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Be i  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  v o n  S t a h l  u n d  G u ß e i s e n  i s t  e s  

f ü r  d e n  E i s e n h ü t t e n m a n n  h a u p t s ä c h l i c h  v o n  B e l a n g  

z u  w i s s e n ,  w i e  s i e  d u r c h  d i e  S t o f f e i g e n s c h a f t e n  d e s  W e r k 

s t ü c k e s  u n d  W e r k z e u g e s  b e e i n f l u ß t  w i r d .  D i e  W e r k z e u g -  

f o r m e n  b e r ü h r e n  d e n  H ü t t e n m a n n  n u r  d a n n ,  w e n n  e s  u n 

g e k l ä r t  i s t ,  o b  s c h l e c h t e r e  o d e r  b e s s e r e  Z e r s p a n b a r k e i t  e i n e  

F r a g e  d e s  W e r k s t o f f e s  o d e r  d e r  W e r k z e u g f o r m  i s t .

D a r a u f ,  d a ß  d e r  B e g r i f f  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  b i s h e r  

n i c h t  e i n d e u t i g  u m s c h r i e b e n  w a r ,  i s t  e i n  g u t  T e i l  d e r  U n 

k l a r h e i t ,  d i e  a u f  d i e s e m  G e b i e t e  h e r r s c h t e  u n d  n o c h  h e r r s c h t ,  

z u r ü c k z u f ü h r e n .  D e r  M e t a l l u r g e  s i e h t  z u e r s t  d a s  G e f ü g e  u n d  

d i e  v e r s c h i e d e n e n  m i t  d e r  T e m p e r a t u r  u n d  d e r  K a l t v e r f o r 

m u n g  v e r ä n d e r l i c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e s  E i s e n s ;  d e r  M a s c h i 

n e n b a u e r  b e f a ß t  s i c h  m e h r  m i t  d e n  b e i  d e m  Z e r s p a n u n g s 

v o r g a n g  a u f  t r e t e n d e n  K r ä f t e n  u n d  b e t r a c h t e t  d a s  W e r k 

s t ü c k  o f t  a l s  e i n h e i t l i c h e n ,  u n v e r ä n d e r l i c h e n  K ö r p e r .  G r u n d 

s ä t z l i c h  k a n n  m a n  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t  e i n e s  W e r k s t o f f s  

b e u r t e i l e n

1 .  n a c h  d e r  S p a n m e n g e ,  d i e  u n t e r  s o n s t  g l e i c h e n  A r b e i t s 

b e d i n g u n g e n  b i s  z u m  N a c h s c h l e i f e n  d e s  W e r k z e u g e s  

e r z i e l t  w e r d e n  k a n n ;

2 .  n a c h  d e m  O b e r f l ä c h e n a u s s e h e n  d e s  b e a r b e i t e t e n  S t ü c k e s ;

3 .  n a c h  d e m  A r b e i t s v e r b r a u c h  b e i  d e r  Z e r s p a n u n g .

D i e s e  d r e i  A r t e n  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  s t e h e n  n i c h t  m i t e i n 

a n d e r  i n  Z u s a m m e n h a n g ;  e i n  W e r k s t o f f  k a n n  v o n  d e m  e i n e n  

S t a n d p u n k t  a u s  g u t ,  v o m  a n d e r e n  S t a n d p u n k t  a u s  s c h l e c h t  

z e r s p a n b a r  s e i n .  E i n  s t r e n g e s  A u s e i n a n d e r h a l t e n  d e r  B e 

g r i f f e  i s t  a l s o  n ö t i g .

D i e  K e n n t n i s s e  d a r ü b e r ,  w e l c h e  m e t a l l u r g i s c h e n  E i g e n 

s c h a f t e n ,  z .  B .  H ä r t e ,  Z u g f e s t i g k e i t ,  S t r e c k g r e n z e ,  D e h n u n g ,  

G e f ü g e ,  E r z e u g u n g s w e i s e ,  d a s  S p a n a b h e b e n  b e e i n f l u s s e n ,  

s i n d  l e i d e r  n o c h  l ü c k e n h a f t .  E i n i g e r m a ß e n  k l a r  s i e h t  m a n  

e r s t  b e i m  D r e h e n ,  w ä h r e n d  ü b e r  d a s  B o h r e n  u n d  F r ä s e n  

w e n i g  E r g e b n i s s e  v o r l i e g e n ;  n o c h  w e n i g e r  i s t  ü b e r  d a s  a u c h  

z u  d e n  s p a n a b h e b e n d e n  B e a r b e i t u n g s v o r g ä n g e n  z ä h l e n d e  

S c h l e i f e n  b e k a n n t .

M i t  d e r  P r ü f u n g  d e r  Z e r s p a n b a r k e i t  b e f a ß t e  s i c h  

d e r  U n t e r a u s s c h u ß  f ü r  S c h n e i d v e r s u c h e  b e i m  W e r k s t o f f 

a u s s c h u ß  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  s c h o n  v o r  

a c h t  J a h r e n ,  w o b e i  e r  a l l e r d i n g s  v o n  d e r  P r ü f u n g  d e s  W e r k 

•) Erstattet in der 22. Vollsitzung am 19. Oktober 1932. —  
Sonderabdrucke des Berichts sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfaeh 664, zu beziehen.
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z e u g e s  a u s g i n g .  A l l e  V e r s u c h e ,  d i e  Z e r s p a n b a r k e i t  d u r c h  

e i n e n  K u r z z e i t v e r s u c h  z a h l e n m ä ß i g  z u  b e s t i m m e n ,  s c h e i 

t e r t e n  b i s h e r .  M a n  i s t  d e s h a l b  g e z w u n g e n ,  d i e  B e d i n g u n g e n  

d e s  B e t r i e b e s  a n  d e r  b e t r e f f e n d e n  W e r k z e u g m a s c h i n e  n a c h 

z u a h m e n .  D e r  „ S t a n d z e i t v e r s u c h “  b e s t e h t  d a r i n ,  b e i  g e 

g e b e n e r  S p a n s t ä r k e  d i e  H a l t b a r k e i t  d e s  W e r k z e u g e s  f ü r  v e r 

s c h i e d e n e  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t e n  f e s t z u s t e l l e n .  M a n  f i n d e t  

e i n  S c h a u b i l d  

( Ä b b . l ) ,  d a s  e i n e  

s t a r k e  A b h ä n g i g 

k e i t  d e r S t a n d z e i t  

v o n  d e r  S c h n i t t 

g e s c h w i n d i g k e i t  

z e i g t .

B e i  d e r  A u s 

w e r t u n g  d e r  

S t a n d z e i t v e r 

s u c h e  s i n d

g r u n d s ä t z l i c h  

z w e i  V e r g l e i c h s -  

m ö g b ' c h k e i t e n  

v o r h a n d e n .  D i e  

e r s t e  i s t  d i e ,  d a ß  

m a n  b e i  g l e i c h 

b l e i b e n d e r  A r 

b e i t s z e i t  d e s

W e r k z e u g e s  b i s  z u m  N a c h s c h l e i f e n  d i e  e r z i e l b a r e  S c h n i t t 

g e s c h w i n d i g k e i t  m i ß t  u n d  d i e s e  g j s  M a ß  f ü r  d i e  B e a r b e i t b a r 

k e i t  n i m m t ;  d i e  z w e i t e  M ö g l i c h k e i t  i s t  d e r  V e r g l e i c h  d e r  

S t a n d z e i t  b e i  g l e i c h e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  n a t ü r l i c h  

a u c h  s o n s t  g l e i c h e n  A r b e i t s b e d i n g u n g e n .  B e i m  D r e h e n  i s t  

m e i s t  d e r  V e r g l e i c h  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t e n  b e i  e i n e r  

b e s t i m m t e n  S t a n d z e i t  a m  P l a t z e .

W a s  s i n d  n u n  d i e  U r s a c h e n  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n e  

Z e r s p a n b a r k e i t ?  E s  i s t  k l a r ,  d a ß  d i e  S c h n i t t g e s c h w i n d i g 

k e i t  u m  s o  g r ö ß e r  s e i n  d a r f  u n d  d a s  W e r k z e u g  u m  s o  l ä n g e r  

b r a u c h b a r  b l e i b t ,  j e  g e r i n g e r  d i e  z e r s t ö r e n d e n  E i n f l ü s s e  a u f  

d a s  W e r k z e u g  b e i m  A b t r e n n e n  d e s  S p a n s  s i n d .  H i e r z u  

g e h ö r e n  d i e  E n t w i c k l u n g  v o n  W ä r m e  b e i m  Z e r s p a n e n ,  d e r e n  

A b l e i t u n g  u n d  d e r  m e c h a n i s c h e  V e r s c h l e i ß  d e r  S c h n e i d e  

d u r c h  d a s  E i n d r i n g e n  i n  d a s  W e r k s t ü c k  u n d  d e n  s c h e u e r n d e n  

S p a n .  D i e  W ä r m e  e n t s t e h t  a u s  d e r  V e r f o r m u n g s a r b e i t  

b e i  d e r  A b t r e n n u n g  u n d  V e r q u e t s c h u n g  d e s  S p a n e s  s o w i e
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Abbildung 1.
Beispiel der Abhängigkeit der Schnitt - 
dauer von der Schnittgeschwindigkeit. 
[ H a c h  W e r k s t o f f - H a n d b u c h  S t a h l  u n d  E i s e n .  
H r s g .  v o m  V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n 
l e u t e .  ( D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .  
1 9 2 7 . )  B l a t t  E  3 5 ,  A u s g a b e  J u l i  1 9 3 0 ,  A b b .  1 . ]
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a u s  d e r  R e i b u n g  d e s  W e r k z e u g e s  m i t  W e r k s t ü c k  u n d  S p a n .  

E s  w ä r e  w i c h t i g  z u  w i s s e n ,  w i e  g r o ß  d e r  a u s  d e r  V e r f o r m u n g s -  

a r b e i t  u n d  a u s  d e r  R e i b u n g  e n t s t e l l e n d e  W ä r m e a n t e i l  i s t ;  

d a f ü r  f e h l e n  a b e r  a l l e  r e c h n e r i s c h e n  U n t e r l a g e n .  D e r  z w e i t e  

z e r s t ö r e n d e  E i n f l u ß ,  d i e  s c h e u e r n d e  A b n u t z u n g ,  w i r d  

d u r c h  d e n  S c h n i t t d r u c k  u n d  d i e  H ä r t e  d e s  S p a n e s  b e d i n g t .  

D i e  H ä r t e  d e s  S p a n e s  i s t  n i c h t  a l l e i n  v o n  d e r  F e s t i g k e i t  d e s  

W e r k s t ü c k e s  a b h ä n g i g ,  s o n d e r n  a u c h  v o n  d e r  K a l t h ä r t 

b a r k e i t .  D i e s e  k a n n  r e c h t  v e r s c h i e d e n  s e i n ;  W e r k s t o f f e  

d e r s e l b e n  Z u g f e s t i g k e i t  l a s s e n  b i s  z u m  B r u c h  s e h r  u n t e r 

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

h ä r t u n g  z u .  E i n  b e k a n n t e s  B e i s p i e l  h i e r f ü r  i s t  d e r  h o c h -

S p a n t i e f e  =  1 5  m m
V o r s c h u b  =  2 , 1 2  m m

Zahlentafel 1. S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  fü r  e i n e  S t a n d 
z e it  v o n  1 u n d  2 h b e i v e r s c h i e d e n e n  S täh l en») .

S t a h l
B r i n e l l 

Z u g 
f e s t i g k e i t 2)

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t 3 ) 
für e i n e  S t a n d z e i t

h ä r t e v o n  1 h v o n  2  h
k g / m m 2 m / m i n m / m i n

VON 35 . . ■ 242 84 13,6 11,8

VON 15 . . • 202 70 16,6 14,9

ECN 35 . . . 146 51 29,3 —

EN 15 . . . 115 40 42,4 35,4

(1928) 
s der Brinellhärte. 
m m /U.

S t a r k  v e r f o r m t e r  T e i l  
d e s  Z e r r e i ß s t a b e s .

Abbildung 2. 
Kaltverformung beim 
Zerreißversuch und bei 

der Spanabtrennung.

I I 
->l k- 2,72
Q u e r s c h n i t t  d e s  a b z u n e h m e n d e n  
u n d  d e s  a b g e n o m m e n e n  S p a n e s  

a m  W e r k s t ü c k .

F l ä c h e  =  3 2  m m 2 | F l ä c h e  e t w a  4 9  m m :

l e g i e r t e  M a n g a n s t a h l ,  d e r  w e s e n t l i c h  d e h n b a r e r  u n d  k a l t -  

v e r f o r m b a r e r  a l s  e i n  K o h l e n s t o f f s t a h l  g l e i c h e r  Z u g f e s t i g k e i t  

i s t .  A b e r  n i c h t  a l l e i n  d i e  b l o ß e ,  d u r c h  M e s s u n g e n  e r f a ß b a r e  

H ä r t e  d e s  S p a n s  z e r s t ö r t  d i e  S c h n e i d e ,  s o n d e r n  a u c h  d i e  i n  

d e n  S t ä h l e n  e i n g e s c h l o s s e n e n  h a r t e n  B e s t a n d t e i l e .  

A l s  s o l c h e  k o m m e n  v o r  a l l e m  K a r b i d e  i n  F r a g e ,  d i e  w e g e n  

i h r e r  g r o ß e n  H ä r t e  u n d  w e g e n  d e r  d u r c h  A b s p l i t t e r n  e n t 

s t e h e n d e n  s c h a r f e n  K a n t e n  d a s  W e r k z e u g  v e r l e t z e n ,  w ä h r e n d  

s i e  a n  d e n  b i l d s a m e n  V e r f o r m u n g e n ,  d i e  d e n  K r a f t v e r b r a u c h  

h a u p t s ä c h l i c h  b e s t i m m e n ,  n i c h t  t e i l n e h m e n .  N e b e n  d e r  

F e s t i g k e i t  u n d  K a l t h ä r t b a r k e i t  i s t  e s  a l s o  d i e  K r a t z w i r k u n g  

d e r  K a r b i d e ,  d i e  d i e  S c h n e i d e  z e r s t ö r t .  E i n  d e r  K r a t z w i r k u n g  

d e r  K a r b i d e  ä h n l i c h e r  E i n f l u ß  d ü r f t e  a u c h  d a n n  v o r h a n d e n  

s e i n ,  w e n n  a n d e r e  h ä r t e r e  G e f ü g e b e s t a n d t e i l e ,  z .  B .  M a r t e n s i t 

r e s t e ,  i n  e i n e r  w e i c h e r e n  G r u n d m a s s e  l i e g e n ;  d a d u r c h  w i r d  

d e r  S t a h l  s c h w e r e r  b e a r b e i t b a r ,  a l s  s e i n e  F e s t i g k e i t  a n 

n e h m e n  l ä ß t .

M a n  k ö n n t e  b e i  f l ü c h t i g e r  B e t r a c h t u n g  g l a u b e n ,  d a ß  m a n  

a u s  d e n  E r g e b n i s s e n  d e s  Z e r r e i ß v e r s u c h e s  w e n i g 

s t e n s  d i e  G r ö ß e  d e r  V e r f o r m u n g s a r b e i t  a b l e i t e n  

k ö n n t e ;  b e i  n ä h e r e r  P r ü f u n g  e r g i b t  s i c h  a b e r ,  d a ß  d o c h  e i n  

w e s e n t l i c h e r  U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  d e r  V e r f o r m u n g s a r b e i t  

i m  Z e r r e i ß v e r s u c h  u n d  d e r  b e i  d e r  S p a n a b t r e n n u n g  b e s t e h t .  

D a s  S p a n n u n g s - D e h n u n g s - S c h a u b i l d  d e s  Z e r r e i ß v e r s u c h e s  

z e i g t  e t w a  b i s  z u r  S t r e c k g r e n z e  d i e  V e r f o r m u n g s a r b e i t ,  d i e  

s i c h  a u f  d e n  g a n z e n  S t a b  v e r t e i l t  u n d  i m  w e i t e r e n  V e r l a u f e  

d i e  V e r f o r m u n g  b i s  z u m  B r u c h ,  a n  d e r  a b e r  n u r  e i n  k l e i n e r e r  

d e r  B r u c h s t e l l e  z u n ä c h s t  l i e g e n d e r  B e r e i c h  d e s  P r o b e s t a b e s  

t e i l n i m m t .  B e i  d e r  Z e r s p a n u n g  v e r l ä u f t  d e r  V e r f o r m u n g s v o r 

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

w i r d  g l e i c h m ä ß i g  w e i t  ü b e r  d i e  S t r e c k g r e n z e  v e r f o r m t .  Abb. 2 
z e i g t  e i n e n  Z e r r e i ß s t a b  e i n e s  S t a h l e s  m i t  8 0  k g / m m 2  Z u g 

f e s t i g k e i t  u n d  d a n e b e n  e i n e n  a b g e t r e n n t e n  S p a n  e i n e s  W e r k 

s t ü c k e s  d e r s e l b e n  F e s t i g k e i t .  W e n n  ü b e r h a u p t  a u s  d e r  V e r -

») Nach G. S c h le s in g e r :  Stahl 1 
S. 307/12 u. 338/45. — 2) Errechnet a 
  3) Spantiefe =  4 mm; Vorschub =  1

f o r m u n g s a r b e i t  b e i m  Z e r r e i ß e n  e i n  S c h l u ß  a u f  d i e  

V e r f o r m u n g s a r b e i t  b e i m  S p a n a b t r e n n e n  z u l ä s s i g  i s t ,  

k ö n n t e  h ö c h s t e n s  d i e  i m  s c h r a f f i e r t e n  T e i l  d e s  Z e r r e i ß 

s t a b e s  u n m i t t e l b a r  n e b e n  d e r  B r u c h s t e l l e  e r f o l g e n d e  

V e r f o r m u n g  e i n  M a ß s t a b  f ü r  d i e  V e r f o r m u n g s a r b e i t  

b e i  d e r  S p a n a b t r e n n u n g  s e i n ,  n i c h t  a b e r  d i e  i m  

Z e r r e i ß s c h a u b i l d  a u f g e n o m m e n e  V e r f o r m u n g s a r b e i t .  

A n h a l t s p u n k t e  k ö n n t e  a u c h  d i e  a n  d e r  B r u c h s t e l l e  

s e l b s t  g e m e s s e n e  H ä r t e  g e b e n .  N o c h  w e n i g e r  k a n n  

a u s  d e m  Z e r r e i ß v e r s u c h  a u f  d i e  b e i d e n  a n d e r e n  

d i e  S c h n e i d e  z e r s t ö r e n d e n  A n t e i l e ,  d i e  R e i b u n g s 

w ä r m e  u n d  d i e  S c h e u e r w i r k u n g ,  g e s c h l o s s e n  w e r d e n .  

A u g e n s c h e i n l i c h  b e s t e h e n  h i e r  k e i n e r l e i  Z u s a m m e n 

h ä n g e .  B i s  h e u t e  i s t  m a n  n o c h  k e i n e s w e g s  i n  d e r  

L a g e ,  d i e  E i n z e l v o r g ä n g e  g e t r e n n t  z u  e r f a s s e n  u n d  

m i t  d e n  b e k a n n t e n  W e r k s t o f f e i g e n s c h a f t e n  i n  z a h l e n 

m ä ß i g e n  Z u s a m m e n h a n g  z u  b r i n g e n .

W e n n  n u n  a u c h  d i e  t h e o r e t i s c h e  B e t r a c h t u n g  w e n i g  

A u f s c h l u ß  g i b t ,  s o  h a t  d e r  V e r s u c h  g e l e h r t ,  d a ß  f ü r  e i n e  

g r o ß e  G r u p p e  v o n  W e r k s t o f f e n ,  e t w a  f ü r  d i e  ü b l i c h e n  u n l e 

g i e r t e n  u n d  l e g i e r t e n  M a s  c h i n e n - ,  E i n s  a t z  - u n d  V e r 

g ü t u n g s s t ä h l e ,  i m  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  d i e  Z u g f e s t i g 

k e i t  f ü r  d i e  e r z i e l b a r e  S p a n m e n g e  m a ß g e b e n d  i s t .  

I n  d i e s e  R i c h t u n g  w e i s e n  E r g e b n i s s e  d e s  V e r s u c h s f e l d e s  f ü r  

W e r k z e u g m a s c h i n e n  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  i n  

B e r l i n  u n d  d e s  W e r k z e u g m a s c h i n e n l a b o r a t o r i u m s  d e r  T e c h 

n i s c h e n  H o c h s c h u l e  i n  A a c h e n .  A u s  Zahlentafel 1 u n d  Abb. 3 
g e h t  z .  B .  d e r  g r o ß e  E i n f l u ß  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  a u f  d i e  e r z i e l 

b a r e  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  k l a r  h e r v o r ;  e i n e  S t e i g e r u n g  

d e r  Z u g f e s t i g k e i t  v o n  5 0  a u f  6 0  k g / m m 2  v e r r i n g e r t  d i e  

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  j e  n a c h  d e n  S c h n e i d b e d i n g u n g e n  u m  

2 0  b i s  5 0 % ,  u n t e r  U m s t ä n d e n  a l s o  u m  d i e  H ä l f t e .  Zahlen
tafel 2 b r i n g t  e i n e  a u s z u g s w e i s e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  ü b e r  d i e  

Z e r s p a n b a r k e i t  v o n  S t ä h l e n  m i t  a n n ä h e r n d  d e r s e l b e n  Z u g 

f e s t i g k e i t ,  m i t  s o n s t  a b e r  v e r s c h i e d e n e n  E i g e n s c h a f t e n .  D e r  

U n t e r s c h i e d  z w i s c h e n  d e r  h ö c h s t e n  u n d  d e r  n i e d r i g s t e n  

G e s c h w i n d i g k e i t  i s t  3  m ,  a l s o  e t w a  1 5 % ;  e s  i s t  n i c h t  e r s i c h t 

l i c h ,  a u f  w e l c h e  E i g e n s c h a f t  d e r ,  w e n n  a u c h  n i c h t  g r o ß e ,  a b e r  

i m m e r h i n  b e a c h t l i c h e  U n t e r s c h i e d  z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .  A u f 

f ä l l i g  i s t ,  d a ß  i n  d i e s e m  B e i s p i e l  S t ä h l e  m i t  h o h e r  S t r e c k 

g r e n z e  z u f ä l l i g  d i e  b e s t e  B e a r b e i t b a r k e i t ,  d e r  M a n g a n s t a h l  

m i t  n i e d r i g e r  S t r e c k g r e n z e  d i e  s c h l e c h t e s t e  B e a r b e i t b a r k e i t  

h a t t e .  W e n n  e s  a u c h  n a h e l i e g t ,  d a ß  a u c h  S t r e c k g r e n z e ,  

1  K i r n u n g ,  E i n s c h n ü r u n g  u n d  K e r b z ä h i g k e i t  f ü r  d i e  Z e r s p a n 

b a r k e i t  e i n e  R o l l e  s p i e l e n ,  s o  i s t  e s  d o c h  n i c h t  m ö g l i c h ,  d i e  

v e r s c h i e d e n e n  E i n f l ü s s e  g e t r e n n t  v o n e i n a n d e r  z u  e r f a s s e n ,  

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

g e n a n n t e n  W e r k s t o f f g r u p p e n  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  a l s  m a ß 

g e b e n d  f ü r  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t  a n z u s e h e n .

