjahres bewéhrt hatte, zeigten sich im Jahre 1938 insofern
Schwierigkeiten, als Frankreich seinen Koksabnahmeverpflich-
tungen nicht nachkommen konnte, weil der Beschéftigungsgrad
der franzdsischen Eisenindustrie zunehmend zuriickging. Damit
entfiel auch die Méglichkeit, die von Deutschland bezogenen Erze
aus den deutschen Kokslieferungen zu bezahlen, und zeitweise
muRten die Erzbeziige eingeschrédnkt werden. Wegen der Zah-
lungsregelung wurden zunédchst mehrere Ueberbriickungsab-
kommen geschlossen. Es wurde ein Weg gefunden, um die deut-
schen Erzbeziige zu finanzieren, und zwar durch Heranziehung
von Erlésen aus der sonstigen deutschen Warenausfuhr nach
Frankreich. Auf Grund des letzten Abkommens bestand theo-
retisch eine Bezugsmadglichkeit fiir 400 000 t Erz.

Im laufenden Jahre haben sich nun die Umstédnde fir die

Rochling’sche Eisen- und Stahlwerke, G. m. b.
H., Volklingen (Saar). — Die beiden Abteilungen Thomas-
stahl und Edelstahl waren im Jahre 1938 voll beschéftigt; in Er-
zeugung und Umsatz konnten die bisher héchsten Zahlen seit
Bestehen des Werkes erreicht werden. Die Nachfrage hielt
insbesondere in Thomaserzeugnissen wéhrend der ganzen Dauer
des Geschéaftsjahres unverandert an. Bei den Edelstahlerzeug-
nissen lieR gegen Jahresende die starke Anforderung etwas nach,
was wohl darauf zurickzufiihren ist, daR die Verarbeiter Uber
erhebliche Bestdnde verfiigen.

Die Betriebe waren durchweg bis an die Grenze ihrer Lei-
stungsfahigkeit beschaftigt. Ganz besonders hat sich die Gesell-
schaft auch im abgelaufenen Jahre die Ausfuhr ihrer Edelstahl-
erzeugung angelegen sein lassen, und es ist gelungen, im abge-
laufenen Geschéftsjahr die Ausfuhr hierin um rd. 14 % zu steigern.
Um fir die Zukunft noch tatkraftiger die Bedirfnisse der Aus-
landsmarkte zu befriedigen, wurden Anfang 1939 die bisher ge-
trennten Ausfuhr-Organisationen der Stahlwerke Réchling-
Buderus A.-G. und der Edelstahlabteilung in Vélklingen zu-
sammengelegt.

Die im Vorjahre bereits begonnenen Bauten wurden zum
Teil im Berichtsjahr vollendet. Insbesondere konnten die Lei-
stungen durch den Umbau des Thomasstahlwerkes erheblich ge-
steigert werden. Dartiber hinaus kam im Berichtsjahr die neue
Kokerei in Betrieb. GroRere Mittel muBten auch fiir die Bahn-
verhdltnisse und die durch den gesteigerten Giuterverkehr be-

Durchfiihrung des Tauschabkommens erneut wesentlich geéndert.
Der starke Aufschwung der franzdsischen Eisenerzeugung hat
einen entsprechend hoéheren Koksbedarf Frankreichs hervorge-
rufen. Wie es heilt, wollten die Franzosen daher auf das Grund-
abkommen (600000 t Erz gegen 275000 t Koks) zuriickgreifen.
Anderseits hat die weitere lebhafte Steigerung der deutschen
Industrieerzeugung im Zuge der Verwirklichung des Vierjahres-
planes den heimischen Koksbedarf noch anwachsen und die
Neigung zu einer Erh6hung der Ausfuhrlieferungen vermindern
lassen. Es bestand daher auf beiden Seiten der Wunsch, zu einer
Neuordnung zu kommen.