E i n i g e  w e i t e r e  B e i s p i e l e  b e k r ä f t i g e n  d i e s e  A n s i c h t .  I n  

Zahlentafel 3  s i n d  d r e i  W e r k s t o f f g r u p p e n  d e r s e l b e n  H ä r t e ,  

a b e r  s o n s t  v e r s c h i e d e n e r  p h y s i k a l i s c h e r  E i g e n s c h a f t e n  v e r -  

g  i c h e n .  E s  e r w e i s t  s i c h ,  d a ß  a b g e s e h e n  v o m  G u ß e i s e n  —  d a s
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Zahlentafel 2. E r z ie lb a r e  S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  fü r  e in e  S t a n d z e i t  v o n  1 h b e i e in ig e n  a u f a n n ä h e r n d
g le ic h e  Z u g f e s t ig k e i t  v e r g ü t e t e n  B a u s t ä h le n 1).

S t a h l

Z u s a m m e n s e t z u n g
S t r e c k 
g r e n z e

k g / m m 2

Z u g 
f e s t i g 

k e i t

k g / m m 2

D e h n u n g

%

E i n 
s c h n ü 

r u n g

%

B r i n e l l -

h ä r t e

K e r b 
z ä h i g 
k e i t

m k g / c m 2

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t
f ü r 2)

0
%

S i

%
H n

%
S o n s t i g e s

%

t  =  4  m m  
s  =  1  m m  

m / m i n

t  =  2 m m  
s  =  2  m m  

m / m i n

VCN 35 0,36 0,33 0,63 0,77 Cr, 3,30 Ni 70,0 85,0 12,5 59,0 263 2,02 20,0 16,0
SAE 5140 0,37 0,25 0,67 0,99 Cr, 0,20 Ni 71,3 90,4 9,8 48,0 251 1,5 21,5 14,5
SAE 4140 0,33 0,31 0,72 1,15 Cr, 0,25 Ni 74,0 88,0 14,3 50,2 240 8,9 22,0 17,0

— 0,40 0,34 1,80 — 60,0 85,3 11,6 56,0 250 3,0 19,0 14,0
St C 45.61 0,47 0,30 0,92 — 53,5 82,1 13,5 44,0 230 2,6 21,0 16,5

2) Zusammengestellt nach Untersuchungen von A. W a llic h s  und K. K r e k e le r :  Autotechn. 17 (1928) Nr. 19; 18 (1929) 
Nr. 13. —  2) t  =  Spantiefe in mm; s =  m m /U.

w e g e n  s e i n e s  g ä n z l i c h  v e r s c h i e d e n e n  G e f ü g e a u f b a u e s  h e r a u s 

f ä l l t  u n d  f ü r  d e s s e n  B e a r b e i t b a r k e i t  e t w a  d i e  H ä r t e  u n d  n i c h t  

d i e  Z u g f e s t i g k e i t  m a ß g e b e n d  i s t  —  S t a h l g u ß  u n d  E i n s a t z 

s t a h l  d e r s e l b e n  H ä r t e ,  a l s o  e t w a  d e r s e l b e n  Z u g f e s t i g k e i t ,  

p r a k t i s c h  d i e  g l e i c h e  B e a r b e i t b a r k e i t  h a b e n .

Zahlentafel 4  z e i g t  b e i s p i e l s w e i s e ,  d a ß  b e i  d e n  

v o r l i e g e n d e n  V e r s u c h s b e d i n g u n g e n  E l e k t r o -  

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

a n n ä h e r n d  d e r s e l b e n  H ä r t e  u n d  Z u g f e s t i g k e i t  

g l e i c h  g u t  b e a r b e i t b a r  s i n d .  E n d g ü l t i g e  S c h l ü s s e  

l ä ß t  d i e s e r  E i n z e l v e r s u c h  a l l e r d i n g s  n i c h t  z u ,  

u n d  e s  w i r d  n o c h  a b z u w a r t e n  s e i n ,  o b  d i e  

E r z e u g u n g s w e i s e  t a t s ä c h l i c h  i n  s o  w e i t g e h e n 

d e m  M a ß e  o h n e  E i n f l u ß  i s t .

D i e  b i s h e r  a n g e f ü h r t e n  V e r s u c h e  b e f a ß t e n  

s i c h  m i t  d e m  G r o b s c h n i t t ,  d e m  s o g e n a n n t e n  

S c h r u p p s c h n i t t ,  u n d  e s  s t e h t  n i c h t  o h n e  w e i 

t e r e s  f e s t ,  o b  i h r e  E r g e b n i s s e  a u f  d a s  S c h l i c h 

t e n  ü b e r t r a g b a r  s i n d ,  b e i  d e m  b e s o n d e r e  A n 

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

u n d  W e r k z e u g  g e s t e l l t  w e r d e n .  A u s  d e n  s p ä r 

l i c h  v o r l i e g e n d e n  V e r s u c h e n  s e i e n  d i e  v o n  

T .  G .  D i g g e s 2 )  (Abh. 4 )  a n g e f ü h r t .  W e n n  

m a n  d i e s e  V e r s u c h e  f ü r  v e r l ä ß l i c h  a n s i e h t ,  s o  

w ä r e  h i e r  v o r  a l l e m  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  m a ß -  

g e b e n d .  D i g g e s  b e t o n t  s o g a r ,  d a ß  v e r s c h i e d e n e  ^  

W ä r m e b e h a n d l u n g  d e s  S t a h l e s ,  a l s o  v e r 

s c h i e d e n e  S t r e c k g r e n z e  u n d  Z ä h i g k e i t ,  o h n e  

E i n f l u ß  g e w e s e n  s e i .  F ü r  d e n  B e r e i c h  k l e i n e r  

S p ä n e ,  a l s o  f ü r  d a s  S c h l i c h t e n ,  m ö g e  n o c h

Zahlentafel 3. S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  fü r  1 h 
S t a n d z e i t  b e i v e r s c h ie d e n e n  W e r k s to f fg r u p p e n  

a n n ä h e r n d  g le ic h e r  H ä r t e 1).

z i e m l i c h  e n g e n  G e s c h w i n d i g k e i t s b e r e i c h e s  a m  k l e i n s t e n ,  a l s o  

n i c h t  n u r  d a r ü b e r ,  s o n d e r n  a u c h  d a r u n t e r  g e r i n g e r  (vgl. 
Abb. 5).  M a n  h a t  d i e s  d a m i t  z u  e r k l ä r e n  v e r s u c h t ,  d a ß  n a c h  

E . G . H e r b e r t 3 ) d i e  K a l t h ä r t u n g  b e i  e i n e r  b e s t i m m t e n  T e m p e -

K o h l e n s t o f f  - S t ä h l e  

Sponf/efe Vm/n Spant/efePmm

\
\
\1

\ \k
SS V ,

7*'\ /mr

w\ \

Zjrp/mn1?

-SPPff/mm?-
1

/orscfiuó /nmm/U/ndr /orscduó /nmm/i/mc/r.
Abbildung 3. Erzielbare Schnittgeschwindigkeit für 1 h Standzeit 

bei der Bearbeitung verschiedener Stähle.
[ N a c h  W e r k s t o f f - H a n d b u c h  S t a h l  u .  B i s e n .  H r s g .  v o m  V e r e i n  d e u t s c h e r  
E i s e n h ü t t e n l e u t e .  ( D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m . b .  H .  1 9 2 7 . )  B l a t t  E  3 5 ,  

A u s g a b e  J u l i  1 9 3 0 ,  A b b .  2  u .  3 . ]

Zahlentafel 4. S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  fü r  1 h 
S t a n d z e i t  b e i v e r s c h ie d e n  e r s c h m o lz e n e m  S t a h l 

gu ß  Stg 58.811).

W  e r k s t o f f g r u p p e
N o r m 

b e z e i c h n u n g

Z u g 
f e s t i g 

k e i t

k g / m m 2

B r i n e l l -

h ä r t e

S c h n i t t -
g e -

s c h w i n -
d i g k e i t 2)

m / m i n

N ickel-E insatzstahl . . EN 15 45,5 145 32
Stah lguß................................. Stg 50.81 47,0 145 32

Chrom-Nickel-Einsatzstahl ECN 35 55,0 162 26
Stahlguß3) ............................ Stg 50.81 55,0 156 26
G u ß e i s e n ............................ Ge 12.91 11,0 141 26

Chrom-Nickel-Einsatzstahl ECN 35 64,0 197 21
Stahlguß................................. Stg 50.81 62,0 192 22
G u ß e i s e n ............................ Ge 22.91 22,0 180 20

D Zusam m engestellt nach Untersuchungen von A. W a l
l ic h s  und Mitarbeitern. —  2) Spantiefe =  4 mm; Vor
schub =  2 m m /U . —  3) Mit N ickel legiert.

e i n e  V e r m u t u n g  a n g e f ü h r t  w e r d e n ,  d i e  v o r  e i n i g e n  J a h r e n  

A u f m e r k s a m k e i t  e r r e g t e .  D a n a c h  w ä r e  d i e  B e a n s p r u c h u n g  

d e s  W e r k z e u g e s  i n n e r h a l b  e i n e s  v o m  W e r k s t o f f  a b h ä n g i g e n

2) Bur. Stand. J. Res. 6 (1931) S. 977/92.

S t a h l a r t

Z u g 
f e s t i g 

k e i t

k g / m m 2

B r i n e l l -

h ä r t e

S c h n i t t 
g e s c h w i n 
d i g k e i t 2)

m / m i n

E le k t r o s t a h l ................................ 49 144 32
Basischer Siemens-M artin-Stahl 50 142 31
B essem erstah l................................ 47 145 32

■) Nach A. W a llic h s  und H. D a b r in g h a u s :  Masch.- 
Bau 9 (1930) S. 257/62.

2) Spantiefe =  4 mm; Vorschub =  2 m m /U.

r a t u r  e i n  M i n d e s t m a ß  a n n i m m t ;  d i e s e m  B e r e i c h  w ü r d e  d e r  

G e s c h w i n d i g k e i t s b e r e i c h  m i t  g e r i n g e r e r  S c h n e i d e n a b n u t z u n g  

e n t s p r e c h e n .  D i e  B e o b a c h t u n g  i s t  a b e r  n o c h  r e c h t  w e n i g  

g e k l ä r t ,  u n d  i r g e n d w e l c h e  p r a k t i s c h e  F o l g e r u n g  s c h e i n t  

n o c h  n i c h t  g e z o g e n  z u  s e i n .  D a m i t  s t e h t  i n  e t w a  i m  Z u 

s a m m e n h a n g  d e r  W h i t a k e r - R i n g ,  d e r  a b e r  a u f  s c h l e c h t e r  

B e o b a c h t u n g  d e r  T a t s a c h e  b e r u h t  u n d  w o h l  w e r t l o s  i s t 3  a ) .

3) Engineer 143 (1927) S. 138/40, 156/57 u. 180; vgl. Stahl
u. Eisen 47 (1927) S. 1052/53.

3a) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 717/20.
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Z u  b e a c h t e n  i s t ,  d a ß  a l l e  d i e s e  V e r s u c h e  f ü r  z u n d e r f r e i e  

O b e r f l ä c h e  g e l t e n ,  d a  b e s o n d e r s  b e i  g e r i n g e r  S p a n t i e f e  

d e r  Z u n d e r  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t  b e e i n t r ä c h t i g t .

D a ß  d e r  E i n f l u ß  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  a l l e s  a n d e r e  ü b e r r a g t ,  

g i l t ,  w i e  v o r h e r  g e s a g t  w u r d e ,  n u r  f ü r  d i e  B a u - ,  V e r g ü t u n g s 

u n d  E i n s a t z s t ä h l e .  F ä l l t  d i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  s t a r k  a u s  

d e m  R a h m e n  d i e s e r  g e n a n n t e n  S t ä h l e  h e r a u s ,  s o  k a n n  d i e  

B e a r b e i t b a r k e i t  n i c h t  n a c h  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  b e u r t e i l t

Abbildung 4. Zulässige Schnittgeschwindigkeit beim 
Schlichten verschiedener Stähle.

[ N a c h  T .  G .  D i g g e s  : B u r .  S t a n d .  J .  B e s .  6  (1 9 3 1 )  S .  9 7 7 /9 2 . ]

w e r d e n .  E i n  B e i s p i e l  h i e r f ü r  l a g  s c h o n  i n  Zahlentafel 3 i m  

G u ß e i s e n  v o r ,  d a s  i n f o l g e  d e r  G r a p h i t e i n s c h l ü s s e  e i n e  v i e l  

g e r i n g e r e  Z u g f e s t i g k e i t  h a t ,  a l s  m a n  s i e  a u s  d e r  B r i n e l l h ä r t e  

e r r e c h n e n  w ü r d e .  D i e  B e a r b e i t b a r k e i t  d e s  G u ß e i s e n s  

r i c h t e t  s i c h  n a c h  s e i n e r  H ä r t e  u n d  i s t  u n g e f ä h r  e b e n  s o  

g r o ß  w i e  d i e  d e s  g l e i c h  h a r t e n  S t a h l e s .

A u c h  h o c h l e g i e r t e  S t ä h l e  s i n d  v i e l  s c h w e r e r  b e a r b e i t 

b a r  a l s  m a n  a u s  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  s c h l i e ß e n  k ö n n t e .  E i n  

a u f f ä l l i g e s  B e i s p i e l  h i e r f ü r  g i b t  Zahlentafel 5, i n  d e r  d i e  

B e a r b e i t b a r k e i t  v o n  v e r g ü t e t e m  C h r o m - N i c k e l - S t a h l  V C N  3 5  

u n d  g l e i c h  f e s t e m  g e g l ü h t e m  S c h n e l l s t a h l  m i t e i n a n d e r  v e r 

g l i c h e n  w i r d .  D e r  S c h n e l l s t a h l  e r l a u b t  n u r  e t w a  d i e  h a l b e

Zahlentafel 5. D r e h v e r su c h e  an  C h r o m -N ic k e l-S ta h l  
u n d  S c h n e l l s t a h l  g le ic h e r  Z u g f e s t ig k e i t 1).

S t a h l g a t t u n g
S t r e c k 
g r e n z e

k g / m m 2

Z u g 
f e s t i g 

k e i t

k g / m m 2

S c h n i t t 
g e s c h w i n 

d i g k e i t

m / m i n

S p a n 
t i e f e

m m

V o r 
s c h u b

m m / U

D r e h 
d a u e r

m i n

VCN 35 70 85 15 3 2,12 44,0
vergütet 70 85 15 3 2,12 48,03

70 85 15 3 2,12 47,02
Schnellstahl 65 85 15 — — 4,40

geglüht 65 85 7 3 2,12 44,29
65 85 7 3 2,12 93,05
65 85 7 3 2,12 57,05

4) Nach F. R a p a tz :  Stahl und Eisen als Werkstoff. Vor
träge auf der Werkstofftagung Berlin 1927, Bd. 1 (Düsseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H. 1928) S. 60/69).

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  w i e  V C N  3 5 ,  d a  d i e  i n  i h m  e n t h a l t e n e  

g r o ß e  M e n g e  v o n  h a r t e n  D o p p e l k a r b i d e n  d i e  S c h n e i d e  d e s  

i h n  b e a r b e i t e n d e n  S t a h l e s  v i e l  f r ü h e r  a b n u t z t .  E i n  B e i s p i e l  

d a f ü r ,  d a ß  e i n  S t a h l  m i t  v e r h ä l t n i s m ä ß i g  n i e d r i g e r  H ä r t e  

s c h w e r e r  b e a r b e i t b a r  i s t ,  i s t  d e r  v e r s c h l e i ß f e s t e  S t a h l  m i t  

1 2 %  M n ,  d e r  b e i  e i n e r  H ä r t e  v o n  2 0 0  B r i n e l l - E i n h e i t e n  u n d  

1 0 0  k g / m m 2  Z u g f e s t i g k e i t  s c h w e r e r  b e a r b e i t b a r  i s t  a l s

von Stahl undGußeisen. 52. Jahrg. Nr. 43.

a n d e r e  S t ä h l e  m i t  1 5 0  k g / m m 2  Z u g f e s t i g k e i t .  F ü r  d i e  

s c h l e c h t e  Z e r s p a n b a r k e i t  d i e s e s  S t a h l e s ,  d e s s e n  S t r e c k g r e n z e  

ü b r i g e n s  a u ß e r o r d e n t l i c h  t i e f  l i e g t ,  i s t  d i e  g r o ß e  D e h n b a r k e i t  

v e r a n t w o r t l i c h  (Abh. 6),  a u s  d e r  v o r  a l l e m  d i e  s o  g r o ß e  

K a l t h ä r t b a r k e i t  f o l g t .  D i e  E i g e n s c h a f t  d e r  s t ä r k e r e n  

K a l t h ä r t b a r k e i t  t e i l t  d i e s e r  S t a h l  m i t  a n d e r e n  a u s t e n i t i s c h e n  

S t ä h l e n ,  z .  B .  d e m  b e k a n n t e n  r o s t f r e i e n  C h r o m - N i c k e l - S t a h l ,  

w e n n g l e i c h  s i e  h i e r  n i c h t  s o  a u f f a l l e n d  i n  E r s c h e i n u n g  t r i t t .

A u c h  d i e  A u 

t o m a t e n s t ä h l e  

w e i c h e n  i n  i h r e m  

V e r h a l t e n  e r h e b 

l i c h  a b ,  d .  h .  s i e  

s i n d  b e i  g l e i c h e r  

Z u g f e s t i g k e i t  

w e i t a u s  b e s s e r  

b e a r b e i t b a r  a l s  

d i e  ü b r i g e n  S t ä h 

l e .  Abb. 7 z e i g t ,  

e i n e  w i e  v i e l  g r ö 

ß e r e  S c h n i t t g e 

s c h w i n d i g k e i t  b e i  

A u t o m a t e n s t a h l  

z u l ä s s i g  i s t  a l s  

b e i  g l e i c h  f e s t e m  

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

W .  D i c k 4 )  e r k l ä r t  d a s  d a m i t ,  d a ß  d i e  V e r f o r m u n g s a r b e i t ,  

d i e  a u s  K a l t v e r f o r m u n g  v o r  d e r  S c h n e i d e ,  d e m  A b t r e n n e n  

u n d  d e m  A b b i e g e n  d e s  S p a n e s  b e s t e h t ,  b e i  A u t o m a t e n s t a h l  

d a d u r c h  k l e i n e r  w i r d ,  d a ß  d i e  S p ä n e  i n f o l g e  i h r e r  S p r ö d i g k e i t

SYnecAffrenze //7Aff/rn/n2 = 70,7 =  F0,0
Zuff/esY/ff/re/Y i/7 0ff//77/77£=0ff,6 —70S,0
ßeY/m/rg in % = 77,3 =  70, ff
Zv/rsc/zni/rum/ 7/7 %  — ¿0,0 — 70,0

SYaM FC/VJS, rerffÀYeY dt/sYen/Y/sc/zer /WangansYM 
777/Y 7,00 % C¿//7/Z70 %Mr/

Abbildung 6. Zerreißschaubilder verschiedener Stähle.

l e i c h t e r  a b g e b o g e n  w e r d e n  k ö n n e n .  A l l e r d i n g s  g i l t  n a c h  

D i c k  d i e s e  E r k l ä r u n g  n u r  f ü r  S p ä n e  m i t  k l e i n e m  V o r s c h u b ,  

w ä h r e n d  a b e r  d i e  l e i c h t e r e  B e a r b e i t b a r k e i t  d o c h  a u c h  f ü r  

g r ö ß e r e  V o r s c h ü b e  g i l t .  Abb. 8  m a c h t  e r s i c h t l i c h ,  w i e  v e r 

s c h i e d e n a r t i g  d i e  A u s b i l d u n g s f o r m  d e r  Z e i l e n  i n  A u t o m a t e n 

s t a h l  s e i n  k a n n .  E s  i s t  k l a r ,  d a ß  d i e  S t ä r k e ,  Z u s a m m e n 

s e t z u n g  u n d  V e r t e i l u n g  d e r  Z e i l e n  f ü r  d i e  S p a n a b t r e n n u n g  

v o n  B e d e u t u n g  i s t ,  u n d  d i e  A u t o m a t e n s t ä h l e  s i n d  e i n  B e i 

s p i e l  d a f ü r ,  d a ß  E r s c h m e l z u n g s w e i s e  u n d  G i e ß a r t  v o n  a u s 

s c h l a g g e b e n d e r  B e d e u t u n g  s e i n  k ö n n e n .