Das neue Koks-Erz-Austauschabkommen ist zunéchst fir
das am 31. Dezember 1939 ablaufende Halbjahr abgeschlossen
worden. Es ist vereinbart worden, daR die deutschen Koks-
lieferungen nach Frankreich, die in den letzten Monaten zwischen
120 000 und 140000 t betragen haben, auf 160 000 t erhdht
werden. Dafir werden auch die Erzbeziige aus Frankreich und
Franzdsisch-Nordafrika etwas vermehrt werden (gemessen an
der Versorgung in den ersten fiinf Monaten dieses Jahres). Das
Abkommen sieht namlich vor, daR die Durchschnittshohe der
Erzlieferungen wahrend der letzten 11 Monate kiinftig beibehalten
wird, und daB die Bezahlung der Erzbeziige in voller Hohe aus
den Erlésen der deutschen Ausfuhr nach Frankreich sicher-
gestellt werden soll. Soweit sich also aus diesen Austauschliefe-
rungen Zahlungsspitzen ergeben, werden sie aus anderen Waren-
lieferungen nach Frankreich gedeckt. Auf diese Weise ist es.ge-
lungen, ein fiir beide Teile befriedigendes Ergebnis zu erzielen.
Wegen der Regelung des Tauschverkehrs im kommenden Jahr
sollen im Dezember neue Besprechungen stattfinden.

dingte VergroBerung des Rangierbahnhofes festgelegt werden.
Die Vanadinanlage wurde auch im laufenden Jahre erweitert
und ausgebaut. Die Edelstahlabteilung konnte im abgelaufenen
Geschaftsjahr die Erzeugung durch Inbetriebnahme gréRerer
Einheiten im Stahlwerk erhéhen. Dazu wurden die erforderlichen
Umbauten im Walzwerk vorgenommen. Ebenfalls wurden Er-
weiterungen in der StahlgieRerei und im Kaltwalzwerk durch-
gefiihrt. Der Bau der BreitbandstraBe schritt gut vorwarts, so
daB diese inzwischen in Betrieb genommen werden konnte. Auf
allen Gebieten der Erzeugung wurden die Anlagen entwickelt
und den Erfordernissen des Vierjahresplanes angepalit oder die
erforderlichen Schritte unternommen, um die Anpassung durch-
zufihren.

Gemeinsam mit den Stahlwerken Roehling-Buderus A.-G.
hat das Unternehmen eine Reihe von Qualitatsverbesserungen
seiner Edelstéhle erzielt und erfolgreich durchgefiihrt, wobei durch
Herstellung von besonderen Stahlsorten erhebliche Einsparungen
von Devisen erreicht werden konnten.

Der Ausbau der Anlagen der Doggererz-Bergbau-G. m. b. H.
in Zollhaus-Blumberg wurde gemeinsam mit den Ubrigen Saar-
hutten tatkraftig weitergetrieben. Die Forderung konnte ganz
erheblich gesteigert werden.

Auch im abgelaufenen Geschéftsjahr hat sich die Gefolg-
schaftszahl weiter erhdht. Sie betrug zu Beginn 9330 und zu Ende
des Geschaftsjahres rd. 10 300. Die Aufwendungen fir freiwillige
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und soziale Leistungen betrugen 2 700000JIM gegeniiber
2080000J1Jt im Vorjahr. Das Unternehmen hat seine Werk-
statte fir Lehrlingsausbildung nochmals erweitert und die Aus-
bildung sowohl der gewerblichen als auch kaufméannischen Lehr-
linge aufs starkste unterstiitzt. Auch alle sonstigen Bestrebungen
fir die weitere Ausbildung der Gefolgschaft sind aufs tatkraftigste
gefordert worden.

Der AbschluB weist einen Rohgewinn von 50 764 647 JIM
aus. Nach Abzug von 25990 716 JIM Ldhnen und Gehéltern,
4901522 JIM sozialen Aufwendungen, 7243108 JIM Ab-
schreibungen, 770082 JIM Zinsen, 9 958 494 JIM Steuern und
322 867 JIM Beitragen zu Berufsvertretungen verbleibt ein Rein-
gewinn von 1577 856JIM. Hiervon werden 500 000JIM der
Ricklage tberwiesen, 454185 JIM Gewinn (5% wie i. V.) auf
das nicht im Besitz der Gesellschaft befindliche Kapital ausge-
teilt und 623 671 JIM auf neue Rechnung vorgetragen.

A us der

Die amerikanische Eisen- und Stahlindustrie hat seit dem
scharfen Niedergang im Jahre 1932 eine ihrer traurigsten Zeiten
hinter sich. Zwar war der Geschaftsumfang erheblich besser als
damals, aber die Preise waren unter Berlicksichtigung der gegen-
waértig viel héheren Unkosten weniger ergiebig. Belastet mit
hohen Abgaben, dem hdchsten jemals zu verzeichnenden Lohn-
stand und einem umfangreichen Auftragsbestand zu niedrigen
Stahlpreisen, hat die Eisenindustrie nur geringe Aussichten, den
restlichen Teil des Jahres gewinnreich zu gestalten. Die demnéchst
erscheinenden Berichte werden jedenfalls ausweisen, daf das
zweite Vierteljahr in Gewinn und Verlust schlechter war als das
erste Vierteljahr.

Ernest T. Weir, der Leiter der National Steel Corporation,
der kurzlich zum Préasidenten des American Iron and Steel
Institute gewéhlt worden ist, hat sich Uber die Lage der Stahl-
industrie wie folgt gedufert:

In den letzten neun Jahren hat die Industrie auf dem Geld-
markt etwa 512 Mill. $ aufgenommen und 1150 Mill. $ fur
Neuanlagen ausgegeben; durch die Umwandlung in langfristige
Anleihen einschlieBlich Vorzugsobligationen haben die Aktio-
nare ungefédhr 90 Mill. S verloren. Man kann sagen, daf die
Aktionare hei neun groRen Gesellschaften mehr als 2 Milliarden $
angelegt haben. Die Frage ist: Warum dies traurige Bild in
geldlicher Hinsicht 7

E. T. Weirs eigene Gesellschaft gehdrt zu den wenigen Unter-
nehmungen, die wéhrend der ganzen Zeit des wirtschaftlichen
Niederganges Gewinne erzielt haben. Ob unter seiner Leitung
des American Iron and Steel Institute der scharfe Preisriickgang
der letzten Jahre aufhéren wird, bleibt abzuwarten. Die Anti-
trustgesetzgebung in den Vereinigten Staaten gestattet keine
Preisregelung durch ZusammenschluB. Weir hat in seinen Ver-
offentlichungen die Stahlindustrie von der Fruchtlosigkeit der
Bemihungen zu tberzeugen versucht, durch das Mittel der Preis-
senkung auf Kosten des Gewinnes die Geschaftstatigkeit zu be-
leben.

Der Geschaftsumfang war zwar keineswegs zufriedenstellend,
behauptete sich aber ziemlich gut, wenn man alle die ungiinstigen
Einflisse beriicksichtigt. Die Gesamterzeugung an Stahlbldcken
(ausgenommen Elektro- und Tiegelstahlblocke) betrug in den
ersten sechs Monaten 18,9 Mill. t, was gegeniuber der Erzeugung
im ersten Halbjahr 1938 (rd. 11 Mill. t) eine Zunahme von rd.
72 % bedeutet. Die Werke waren durchschnittlich zu 52,74 %
ihrer Leistungsféahigkeit beschéaftigt; der Méarz war mit 56,14 %
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Stahlwerke Ro6chling-Buderus, A.-G., Wetzlar.
— Das Geschéftsjahr 1938 brachte eine weitere Steigerung der
Beschaftigung. Die Ausfuhr konnte sich trotz nachlassender
Weltkonjunktur und trotz den verschiedensten Schwierigkeiten
auf den Auslandsmérkten halten. Fur die Verbesserung und Er-
weiterung der Betriebsanlagen wurden auch im Berichtsjahr erheb-
liche Betrage aufgewandt. Die Entwicklung ist noch nicht abge-
schlossen. Die freiwilligen sozialen Aufwendungen betrugen 1938
232 832 JIM gegeniber 181 065 JIM im Vorjahr. Zur Forde-
rung des Siedlungsbaues stellte die Gesellschaft wiederum nam-
hafte Betrdge zur Verfigung.

Aus dem Rohertrag von 15 097 350 JIM verblieb nach Abzug
aller Unkosten ein Reingewinn von 816119MM. Hiervon
wurden 650 000JtM der Ricklage fiir Werkserneuerung und
150 000 JIM dem Unterstitzungsbestande fir die Gefolgschaft
zugefihrt sowie 76 719 JIM auf neue Rechnung vorgetragen.