D i e  b i s h e r  a n g e f ü h r t e n  E r g e b n i s s e  b e z o g e n  s i c h ,  s o w e i t  

s i e  d e u t s c h e  V e r s u c h e  b e t r a f e n ,  a u f  S c h n e l l s t a h l ,  w i e  e r  b i s  

z u m  J a h r e  1 9 2 7  a u s g e b i l d e t  w a r .  S e i t  d i e s e r  Z e i t  s i n d  S t e i g e 

r u n g e n  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  u m  e t w a  2 0  %  e r r e i c h t  

w o r d e n .  D a  i n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  a u c h  d i e  S c h n e i d m e t a l l e  

s t a r k e n  E i n g a n g  g e f u n d e n  h a b e n ,  i s t  e s  w i c h t i g ,  a u c h  h i e r 

ü b e r  B e a r b e i t b a r k e i t s z a h l e n  z u  e r f a h r e n .  Abb. 9 bis 11 g e b e n  

e i n e  R e i h e  e n t s p r e c h e n d e r  W e r t e  w i e d e r ,  d i e  j e d o c h  w e g e n  

d e r  r a s c h e n  E n t w i c k l u n g  n i c h t  d e n  l e t z t e n  S t a n d  k e n n z e i c h 

) ®t-e3ing.-Dissertation der Technischen Hochschule in
Aachen (1931); vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 17/18.

Abbildung 5. Unstetige Aenderung der 
erzielbaren Schnittgeschwindigkeit mit 

der Standzeit beim Schlichten. 
[ N a c h  J .  S t r a u s s :  T r a n s .  A m e r .  S o c .  S t e e l  
T r e a t .  9  ( 1 9 2 6 )  S .  5 7 1 / 8 4 ;  v g l .  S t a h l  u .  

E i s e n  4 7  ( 1 9 2 7 )  S .  9 2 4 . ]
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Zahlentafel 6. V e r g le ic h  d er  Z e r s p a n b a r k e it  z w e ie r  S t ä h le  n a c h  der S t a n d z e i t  u n d  der
S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t 1).

K ö h l e n s  t o f f s t a h l  
m i t  6 0  k g / m m *  Z a g f e s t i g k e i t

V O N  35 
m i t  9 0  k g / m m 2 Z a g f e s t i g k e i t

D r e h m e i s 8 e l  a a s L e i s t n n g s -
z a n a h m e

%

D r e h m e i s s e i  a a s L e i s t a n g s 
z u n a h m e

%S t a h l A S t a h l  B S t a h l  A S t a h l B

Zulässige Schnittgeschwindigkeit für eine Standzeit von 1 h m/min  
Standzeit bei gleichbleibender Schnittgeschwindigkeit2) . . . min

29
60

32,5
142

12,1 14,5 
137 56

17
95

17,2
69,8

1) Spantiefe — 4 mm; Vorschub =  1,12 m m /U. -— 2) Für den Kohlenstoffstahl 29 m/min, für VCN 35 nur 15 m/min.

M .  K r o n e n b e r g 5 )  u n d  A .  W a l l i c h s 6 )  h a b e n  v e r m u t e t ,  

d a ß  s i c h  d i e  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  b e i  v e r s c h i e d e 

n e r  S t a n d z e i t  n a c h  e i n e r  e i n f a c h e n  m a t h e m a t i s c h e n  B e 

z i e h u n g  (Abb. 12)  r e g e l t ,  n a c h  d e r  b e i s p i e l s w e i s e  d i e  G e 

s c h w i n d i g k e i t  b e i  z w e i s t ü n d i g e r  S t a n d z e i t  u m  7  b i s  1 0 %  

( i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  W e r k s t ü c k  u n d  S p a n s t ä r k e )  k l e i n e r  

a l s  b e i  e i n s t ü n d i g e r  S t a n d z e i t  i s t .  W e n n  e s  a u c h  n i c h t  r e c h t  

e i n l e u c h t e n  w i l l ,  d a ß  e i n  s o  v e r w i c k e l t e r ,  v o n  s o  v i e l e n  

U m s t ä n d e n  a b h ä n g i g e r  V o r g a n g  w i e  d a s  Z e r s p a n e n  e i n e r  

e i n f a c h e n  m a t h e m a t i s c h e n  R e g e l  g e n a u  f o l g e n  s o l l ,  s o  

s p r i c h t  d o c h  d i e  b i s h e r i g e  E r f a h r u n g  d a f ü r ,  d a ß  m a n  a u s  

d e m  e i n s t ü n d i g e n  S t a n d z e i t v e r s u c h  f ü r  p r a k t i s c h e  Z w e c k e  

m i t  g e n ü g e n d e r  G e n a u i g k e i t  d i e  G e s c h w i n d i g k e i t  f ü r  z w e i -  

u n d  m e h r s t ü n d i g e  D r e h d a u e r  a b l e i t e n  k a n n .

E s  w a r  s c h o n  d a v o n  d i e  R e d e ,  d a ß  m a n  d i e  Z e r s p a n b a r 

k e i t  e i n e s  W e r k s t ü c k e s  o d e r  d i e  L e i s t u n g  d e s  W e r k z e u g e s  

a u c h  n a c h  d e n  S t a n d z e i t e n  b e i  g l e i c h e r  S c h n i t t 

g e s c h w i n d i g k e i t  b e u r t e i l e n  k a n n .  W e n n  a u c h  d i e s e  

V e r g l e i c h s a r t  i n  d e n  H i n t e r g r u n d  t r i t t ,  k a n n  s i e  d o c h  d a  v o n  

W e r t  s e i n ,  w o  e i n e  S t e i g e r u n g  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  

n i c h t  m e h r  a m  P l a t z e  i s t .  D e r  U n t e r s c h i e d  i n  d e r  B e a r b e i t -

n e n .  G r u n d s ä t z l i c h  s i e h t  m a n  a b e r  a u s  d e n  A b b i l d u n g e n ,  

d a ß  d i e  M e h r l e i s t u n g  g e g e n ü b e r  S c h n e l l s t a h l  n i c h t  b e i  a l l e n  

W e r k s t o f f e n  g l e i c h  i s t ;  s o  i s t  d i e  U e b e r l e g e n h e i t  b e i  d e r  

B e a r b e i t u n g  v o n  G u ß e i s e n  w e i t a u s  g r ö ß e r  a l s  b e i  S t a h l .

Abbildung 7. Standzeiten bei Thomas- und Automaten
stahl gleicher Zugfestigkeit in Abhängigkeit von der 

Schnittgeschwindigkeit.
[ N a c h  A .  W a l l i c h s  u .  H .  O p i t z :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  4  

( 1 9 3 0 / 3 1 )  S .  2 5 1 / 6 0 . ]

Abbildung 8. Längs- und Querschliffe von zwei Automatenstählen.

D i e  f ü r  d i e  Z e r s p a n b a r k e i t  m i t  S c h n e l l s t a h l  g e w o n n e n e n  

Z a h l e n  s i n d  d a h e r  f ü r  S c h n e i d m e t a l l e  w e r t l o s ,  d a  e i n e  U m 

r e c h n u n g  n i c h t  m ö g l i c h  i s t .  D a s  V e r h ä l t n i s  d e r  z u l ä s s i g e n  

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t e n  i s t  s o g a r  b e i  d e n  e i n z e l n e n  S c h n e i d 

m e t a l l e n  e r h e b l i c h  v e r s c h i e d e n .  A u c h  b e i  d e n  S c h n e l l a r b e i t s 

s t ä h l e n  i s t  w o h l  z u  b e m e r k e n ,  d a ß  h o c h w e r t i g e  S c h n e l l s t ä h l e  

n i e d r i g e r  l e g i e r t e n  n i c h t  b e i  a l l e n  W e r k s t o f f e n  g l e i c h m ä ß i g  

ü b e r l e g e n  s i n d .  D i e s e r  U n t e r s c h i e d  t r i t t  h i e r  i n  s e i n e r  B e 

d e u t u n g  a b e r  w e i t  z u r ü c k .

F ü r  d i e  m e i s t e n  d e r  h i e r  a n g e g e b e n e n  L e i s t u n g s z a h l e n  

w u r d e  e i n e  S t a n d z e i t  v o n  e i n e r  S t u n d e  z u g r u n d e  g e l e g t .  D a  

a b e r  i n  v i e l e n  F ä l l e n  b e i  e i n e r  l ä n g e r e n  S t a n d z e i t  g e a r b e i t e t  

w i r d ,  i s t  f ü r  d i e  V e r l ä ß l i c h k e i t  u n d  B r a u c h b a r k e i t  d e r  a n 

g e g e b e n e n  Z a h l e n  V o r a u s s e t z u n g ,  d a ß  m a n  a u s  d e n  S c h n i t t 

g e s c h w i n d i g k e i t e n  b e i  e i n e r  S t u n d e  D r e h d a u e r  a u f  e i n e  

s o l c h e  b e i  z w e i ,  d r e i  u n d  m e h r  S t u n d e n  s c h l i e ß e n  k a n n .

b a r k e i t  o d e r  i n  d e r  L e i s t u n g  w i r d  b e i  d i e s e r  V e r g l e i c h s w e i s e  

d e u t l i c h e r  z u m  A u s d r u c k  k o m m e n  a l s  b e i m  V e r g l e i c h  d e r  

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t .  Zahlentafel 6 z e i g t  a n  e i n e m  B e i 

s p i e l ,  w i e  v e r s c h i e d e n  d i e  B e w e r t u n g  n a c h  b e i d e n  A r t e n  s e i n  

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

d i g k e i t  w i r d  w e n i g e r  b e i  d e r  P r ü f u n g  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  d e s  

W e r k s t ü c k e s  a l s  b e i  d e r  P r ü f u n g  d e r  L e i s t u n g  d e s  W e r k z e u g e s  

h e r a n g e z o g e n  w e r d e n .

S e l b s t v e r s t ä n d l i c h  i s t ,  d a ß  b e i  a l l e n  V e r s u c h e n ,  d e r e n  

E r g e b n i s s e  h i e r  a n g e f ü h r t  w u r d e n ,  d i e  f ü r  d e n  B e t r i e b  

g ü n s t i g s t e  W e r k z e u g f o r m  a n g e w e n d e t  w u r d e .

D a ß  d i e  K e n n t n i s s e  ü b e r  d i e  Z e r s p a n b a r k e i t  b e i m  

B o h r e n  u n d  F r ä s e n  v i e l  k ä r g l i c h e r  s i n d  a l s  ü b e r  d a s  D r e -

5) Grundzüge der Zerspanungslehre. (Berlin; Julius Springer
1927.)

*) Masch.-Bau 6 (1927) S. 997/1000.
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h e n ,  w u r d e  s c h o n  e r w ä h n t .  U e b e r  d a s  B o h r e n  s i n d  v o r  a l l e m  

d i e  z w e i  g r u n d l e g e n d e n  A r b e i t e n  v o n  S .  P a t k a y 7 )  s o w i e  

v o n  A .  W a l l i c h s  u n d  H .  B e u t e l 8 )  z u  e r w ä h n e n .  P a t k a y  

f ü h r t e  s e i n e  V e r s u c h e  s o  d u r c h ,  d a ß  e r  b e i  g l e i c h b l e i b e n d e m  

V o r s c h u b  u n d  v e r ä n d e r l i c h e r  G e s c h w i n d i g k e i t  d e n  B o h r e r

b i s  z u r  Z e r s t ö r u n g  
ß re /j/n e /ß e /a i/s :  — — S c / iM M  ]ieß und die

 Mtf/a S u m m e  d e r B o h r t i e -

Spa/rf/efe^O/nm Spanf/efe=Omm f e n  e n t s p r e c h e n d  d e n

S c h n i t t g e s c h w i n d i g 

k e i t e n ,  m i t  d e n e n  

j e w e i l s  g e a r b e i t e t  

w i r d ,  f e s t s t e l l t e ;  

m a n  e r h ä l t  a u f  d i e s e  

W e i s e  d i e  S t a n d 

l ä n g e n - S c h n i t t g e -  

s  c h w i n d i g k e i t s -  K u r 

v e n  n a c h  Abb. 13. 
P a t k a y  w i e s  n a c h ,  

d a ß  b e i m  B o h r e n  

d i e  B r i n e l l h ä r t e  

a l l e i n  k e i n e s w e g s  

e i n e  K e n n z a h l  f ü r  

d i e  B e a r b e i t b a r k e i t  

i s t ,  a u c h  n i c h t  b e i  

d e n  W e r k s t o f f e n ,  

f ü r  d i e  e i n e  s o l c h e  

A b h ä n g i g k e i t  b e i m  

D r e h e n  b e s t e h t .  

B e i m  B o h r e n  k o m m t  

n e b e n  d e r  S p a n 

a b t r e n n u n g  n o c h  

a l s  s e h r  w i c h t i g e r  

U m s t a n d  d i e  v e r 

s c h i e d e n  l e i c h t e  S p a n a b f u h r  i n  B e t r a c h t ;  b e i  z ä h e m  W e r k 

s t o f f  i s t  s i e  s c h w i e r i g e r  a l s  b e i  s p r ö d e m .  D a r a u s  e r g i b t  

s i c h ,  d a ß  w e i c h e  W e r k s t o f f e  m a n c h m a l  v e r h ä l t n i s m ä ß i g

Fbrsc/ruö /r7mm/¿/
Abbildung 9.

Zulässige Schnittgeschwindigkeit für 
1 h Standzeit bei der Zerspanung eines 
Stahls mit 47 kg/mm2 Zugfestigkeit 

durch verschiedene Werkzeuge.

ß re /rm e //?e /m /s: -

 ̂ <?pcm O efe= i?/nm

— So/roe/A A rM
— C eA /Z
— H'/aVa
SpaoAe/'e= Vmm

j  r  s  o  7 O 
/orsc/ruO mmm/A

B e u t e l ,  d a ß  S i l i z i u m z u s a t z  d i e  B o h r b a r k e i t  g r u n d s ä t z l i c h  

v e r ä n d e r t ,  w e n n  a u c h  d i e  F e s t i g k e i t  g l e i c h  b l e i b t  (vgl. 
Abb. 13). A e h n l i c h  w i e  d e r  S i l i z i u m z u s a t z  s o l l  n a c h  W a l l i c h s  

u n d  B e u t e l  b e i s p i e l s w e i s e  d a s  V e r g ü t e n  g e g e n ü b e r  d e m  

G l ü h e n  d i e  B o h r b a r k e i t  v e r s c h l e c h t e r n ,  o b g l e i c h  d i e  F e s t i g -

Abbildung 10. Zulässige Schnittgeschwindigkeit 
für 1 h Standzeit bei der Zerspanung eines 
Chrom-Nickel-Stahls mit 110 kg/mm2 Zugfestig

keit durch verschiedene Werkzeuge.

s c h w e r  b o h r b a r  s i n d .  A b s c h l i e ß e n d e s  l ä ß t  s i c h  ü b e r  d i e  B o h r 

b a r k e i t  v e r s c h i e d e n e r  W e r k s t o f f e  n o c h  n i c h t  s a g e n ;  m a n c h e  

E r g e b n i s s e  s i n d  d e r z e i t  n o c h  s o ,  d a ß  s i e  e i n e r  m e t a l l u r g i s c h e n  

E r k l ä r u n g  n i c h t  z u g ä n g l i c h  s i n d ;  z .  B .  f i n d e n  W a l l i c h s  u n d

’} Werkst.-Techn. 22 (1928) S. 677/83; 23 (1929) S. 3/10 
u. 33/42.

8) Gießerei 19 (1932) S. 241/47.

Abbildung 11. Steigerung der Schnittleistung ( =  Span
querschnitt X Schnittgeschwindigkeit) bei Drehmeißeln 
aus Schneidmetall gegenüber solchen aus Schnellstahl.

[ N a c h  K r u p p s c h e  M h .  1 0  ( 1 9 2 9 )  ci. 1 6 8 . ]

k e i t  u n v e r ä n d e r t  b l e i b t .  D i e s  w ä r e  a l l e r d i n g s  d u r c h  d i e  

g r ö ß e r e  Z ä h i g k e i t  d e s  v e r g ü t e t e n  S t a h l e s  z w a n g l o s  z u  

e r k l ä r e n .  D i e  B e u r t e i l u n g  v o n  d e r  m e t a l l u r g i s c h e n  S e i t e  

w i r d  b e i m  B o l i r e n  d a d u r c h  zoo 
a u ß e r o r d e n t l i c h  e r s c h w e r t ,  

d a ß  d i e  F o r m  d e r  S c h n e i 

d e  e i n e n  a u s s c h l a g g e b e n 

d e n  E i n f l u ß  h a t .  B e i m  

F r ä s e n  i s t  e s  ä h n l i c h .  M i t  

d e m  W e r k s t o f f  h a t  s i c h  u .  a .  30 
F .  B e c k h 9 )  b e f a ß t ,  d e r  ^  zo 
f a n d ,  d a ß  s i c h  d i e S c h n i t t g e -  

s c h w i n d i g k e i t e n  a n  S t ä h l e n  

m i t  7 0 ,  5 0  u n d  3 4  k g / m m ' 2  

Z u g f e s t i g k e i t  w i e  1 : 1 , 5  : 2  

v e r h a l t e n ,  o h n e  d a ß  s i c h  

d i e s e  F e s t s t e l l u n g  v e r 

a l l g e m e i n e r n  l ä ß t .

W e n n  a u c h  ü b e r  d e n  

E i n f l u ß  d e s  z u  b e a r b e i 

t e n d e n  S t ü c k e s  a u f  B o h 

r e n  u n d  F r ä s e n  u n s e r e  

K e n n t n i s s e  n o c h  m a n g e l 

h a f t  s i n d ,  s o  i s t  d o c h  

ü b e r  d i e  W ä r m e b e h a n d 

l u n g  d e r  n ö t i g e n  W e r k 

z e u g e  K l a r h e i t  g e s c h a f -

VO SO 00 70 
S ch m ffg esc/o yM /g /ie ifm  Tn/min

Abbildung 12.
Verlauf der Standzeit-Schnitt- 

geschwindigkeits-Kurven im 
doppellogarithmischen Feld. 

[ N a c h  A .  W a l l i c h s  : M a s c h . - B a u  
6  ( 1 9 2 7 )  S .  9 9 7 / 1 0 0 0 . ]

f e n .  S i e  e r f o r d e r n  d i e s e l b e  B e h a n d l u n g  w i e  d i e  D r e h m e s s e r ,  

m i t  d e r  E i n s c h r ä n k u n g ,  d a ß  d a n n  e i n e  e n t s p r e c h e n d e  

H ä r t e e i n r i c h t u n g  v o r h a n d e n  s e i n  m u ß 1 0 ) .

¡o\ Mäseh.-Bau 5 (1926) S. 497/504 u. 557/61. 

stoff auasch 140). ^  EiSen 49 (1929> S‘ 250'55
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I n  n e u e s t e r  Z e i t  g e w i n n t  d i e  B e u r t e i l u n g  d e r  Z e r 

s p a n b a r k e i t  n a c h  d e m  O b e r f l ä c h e n a u s s e h e n  d e s  

b e a r b e i t e t e n  S t ü c k s  i m m e r  m e h r  a n  B e d e u t u n g .  A ll. 14 
z e i g t ,  w i e  v e r s c h i e d e n  b e i  d e r s e l b e n  S p a n s t ä r k e  a n  d e m  

g l e i c h e n  W e r k s t ü c k  d i e  O b e r f l ä c h e  a u s f a l l e n  k a n n .  I m  

Z u s a m m e n h a n g  m i t  d e r  h e u t e  v i e l  e r ö r t e r t e n  F r a g e  d e r  

D a u e r f e s t i g k e i t  l e u c h t e t  e s  e i n ,  w i e  s c h ä d l i c h  d i e  k e r b e n 

r e i c h e ,  r a u h e  O b e r f l ä c h e  i s t .  I n  d e n  A r b e i t e n  d e s  U n t e r a u s 

s c h u s s e s  f ü r  S c h n e i d v e r s u c h e  b e i m  W e r k s t o f f a u s s c h u ß  d e s  

V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  w u r d e  g e f u n d e n 1 1 ) ,  

d a ß  b e i m  D r e h e n  f ü r  d i e  O b e r f l ä c h e n g ü t e  d i e  S c h n i t t g e 

s c h w i n d i g k e i t  u n d  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  s o w i e  a u c h  d a s  G e f ü g e

t | V
L  7.S

o,s

f f0= JYff S0.87. m /Z 7 ,23% S/ aa/ZSOAff/m m OZe/ff/öoTf̂ Av/Y 
/Z  7= jy y  SO.87. m/7 0^30 % S/i//7 cf08, 77/ff/mmi Zc/ff/ces7/ff7ri/7

l
fYO V r ^ 7

\ o \

\ o
o '

7S 20 Vf SO2S JO JS  00 
JcAmfrgescO/rma'/g/re/fmm/mm

Abbildung 13. Schnittgeschwindigkeit-Bohrtiefen- 
Kurven für zwei Stablgußarten.

[ N a c h  A .  W a l l i c h s  u .  H .  B e u t e l :  G i e ß e r e i  1 9  ( 1 9 3 2 )  S .  2 4 1 / 4 7 . ]

Abbildung 14. Verschiedenartige Oberflächenbeschaffenheit des
selben Werkstückes bei Bearbeitung mit der gleichen Spanstärke.

m a ß g e b e n d  s i n d .  Zahlentafel 7 z e i g t  i n  e i n e r  ü b e r s i c h t l i c h e n  

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

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

w e i t  m a n  d i e  G e s c h w i n d i g k e i t  s t e i g e r t .  M a n  s i e h t  a u s  d i e s e r

Zahlentafel 7. S c h n i t t g e s c h w in d ig k e i t  u n d  O b e r 
f lä c h e n a u s s e h e n .

W e r k s t o f f
W e i c h e r

F l u ß 
s t a h l

M i t t e l 
h a r t e r
F l u ß 
s t a h l

Y O N 3 5

R o s t 
f r e i e r

C h r o m 
s t a h l

R o s t 
f r e i e r

C h r o m -
N i c k e l -

S t a h l

U n 
l e g i e r t e r

W e r k 
z e u g 
s t a h l

Zugfestigkeit
kg/m m 2 35 76 85 57 70 __

Schnittge
schwindigkeit, 
bei der glatte  
Oberfläche 
eintritt

m /m in 40 35 18 20 10 20

Z a h l e n t a f e l  a u c h ,  d a ß  d i e s e  G e s c h w i n d i g k e i t  u m  s o  n i e d r i g e r  

l i e g t ,  j e  f e s t e r  d e r  W e r k s t o f f  i s t .  D i e  Z a h l e n  g e l t e n  n a t ü r l i c h  

n u r ,  s o l a n g e  d i e  S c h n e i d e  u n v e r l e t z t  b l e i b t ;  t r i t t  d i e s  e i n ,  s o  

m u ß  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  d i e  O b e r f l ä c h e  a u c h  b e i  h o h e n  

G e s c h w i n d i g k e i t e n  u n s c h ö n  w e r d e n .  D i e  n e u z e i t l i c h e n  

S c h n e i d m e t a l l e ,  d i e  b e i  u n v e r l e t z t e r  S c h n e i d e  e i n e  g r o ß e  

G e s c h w i n d i g k e i t  e r l a u b e n ,  b e d e u t e n  f ü r  d i e  E r z i e l u n g  e i n e r  

g u t e n  O b e r f l ä c h e  e i n e n  g r o ß e n  F o r t s c h r i t t .

A u c h  h i e r  n e h m e n  d i e  A u t o m a t e n s t ä h l e  e i n e  S o n d e r 

s t e l l u n g  e i n ,  d a  b e i  i h n e n  l e i c h t e r  a l s  b e i  a n d e r e n  S t ä h l e n  

e i n e  g l a t t e  O b e r f l ä c h e  z u  e r r e i c h e n  i s t .  D i e  H a u p t r o l l e

u ) E. R apatz: Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 717/20
(Werkstoffaussch. 163); vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 806/07.
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d ü r f t e  d a b e i  d e m  S c h n e i d e n a n s a t z  (vgl. Alb. 16 und 17) 
z u z u s c h r e i b e n  s e i n ,  d u r c h  d e n  d i e  O b e r f l ä c h e n r a u h h e i t  

g r ö ß t e n t e i l s  v e r a n l a ß t  w i r d  u n d  d e r  s i c h  b e i  g r o ß e r  G e 

s c h w i n d i g k e i t  n i c h t  a u s b i l d e n  k a n n ,  w e i l  d i e  i m  A u t o m a t e n 

s t a h l  n o t w e n d i g e r w e i s e  v o r h a n d e n e n  Z e i l e n  d i e  S c h n e i d e n 

a n s a t z b i l d u n g  i m m e r  w i e d e r  v e r h i n d e r n .  D a s  U n t e r 

s u c h u n g s v e r f a h r e n  v o n  F .  S c h w e r d 1 3 )  d ü r f t e  g e e i g n e t  s e i n ,  

h i e r  K l a r h e i t  z u  b r i n g e n .

D i e  O b e r f l ä c h e n 

g ü t e  b e i m  G e w i n 

d e s c h n e i d e n  w u r d e  

u n t e r  a n d e r e m  z .  B .  

v o n  K .  S c h i m z 1 3 )  

u n t e r s u c h t .

S c h l i e ß l i c h  b l e i b t  

n o c h  d e r  K r a f t 

v e r b r a u c h  a l s  

K e n n z e i c h e n  d e r  

B e a r b e i t b a r k e i t  

z u  e r ö r t e r n .  S e i n e  

M e s s u n g  w i r d  n a c h  

v e r s c h i e d e n e n  V e r 

f a h r e n  d u r c h g e f ü h r t ,  

v o n  d e n e n  d i e  w i c h 

t i g s t e n  d i e  v o n  G .

S c h l e s i n g e r 1 4 )  v o r 

g e s c h l a g e n e  M e ß d o 

s e n e i n r i c h t u n g  u n d  

d a s  T o r s i o n s - D y n a -

•
1 1 1 I I I I

tVe//eaeooJOmmOurcOm.
\\ Spa/77/efe=J.omm |
\ Sc/7m7fgescO*vM/tfAe/f‘=J077i//77/f7
\«

\ Oo/r,rcrssfaO/
• 70e/fJS ,0/rfft/mn72

\
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0 O O

O/i fomate , 7/7/
Zugfes7ig//e/702,0/tg/mm1

0,2 7,00.0 0.0 0,8 
Oorsc/ruO //7 mm  

Abbildung 15. Vorschub-Schnitt- 
druck-Kurven für Thomas- und 

Automatenstahl.
[ N a c h  W .  D i c k :  3 ) r . t 3 n 0 . - D i s s e r t a t i o n  
d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  i n  A a c h e n . ]

m o m e t e r  v o n  C .  S a l o m o n 1 5 )  s i n d .  D a  z u m  K r a f t v e r b r a u c h  

d i e  W ä r m e e n t w i c k l u n g  a n  d e r  S c h n e i d e  i m  u n g e f ä h r e n  V e r 

h ä l t n i s  s t e h t ,  g i b t  e s  a u c h  V e r f a h r e n ,  d i e  S c h n e i d e n t e m 

p e r a t u r  z u  m e s s e n ,  w o b e i  m a n  n a c h  V o r s c h l a g  v o n  W .  

S c h n e i d e r 1 6 )  d i e  B e r ü h r u n g s s t e l l e  z w i s c h e n  S c h n e i d e  u n d  

W e r k s t ü c k  a l s  L ö t s t e l l e  e i n e s  T h e r m o e l e m e n t e s  a n s i e h t .  D e r

Abbildung 16. Verlauf der Spanabtrennung.
[ N a c h  H .  K l o p s t o c k :  W e r k s t . - T e c h n .  1 7  ( 1 9 2 3 )

S .  6 4 5 / 5 4  u .  6 6 6 / 7 2 . ]

K r a f t  v e r b r a u c h  s t e h t  m i t  d e r  e r z i e l b a r e n  S c h n i t t g e s c h w i n d i g 

k e i t  n i c h t  i m m e r  i m  V e r h ä l t n i s ,  d a  e r  w o h l  u n g e f ä h r  e i n  

M a ß s t a b  f ü r  d i e  V e r f o r m u n g s a r b e i t  u n d  d i e  R e i b u n g  i s t ,  f ü r  

d i e  S c h e u e r w i r k u n g  a b e r  w e n i g  A n h a l t  g i b t .  T r o t z d e m  g i b t  

e s  F ä l l e ,  i n  d e n e n  d i e  M e s s u n g  d e s  K r a f t v e r b r a u c h e s  f ü r  d i e  

B e s t i m m u n g  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  v o n  B e d e u t u n g  s e i n  k a n n .  

A u s  d e m  K r a f t v e r b r a u c h  w i r d  m a n  z w a r  n i c h t  z a h l e n m ä ß i g  

d i e  G e s c h w i n d i g k e i t  a b l e i t e n  k ö n n e n ,  a b e r  d o c h  i n  g e w i s s e n  

F ä l l e n  i m s t a n d e  s e i n ,  e i n e  G ü t e r e i h e n f o l g e  a u f z u s t e l l e n .

12) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 481/91 (Werkstoffaussch. 171); 
vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1148/50.

13) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1402/03.
14) Werkst.-Techn. 21 (1927) S. 610.
15) Berichte über betriebswissenschaftliche Arbeiten. Bd. 4 

(Berlin: VDI-Verlag 1930) S. 12/25.
16) Mündliche Mitteilung 1924.



1044 Stahl und Eisen. F. Ravatz: S tänder Kenntnisse über die Zerspanbarkeit von Stahl undOußeisen.

E i n  g u t e s  B e i s p i e l  h i e r f ü r  s i n d  d i e  A u t o m a t e n s t ä h l e .  E s  

z e i g t  s i c h  n ä m l i c h ,  d a ß  b e i  d i e s e n  d i e  e r z i e l b a r e  S c h n i t t 

g e s c h w i n d i g k e i t  u n g e f ä h r  d e m  K r a f t a u f w a n d  b e i m  D r e h e n  

v e r h ä l t n i s g l e i c h  i s t .  D a s  h ä n g t  m i t  d e m  b e s o n d e r e n  G e f ü g e 

a u f b a u  d e r  A u t o m a t e n s t ä h l e  z u s a m m e n ,  a u f  d i e  s c h o n  v e r 

w i e s e n  w u r d e .  Abb. 15 z e i g t  d e n  V e r l a u f  d e r  S c h n i t t d r u c k 

k u r v e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  V o r s c h u b  b e i  A u t o m a t e n s t a h l

Zahlentafel 8. E r z ie lb a r e  S c h n it t g e s c h w in d ig k e i t  
fü r  1 h S ta n d z e it  b e i V erw en d u n g  v o n  S c h n e l l 

s t a h l-  u n d  W id ia -W e r k z e u g e n .

E r z i e l b a r e  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  i n  m / m i n

W e r k z e u g  a u s a n  S t a h l  m i t  
5 5  k g / m m 2 

Z u g f e s t i g k e i t

a n  G u ß e i s e n  m i t  
B r i n e l l h ä r t e

2 0 3 1 8 0

Schnellstahl1) . . . .  
Widia2) .......................

37
82

18
108

28 
<  200

x) Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen. Hrsg. vom Ver
ein deutscher Eisenhüttenleute (Düsseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. H. 1927) Blatt E 35, Ausgabe Juli 1930. — 2) Krupp
sche Mh. 10 (1929) S. 160/72.

E s  e r ü b r i g t  s i c h ,  e i n i g e s  ü b e r  n e u z e i t l i c h e  P r ü f u n g s 

v e r f a h r e n  z u  s a g e n .  D e r  S t a n d z e i t v e r s u c h  u n d  d i e  M e s s u n g  

d e s  S c h n i t t d r u c k s  s o w i e  d e r  T e m p e r a t u r  w e r d e n  f ü r  d i e  

g e k e n n z e i c h n e t e n  Z w e c k e  i m m e r  v o n  W e r t  u n d  u n e n t b e h r 

l i c h  s e i n .  A l s  E r g ä n z u n g  k ö n n t e  n o c h  d a s  V e r f a h r e n  v o n  W .  

L e y e n s e t t e r 1 7 ) ,  w e n i g s t e n s  f ü r  e i n e  b l o ß e  G ü t e e i n r e i h u n g ,  

i n  F r a g e  k o m m e n .  A l l e  d i e s e  V e r f a h r e n  f ü h r e n  a b e r  n i c h t  

t i e f e r  i n  d i e  V o r g ä n g e  b e i m  S p a n a b t r e n n e n  e i n ,  d e n n  s i e  

l a s s e n  z u m  g r o ß e n  T e i l e  d a r ü b e r  i m  U n k l a r e n ,  w a s  w ä h r e n d  

d e s  S p a n a b l a u f e s  s e l b s t  v o r g e h t ,  w i e  s i c h  d i e  V e r f o r m u n g  

a b s p i e l t ,  w e l c h e  T e m p e r a t u r e n  h e r r s c h e n .

A l s  e r s t e r  h a t  H .  K l o p s t o c k 1 8 )  (Abb. 16) d e n  S p a n 

a b l a u f  w ä h r e n d  d e r  B e w e g u n g  b e i  n i e d r i g e r  G e 

s c h w i n d i g k e i t  b e o b a c h t e t  u n d  a u f  d i e  W i c h t i g k e i t  d e r  A u f 

b a u s c h n e i d e  h i n g e w i e s e n .  E .  G .  H e r b e r t 3 )  u n t e r s u c h t e  d i e  

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

u n d  a m  W e r k s t ü c k  s o w i e  d i e  A u f b a u s c h n e i d e  n a c h  p l ö t z 

l i c h e m  S t i l l h a l t e n .  M .  O k o s h i 1 9 )  n a h m  ä h n l i c h  w i e  K l o p 

s t o c k  d i e  V o r g ä n g e  w ä h r e n d  d e s  S p a n a b l a u f e s  b e i  n i e d r i g e r

9  m / m i n  4 8 ,2  m / m i n  1 2 0 , 8  m / m i n  7 0 9  m / m i n

Abbildung 17. Einfluß der Schnittgeschwindigkeit auf die Spanabtrennung bei einem Stahl mit 41 kg/mm2 Zugfestigkeit. 
[ N a c h  F .  S c h w e r d :  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  4 8 1 / 9 1  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  1 7 1 ) . ]

u n d  g l e i c h  f e s t e m  T h o m a s s t a h l .  W i e  w e n i g  s i c h  a b e r  d e r  

S a t z ,  d a ß  d e r  S c h n i t t d r u c k  d e r  e r z i e l b a r e n  S c h n i t t g e 

s c h w i n d i g k e i t  v e r h ä l t n i s g l e i c h  s e i ,  v e r a l l g e m e i n e r n  l ä ß t ,  

z e i g t  d a s  B e i s p i e l  n a c h  Zahlentafel 8, w o  d i e  B e a r b e i t b a r k e i t  

v o n  S t a h l  u n d  G u ß e i s e n  m i t  S c h n e l l s t a h l  u n d  K a r b i d m e t a l l  

v e r g l i c h e n  w i r d .  M i t  S c h n e l l s t a h l  l ä ß t  d e r  S t a h l  m i t  

5 5  k g / m m 2  Z u g f e s t i g k e i t  e i n e  h ö h e r e  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  

z u ,  w o g e g e n  b e i  d e r  B e a r b e i t b a r k e i t  m i t  K a r b i d m e t a l l  d a s  

G u ß e i s e n  b e s s e r  b e a r b e i t b a r  i s t ;  d a b e i  w i r d  m a n  w o h l  n i c h t  

a n n e h m e n  k ö n n e n ,  d a ß  b e i  d e r  B e a r b e i t u n g  m i t  S c h n e l l s t a h l  

G u ß e i s e n  u n d  b e i  d e r  B e a r b e i t u n g  m i t  K a r b i d m e t a l l  S t a h l  

g r ö ß e r e  S c h n i t t d r ü c k e  e r g i b t .  D i e  M e s s u n g  d e s  A r b e i t s v e r 

b r a u c h e s  i s t  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  d a z u  z u  v e r w e n d e n ,  u m  d i e  

f ü r  d i e  W e r k z e u g m a s c h i n e  n ö t i g e  E n e r g i e m e n g e  z u  f i n d e n  

u n d  f e s t z u s t e l l e n ,  w i e  s i c h  d e r  A r b e i t s v e r b r a u c h  b e i  v e r 

s c h i e d e n e n  S p a n s t ä r k e n  ä n d e r t .

B e i  B o h r -  u n d  F r ä s v e r s u c h e n  k a n n  d i e  M e s s u n g  d e s  

S c h n i t t d r u c k e s  o d e r  A r b e i t s v e r b r a u c h e s  f e r n e r  d a z u  v e r 

w e n d e t  w e r d e n ,  d e n j e n i g e n  Z e i t p u n k t  z u  f i n d e n ,  b e i  d e m  d a s  

W e r k z e u g  v e r l e t z t  i s t ;  d e n n  b e i  v e r l e t z t e n  W e r k z e u g e n  

s t e i g e n  d i e  D r ü c k e  s t a r k  a n .  M a n  h a t  s o  e i n  v e r l ä ß l i c h e s  

M i t t e l  i n  d e r  H a n d ,  z u  e r f a h r e n ,  w a n n  d e r  D r e h v e r s u c h  

a b g e b r o c h e n  w e r d e n  s o l l .  D a  e s  i n  d i e s e m  F a l l e  a b e r  n u r  a u f  

r e l a t i v e  W e r t e  a n k o m m t ,  s o  w i r d  m a n  a u f  d i e  a b s o l u t e n  

W e r t e  v e r z i c h t e n  k ö n n e n .  A m  w i c h t i g s t e n  s c h e i n t  d i e  

M e s s u n g  d e s  S c h n i t t d r u c k s  u n d  d e r  S c h n e i d e n t e m p e r a t u r  

d a n n  z u  s e i n ,  w e n n  d i e  g ü n s t i g s t e n  S c h n e i d e n f o r m e n  g e s u c h t  

w e r d e n  s o l l e n .  M a n  w i r d  w o h l  a n n e h m e n  k ö n n e n ,  d a ß  d i e  

w i r t s c h a f t l i c h s t e  S c h n e i d e n f o r m ,  b e i  d e r  d a s  W e r k z e u g  a m  

w e n i g s t e n  l e i d e t ,  d i e j e n i g e  i s t ,  b e i  d e r  a n  d e m s e l b e n  W e r k 

s t o f f  u n d  b e i  d e r  g l e i c h e n  S p a n s t ä r k e  d i e  g e r i n g s t e n  K r ä f t e  

u n d  d i e  n i e d r i g s t e n  T e m p e r a t u r e n  a u f t r e t e n .  D i e s e  M e s s u n g  

k a n n  b e s o n d e r s  f ü r  g r o ß e  W e r k z e u g f a b r i k e n  v o n  N u t z e n  s e i n .

G e s c h w i n d i g k e i t  a u f .  D i e s e  V e r s u c h e  e r m ö g l i c h t e n  e s  n o c h  

n i c h t ,  d i e  V o r g ä n g e  a u c h  b e i  d e n  h o h e n  G e s c h w i n d i g k e i t e n ,  

w i e  s i e  i m  B e t r i e b e  V o r k o m m e n ,  z u  e r f a s s e n .  F .  S c h w e r d 1 1 )  

i s t  e s  g e l u n g e n ,  d e n  S p a n a b l a u f v o r g a n g  b e i  d e n  h ö c h s t e n  

G e s c h w i n d i g k e i t e n  w ä h r e n d  d e r  A r b e i t  s e l b s t  z u  v e r f o l g e n .  

E i n  B e i s p i e l  d a v o n  z e i g t  Abb. 17. E i n  n e u e r e s  U n t e r s u c h u n g s 

v e r f a h r e n  S c h w e r d s  m a c h t  e s  s o g a r  m ö g l i c h ,  d i e  a n  d e n  

e i n z e l n e n  S p a n t e i l e n  a u f t r e t e n d e n  T e m p e r a t u r e n  s e l b s t t ä t i g  

z u  v e r z e i c h n e n ,  e i n e  M ö g l i c h k e i t ,  d i e  b e i  d e r  B e d e u t u n g  

d e r  T e m p e r a t u r  f ü r  d i e  V e r f o r m u n g s v o r g ä n g e  n i c h t  u n t e r 

s c h ä t z t  w e r d e n  d a r f .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

D i e  B e a r b e i t b a r k e i t  k a n n  n a c h  d e r  e r z i e l b a r e n  S p a n 

m e n g e  ( Z e r s p a n b a r k e i t ) ,  n a c h  d e m  O b e r f l ä c h e n a u s s e h e n  u n d  

n a c h  d e m  K r a f t v e r b r a u c h  b e u r t e i l t  w e r d e n .

A m  w i c h t i g s t e n  i s t  d i e  B e u r t e i l u n g  n a c h  d e r  S p a n 

m e n g e ,  w o f ü r  a l s  M a ß s t a b  b e i m  D r e h e n  d i e  z u l ä s s i g e  

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  b e i  e i n s t ü n d i g e r  S t a n d z e i t  d e s  

W e r k z e u g e s  g e l t e n  k a n n .  A u f  d i e  Z e r s p a n b a r k e i t  i s t  d i e  

V e r f o r m u n g s a r b e i t ,  d i e  R e i b u n g  u n d  d i e  S c h e u e r w i r k u n g  

d e s  S p a n s  v o n  E i n f l u ß .  D i e  l e t z t e  i s t  n i c h t  a l l e i n  v o n  d e r  

F e s t i g k e i t ,  s o n d e r n  a u c h  v o n  d e r  K a l t h ä r t b a r k e i t  u n d  v o n  

h a r t e n  B e s t a n d t e i l e n ,  z .  B .  K a r b i d e n ,  a b h ä n g i g .  B e i  d e n  

ü b l i c h e n  M a s c h i n e n - ,  E i n s a t z -  u n d  V e r g ü t u n g s s t ä h l e n  i s t  

f ü r  d i e  e r r e i c h b a r e  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  b e i m  D r e h e n  

v o r  a l l e m  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  m a ß g e b e n d .  H o c h l e g i e r t e  S t ä h l e  

s i n d  s c h w e r e r ,  A u t o m a t e n s t ä h l e  l e i c h t e r  a b z u d r e h e n ,  a l s

1J) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 975/76; Areh. Eisenhüttenwes. 
4 (1930/31) S. 41/44; vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1096.

18) Werkst.-Techn. 17 (1923) S. 645/54 u. 666/72.
'y  Scient. I>apers i nst. Physic. Chem. Research 12 (1930) 

Ar. 220, S. 167/92; Nr. 272, S. 193/225; vgl. Stahl u. Eisen 51
(1931) S. 1085/86.
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i h r e r  Z u g f e s t i g k e i t  e n t s p r i c h t .  G u ß e i s e n  i s t  n a c h  s e i n e r  

H ä r t e  z u  b e u r t e i l e n .  D i e  f ü r  d i e  Z e r s p a n b a r k e i t  m i t  S c h n e l l 

s t a h l  g e w o n n e n e n  Z a h l e n  s i n d  f ü r  S c h n e i d m e t a l l e  w e r t l o s ,  

d a  e i n e  U m r e c h n u n g  n i c h t  m ö g l i c h  i s t .  A u s  d e r  z u l ä s s i g e n  

S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t  f ü r  1  h  D r e h d a u e r  k a n n  m i t  g e 

n ü g e n d e r  G e n a u i g k e i t  a u f  d i e  G e s c h w i n d i g k e i t  b e i  z w e i -  

u n d  m e h r s t ü n d i g e r  S t a n d z e i t  g e s c h l o s s e n  w e r d e n .

F ü r  d i e  B o h r b a r k e i t  i s t  i m  G e g e n s a t z  z u m  D r e h e n  

n i c h t  h a u p t s ä c h l i c h  d i e  Z u g f e s t i g k e i t ,  s o n d e r n  a u c h  d i e  

Z ä h i g k e i t  m a ß g e b e n d ,  d i e  d i e  S p a n a b f u h r  u n d  d a d u r c h  d i e  

B o h r b a r k e i t  e r s c h w e r t .

H o h e  G e s c h w i n d i g k e i t  u n d  g r ö ß e r e  Z u g f e s t i g k e i t  e r 

l e i c h t e r n  b e i m  f r e i e n  D r e h e n  d i e  B i l d u n g  g l a t t e r  O b e r 

f l ä c h e .  V o r a u s s e t z u n g  i s t ,  d a ß  d a b e i  d i e  S c h n e i d e  u n v e r 

l e t z t  b l e i b t .