E isenindustrie

der beste Monat und der Mai mit 48,24 % — eine Folge des Berg-
arbeiterausstandes — der schlechteste Monat.

Die Aussichten fur den Rest des Jahres treten klar zutage:
Wabhrscheinlich wird das zweite Halbjahr so verlaufen wie das
erste; jedenfalls sind keine Anzeichen fir eine ausgesprochene
Besserung zu bemerken. Die Geschaftswelt, durch das eigentiim-
liche Verhalten der Regierung vdllig entmutigt, glaubt nicht an
einen Aufschwung, bevor eine Aenderung in der Regierung ein-
getreten ist. Daher kommt der Prasidentenwahl im Jahre 1940
ebensowohl wirtschaftliche als auch politische Bedeutung zu.

Immerhin kann man nicht alle Schuld an dem schlechten
Geschaftsgang der Washingtoner Regierung zuschieben. Die
internationalen Spannungen haben auch ihren Teil dazu beige-
tragen; anderseits hat diese Lage aber auch das Geschaft in ge-
wisser Beziehung belebt, namentlich durch die Aufriistungen im
In- und Auslande. Schiffbau und Flugzeugbau sind die best-
beschéftigten Zweige der amerikanischen Industrie; auch der
Werkzeugmaschinenbau verfliigt Uber umfangreiche Auftrage,
die meistens aus dem Auslande stammen,

Die Eisen- und Stahlindustrie hat aus diesen Vorgéngen
und ebenso aus der offentlichen, von der Bundesregierung ge-
forderten Bautatigkeit ihren Nutzen gezogen, aber die gewaltigen
Ausgaben der Regierung vermochten die private Unternehmungs-
lust nicht anzuregen. Ungenutzt bei den Banken liegende Gelder
im Betrag von Milliarden Dollar beweisen zur Genlige den Mangel
an EntschluRkraft, das von der Regierung gefdrderte Geschéaft
abzurunden.

Die Stahlpreise gingen in den letzten zwei bis drei Monaten
erheblich zuriick, sind aber gegenwartig etwas fester geworden,
wennschon nicht alle Preissenkungen verschwunden sind. Der
schérfste Einbruch erfolgte bei Blechen und Bandstahl; hier
gingen die Preise um 8 $ je t zuriick. Der erhebliche Preisriickgang,
der eine Verkaufspanik zur Folge hatte, dauerte allerdings nur zwei
bis drei Tage, aber die Stahlgesellschaften werden darunter fiir den
Rest des Jahres zu leiden haben, da sie fiir insgesamt etwa 2 bis
3 Mill. t Auftrage zu den niedrigen Preisen Ubernommen haben.

Die Preise fiir Grobbleche gingen um 2 bis 4 $ je t zuriick,
ebenso fiur Baustahl. Drahterzeugnisse wurden einige Monate
lang unter den offiziellen Preisen verkauft, und auch andere
Erzeugnisse lagen keineswegs fest. Der Markt befindet sich gegen-
waértig in abwartender Haltung. In den néchsten vier Wochen
wird es mdglich sein, festzustellen, welche MaRnahmen zur Preis-
festigung zu einem Erfolg fihren werden.

Buchbesprechungen.

lellwig, Fritz: Die Saarwirtschaft und ihre Organisationen seit der
Errichtung der Industrie- und Handelskammer zu Saarbriicken
1863/64. Im Auftrage der Kammer anlaBlich ihres 75jéhrigen
Bestehens verfalt. Mit 30 Bildtaf. (Geleitwort: HansK archer,
Prasident der Industrie- und Handelskammer zu Saarbriicken.)
Saarbriicken:  Buchgewerbehaus, Aktiengesellschaft, 1939.
(169 S.) 8» 5JIM, geb. 6,80JIM.

Wenn es dem Beurteiler besondere Freude bereitet, dieses
luch anzuzeigen, so geschieht das sowohl aus seiner inneren und
.uBeren Verbundenheit mit dem Gegenstand der Darstellung als
uch vor allem in der Ueberzeugung, daB dem Verfasser ein wirk-
ich wertvoller Beitrag nicht nur zur Geschichte der Organisation
ier gewerblichen Wirtschaft, sondern zur politischen und wirt-
chaftspolitischen Geschichte tUberhaupt gelungen ist, der die
irbeit weit Uber die Ubliche Festschrift binaushebt.