D i e  M e s s u n g  d e s  K r a f t v e r b r a u c h e s  o d e r  d e r  S c h n e i 

d e n t e m p e r a t u r  i s t  f ü r  d i e  A u s b i l d u n g  d e r  w i r t s c h a f t l i c h s t e n  

S c h n e i d e n f o r m  u n d  f ü r  d i e  E r k e n n u n g  d e r  S c h n e i d e n 

v e r l e t z u n g  v o n  B e d e u t u n g .  I n  m a n c h e n  F ä l l e n  e r l a u b t  d i e  

M e s s u n g  d e s  K r a f t v e r b r a u c h e s  o d e r  d e r  S c h n e i d e n t e m p e r a t u r  

e i n e  G ü t e e i n r e i h u n g  i n  H i n s i c h t  a u f  d i e  Z e r s p a n b a r k e i t .

U e b e r  d e n  S t a n d z e i t v e r s u c h  u n d  d i e  K r a f t v e r b r a u c h -  

u n d  T e m p e r a t u r m e s s u n g  h i n a u s  e r l a u b e n  d i e  V e r f a h r e n  

z u r  B e o b a c h t u n g  d e s  S p a n a b l a u f e s ,  b e s o n d e r s  d a s  v o n  

F .  S c h w e r d ,  e i n  t i e f e r e s  E i n d r i n g e n  i n  d a s  W e s e n  d e s  

S p a n a b t r e n n u n g s v o r g a n g e s .

D i e  A u s f ü h r u n g e n  v o n  H e r r n  R a p a t z ,  d a ß  b e i  h o c h l e g i e r t e n  

S t ä h l e n  d i e  Z e r s p a n b a r k e i t  n i c h t  n a c h  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  b e u r t e i l t  

w e r d e n  k ö n n t e ,  w u r d e n  i n  d e r  E r ö r t e r u n g  v o n  H e r r n  R .  H o -  

h a g e ,  T e m i t z ,  b e s t ä t i g t .  S e i n e  E r f a h r u n g ,  d a ß  z .  B .  G e w e h r 

l a u f s t a h l  —  e i n  W o l f r a m s t a h l  m i t  7  %  W  —  s i c h  b e i  g l e i c h e r  

Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  Z u g f e s t i g k e i t  b e i m  A u s b o h r e n  s e h r  u n t e r 

s c h i e d l i c h  v e r h ä l t ,  d a ß  d e r s e l b e  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  b e i  d e r  

g l e i c h e n  B r i n e l l h ä r t e  s i c h  v e r s c h i e d e n  l e i c h t  b e a r b e i t e n  l ä ß t ,  

w e i s t  a u f  e i n e n  g r o ß e n  E i n f l u ß  d e r  G e f ü g e a u s b i l d u n g  h i n .

H e r r  F .  S c h w e r d ,  H a n n o v e r ,  w i e d e r h o l t e  d i e  s e i n e r z e i t  

i n  e i n e m  B e r i c h t  v o r  d e m  W e r k s t o f f a u s s c h u ß  a u f g e s t e l l t e n  

F o r d e r u n g e n 1 2 ) ,  u m  z u  e i n e r  K l ä r u n g  d e r  V o r g ä n g e  b e i m  D r e h e n  

z u  k o m m e n :

1 .  D e r  S p a n a b l a u f  m u ß  b i s  z u  h ö c h s t e n  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t e n  

v e r f o l g t  u n d  i m  B i l d e  f e s t g e h a l t e n  w e r d e n  k ö n n e n ;  d a s  s e t z t

v o r a u s ,  d a ß  m a n  B e l i e h t u n g s z e i t e n  u n t e r  1 / x c  

B i l d e r f o l g e n  u n t e r  1 / , 0 0 0  s  e r r e i c h e n  k a n n .

s  u n d

2 .  D i e  T e m p e r a t u r e n  m ü s s e n  a n  m ö g l i c h s t  k l e i n e n  S t e l l e n  d e s  

S p a n s  g e m e s s e n  u n d  i h r e  A e n d e r u n g  b e i m  S p a n a b l a u f  b e o b 

a c h t e t  w e r d e n  k ö n n e n .

3 .  E b e n s o  m u ß  a u c h  d i e  A e n d e r u n g  d e r  F e s t i g k e i t  d e s  S p a n s  u n t e r  

d e r  E i n w i r k u n g  d e r  V e r f o r m u n g  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n  k ö n n e n .

D i e  S c h w i e r i g k e i t e n ,  d i e  s i c h  d e r  E r f ü l l u n g  d i e s e r  F o r d e r u n g e n  

e n t g e g e n s t e l l e n ,  s i n d  s e h r  g r o ß ,  a b e r ,  w i e  H e r r  S c h w e r d  a n  e i n i g e n  

V e r s u c h s e r g e b n i s s e n  z e i g e n  k o n n t e ,  z u m  g r o ß e n  T e i l  s c h o n  ü b e r 

w u n d e n .  E i n  a u s f ü h r l i c h e r  B e r i c h t  d a r ü b e r  w i r d  n o c h  f o l g e n .

Die Gefügeausbildung von Feinblechen aus weichem Flußstahl durch Glühung.
V o n  W e r n e r  B u s s o n  i n  K r e u z t a l .

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e r  V e r s u c h s a n s t a l t  d e r  V e r e i n i g t e n  S t a h l w e r k e ,  A . - G . ,  E i c h e n e r  W a l z w e r k ,  K r e u z t a l . ]

(Einfluß von Glühtemperatur und -dauer auf die Kornausbildung nach verschieden starker Kaltverformung. Zweck und 
Durchführung der KekristaUisationsglühung, Anlaß- und Entspannungsglühung sowie der Umkristallisationsglühung

und Fehlermöglichkeiten bei diesen Glühverfahren.)

E i n i g e  B e o b a c h t u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  v o n  K a l t v e r 

f o r m u n g ,  D a u e r  u n d  T e m p e r a t u r  d e r  G l ü h u n g ,  ü b e r  

D u r c h f ü h r u n g  u n d  F e h l e r m ö g l i c h k e i t e n  b e i  d e r  B e t r i e b s 

g l ü h u n g  v o n  g e w ö h n l i c h e n  w e i c h e n  F e i n b l e c h e n  a u s  T h o m a s 

o d e r  S i e m e n s - M a r t i n - S t a h l  s e i e n  i m  f o l g e n d e n  w i e d e r g e g e b e n .

I n  e i n e r  b e s o n d e r e n  V e r s u c h s r e i h e  w u r d e  d e r  E i n f l u ß  

v o n  G l ü h t e m p e r a t u r  u n d  G l ü h d a u e r  a u f  d i e  K o r n 

a u s b i l d u n g  d u r c h  R e k r i s t a l l i s a t i o n  n a c h  v e r s c h i e d e n  

s t a r k e r  K a l t v e r f o r m u n g  u n t e r s u c h t .  D a z u  w u r d e  e i n  B l e c h  

a u s  u n b e r u h i g t e m  F l u ß s t a h l  m i t  0 , 0 7 %  C  u n d  0 , 3 0 %  M n  

v e r w e n d e t ,  d a s  n a c h  d e r  N o r m a l i s i e r u n g  i m  D u r c h l a u f o f e n  

e i n e  m i t t l e r e  K o r n g r ö ß e  v o n  6 0 0  ¡ x 2  h a t t e .  S t ü c k e  d a r a u s  

w u r d e n  u m  O b i s  2 3 % k a l t  v e r f o r m t  u n d  b e i  T e m p e r a t u r e n  

v o n  5 5 0  b i s  9 5 0 °  1  b i s  4 0  h  i m  e l e k t r i s c h e n  M u f f e l o f e n  m i t  

T e m p e r a t u r r e g e l u n g  g e g l ü h t .

D i e  V e r s u c h s r e i h e  b r a c h t e  f o l g e n d e s  E r g e b n i s .  D a s  u n 

v e r f o r m t e  B l e c h  e r h i e l t  d u r c h  2 0 s t ü n d i g e  G l ü h u n g  b e i  6 5 0 °  

g r o b e s  K o r n ,  d a s  a n  d e r  B l e c h o b e r f l ä c h e  s e i n e n  A u s g a n g  

n i m m t  u n d  g e g e n  d i e  M i t t e  h i n e i n w ä c h s t .  M i t  s t e i g e n d e r  

T e m p e r a t u r  v e r r i n g e r t  s i c h  d i e  z u  d i e s e r  K o m v e r g r ö b e r u n g  

n o t w e n d i g e  G l ü h d a u e r ,  b i s  b e i  8 5 0 °  e i n e  s t a r k e  K o m v e r -  

f e i n e r u n g  g e g e n ü b e r  8 0 0 °  f e s t z u s t e l l e n  i s t .  B e i  s c h w a c h  v e r 

f o r m t e m  B l e c h  ( b i s  4 , 5 % )  s e t z t  G r o b k o m b i l d u n g  b e i  e i n e r  

T e m p e r a t u r  v o n  6 5 0 °  u n d  e i n e r  G l ü h d a u e r  v o n  5  h  e i n ;  s i e  

n i m m t  b i s  ü b e r  8 0 0 °  m i t  s t e i g e n d e r  T e m p e r a t u r  z u ,  w o b e i  

a u c h  d i e  G l ü h d a u e r  i n  d e r  g l e i c h e n  R i c h t u n g  w i r k t .  B e i  

8 5 0 °  i s t  w i e d e r  e i n e  s t a r k e  K o r n v e r f e i n e r u n g  e i n g e t r e t e n .  

B e i  V e r f o r m u n g e n  z w i s c h e n  4 , 5  u n d  1 3 %  b e g i n n t  d i e  G r o b 

k o r n b i l d u n g  s c h o n  b e i  e i n e r  G l ü h d a u e r  v o n  1  h  u n d  e i n e r  

G l ü h t e m p e r a t u r  v o n  6 5 0 ° .  F e i n k o m b i l d u n g  i s t  a u c h  h i e r  

b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  8 5 0 °  v o r h a n d e n .  S t a r k  v e r f o r m t e

B l e c h e  ( v o n  2 3 %  u n d  m e h r )  r e k r i s t a l l i s i e r e n  s c h o n  b e i  T e m 

p e r a t u r e n  v o n  5 5 0 °  b e i  e n t s p r e c h e n d e r  G l ü h d a u e r ;  e i n  a u s 

g e s p r o c h e n  g r o b e s  K o r n  i s t  b e i  k e i n e m  G l ü h z u s t a n d  v o r 

h a n d e n .

E i n e  V e r l ä n g e r u n g  d e r  G l ü h d a u e r  i s t  a l s o  g l e i c h b e d e u t e n d  

m i t  e i n e r  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r .  D a z u  k o m m t  n o c h  d i e  m i t  

d e r  G l ü h d a u e r  z u n e h m e n d e  E n t k o h l u n g ,  d i e  b e i  F e i n b l e c h e n  

i n f o l g e  d e r  g r o ß e n  O b e r f l ä c h e  u n d  g e r i n g e n  S t ä r k e  l e i c h t  

s t a t t f i n d e t  u n d  e b e n f a l l s  K o r n w a c h s t u m  b e d i n g t .  D a ß  b e i  

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

G l ü h e n  z u  g e r i n g e r e n  V e r f o n u u n g s g r a d e n  g e g e n ü b e r  a n d e r e n  

S t a h l w e r k s t o f f e n  v e r l e g t  i s t ,  e r k l ä r t  s i c h  a u s  d e r  E n t k o h l u n g  

s o w i e  d a r a u s ,  d a ß  d i e s e r  n o r m a l i s i e r t e  S t a h l  n i c h t  v ö l l i g  

s p a n n u n g s f r e i  i s t .  D i e  G r ö ß e  d e s  G r o b k o m s  n i m m t  m i t  k l e i n e r  

w e r d e n d e m  K o h l e n s t o f f g e h a l t  z u .  D i e  b e i  8 5 0 °  v o r h a n d e n e  

K o r n v e r f e i n e r u n g  e r k l ä r t  s i c h  a u s  d e r  b e i  7 2 0 °  b e g i n n e n 

d e n  P e r l i t - A u s t e n i t - U m w a n d l u n g .

D i e  t e c h n i s c h e n  G l ü h u n g e n  v o n  ü b l i c h e m  F e i n b l e c h  

k a n n  m a n  i n  d e r  H a u p t s a c h e  e i n t e i l e n  i n

1 .  R e k r i s t a l l i s a t i o n s g l ü h u n g ;

2 .  A n l a ß -  u n d  E n t s p a n n u n g s g l ü h u n g ;

3 .  U m k r i s t a l l i s a t i o n s g l ü h u n g .

B e o b a c h t u n g e n  a u s  d e m  B e t r i e b e  ü b e r  z w e c k m ä ß i g e  

G l ü h u n g  u n d  F e h l e r  m ö g e n  h i e r  f o l g e n .

Z u r  R e k r i s t a l l i s a t i o n s g l ü h u n g  g e h ö r t  d i e  K a s t e n 

g l ü h u n g  v o n  w a r m g e w a l z t e n  F e i n b l e c h e n .  S i e  

w i r d  b e i  e i n e r  K i s t e n i n n e n t e m p e r a t u r  v o n  r d .  7 0 0 °  v o r g e 

n o m m e n .  D i e  G l ü h z e i t e n  s i n d  u n t e r s c h i e d l i c h ,  b e t r a g e n  

a b e r  g e w ö h n l i c h  1 2  b i s  2 4  h  j e  n a c h  K i s t e n i n h a l t .  J e d e  

K a s t e n g l ü h u n g  s o l l  s o  b e s c h a f f e n  s e i n ,  d a ß  d i e  T e m p e r a t u r  

i n  d e r  K i s t e  m ö g l i c h s t  g e r i n g e  U n t e r s c h i e d e  a u f w e i s t  u n d
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d i e  g e w ü n s c h t e  G l ü h t e m p e r a t u r  d u r c h  e i n i g e  S t u n d e n  g e 

h a l t e n  w i r d .  J e  l a n g s a m e r  a b g e k ü h l t  w i r d ,  d e s t o  w e i c h e r  

w e r d e n  d i e  B l e c h e .  V o r a u s s e t z u n g  f ü r  e i n e  e r f o l g r e i c h e  

K a s t e n g l ü h u n g  i s t  e i n e  g e n ü g e n d  s t a r k e  K a l t v e r f o r m u n g  

a n  d e r  W a l z e .  D a  F e i n b l e c h e  m e i s t  z u  m e h r e r e n  f e r t i g g e 

w a l z t  w e r d e n  m ü s s e n ,  i s t  d e r  A n t e i l  a n  K a l t v e r f o r m u n g  b e i  

d e n  W a l z a u ß e n t a f e l n  g r ö ß e r  a l s  b e i  d e n  I n n e n t a f e l n .  P r ü f t  

m a n  d i e  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  d e r  R o h b l e c h e  u n d  d e r  

g e g l ü h t e n ,  s o  k a n n  m a n  d i e s e  T a t s a c h e  o h n e  w e i t e r e s  f e s t 

s t e l l e n .  B e s o n d e r s  b e i  s t a r k e n  B l e c h e n ,  d i e  s e h r  w a r m  a n  

d e r  W a l z e  f e r t i g  w e r d e n ,  i s t  d i e  E r z i e l u n g  e i n e s  f e i n k ö r n i g e n  

G e f ü g e s  b e i  d e r  G l ü h u n g  s c h w i e r i g .  D a s  W a l z w e r k  m u ß  b e i  

s o l c h e n  B l e c h e n  d a r a u f  a c h t e n ,  d a s  l e t z t e  W ä r m e n  b e i  

g e n ü g e n d  t i e f e r  T e m p e r a t u r  v o r z u n e h m e n .  E i n e  g u t e  K o r n 

a u s b i l d u n g  i s t  a u c h  b e i  d ü n n e n  W e i ß b l e c h e n  s c h w e r  z u  

e r h a l t e n .  B e i  d i e s e n  K l e i n f o r m a t e n  w e r d e n  a n  d e r  W a l z e  

s t ä r k e r e  S t r e c k u n g e n  ( h ö h e r e r  D r u c k )  v o r g e n o m m e n ,  u n d  

a u f  d i e s e  A r t  w i r d  d a s  G e b i e t  d e r  W a r m v e r f o r m u n g  l ä n g e r  

b e i b e h a l t e n .

V e r s u c h e  h a b e n  e r g e b e n ,  d a ß  b e i  T h o m a s s t a h l  d i e  K o r n 

n e u b i l d u n g  d u r c h  R e k r i s t a l l i s a t i o n  e r s t  b e i  h ö h e r e r  T e m 

p e r a t u r  o d e r  l ä n g e r e r  G l ü h d a u e r  s t a t t f i n d e t  a l s  b e i  S i e m e n s -  

M a r t i n - W e r k s t o f f .

K o r n g r e n z e n z e m e n t i t  e n t s t e h t  d u r c h  k r i t i s c h e  K a l t v e r 

f o r m u n g 1 ) ,  l a n g s a m e  A b k ü h l u n g  u n d  b e i  l a n g e n  G l ü h u n g e n  

ü b e r  7 0 0 ° 2 ) .  D i e  M e n g e  d e s  K o h l e n s t o f f s  s o w i e  d e r  G r a d  

d e r  S a u b e r k e i t ,  z .  B .  S e i g e r u n g e n ,  s i n d  e b e n f a l l s  f ü r  d i e  

Z e m e n t i t b i l d u n g  m a ß g e b e n d .  D i e  K u n d s c h a f t  v e r l a n g t  b e i  

k a s t e n g e g l ü h t e n  B l e c h e n  g r o ß e  W e i c h h e i t ,  w ä h r e n d  e i n e  

b e s o n d e r e  Z i e h f ä h i g k e i t  n i c h t  g e f o r d e r t  w i r d .  D i e  K a s t e n 

g l ü h u n g  w i r d ,  u m  h a r t e  B l e c h e  z u  v e r m e i d e n ,  s o  h o c h  d u r c h 

g e f ü h r t ,  a l s  e s ,  o h n e  g e k l e b t e  B l e c h e  z u  e r h a l t e n ,  m ö g l i c h  i s t .  

D i e  h o h e  G l ü h u n g  u n d  l a n g s a m e  A b k ü h l u n g  e r g i b t  K o r n 

g r e n z e n z e m e n t i t .  D i e s e r  s p r ö d e  A n t e i l  i s t  a b e r  n u r  i n  g e 

r i n g e r  M e n g e  v o r h a n d e n ,  w e i l  e i n  k o h l e n s t o f f a r m e r  W e r k 

s t o f f  v e r w e n d e t  w i r d  u n d  e i n e  E n t k o h l u n g  w ä h r e n d  d e s  

g a n z e n  E r z e u g u n g s g a n g e s  a u f t r i t t .  G e r i n g e  Z e m e n t i t m e n g e n  

s i n d  n i c h t  n a c h t e i l i g ,  g r ö ß e r e  M e n g e n  w e g e n  d e r  B i l d u n g  v o n  

S c h n ü r e n z e m e n t i t  s c h ä d l i c h  u n d  u n e r w ü n s c h t .  B e i  h ö h e r e m  

K o h l e n s t o f f g e h a l t  u n d  t i e f e r e n  G l ü h t e m p e r a t u r e n  —  e t w a  

u m  6 5 0 °  —  l i e g t  d e r  k o h l e n s t o f f r e i c h e  A n t e i l  a l s  k ö r n i g e r  

P e r l i t  v o r .

V o n  g r ö ß t e m  E i n f l u ß  a u f  d i e  K o r n a u s b i l d u n g  s i n d  E i n 

s c h l ü s s e  u n d  s t a r k e  S e i g e r u n g e n .  N a m e n t l i c h  b e i  d ü n n e n  

B l e c h e n  h a b e n  s t a r k e  S e i g e r u n g e n  s e h r  g r o ß e  N a c h t e i l e .  

D a s  R e k r i s t a l l i s a t i o n s k o r n  w i r d  b e i  s t a r k e r  S e i g e r u n g  a u c h  

b e i  g e n ü g e n d e r  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  j e d m ö g l i c h e r  G l ü h 

t e m p e r a t u r  u n d  - d a u e r  l a n g g e s t r e c k t  b l e i b e n .  D i e s  i s t  d a m i t  

z u  e r k l ä r e n ,  d a ß  b e i  s e h r  d ü n n e n  B l e c h e n  d i e  d u r c h  S e i g e 

r u n g  v o r h a n d e n e n  Z o n e n  g l e i c h e r  K o n z e n t r a t i o n  i m  V e r 

h ä l t n i s  z u r  K o r n g r ö ß e  s e h r  k l e i n  s i n d  u n d  b e i  d e r  K o r n n e u 

b i l d u n g  b e v o r z u g t  Z o n e n  g l e i c h e r  K o n z e n t r a t i o n  a u f g e z e h r t  

w e r d e n .  D a s  n e u g e b i l d e t e  K o r n  e r h ä l t  d a h e r  e i n e  l a n g e  

s c h m a l e  F o r m .  D i e s e  G e f ü g e a u s b i l d u n g  i s t  v o n  e i n e r  U n t e r 

g l ü h u n g  z u  u n t e r s c h e i d e n .  E i n e  V e r b e s s e r u n g  d e s  G e f ü g e s  

b e i  s t a r k e n  S e i g e r u n g e n  i s t  n u r  d u r c h  N o r m a l i s i e r e n  m ö g l i c h .

A l s  G l ü h f e h l e r  k o m m t  b e i  d e r  K a s t e n g l ü h u n g  v o n  w a r m 

g e w a l z t e m  F e i n b l e c h  z u n ä c h s t  d i e  U n t e r g l ü h u n g  i n  F r a g e :  

D a s  B l e c h  w i r d  n i c h t  h o c h  o d e r  l a n g e  g e n u g  e r h i t z t .  S e i n  

G e f ü g e  i s t  l a n g g e s t r e c k t ,  n u r  t e i l w e i s e  r e k r i s t a l l i s i e r t .  D i e  

E i g e n s c h a f t e n  d e s  B l e c h e s ,  d a s  i n  d i e s e m  Z u s t a n d  h a r t  i s t ,
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k ö n n e n  d u r c h  e i n e  n o c h m a l i g e  K a s t e n g l ü h u n g  v e r b e s s e r t  

w e r d e n .  W i c h t i g  i s t  f e r n e r  d i e  G r o b k o r n b i l d u n g ,  d i e ,  w i e  

s c h o n  a u s g e f ü h r t  w u r d e ,  b e i  b e s t i m m t e n  V e r f o r m u n g e n ,  

e i n e r  G l ü h t e m p e r a t u r  v o n  6 5 0  b i s  7 5 0 °  u n d  d e n  h i e r  v e r 

w e n d e t e n  l a n g e n  G l ü h d a u e r n  n i c h t  z u  v e r m e i d e n  i s t .  E s  

h a n d e l t  s i c h  d a b e i  u m  e i n e n  F e h l e r ,  d e r  a u s  d e m  W a l z w e r k  

s t a m m t ,  n ä m l i c h  u m  e i n e  k r i t i s c h e  V e r f o r m u n g .  I m  W a l z 

w e r k  m u ß  d a f ü r  S o r g e  g e t r a g e n  w e r d e n ,  d a ß  e i n e  b e s t i m m t e  

M i n d e s t k a l t v e r f o r m u n g  v e r l ä ß l i c h  e r r e i c h t  w i r d ,  u m  d i e  

F e h l g l ü h u n g  z u  v e r m e i d e n .  F a l l s  d a s  W a l z w e r k  s e h r  k ü h l  

f e r t i g w a l z t ,  k a n n  d i e  G l ü h e r e i  i h r e  G l ü h u n g  b e i  t i e f e r e n  

T e m p e r a t u r e n  m i t  E r f o l g  d u r c h f ü h r e n .  E i n e  z w e i t e  A r t  d e s  

G r o b k o r n s ,  d i e  a b e r  p r a k t i s c h  v i e l  s e l t e n e r  a u f t r i t t ,  k a n n  

d u r c h  K o r n w a c h s t u m  e r h a l t e n  w e r d e n  u n d  i s t  e i n  F e h l e r  

d e r  G l ü h e r e i .  D i e s e s  W a c h s t u m  b e g i n n t  g e w ö h n l i c h  a n  d e r  

B l e c h o b e r f l ä c h e  u n d  d e n  K ö p f e n  d e s  B l e c h e s ,  a l s o  d o r t ,  w o  

d e r  g e r i n g s t e  K o h l e n s t o f f g e h a l t  v o r h a n d e n  i s t .  D i e  G l ü h u n g  

w a r  i n  d i e s e m  F a l l  z u  h o c h  o d e r  z u  l a n g e .  G r o b e s  K o r n  k a n n  

a u f  z w e i  A r t e n  b e s e i t i g t  w e r d e n ;  e n t w e d e r  m a n  w a l z t  d a s  

B l e c h  k a l t ,  s o  d a ß  e s  e i n e  n e u e  g e n ü g e n d e  K a l t v e r f o r m u n g  

e r h ä l t ,  t o d e r  m a n  n o r m a l i s i e r t  e s .

B e i  d e r  K a s t e n g l ü h u n g  v o n  k a l t g e w a l z t e n  

Q u a l i t ä t s b l e c h e n ,  e t w a  T i e f z i e h b l e c h e n ,  s o l l  e i n  s e h r  

f e i n k ö r n i g e s  G e f ü g e  e r r e i c h t  w e r d e n .  D i e  K a l t v e r f o r m u n g  

s c h w a n k t  z w i s c h e n  2 5  u n d  5 0 %  u n d  w i r d  a n  e i n e r  K a l t w a l z e  

v o r g e n o m m e n ,  w o b e i  d i e  O b e r f l ä c h e  d e s  B l e c h e s  v e r d i c h t e t  

w i r d .  D i e  G l ü h u n g  e r f o l g t  b e i  T e m p e r a t u r e n  u m  5 5 0 ° .  D e r  

K o h l e n s t o f f  i s t  m e i s t  i n  f e i n s t e r  F o r m  v o n  Z e m e n t i t k ü g e l e h e n  

i m  F e r r i t g e f ü g e  v o r h a n d e n .  A l s  G l ü h f e h l e r  k o m m e n  e i n e  

U n t e r g l ü h u n g  s o w i e  G r o b k o r n b i l d u n g  d u r c h  f a l s c h e  W ä r m e 

b e h a n d l u n g  u n d  S t r e c k u n g  i n  F r a g e .

D i e  A n l a ß -  u n d  E n t s p a n n u n g s g l ü h u n g  v o n  

B l e c h e n  f i n d e t  e b e n f a l l s  i n  d e r  K i s t e  s t a t t  u n d  i s t  u n t e r  

d e m  N a m e n  „ z w e i t e  G l ü h u n g “  b e k a n n t .  D i e  G l ü h u n g  g l a t t e r ,  

g e b e i z t e r  Q u a l i t ä t s b l e c h e ,  d i e  v o r h e r  z u r  V e r d i c h t u n g  d e r  

O b e r f l ä c h e  g e r i n g e  S t r e c k u n g e n  u m  e t w a  2 %  e r h a l t e n  

h a b e n ,  s o l l  n u r  e i n e  K r i s t a l l e r h o l u n g  u n d  d i e  V e r r i n g e r u n g  

d e r  H ä r t e  v o n  v o r h e r  n o r m a l i s i e r t e n  B l e c h e n  b e z w e c k e n .  

N o r m a l i s i e r t e  B l e c h e  e r f a h r e n  e i n e  r a s c h e  A b k ü h l u n g .  D e r  

F e r r i t  h a t  d a d u r c h  m e h r  K o h l e n s t o f f  i n  L ö s u n g ,  w ä h r e n d  

d e r  R e s t  i n  F o r m  v o n  S o r b i t  o d e r  s t r e i f i g e m  P e r l i t  v o r l i e g t .  

D u r c h  e i n e  A n l a ß g l ü h u n g  b e i  T e m p e r a t u r e n  u m  6 0 0 °  m i t  

l a n g s a m e r  A b k ü h l u n g  w i r d  d a s  L ö s u n g s v e r m ö g e n  d e s  

F e r r i t s  f ü r  K o h l e n s t o f f  v e r r i n g e r t  u n d  a u ß e r d e m  d e r  S o r b i t  

o d e r  s t r e i f i g e  P e r l i t  i n  d i e  w e i c h e  F o r m  d e s  k ö r n i g e n  P e r l i t s  

ü b e r g e f ü h r t .  D i e  G l ü h u n g  b e z w e c k t  a l s o  n u r  d i e  H e r s t e l l u n g  

w e i c h e r  B l e c h e ,  o h n e  d i e  v o r  d e r  G l ü h u n g  v o r h a n d e n e  K o r n 

g r ö ß e  v e r ä n d e r n  z u  d ü r f e n .

D u r c h  z u  l a n g e s  G l ü h e n  e n t s t e h t  s t a t t  d e s  e r w ü n s c h t e n  

k ö r n i g e n  P e r l i t s  K o r n g r e n z e n z e m e n t i t ,  w a s ,  w i e  d i e  E r 

f a h r u n g  l e h r t ,  e i n e  V e r s c h l e c h t e r u n g  d e s  W e r k s t o f f s  b e 

d e u t e t .  D a  e s  s i c h  b e i  d i e s e r  G l ü h u n g  u m  Q u a l i t ä t s b l e c h e  

h a n d e l t ,  w e l c h e  t i e f z i e h f ä h i g  s e i n  m ü s s e n ,  s o l l  d e r  F e h l e r  

u n t e r  a l l e n  U m s t ä n d e n  v e r m i e d e n  w e r d e n .  U e b e r  d i e  S c h ä d 

l i c h k e i t  d e s  Z e m e n t i t s  b e i m  Z i e h e n  a n  d e r  P r e s s e  h a t  F .  

E i s e n k o l b 3 )  b e r i c h t e t .

Z u  b e m e r k e n  i s t ,  d a ß  d i e  B i l d u n g  v o n  Z e m e n t i t  a u s  

k ö r n i g e m  P e r l i t  b e i  v e r s c h i e d e n e n  S i e m e n s - M a r t i n - S t ä h l e n  

a u c h  b e i  g l e i c h e r  G l ü h a r t  u n d  c h e m i s c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  

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

G r o b k o r n b i l d u n g  i n f o l g e  z u  h o h e r  S t r e c k u n g ,  b e i  z u  

h o h e r  G l ü h t e m p e r a t u r  o d e r  a b e r  K o r n w a c h s t u m  b e i  e i n e r  

z u  h o h e n  G l ü h t e m p e r a t u r  u n d  z u  l a n g e n  G l ü h d a u e r  k o m m e n  

a l s  F e h l e r  b e i  d i e s e r  G l ü h a r t  v o r .  B e s o n d e r s  d i e  s t a r k  e n t 

3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 357/64 (Werkstoffausseh. 178)
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k o h l t e n  B l e c h k ö p f e  n e i g e n  z u  K o r n w a c h s t u m .  D i e  l a n g s a m e  

A b k ü h l u n g ,  d e r  D r u c k  d u r c h  d a s  E i g e n g e w i c h t  d e r  B l e c h e ,  

d i e  G a s a t m o s p h ä r e  i n  d e r  K i s t e  s i n d  f ü r  d i e  G e f ü g e a u s b i l d u n g  

e b e n f a l l s  v o n  B e d e u t u n g .  A u c h  d i e  A r t  d e s  W e r k s t o f f e s  i s t  

v o n  E i n f l u ß ,  d a  z w e i  v e r s c h i e d e n e  S i e m e n s - M a r t i n - S t ä h l e  

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

f e h l e r  a u f w i e s e n .  E i n e  U n t e r g l ü h u n g  i s t  a u c h  m ö g l i c h  u n d  

a n  e i n e r  z u  h o h e n  H ä r t e  d e s  B l e c h e s  e r s i c h t l i c h .

D i e  U m k r i s t a l l i s a t i o n s g l ü h u n g  i s t  e i n e  o f f e n e  

G l ü h u n g  d e s  B l e c h e s  u n d  f i n d e t  e i n z e l n  o d e r  i n  k l e i n e n  

P a k e t e n  i n  H e r d f l a m m ö f e n  o d e r  i n  d e n  n e u z e i t l i c h e n  D u r c h 

l a u f ö f e n  s t a t t .  H i e r  s e i  n u r  d i e  l e t z t e  G l ü h a r t  b e s p r o c h e n .  

D i e  E r w ä r m u n g  d e s  B l e c h e s  s o w i e  s e i n e  A b k ü h l u n g  e r f o l g t  

d u r c h a u s  g l e i c h m ä ß i g .  D a s  E r g e b n i s  i s t  n a t ü r l i c h  e i n e  e i n 

h e i t l i c h e  B l e c h g ü t e .  D a  e s  h i e r  z u  e i n e r  U m k r i s t a l l i s a t i o n  

k o m m t ,  i s t  e i n  f e i n e s  K o r n  p r a k t i s c h  b e i  r i c h t i g e m  O f e n g a n g  

i m m e r  z u  e r r e i c h e n .

E s  b r a u c h t ,  u n d  d i e s  i s t  e i n  w e s e n t l i c h e r  V o r t e i l  d i e s e r  

G l ü h u n g ,  a u f  d i e  v o r h e r g e g a n g e n e n  A r b e i t s g ä n g e ,  w i e  G r a d  

d e r  K a l t v e r f o r m u n g ,  k e i n e  R ü c k s i c h t  g e n o m m e n  z u  w e r d e n .  

D a  d i e  G l ü h d a u e r  n u r  s e h r  k u r z  i s t  ( e i n i g e  M i n u t e n )  

u n d  d a s  B l e c h  r a s c h  a b g e k ü h l t  w i r d ,  i s t  d a s  K o r n  s e h r  f e i n .

D i e  A u s b i l d u n g  v o n  S e k u n d ä r z e i l e n  i s t  d u r c h  e i n e n  r a s c h e n  

T e m p e r a t u r s t u r z  v o n  A r 3  n a c h  A r x  z u  v e r m e i d e n .  S e i g e 

r u n g e n  k ö n n e n  b e i  d i e s e r  G l ü h u n g  a m  e h e s t e n ,  u n d  z w a r  

d u r c h  s e h r  l a n g e  u n d  h o h e  G l ü h u n g ,  w e n i g s t e n s  t e i l w e i s e  

e n t f e r n t  w e r d e n .  T h o m a s s t a h l  m u ß  e i n e  h ö h e r e  G l ü h t e m 

p e r a t u r  e r h a l t e n .  B l e c h e ,  d i e  b e i  a n d e r e n  G l ü h v e r f a h r e n  

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

g e m a c h t  w e r d e n .  D a  d e r  O f e n  s e l b s t t ä t i g  g e r e g e l t  i s t ,  D u r c h 

l a u f z e i t e n  s c h o n  n a c h  k u r z e r  B e t r i e b s z e i t  f ü r  d i e  e i n z e l n e n  

S t ä r k e n  b e k a n n t  s i n d ,  k o m m e n  F e h l g l ü h u n g e n  s e l t e n  v o r .  

D a s  E r g e b n i s  d i e s e r  G l ü h u n g  i s t  e i n  f e i n k ö r n i g e s ,  t i e f  z i e h 

f ä h i g e s  B l e c h ,  d a s  a b e r  h ä r t e r  a l s  e i n  k a s t e n g e g l ü h t e s  i s t .

M ö g l i c h  i s t  e i n e  G l ü h u n g  b e i  z u  n i e d r i g e r  T e m p e r a t u r ,  

s o  d a ß  d e r  U m w a n d l u n g s p u n k t  n i c h t  e r r e i c h t  w i r d ,  o d e r  

e i n e  U e b e r h i t z u n g  d e s  W e r k s t o f f s .  I n  b e i d e n  F ä l l e n  w i r d  

m a n  d i e  G l ü h u n g  w i e d e r h o l e n .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

E s  w e r d e n  z u n ä c h s t  d i e  E r g e b n i s s e  e i n e r  V e r s u c h s 

g l ü h u n g ,  w e l c h e  d e n  E i n f l u ß  d e r  V e r f o r m u n g  d e r  G l ü h 

t e m p e r a t u r  u n d  - d a u e r  b e i  F e i n b l e c h e n  e r m i t t e l t  h a t ,  k u r z  

b e s p r o c h e n .  D a n n  w e r d e n  d i e  t e c h n i s c h e n  G l ü h u n g e n ,  d i e  

d a b e i  a u f t r e t e n d e n  G e f ü g e  u n d  F e h l e r  u n t e r s u c h t .

Umschau.
Rostungserscheinungen in Warmwasserbereitern (Boilern)-

In dem Unterausschuß für Rostschutz beim Werkstoffaus
schuß des Vereins deutscher Eisenhüttenleute berichtete K a rl 
D a e v es  über eine gemeinsam mit R u d o lf  G ro ß sch u p ff aus
geführte Untersuchung über Rostungserscheinungen in Warm
wasserbereitem, die zeigte, daß man auch hei dieser Frage zu 
Unrecht die Ursache im Werkstoff selbst gesucht hat.

An den in den letzten Jahrzehnten gebauten Warmwasser
bereitem in Wohnungen sind weit häufiger Durchrostungen auf- 
getreten, als das früher der Fall war. Die F orm  der D u rc h 
r o stu n g e n  ist in allen Fällen sehr ähnlich. In der Nähe der 
Frischwasserzuführung bilden sich kreisrunde oder ovale An
fressungen, die mit einer Hülle von Korrosionserzeugnissen um
geben sind. Schneidet man einen solchen Knollen oder Zapfen 
durch, so erkennt man einen meist mit Wasserstoff gefüllten 
Hohlraum, unter dem das Blech mehr oder weniger tief ange
fressen ist.

Die Tatsache, daß die Durchrostungen — jedenfalls in diesem 
Maße —  erst von einem bestimmten Zeitpunkt an beobachtet 
wurden, während früher die Warmwasserbereiter regelmäßig 
jahrzehntelang störungslos in Betrieb waren, legte die Annahme 
nahe, daß irgendein Umstand die Durchrostungen entscheidend 
beeinflußt, der ebenfalls von diesem Zeitpunkt an verändert oder 
neu aufgetreten war. Es bot sich Gelegenheit, die Frage auf dem 
Wege der Großzahl-Forschung zu klären. Die Vereinigten Stahl
werke, A.-G., haben in Düsseldorf 27 Häuser, die Warmwasserberei
ter haben. 13 dieser Anlagen sind sogenannte Hochdruckboiler, 
d. h. das Speisewasser tritt unmittelbar aus der städtischen 
Wasserleitung mit seinem gewöhnlichen Druck und Gasgehalt 
kalt in den Behälter ein. Die übrigen 14 sind Niederdruck
anlagen, bei denen das städtische Wasser zunächst im Dachge
schoß des Hauses einem offenen Gefäß zugeführt wird, wobei 
es entspannt wird. Dann fällt es in einem Rohr zum Keller und 
tritt dort meist mit Warmwasser vorgemischt ziemlich vorge
wärmt und entgast in den Warmwasserbereiter ein. Seit Ende 1926 
geführte genaue Aufzeichnungen über die infolge Durchrostung 
notwendig gewordenen Ausbesserungen zeigten nun, daß nur zwei 
Niederdruckbehälter, die mehr als 15 bzw. 20 Jahre anstandslos 
gearbeitet haben, von 1926 bis Mitte Juli 1932 erneuerungs
bedürftig wurden. Dagegen sind 10 Hochdruckbehälter durch
gerostet, davon fünf sogar schon zweimal in diesem Zeitraum.

Insgesamt sind also in sechs Jahren 15 Durchrostungen an 
13 Hochdruckanlagen und nur zwei an 14 Niederdruckanlagen 
beobachtet worden. Da die beobachteten Anlagen jedenfalls im 
Durchschnitt der Hoch- und Niederdruckbehälter den gleichen 
Beanspruchungen ausgesetzt waren, im Bereich des gleichen 
Wasserwerks lagen und aus annähernd gleichen Werkstoffen 
bestanden, bleibt als wesentlicher Umstand für die unterschied
liche Durchrostung nur noch der U n te r sc h ie d  z w isc h e n  
H o ch d r u c k - und  N ie d e r d r u c k a n la g e n  bestehen. Diese

Verschiedenheit liegt darin, daß — wie bereits angedeutet —  bei 
den Hochdruckanlagen das städtische Wasser mit seinem vollen 
Luft- und Gasgehalt kalt in den Warmwasserbereiter eintritt und 
dort in der Nähe der Eintrittsstelle durch Entspannung und Er
wärmung Sauerstoff an die Wandungen abgibt. Die Gasblasen 
bleiben haften und umhüllen sich in kurzer Zeit mit einer zu
nächst dünnen, dann immer stärker werdenden Rostschicht. 
Innerhalb der Blasen finden dann Umsetzungen zwischen dem 
Eisenmetall, dem Rost und dem Wasser statt, bei denen das 
metallische Eisen aufgelöst und das Wasser unter Bildung von 
Wasserstoff und Eisenoxyden zersetzt wird, so daß in verhält
nismäßig kurzer Zeit auf eng begrenztem Raum die Stahlwand 
durchgefressen wird. Es läßt sich unter gewissen Annahmen so
gar berechnen, daß ein Blech von 35 mm Dicke in etwa drei 
Jahren durchrostet, eine Zahl, die in der Größenordnung mit der 
Lebensdauer der meisten Hochdruckbehälter übereinstimmte. Im 
Gegensatz dazu ist das in die Niederdruckbehälter eintretende 
Speisewasser weitgehend entspannt, vorgewärmt und entgast. 
Die Gefahr der Blasenbildung ist zum mindesten sehr viel ge
ringer, und die Erfahrung zeigt, daß solche Anlagen zwanzig und 
mehr Jahre anstandslos arbeiten.

Aus der Untersuchung geht mit Sicherheit hervor, daß unter 
den beobachteten Verhältnissen Werkstoff, Streuströme und 
Wasserzusammensetzung — abgesehen vom Gasgehalt — ohne 
wesentlichen Einfluß auf die Durchrostungen der Warmwasser
bereiter sind. Dagegen spielt die Bauart der Anlagen eine ent
scheidende Rolle: Niederdruckanlagen zeigen jedenfalls in Düssel
dorf so gut wie gar keine Durchrostungen, bei Hochdruckanlagen 
tritt die Durchrostung je nach der Benutzung des Warmwasser
bereiters oft schon nach drei Jahren ein. Das durchgreifendste 
Mittel zur Behebung der außerordentlich lästigen und auch kost
spieligen Störungen wäre also die ausschließliche Verwendung von 
Niederdruckanlagen. Eine andere Möglichkeit wäre, die Warm
wasserbereiter so zu bauen, daß die aus dem sich erwärmenden 
Kaltwasser frei werdenden Gase an solchen Stellen im Behälter 
aufgefangen werden, die leicht auswechselbar sind, um dadurch 
das Ansetzen der Blasen an wichtigen Teilen zu verhindern. Ver
suche mit derartigen Warm wasserbereitern sind an den gleichen 
Stellen, an denen bisher die Hochdruckbehälter rasch zerstört 
wurden, eingeleitet. K a r l D a ev es .

Beurteilung des Hochofenkokses nach dem Aschengehalt.

Von R o y  P. H u d so n 1) werden die Fragen der Wertminde
rung des Kokses durch seinen Aschengehalt, die Wirkung des 
Schwefels, die Koksfestigkeit und seine Verbrennlichkeit be
handelt. Um den „negativen Wert“ von 1 % Asche unmittelbar 
ausdrücken zu können, übernimmt Hudson eine von R. H. 
S w e e ts e r  gegebene Selbstkostenaufstellung für Roheisen, aus der 
hervorgeht, daß bei einem Kokspreis von 6,50 $ eine Erhöhung des

l) Iron Age 129 (1932) S. 399/400 u. 410.