Indem Entstehung und Entwicklung der Kammer in den
roBeren Rahmen der Saarwirtschaft und ihrer Organisationen
nd darliber hinaus der deutschen Zeitgeschichte gestellt werden,

wird gezeigt, wie der Saarbriicker Kammer immer wieder das Gliick
zuteil wurde, sich im hdheren nationalen Dienste der deutsch-
franzdsischen Auseinandersetzung zu bewdhren und damit den
Wert des deutschen Selbstverwaltungsgedankens gerade in poli-
tischen Notzeiten zu erweisen. Von jener Denkschrift des Jahres
1866 an, mitder die Kammer die preufische Regierung mit beispiel-
haftem nationalen Weitblick beschwor, unter keinen Umstédnden
einen Verkauf der Saargruben an Frankreich zuzulassen, fihrt eine
gerade Linie zu der zentralen Stellung, die sie im Abwehrkampf
der Jahre 1919 bis 1935 einnahm. Erstmalig wird in dem vorlie-
genden Buch in gedrangter Form die Uberaus vielseitige politisch-
wirtschaftliche Téatigkeit der Kammer wéhrend der Vélkerbunds-
zeit auf Grund bisher noch unerschlossener Akten geschildert.

Neben der Darstellung der nationalpolitischen Aufgaben liegt
dem Verfasser besonders am Herzen, den weitreichenden und zum
Teil heute noch fortwirkenden EinfluR zu kennzeichnen, den
fihrende Manner der Organisation der Saarwirtschaft an der
Gestaltung der wirtschaftlichen und sozialen Verhéltnisse im
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Zweiten Reich genommen haben. Wem Zeitmangel verbietet, die
anlaBlich des 100. Geburtstages des Freiherrn von Stumm
vom Verfasser verdffentlichte ausfihrliche Lebensbeschreibung zu
lesen, der findet hier auf knappem Raum eine ausgezeichnete
Schilderung dieser Fithrernatur. Stdrker noch fesselt von unserem
heutigen geistigen Standpunkt aus die Charakteristik Alexander
Tilles, dessen Gedanken, seiner Zeit weit vorauseilend, wohl erst
heute voll gewirdigt und verstanden werden. Man wird Hellwig
vollauf zustimmen missen, wenn er sein Urteil Gber die Persén-
lichkeit Tilles dahin zusammenfaBt, dal ,ihm ein Platz in der
Reihe derer zuzuweisen sei, die im Morgengrauen der weltanschau-
lichen Umwaélzungen den Weg von den naturwissenschaftlichen
Erkenntnissen des 19. Jahrhunderts zu einer biologisch und
rassisch bestimmten Weltanschauung bereitet haben®.

Diese kurzen Hinweise mdgen genigen, um den reichen In-
halt des Buches anzudeuten. Mit sicherer Hand hat es der durch
seine geschichtlichen und wirtschaftsarchivalischen Arbeiten be-
kannte Verfasser verstanden, ein lebendiges Bild desjenigen Ge-
schehens zu zeichnen, das die besondere Leistung der Saarwirt-
schaft fir das Volksganze darstellt und ihr geschichtliches Ver-
dienst bleibt. Es wére zu wiinschen, daR der ausgezeichneten
Arbeit, die durch Verzeichnisse und Bildbeigaben der fihrenden
Persdnlichkeiten der Saarwirtschaft wirkungsvoll ergdnzt wird,
diejenige Beachtung im Kreise der deutschen Wirtschaft, insbe-
sondere auch der Eisenindustrie findet, die sie verdient.

Saarbriicken. Robert Martin.

Sonnemann, Theodor, Dr., Kapitanleutnant: Die Frau in der
Landesverteidigung. lhr Einsatz in der Industrie. Oldenburg
i. 0.: Gerhard Stalling 1939. (3 Bl,, 179 S.) 8». 5,20 MM.