1048 Stahl und Eisen. Umschau. — Patentbericht. 52. Jahrg. Nr. 42.

Aschengehaltes um 1 % eine Verminderung des Kokswertes 
um 3,4 % bedeutet. Diese Zahl erscheint hoch; sie ist auch nicht 
gleichzusetzen mit der in Deutschland üblichen Angabe, wieviel 
Mehraufwand an Koks für die Steigerung des Aschengehaltes 
um 1 % zu rechnen ist; dieser ist von Sweetser mit 2,3 % ein
gerechnet worden. Darüber hinaus enthält die Maßzahl der Wert
minderung auch die anteilige Verringerung der Roheisenerzeugung 
bei Verarbeitung des aschenreicheren Kokses und die dabei ent
stehende Verteuerung des Roheisens durch die festen Kosten. 
Der genannte Selbstkostenvergleich baut sich auf der Annahme 
auf, daß die in der Zeiteinheit verbrannte Koksmenge bei gleich
mäßigem Betrieb mit verschiedenen Aschengehalten gleich sei. 
Diese Voraussetzung ist allerdings nicht stichhaltig. Es kann 
eher auf Grund gleicher Windmenge die Kohlenstoffmenge in 
der Zeiteinheit als feste Grundzahl bei gleichbleibendem Betrieb 
eingesetzt werden. Bei dieser Annahme verringert sich die Roh
eisenerzeugung je Tag durch den aschenreicheren Koks nicht 
soweit wie in der Rechnung Sweetsers, und es entsteht dann 
nur eine gesamte Minderung von 2,8 % des Kokswertes für eine 
Vermehrung des Aschengehaltes um 1 %. Von seiten des Be
triebsmannes kann man schon der Meinung zustimmen, daß ein 
Koks mit gleichmäßig hohem Aschengehalt besser ist als einer 
mit wechselndem Gehalt, noch besser ist natürlich gleichmäßig 
niedriger Aschengehalt. Die Erze vom Oberen See haben im Laufe 
der letzten 2% Jahrzehnte eine geringe, aber stetig zunehmende 
Verarmung gezeigt, so daß ihr Kieselsäuregehalt um 2,2 % im 
Durchschnitt gestiegen ist. Durch die inzwischen erreichte Ver
ringerung des Koksaschengehaltes wurde diese Verarmung des 
Erzes noch mehr als ausgeglichen.

In chemischer Hinsicht ist neben dem Aschengehalt des 
Kokses gerade sein S c h w efe lg eh a lt  Wertmaßstab. Im durch
schnittlichen amerikanischen Betrieb auf Roheisen für den basi
schen Herdofen gilt bei einer Schlackenmenge von rd. 50 % ein 
Schwefelgehalt bis zu 1 % im Koks nicht als wertmindernd, 
da er sich bei normaler Schlackenführung bis auf einen Schwefel
gehalt des Roheisens von 0,05 % entfernen läßt. Aber von diesem 
Sättigungspunkt der Schlacke an betragen nach den Angaben 
von T. L. J o sep h  die Kosten für die Entfernung von je 0,1 % S 
im Koks mehr etwa 2 bis 4 % des Kokswertes, je nach den ört
lichen Bedingungen, entstehend aus dem Zwang zur Vermehrung 
der Schlackenmenge. Als guten Koks bezeichnet Hudson einen 
solchen mit 10 % Asche und 1 % S.

Auf das Gebiet der physikalischen Kokswertung greifen 
einige allgemeine Bemerkungen über F e s t ig k e it  un dV erb ren n -  
l ic h k e it  hinüber. Durch Vermeiden unnötiger Stürze kommt 
der Koks heute mit der gleichen Stückgröße in den Ofen wie aus 
dem Eisenbahnwagen. Für die Belastung durch die Beschickungs
säule muß die Koksfestigkeit bei weitem genügend sein, die tat
sächliche Last ist nur etwa ein Zehntel der Druckfestigkeit.

Den Gefahren der Bewegung, des Reibens und Mahlens beim 
Niedergang des Möllers wird diese Darstellung allerdings nicht 
gerecht Dem härteren Koks wird aber ein größerer Widerstand 
geven die auflösende Wirkung der Kohlensäure im aufsteigenden 
Gasstrom zugeschrieben, besonders bei hohem Gasdruck, also 
in großen Oefen. Als Maß für die Verbrennlichkeit des Kokses 
soll nach Hudson diejenige Menge Koks gelten, die je Zeit- und 
Raumeinheit in der Verbrennungszone des Ofens vergast wird, 
vorausgesetzt natürlich gleiche Formen und gleiche Windmenge. 
Eine solche, ganz aus dem Betriebe genommene Zahl kann aber 
keine sichere Vergleichsgrundlage für eine Kokseigenschaft dar
stellen, da in ihr die ganzen Unsicherheiten und Schwankungen 
des Betriebes enthalten sind, wie wechselnde Vergasung des 
Kokses in Schacht und Rast, wechselndes Schüttgewicht des 
Kokses, der nach Volumen aufgegeben wird, usw. Im allgemeinen 
ist, nach Hudsons Ansicht, die Verbrennlichkeit des Kokses über
bewertet worden und wohl eine Sache von geringerer Be
deutung. Adam Holschuh.

Fortschritte im ausländischen Walzwerksbetrieb1).
N eu es S te c k e l-W a lzw er k  zum  W e iß b le c h w a lz e n 2).

Die Weirton Steel Co., Weirton, W.-Va„ wird ein weiteres 
Steckel-Kaltwalzwerk zum Walzen von Weißblech anlegen, das 
660 mm Ballenlänge, Stützwalzen von 660 mm Dmr. und Arbeits
walzen von 133 mm Dmr. hat. Die Leistung wird zu 1200 t/Monat 
angegeben. Das Werk hat schon ein Steckel-Walzwerk zum Weiß
blechwalzen, das 965 mm Ballenlänge hat und seit mehr als 
11/2 Jahren in Dauerbetrieb ist. Das auf dieser Bauart von Walz
werken hergestellte Weißblech ist zum Tiefziehen geeignet, wenn 
es vorher ausgeglüht wurde, es ist aber nicht nötig, es normal
zu glühen. H. Fey.

Dauerfestigkeit und Konstruktion.
In dem Auszug aus der oben genannten Schrift von

A. Thum  und W. B u ch m an n 3) ist der Titel versehentlich
mit „Dauerfestigkeit und Korrosion“ anstatt „Dauerfestigkeit 
und Konstruktion“ wiedergegeben worden.

Verein der Freunde des Kaiser-Wilhelm-Instituts 
für Silikatforschung.

Der Verein veranstaltet Dienstag, den 8. November 1932, 
10 Uhr, im Helmholtz-Saal des Harnack-Hauses, Berlin-Dahlem, 
Ihnestr. 16/20, eine w is s e n sc h a ft lic h e  T a g u n g , deren Vor
tragsfolge zwölf Berichte vorsieht. Anmeldungen werden bis 
29. Oktober an Professor Dr. K. Quasebart, Berlin O 17, Rother- 
str. 16/19, erbeten.

0  Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 929.
2) Vgl. Steel 91 (1932) Nr. 10, S. 29.
3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 977/78.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  4 2  v o m  2 0 .  O k t o b e r  1 9 3 2 .)

Kl. 1 b, Gr. 4, B 151 859. Magnetscheider. Bamag-Meguin, 
A.-G., Berlin NW 87, Reuchlinstr. 10—17.

Kl. 10 a, Gr. 11, O 19 363. Verfahren zum Füllen von Ver- 
kokungs- und Entgasungskammern. Dr. C. Otto & Comp.,
G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

Kl. 10 a, Gr. 15, St 337.30. Verfahren zum Herstellen von 
Koks. Stettiner Chamotte-Fabrik, A.-G., vormals Didier, Berlin- 
Wilmersdorf, Westfälische Str. 90.

Kl. 12 e, Gr. 2, S 89 588. Verfahren zum Kühlen von heißen 
Gasen, insbesondere Gichtgasen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., 
Berlin-Siemensstadt.
¡** Kl. 18 b, Gr. 20, B 247.30. Zieheisen und ähnliche Werkzeuge. 
Gebr. Böhler & Co., A.-G., Berlin NW 21, Quitzowstr. 24—26.

Kl. 18 b, Gr. 20, O 17 105. Hitzebeständige Eisen-Chrom- 
Aluminium-Kupfer-Legierung. Oesterreichische Schmidtstahl
werke, A.-G., Wien.

Kl. 18 c, Gr. 3, A 84.30. Verfahren zum Einsatzhärten von 
Zahnrädern. Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin NW 40, 
Friedrich-Karl-Ufer 2—4.

Kl. 18 c, Gr. 8, V 24 509. Verfahren zur Erzielung besonderer 
magnetischer Eigenschaften ferromagnetischer Legierungen. Ver
einigte Stahlwerke, A.-G., Düsseldorf, Breite Str. 67—69.

Kl. 18c, Gr.9, D60420. Kippbarer Glüh-,Härte-oder Schmelz
ofen. Demag-Elektrostahl G. m. b. H., Duisburg, Graf-Adolf-Str. 81.

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

Kl. 18 c, Gr. 9, H 122 864. Vorrichtung zum Erwärmen von 
schweren Arbeitsstücken. Heimsoth & Vollmer, G. m. b. H., 
Hannover, Hildesheimer Str. 17.

Kl. 18 c, Gr. 9, S 83 939. Selbsttätige Abdichtungsvorrich
tung für Glühöfen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin. 
Siemensstadt.

Kl. 24 c, Gr. 5, T 23.30. Nach dem Regeneratiwerfahren 
arbeitender Wärmespeicher. Paul Tschuch, Duisburg-Hamborn, 
Friedrich-Ebert-Str. 364.

Kl. 24 e, Gr. 10, V 27 691. Koksgasgenerator. Wilhelm 
Voigt, Mieste, Altm.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  4 2  v o m  2 0 .  O k t o b e r  1 9 3 2 . )

 ̂a’ N l-  ̂^ 4  517. Antrieb für die Querförderrechen von 
Kühlbetten. Demag A.-G., Duisburg.

~ ;i' *'Nr' 1 ^54 752. Selbsttätig arbeitender Blechdoppler 
Maschinenfabrik Froriep, G. m. b. H., Rheydt i. Rhld.

Deutsche Reichspatente.
KI. 18 a, Gr. 15, Nr. 557 567, vom 13. Juli 1930; ausgegeber 

am —5. August 1932. Zusatz zum Patent 499 130. H ein ricb  
w i M ü b e r ! 1 D u lsb u r8 ' M eid” i ^ -  Wassergekühlter Heiß.

’v.”  di!\Wasserkammer nachgiebig gegen ihren Sitz im äußcrr 
Schiebergehause anpressende Kompensator ist als ein auf den 
ganzen Umfang geschlossen durchlaufender ringförmiger Körpe:

Wassetb 3 1  äußer° Gehäusc als auch die "men 
abgestützt““ 61 °h je Cinen KomPensator nachgiebig
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 10.
2  B 2  bedeutet Buehanzeige. — B u ch b esp rech u n g en  werden in der S o n d e ra b te ilu n g  gleichen Namens abge
druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten Bücher wende man sich an den V erlag  S ta h le ise n  m. b. H ., wegen der 
Z e its c h r if te n a u fs ä tz e  an die B ü ch erei des V erein s d eu tsch er  E ise n h ü tte n le u te ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. 
— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 89/92. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle. __

A l lg e m e in e s .
S ta h l un d  E isen . Zeitschrift für das deutsche Eisenhütten

wesen. Gesamt-Inhaltsverzeichnis der Jahrgänge 39 bis 50 
(1919—1930). Im Aufträge des Vereins deutscher Eisenhütten
leute bearb. von Anni Gahrmann. Düsseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. H. 1932. (V, 952 S.) 4°. Geb. (Vorzugspreis bis auf wei
teres) 80 JIM. 2  B 2

Hoyer (, Egbert v.) — (Pranz) Kreuter: D ic t io n n a ir e  
te ch n o lo g iq u e . 6‘ème édition, entièrement refondue par Alfred 
Schlomann avec la collaboration du Deutscher Verband Technisch- 
Wissenschaftlicher Vereine, du Verein deutscher Ingenieure et de 
nombreuses firmes françaises et étrangères. Berlin (W 9) : Julius 
Springer. 4°. — Tome 3: F r a n ç a is  — A llem a n d  — A n g la is . 
1932. (X, 719 p.) Geb. 78 JIM. —  Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) 
S. 575 u. 868. 2  B 2

G e s c h ic h t l ic h e s .
Ant. Hirsch: D ie  K u n st  der O fen- un d  K a m in p la tte n .

II. Teil: D ie  S a m m lu n g  v o n  N ie . N eu b erg  in  L uxem bu rg .*  
Alte luxemburgische Gießereien. Beschreibung der Sammlung. 
[Bev. techn. luxemb. 24 (1932) Nr. 4, S. 95/113.]

G r u n d la g e n  d e s  E is e n h ü t t e n w e s e n s .
Allgemeines. Kurt Arndt, Professor Dr. phil., a. o. Professor 

an der Technischen Hochschule Berlin: D ie  k ü n s t lic h e n  K o h 
len  fü r  e le k tr is c h e  O efen , E le k tr o ly s e  und  E le k tr o 
tech n ik . Zugleich als 2., völlig umgestaltete Aufl. von J. Zellner: 
Die künstlichen Kohlen für elektrotechnische und elektrochemische 
Zwecke. Mit 365 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1932. 
(VI, 336 S.) 8°. Geb. 38 JIM. 2  B 2

Physik. H y d ro - u n d  A ero d y n a m ik . T. 4: B oh re .
O ffene G erinne. Z ä h ig k e it . (Mit Gesamtregistem zu T. 1—4.) 
Hrsg. von Ludwig Schiller. Bearb. von L. Schiller, F. Eisner, S. 
Erk. Mit 392 Abb. Leipzie: Akademische Verlagsgesellschaft
m. b. H. 1932. (VIII, 719 S.) 8°. 65 JM ,  geb. 67 JIM. (Handbuch 
der Experimentalphysik. Hrsg. von W. Wien f  und F. Harms.
Bd. 4, T. 4.) 2  B =

Takesi Hayasi: Zur T h eo r ie  der M a g n e to str ik tio n .*  
Abhängigkeit der Magnetostriktion von der Form des Kristall
stückes. [Sei. Bep. Töhoku Univ. 21 (1932) Nr. 2, S. 268/87.]

Kurt Hild: D ie  G esa m tstra h lu n g  e in ig e r  O xyde und  
O x y d g em isch e.*  Anlaß zu vorliegenden Untersuchungen. Ver
suchsausführung. Gesamtstrahlung der reinen Oxyde A120 3, 
MgO, CaO, S i0 2, Cr20 3, Fe20 3 und ZnO. Einfluß der Korngröße 
und Beschaffenheit des Strahlers. Gesamtstrahlung der Oxyd
gemische CaO-MgO, Al20 3-Mg0, Al20 3-Cr20 3, Al20 3-Zn0. Bildung 
des Spinells Al2Zn04 durch Reaktion im festen Zustand. Folge
rungen aus den Meßergebnissen auf die Strahlung der feuerfesten 
Steine. [Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 14 
(1932) Lfg. 5, S. 59/70; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 29, 
S. 7/12.]

Angewandte Mechanik. J. Nikuradse aus Tiflis (Georgien): 
G e se tz m ä ß ig k e ite n  der tu r b u le n te n  S trö m u n g  in  g la t te n  
R ohren. Aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut für Strömungsfor
schung, Göttingen. Mit 39 Abb. u. 9 Zahlentaf. Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1932. (36 S.) 4°. 5 JIM, für Mitglieder 
des Vereines deutscher Ingenieure 4,50 JIM. (Forschungsheft 356.)

Otto Holm: D er E in f lu ß  v o n  L ä n g ssp a n n u n g e n  a u f  
V ib r a tio n e n  v o n  S c h iffsv e r b ä n d e n . Theoretischer Nach
weis über die Größenordnung des Einflusses von Spannungen auf 
die Eigenschwingungszahl von Bauteilen. [Schiffbau 33 (1932) 
Nr. 17, S. 263/65.]

M .F. Sayre: E la s t is c h e  N a ch w irk u n g  in  M eta llen . Zu
sammenhänge zwischen elastischer Nachwirkung und dem Aus
gleich der durch die Verformung herbeigeführten Erwärmung der 
Probe. [Journ. Rheology 3 (1932) S. 206/11; nach Chem. Zbl. 103 
(1932) II, Nr. 5, S. 657.]

Physikalische Chemie. H. v. Wartenberg und H. J. Reusch: 
S ch m elzd ia g ra m m e h ö c h s t fe u e r fe s te r  O x yd e. IV. A lu 

m in iu m o x y d . Einrichtung zur Durchführung der Versuche bei 
Temperaturen bis über 2000°. Schmelzkurven der Systeme von 
A120 3 mit BeO, MgO, SrO, BaO, NiO, CoO. Cu20 , T i02, T h02 
Ce02, La20 3, Mn30 4, Fe30 4, Ga20 3 und Cr20 3. [Z. anorg. allg. 
Chem. 207 (1932) Nr. 1, S. 1/20.]

Tosihiko Okamura: U eb er  d ie  U m w a n d lu n g  v o n  M a
g n e t i t  bei t ie fe r  T em peratu r.*  Bei — 158 bis — 166° wurde 
eine allotrope Umwandlung des Magnetits festgestellt. [Sei. Rep. 
Töhoku Univ. 21 (1932) Nr. 2, S. 231/41.]

F. Körber und G. Trömel: U n ter su ch u n g e n  üb er K a lk -  
P h o sp h o r sä u re - und K a lk -P h o sp h o r sä u r e -K ie se lsä u r e -  
V erb in d u n gen .*  Zustandsschaubild des Systems Ca0-P20 5. 
Untersuchungen über die Kristallarten im kalkreichen Teil des 
Systems Ca0-P20 5-S i02. Erörterung. [Z. Elektrochem. 38 (1932) 
Nr. 8a, S. 578/82.]

F. Körber und W. Oelsen: E x p e r im e n te lle  U n te r 
su ch u n g en  üb er d ie  G le ich g ew ic h te  P b  +  SnC l2̂ P b C l2 
+  S n u n d  C d +  PbC l2^ C d C l2 +  P b im  S ch m elz flu ß . D ie  
A n w en d b a rk e it  des id e a le n  M a sse n w ir k u n g sg ese tz es .  
Untersuchungen über die Temperaturabhängigkeit der Gleichge
wichte. Anwendbarkeit des idealen Massenwirkungsgesetzes bei 
der Festlegung der Beziehungen zwischen Stahlbad und Schlacke. 
[Z. Elektrochem. 38 (1932) Nr. 8a, S. 557/62 u. 568.]

C. H. Herty jr., J. E. Conley und M. B. Royer: Zur U n te r 
su ch u n g  v o n  m a n g a n re ich en  S c h la c k e n  im  H in b lick  
au f d ie  V e ra r b e itu n g  v o n  m a n g a n h a lt ig e n E ise n e r z e n .*  
Untersuchung über die Schmelzpunkte im System MnO-FeO-Si02. 
Herabsetzung der Zähflüssigkeit dieser Dreistoffgemische bei den 
Temperaturen des Siemens-Martin-Ofens durch Zusätze von Fluß
spat, besonders von Tonerde und Borax. Einfluß von Kieselsäure 
und Tonerde im Dreistoffsystem Ca0-Al20 3-S i02. Reduktions
versuche mit den tonerdehaltigen manganreichen Schlacken. 
[Bur. Mines Techn. Pap. 523 (1932) S. 1/36.]

Franz Fischer, Helmut Pichler und Rolf Reder: U eb er  den  
E in flu ß  k a ta ly t is c h e r  Z u sä tze  un d  v e rm in d er ten  D ruk- 
kes a u f d ie  E in s te l lu n g  des G e n e r a to r g a s g le ic h g e 
w ic h te s  über Ha lbk oks.*  Bei geringem Druck liegt das Gleich
gewicht der Reaktion C +  C 02 ^  2 CO auf der Kohlenoxydseite. 
Durch mineralische Zusätze, besonders basische, wird die Reak
tionsgeschwindigkeit von Kohlensäure mit Braunkohlenhalbkoks 
beschleunigt. [Brennstoff-Chem. 13 (1932) Nr. 18, S. 346/50.]

Chemie. C h em isc h -te ch n isc h e  U n te r su c h u n g sm e 
th o d en . Unter Mitwirkung von J. D ’Ans [u. a.] hrsg. von Ing.- 
Chem. Dr. phil. Ernst Berl, Professor der Technischen Chemie und 
Elektrochemie an der Technischen Hochschule zu Darmstadt 
(früher: und Georg Lunge). 8., vollständig umgearb. u. verm. 
Aufl. Berlin: Julius Springer. 8°. — Bd. 3. Mit 184 in den Text 
gedr. Abb. 1932. (XLVII, 1380 S.) Geb. 98 JIM. 2  B 2

Chemische Technologie. C h em isch e  T e ch n o lo g ie  der  
N e u z e it . Begründet und in erster Aufl. hrsg. von Dr. Otto 
Dammer, Berlin. Unter Mitwirkung von Dr. Alexander, Berlin- 
Charlottenburg, [u. a.] in 2., erw. Aufl. bearb. u. hrsg. von Prof. 
Dr. Franz Peters f  u. Prof. Dr. Herrn. Großmann. 5 Bde. Stutt
gart: Ferdinand Enke. 4°. —  Lfg. 28 (Bd. 5, Bogen 57—64 u. 
Titelbogen). 1932. (X X  S. u. S. 897/1022.) 14,40 JIM. (Preis des 
vollständigen Bandes 5: 94 JIM, geb. 99 JIM.) 2  B 2

F. Duftschmid, L. Schlecht und W. Schubardt: D ie  t e c h 
n isc h e  V e ra r b e itu n g  v o n  p u lv er fö rm ig em  C a r b o n y l
e isen  nach  dem  S in te r v er fa h r en .*  Physikalische und che
mische Vorgänge bei der Sinterung. Technische Durchführung des 
Sinter Verfahrens. Verwendung und Eigenschaften von Carbonyl- 
reineisen und Carbonyleisen-Legierungen. [Stahl u. Eisen 52 
(1932) Nr. 35, S. 845/49.]