Buchbesprechungen. — \ ereins-Nachrichten.
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Aus den Erfahrungen des Weltkrieges hat man die Erkenntnis
gewonnen, daB kiinftige Auseinandersetzungen der Vdélker den
uneingeschrankten Einsatz aller verfiigharen Krafte im weitesten
Sinne erfordern. Dieser sogenannte totale Krieg berihrt in ein-
schneidender Weise alle Lebensbedingungen eines Volkes, auch
die der Frauen, Kinder und Greise. Es ist daher natirlich, daR
die Frau zur Aufrechterhaltung der Gutererzeugung fir den
Kriegsbedarf wie uberhaupt zu Hilfsleistungen aller Art heran-
gezogen werden muRB. Die Leistungsféhigkeit der Frau wird aber
nur dann vollwertig sein, wenn sie in Friedenszeiten fiir den Kriegs-
fall ausgebildet worden ist. Der Verfasser unterstreicht daher mit
Recht gerade diese Seite der Aufgabe. So wie der wehrféhige
Mann mit der Waffe ausgebildet wird, so muB die Frau z. B. die
Beherrschung der technischen Arbeitsvorgénge in der industriellen
Erzeugung erlernen.

Der Verfasser schildert sodann, wie sich der Einsatz der Frau
im Weltkriege vollzogen hat, und behandelt ihre freiwilligen
Leistungen in der sozialen Firsorge und Krankenpflege und
sodann die Mitarbeit der berufstatigen Frau. Resigniert stellt er
fest, dal der Einsatz jedoch ohne eine groBangelegte Planung
erfolgte, dal er zu spat kam und zudem bis zum Kriegsende un-
vollstandig blieb. Da der totale Krieg den vollen Einsatz aller
Kréfte erfordert, so kann auf eine allgemeine Dienstpflicht auch
der Frau, die ihre besonderen Aufgaben in der Landesverteidigung
zu erfillen hat, nicht verzichtet werden. An Hand eingehender
Zahlenaufstellungen wird sodann der Umfang der weiblichen
Arbeitskraftreserve dargelegt. Das Buch ist fur alle, die der
Arbeitseinsatz der Frau vornehmlich in der Industrie angeht,
lesenswert. Dr. Walter Reinecke.

Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Bleckmann, Richard, Dr.-Ing., Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisen-

forschung, Disseldorf 1; Wohnung: Grafenberger Allee 86.
35 047
Czok, Josef, Ingenieur, H. A. Brassert & Co., Bauleitung W aten-
stedt, Watenstedt uber Braunschweig; Wohnung: Wolfen-
buttel, Hermann-Goring-Plan 22. 34 038
Fischer, Wilhelm, Dr.-Ing., Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisen-
forschung, Diusseldorf 1; Wohnung: Diusseldorf 10, Scharn-
horststr. 31. 38 281
Geldermann, Hans, Betriebsleiter im Stahlwerk der Geisweider
Eisenwerke A.-G., Geisweid (Kr. Siegen); Wohnung: Untere
Kaiserstr. 29, 1. 23 053
Hahn, Rudolf, Dipl.-Ing., Hochofenbetriebsleiter, Gutehoffnungs-
hutte Oberhausen A.-G., Oberhausen (Rheinl.); Wohnung:
Falkensteinstr. 136. 30 052
Hofmann, Erich, Dr.-Ing., Oberingenieur, H. A. Brassert & Co,,
Berlin-Charlottenburg 2, Hardenbergstr. 7; Wohnung: Potsdam-

Babelsberg-Ufastadt, Dietrich-Eckart-Str. 5. 34 089
Kauth, Karl, Dipl.-Ing., Betriebschef, Ruhrstahl A.-G., Abt.
Stahlwerk, Witten; Wohnung: Nordstr. 9. 35 262

Klose, Wolfgang, Dipl.-Ing., Wien 65, Hernalser Girtel 14,1. 20 064
Klossek, Franz, Betriebsassistent, Vereinigte Oberschles. Hutten-
werke A.-G., Abt. Herminenhitte, Laband (Oberschles.);
Wohnung: Petersdorfer Str. 8. 39 224
Kohlmann, Hans, Ingenieur, H. A. Brassert & Co., Bauleitung
W atenstedt, Watenstedt (ber Braunschweig; Wohnung:
Wolfenbuttel, Jahnstr. 3. 31 Ug
Legde, Joachim, Dipl.-Ing., Hochofenassistent, Neunkircher Eisen-
werk A.-G. vorm. Gebr.Stumm, Neunkirchen (Saar); Wohnung:

Adolf-Hitler-Platz 4. 29 115
Michel, Alfred, Dr.-Ing., Werksdirektor, Mannesmannrdhren-
Werke, Abt. GroBenbaum, Duisburg-GroRenbaum. 23 126

Miller, Christian Alexander, Dr.-Ing., Rochling’sche Eisen- u.
Stahlwerke G. m. b. H., Vdlklingen (Saar); Wohnung: Gatter-
strafBe 33a. 28120

Roelen, Wilhelm, Dr.-Ing., Generaldirektor, Thyssensche Gas- u.
Wasserwerke G. m. b. H., Duisburg-Hamborn, Duisburger
Str. 159 a. 38 316

Schreiber, Norbert, Direktor, stellv. Vorstandsmitglied der Alpine
Montan-A.-G. ,Hermann Goéring“, Linz (Donau); Geschafts-
anschrift: Wien |, Friedrichstr. 4. 27 256

TJUmann (Namensénderung, friher Ruzicka), Ernst, Oberingenieur,
Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau; Woh-
nung: Magdeburg-Sudenburg, Alfredstr. 27. 29 165

Gestorben:

Thilo, Walter, Bergingenieur, Libeck. *5. 9. 1893, t 18. 7. 1939.
ThonneRen, Heinrich, Prokurist i. R., Saarbricken. * 17. 1. 1871.

t 19. 7. 1939.

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder:

Dasai, Saburo, Ingenieur, Nippon Seitetsu K.-K., Yawata-Stahl-

werke, Yawata (Japan). 39 391
liceda, Tadashi, Ingenieur, Nippon Seitetsu K.-K., Yawata-Stahl-

werke, Yawata (Japan). 39 392
Kamoshida, Tsugio, Ingenieur, Nippon Seitetsu K.-K., Yawata-

Stahlwerke, Yawata (Japan). 39 393
Knothe, Herbert, Dr.-Ing., Oberregierungsbaurat a. D., Leiter der

Geschaftsstelle Berlin der Deutschen Rohrenwerke A.-G.,
Berlin-Grunewald, Kd&nigsallee 56; Wohnung: Berlin-Char-
lottenburg 5, Witzlebenstr. 33. 39 3%

Nostelthaller, Anton, Dipl.-Ing., Alpine Montan-A.-G. ,Hermann
Goring”, Aumihl (im Mirztale); Wohnung: Kindberg-Dérfl
(Steiermark), Nr. 27. 39 396

Rinesch, Rudolf, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Steirische GuR-
stahlwerke A.-G., Judenburg (Steiermark); Wohnung: Roseg-
gerstr. 5. 39 397

Schenuit, Heinrich, Ingenieur, Leiter des techn. Biros der Hiitten-
werke Siegerland A.-G., Werk Histen, Histen (Westf.); Woh-
nung: Bergstr. 1. 39 398

Schiz, Richard, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Fried. Krupp A.-G,,
Essen; Wohnung: Rellinghauser Str. 201. 39 399

B. AuBerordentliche Mitglieder:
Brandes, Gunther, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld, Bremer

Hohe 4. 39 400
Crone, Reinhold, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, Burg-
stadter Str. 23. 39 401
Folkhard, Erich, cand. rer. met., Leoben (Steiermark), Kersch-
baumer Str. 3. 39 402

Gesche, Gunter, stud. rer. met., Dortmund, Borsigplatz 9. 39 403
Maibaum, Otto, cand. rer. met., Braunschweig-Querum, Eichhahn-

weg 25. 39 404
Ruhsmann, Kuno, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, Post-
strafe 1. 39 405
Sievers, Hanke, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1, Poststr. 1
39 406

Spiel, Konrad, stud. rer. met., Clausthal-Zellerfeld 1; Heimat-
anschrift: Frankfurt (Main) 17, Schumannstr. 2. 39 407
Zahlbruckner, Hans, cand. rer. met.,, Graz (Steiermark), Rosen-
berggirtel 32. 39 408