Mechanische Technologie. Carl Benedicks: U eb er  d as E in 
d r in g en  v o n  w e ich er en  K ö rp ern  in  h ä rtere .*  Weichere 
Körper können in härtere eindringen, wenn sie eine sehr hohe Ge
schwindigkeit haben, oder wenn sie allseitig einem genügend 
hohen Druck unterworfen werden. Untersuchungen an gehärteten 
Gußeisenwalzen (Papierwalzen). [Jernkont. Ann. 116 (1932) Nr. 7, 
S. 321/29.]

Beziehen Sie für Karleizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  de r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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Maschinenkunde im allgemeinen. Eritz G. Altmann, ®r.=3ng.: 
S ch ra u b g etr ieb e . Ihre mögliche und ihre zweckmäßigste Aus
bildung. Mit 73 Abb. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 
1932. (30 S.) 4°. 5,30 JIM, für Mitglieder des Vereines deutscher 
Ingenieure 4,80 JIM. S B S

Elektrotechnik im allgemeinen. K ra n k h eiten  e lek tr isch er  
M a sch in en , T ran sfo rm a to ren  und A p p arate . Unter Mit
arbeit von Ing. Hans Knöpfel [u. a. Herren von] der A.-G. Brown, 
Boveri & Cie. in Baden (Schweiz) bearb. u. hrsg. von Robert 
Spieser, Professor, Technikum Winterthur. Mit
218 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1932. (XII, 357 S.) 8°. 
Geb. 23,50 JIM. S B S

B e r g b a u .

Geologie und Mineralogie. William R. Jones, Dr. Sc., und 
Dr. Arnold Cissarz, Privatdozent (jetzt Professor) für Mineralogie 
und Gesteinskunde an der Universität Freiburg i. Breisgau: 
E n g lisc h -d e u tsc h e  g e o lo g isc h -m in e ra lo g isc h e  T erm in o 
lo g ie . Eine Einführung in die im Deutschen und Englischen in 
Geologie, Mineralogie, Gesteinskunde und Lagerstättenkunde ge
bräuchlichen Ausdrücke. London (E. C. 4, 1 Fleet Lane): Thomas 
Murby & Co. — Leipzig (Königstr. 3): Max Weg 1931. (XVII, 
250 S.) 8°. 10,60 JIM. (Englischer Titel: G erm an-E n glish  
g e o lo g ic a l te rm in o lo g y . An introduction to German and Eng- 
lish terms used in geology, including mineralogy, petrology, mineral 
deposits, etc.) — Erläutert in knappen Sätzen und Abschnitten 
die geologisch-mineralogischen Begriffe. Dadurch, daß deutscher 
und englischer Text übersichtlich einander gegenübergestellt und 
die einander entsprechenden Wörter durch den Druck gekenn
zeichnet sind, daß weiter ein ausführliches Sachverzeichnis bei
gegeben ist, erfüllt das Buch außerordentlich zweckmäßig seine 
Aufgabe als englisch-deutsches Wörterbuch. Daß beide Verfasser, 
ein Deutscher und ein Engländer, Fachleute auf ihrem Gebiete 
sind, bietet auch Gewähr für Vollständigkeit und wissenschaftliche 
Genauigkeit. S  B 2

Alfred Schmidt, (£ipI.«Qtig.: U eber d ie E n ts teh u n g  der 
K ohlen . (Mit 9 Abb. u. 19 Tab.) Berlin (W 10): Verlag Chemie,
G. m. b. H., 1932. (S. 101/152; 283/303.) 8°. (Aus: Liebigs 
Annalen. Bd. 493, H. 2, u. Bd. 496, H. 3, 1932.) — Darmstadt 
(Techn. Hochschule), $t>!yrtg.-Diss. 2  B 2

Lagerstättenkunde. K arte  der n u tzb a ren  L a g e rs tä tte n  
D eu tsch la n d s . Hrsg. von der Preußischen Geologischen Landes
anstalt. Leitung: P. Krusch. Topographische Grundlage nach der 
Topographischen Uebersichtskarte des Deutschen Reiches 
1 : 200 000. Berlin (N 4, Invalidenstr. 44): Vertriebsstelle der 
Preußischen Geologischen Landesanstalt (1932). [Farbendr.] Je 
6 JIM. — B en th e im . Bearb. für die 2. Auflage durch O. Haus
brand 1929. Die wirtschaftlichen Angaben betreffen das Jahr 1929. 
Hrsg. 1932. 34,5 X 28 cm. — Cochem . Bearb. für die 3. Auflage 
durch F. Isert 1929. Die wirtschaftlichen Angaben betreffen das 
Jahre 1928. Hrsg. 1932. 44,5 X 28 cm. — H ann over. Bearb. 
für die 2. Auflage durch P. Hülsemann 1929. Die wirtschaftlichen 
Angaben betreffen das Jahr 1928. Hrsg. 1932. 34,5 X 28 cm. — 
K ob len z. Bearb. für die 2. Auflage durch A. Hoffmann 1929. 
Die wirtschaftlichen Angaben betreffen das Jahr 1928. Hrsg. 1932. 
36 X 28 cm. — K öln  a. Rh. Bearb. für die 3. Auflage durch
F. Isert 1929. Die wirtschaftlichen Angaben betreffen das Jahr
1928. Hrsg. 1932. 35,5 X 28 cm — O snabrück. Bearb. für die
2. Auflage durch O. Hausbrand 1929. Die wirtschaftlichen An
gaben betreffen das Jahr 1929. Hrsg. 1932. 34,5 X 28 cm. — 
Siegen . Bearb. für die 3. Auflage durch A. Hoffmann 1929. Die 
wirtschaftlichen Angaben betreffen das Jahr 1928. Hrsg. 1932.
35,5 X 28 cm. S B S

K. Lehmann und E. Hoffmann: N eue E rk en n tn isse  über  
B ild u n g  und U m w an d lu n g  der K ohlen .*  Der Verlauf 
der Moorbildung und Inkohlung, gedeutet aus eingehenden petro- 
graphischen und chemischen Untersuchungen an Ruhrkohlen. 
[Glückauf 68 (1932) Nr. 36, S. 793/800; Nr. 37, S. 818/21.]

A u fb e r e itu n g  u n d  B r ik e t t ie r u n g .

Erze. Walter Nix: D ie R o h sp a ta u fb e re itu n g  der Grube 
E isen zech er-Z u g  im  S iegerland .*  Stammbaum der naß
mechanischen Rohspat-Aufbereitungsanlage. Verwendung eines 
neuartigen Stückgutabscheiders und einer neuen Stauchsiebsetz- 
maschine, Bauart Jung-Humboldt. Leistung und Kosten der An
lage im Vergleich mit der vorher bestehenden Aufbereitung 
[Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 39, S. 941 /44.]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. D. L. Talmud: 
M echan ism us des F lo ta tio n sv o rg a n g es .*  [Physik. Z. d. 
Sowjetunion 1 (1932) Nr. 5, S. 603/18.]

E r z e  u n d  Z u s c h lä g e .
Vanadinerze. Konrad Jost: V orkom m en un d  K o n z e n 

tr a tio n sv e r la u f  des V an ad iu m s in  der se d im e n tä r en  
A bfolee.* Die wichtigsten Vanadmerzlagerstatten der Welt und 
deren Geologie. [Metallwirtsch. 11 (1932) Nr. 38, S. 511/15.]

Sonstiges. Josef Györki: D ie  E ise n v e r b in d u n g e n  der  
B a u x ite  Untersuchungen über die chemischen Formen des im 
Bauxit vorhandenen E.sens. [Tonind.-Ztg. 56 (1932) Nr. 73, 
S.9R 5/14.]

B r e n n s to f f e .
Allgemeines. A rb e iten  des K a is e r -W ilh e lm -I n s t itu te s  

für K o h len fo rsch u n g  in  M ü lh e im -R u h r: G esa m m elte  
A b han d lu n gen  zur K en n tn is  der K o h le , hrsg. von Professor 
Dr. Franz Fischer, Geh. Regierungsrat, Direktor des Kaiser- 
Wilhelm-Instituts für Kohlenforschung in Mülheim-Ruhr. Berlin 
(W 35, Schöneberger Ufer 12 a): Gebrüder Borntraeger. 8°. — Bd. 10 
(umfaßt das Jahr 1930). 1932. (VII, 613 S.) 56 JIM, geb. 58,50 M.M

Braunkohle. D as B r a u n k o h len a rch iv . Mitteilungen aus 
dem Braunkohlenforschungsinstitut Freiberg (Sa.). Hrsg. von 
Professor Dr. R. Frhr. von Walther, Professor Karl Kegel und 
Professor $it>I.*3n0- F. Seidenschnur. Halle (Saale): Wilhelm 
Knapp. 8°. — H. 37. (Mit Abb.) 1932. (68 S.) 7 JIM. — Aus 
dem Inhalt: Analyse von W ir tsc h a ftsk u r v e n  der d e u tsch en  
B r a u n k o h len in d u str ie . 6. Das Jahr 1931, von Hans Joachim 
Lückert (S. 45/68). — H. 38. (Mit Abb.) 1932. (54 S.) 5,60 JIM. 
— Aus dem Inhalt: Zur Kenntnis einiger S to ffg r u p p e n  des  
B ra u n k o h len sta u b es  unter besonderer Berücksichtigung ihrer 
Explosionsfähigkeit, Selbstentzündlichkeit und Brikettierbarkeit, 
von Werner Gebhardt (S. 1/38.). S B S

Steinkohle. I. L. Blum: S tu d ie  üb er d ie  M ö g lic h k e iten  
der H er ste llu n g  e in es  m e ta llu r g isc h e n  K o k se s  aus ru 
m änischer K oh le. Versuche zur Verringerung des Schwefel
gehaltes der Kohle. [Bulet. Chim. pura aplicata, Bukarest, 33
(1931) S. 45/50, 93/98; nach Chem. Zbl. 103 (1932) II, Nr. 5, 
S. 804.]

H. F. Yancey, K. A. Johnson und W. A. Selvig: Z erre ib 
lic h k e it ,  Z e r fa llse ig e n s c h a fte n ,V e r h a lte n  b e id e r  S ch w e
lung und B a c k fä h ig k e it  von  W a sh in g to n - u n d  and eren  
K ohlen .* Darin u. a. Verfahren zur Bestimmung der Zerreiblich
keit; Zusammenhänge zwischen Backfähigkeit, bestimmt nach 
Marshall-Bird, und Gehalt der Kohle an C, H, O oder Zusammen
setzung des Schwelgases. [Bur. Mines Techn. Pap. 512 (1932)
S. 1/94.]

V e r e d lu n g  der B r e n n s to f fe .
Kokereibetrieb. N. J. Ivison: D er E in flu ß  der E n t 

fern ung der A sche aus K o h len  a u f G as- un d  K o k s
au sb eu te . Laboratoriumsversuche zeigten, daß mit wachsender 
Reinheit der Kohlen Menge und Heizwert des Gases zunehmen, 
während die Koksausbeute fällt und die Härte des Kokses im all
gemeinen steigt. [Fuel 11 (1932) S. 214/17; nach Brennstoff- 
Chem. 13 (1932) Nr. 18, S. 353/54.]

Wolfgang Melzer: N e u z e it l ic h e  K o k sk o h le n -  und
Stü ck k ok sp rü fu n g .*  Bestimmung des Erweichungspunktes. 
Ermittlung des stufenweisen Entgasungsverlaufs der Kokskohle. 
Einfluß der Entgasungsdauer, der Körnung und der petrographi 
sehen Beschaffenheit. Porositätsbestimmung. Zündpunktbe
stimmung als Maßstab der Reaktionsfähigkeit. [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 6 (1932/33) Nr. 3, S. 89/93 (Kokereiaussch. 46); vgl. 
Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 907.]

W. Litterscheidt.: A n p a ssu n g sm ö g lic h k e it  der K ok s-  
und G aserzeu gun g an sch w an k en d e A b sa tz v e r h ä ltn isse .*  
Entwicklung von Kurvenbildern, aus denen zweckmäßige Be
triebszeit und Umfang der Stark- oder Schwachgasbeheizung bei 
Aenderung der Koks- oder Gas-Absatzmöglichkeiten entnommen 
werden sollen. Ebenso werden die wirtschaftlichen Grenzen der 
\ \  assergaserzeugung in den Ofenkammern durch Schaubilder ge
kennzeichnet. [Glückauf 68 (1932) Nr. 38, S. 838/47 (Kokerei
aussch. 47).]

A. Sander: D ie  E n tg if tu n g  des L e u c h tg a se s . Verfahren 
zur katalytischen Oxydation des Kohlenoxyds mit Wasserdampf 
und zur Umwandlung des Kohlenoxyds in Methan unter Mit
wirkung von Bakterien. [Z. VDI 76 (1932) Nr. 38, S. 914.]

Kurt Skroch: A n p a ssu n g  der K o k e re i an  v e rä n d e r te  
B e tr ie b sv e r h ä ltn is se  bei s in k en d e m  B e s c h ä f t ig u n g s 
grad.* Beheizung der Koksöfen nach Ausfall des Hochofengases 
' urch Schwachgas, das in den nichtgekühlten Stahlwerksgenera
toren aus Kleinkoks erzeugt und in Theisenwäschern gereinigt 
wurde. Zusammendrängung der Erzeugung an Koksofengas auf 

bestimmten Zeitraum durch entsprechendes Abstellen der 
Füll- und Drückzeiten. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 35, S. 849/52.]
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Schwelerei. David Brownlie: T ie fte m p e r a tu r v e r k o k u n g  
und B r ik e ttier u n g . N eu e  b e lg is c h e  V erfah ren . B e
schreibung der Verfahren von Hardy. [Petroleum Times 27 (1932) 
S. 665/67; nach Chem. Zbl. 103 (1932) II, Nr. 5, S. 803.]

J. D. McQuade: T ie fte m p e r a tu r v e r k o k u n g  a ls  e in e  
H ilfe  für d ie  K o h le n in d u str ie . Beschreibung und Ergebnisse 
des Hayes-Schwelverfahrens. [Explosives Engineers 10 (1932) 
S. 174/75; nach Chem. Zbl. 103 (1932) H , Nr. 5, S. 803.]

B r e n n s t o f f v e r g a s u n g .
Gaserzeuger. Hans Völlmecke: S c h la c k e n a b s t ic h -G a s 

erzeuger a ls  A u s g le ic h s m it te l  in  der W e rk sw ä r m ew ir t
schaft.*  [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 39, S. 946/47.]

F e u e r f e s t e  S to ffe .

Herstellung. Otto Philipp: A u fb e r e itu n g  u n d  F o rm 
gebung fe u e r fe s te r  M a te r ia lie n  in  D e u tsch la n d .*  All
gemeiner Ueberblick. Uebersicht über Maschinen zur Zerkleine
rung, Absiebung und Massenbereitung sowie zur Formgebung von 
plastischen und unplastischen Massen sowie von gießfähigen 
Stoffen. [Feuerfest 8 (1932) Nr. 6, S. 81/89; Nr. 7, S. 101/04; 
Nr. 8, S. 113/19.]

Prüfung und Untersuchung. W. Steger: U eb er  d ie  W ärm e
a u sd eh n u n g  v o n  n ie d r ig  g e b r a n n te n , k a lk h a lt ig e n  k e 
ram isch en  M assen.* Darin Beschreihung eines Gerätes zur 
Messung der Wärmeausdehnung feuerfester Baustoffe bis 900°. 
[Ber. dtsch. keram. Ges. 13 (1932) Nr. 9, S. 412/26.]

Verhalten im Betrieb. W. J. Rees: V ersu ch e  m it fe u e r 
fe sten  S to ffe n  für d en  H o ch o fen . Versuche mit drei Scha
motte- und einem Silikastein, besonders über den Schlackenan
griff. Wichtigkeit guten Brandes und geringen Gehaltes an offenen 
Poren für die Haltbarkeit der Steine. [Trans, ceram. Soc. 31 
(1932) Nr. 9, S. 317/24.]

Einzelerzeugnisse. A. E. Fitzgerald: E n tw ic k lu n g  der u n 
g eb ra n n ten  M a g n e s its te in e .*  Vergleich der Druckfeuer
beständigkeit, der Temperaturwechselfestigkeit und der Wärme
ausdehnung von gebrannten und ungebrannten (d. h. aus Sinter
magnesit nur durch Pressen hergestellten) Magnesitsteinen und 
von Chromitsteinen. [Blast Fum . & Steel Plant 20 (1932) Nr. 8, 
S. 658/60 u. 666.]

D e u tsch er  G rap h it. Allgemeines über Vorkommen, Aus
bildung und Eigenschaften von Graphit. Das Graphitvorkommen 
im Bayerischen Wald und seine Aufbereitung. Wettbewerbs
fähigkeit. Verwendungsmöglichkeit. [VDI-Nachr. 12 (1932) 
Nr. 36, S. 3/4.]

F e u e r u n g e n .
Kohlenstaubfeuerung. Max Berz und Carl Naske: F o r t 

sc h r itte  in  der K o h le n s ta u b a u fb e r e itu n g .*  Neueste Bau
art und Wirkungsweise der Loesche-Mühle. Betriebsergebnisse 
von einfachen Einblasmühlen und solchen mit Zwischenbunke
rung. Einfluß der Mühlenbauart auf den Wirkungsgrad des 
Trocknens. Wärmebilanzen nach Betriebsunterlagen. [Z. VDI 76 
(1932) Nr. 39, S. 935/38.]

A. Strecker: S c h a ltu n g e n  v o n  M a h la n la g en  für S ta u b 
feueru ngen .*  Vor- und Nachteile von direkt arbeitenden Einzel
mahlanlagen gegenüber Einzelmahlanlagen mit Zwischenbunke
rungen. [Wärme 55 (1932) Nr. 35, S. 591/94.]

Braunkohlenfeuerung. Hans Stimmel, S t e t i g . :  D ie  W ir t
s c h a ft l ic h k e it  der B r a u n k o h le n s ta u b fe u e r u n g e n  in  
A b h ä n g ig k e it  v o n  der M a h lfe in h e it .  Mit 47 Abb. u. 17 
Zahlentaf. im Text. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1932. (4 Bl., 
56 S.) 8°. 5,60 MM, geb. 6,80 MM. —  Betriebsuntersuchungen 
über den Einfluß der Staubfeinheit auf den Verbrennungsverlauf 
und das Arbeiten neuzeitlicher Großdampfkessel. Abhängigkeit 
des Durchsatzes und des Kraftbedarfes für Mühlen verschiedener 
Bauart von der geforderten Mahlfeinheit. Wirtschaftlichste Mahl
feinheit. Verwertbarkeit des in Brikettfabriken entfallenden 
Staubes. S B S

Rekuperativfeuerung. W. Trinks: W ä rm eü b erg a n g  in  
R ek u p eratoren . Der Wärmeübergang durch Konvektion und 
Strahlung wird an Kurven und Beispielen erläutert. [Blast Fum. 
& Steel Plant 20 (1932) Nr. 9, S. 718/20.]

I n d u s tr ie l le  O e fe n  im  a l lg e m e in e n ,
( E i n z e l n e  B a u a r t e n  s i e h e  u n t e r  d e n  b e t r e f f e n d e n  F a c h g e b i e t e n . )

Oefen mit flüssigen Brennstoffen. W. Miebach: D er G lob ar- 
ofen.* Kurze Kennzeichnung des von Brown Boveri besonders 
für die Wärmebehandlung von Werkzeugen gebauten Ofens mit 
selbsttätiger Temperaturregelung. [BBC-Nachr. 19 (1932) Nr. 4, 
S. 67/69.]

Oefen mit gasförmigen Brennstoffen. W. M. Hepbum: 
N e u e s  O fen h e iz v er fa h r e n  zum  V erm eid en  des V e i-  
zu n d ern s v o n  S ta h l. Das „diffusion“-Heizverfahren der 
Surface Combustion Corp., Toledo, Ohio, verwendet Brenner, mit 
denen Gas und Luft in getrennten und verschiedenen Schichten 
in den Ofen eingeführt werden, wobei die unterste Gasschicht das 
Wärmgut einhüllt und es vor Verzundern und Entkohlung 
schützt, so daß sich das Verfahren für das Anwärmen von Stahl 
in jeder Gestalt und bei einer bestimmten Wärmebehandlung 
eignet. [Steel 91 (1932), Nr. 10, S. 25/27; Nr. 12, S. 21/23.]

Elektrische Oefen. L. Persoz: D as A u sg lü h en  v o n  S ta h l  
in e in er  k ü n s t lic h e n  A tm o sp h ä re  in  e le k tr is c h e n  
W id ersta n d sö fen .*  Untersuchung über die für die ver
schiedenen Stahlarten geeignete Gasatmosphäre, Gasverbrauch, 
Glühdauer, verschiedene Ausführungsformen, elektrische Hauhen
glühöfen. [Aciers spec. 7 (1932) Nr. 82, S. 207/15.]

W  ä r  m e w ir t s c h a f t .
Wärmeisolierungen. J. Palm: W ä r m e iso lie r s to ffe  für  

O efen.* Uebersicht über die in Frage kommenden Stoffe, deren 
Erzeugung und Eigenschaften. Die Ausführungen erstrecken sich 
auf 3 Gruppen: 1. feuerfeste, 2. halbfeuerfeste Isolierstoffe,
3. Isolierstoffe für tiefe Temperaturen. Wärmeübergang an die 
Umgebung. Literaturverzeichnis. [Jemkont. Ann. 116 (1932) 
Nr. 8, S. 351/75.]

Krafterzeugung und -Verteilung. 
Dampfkessel. PaulZamitz: D ie  W ä r m e le itfä h ig k e it  v o n  

k r is ta l lin e n  K e s se ls te in e n . (Mit 17 Abb.) Darmstadt 1931. 
(2 Bl., 40, X  S.) 4 ° .— Darmstadt (Techn. Hochschule), 2t.% ng.- 
Diss. S B S

Dampfmaschinen. M. Rothemund: D er E in flu ß  der  
D e c k e lh e iz u n g  b e i der G le ich str o m -D a m p fm a sc h in e .  
Bestätigung der schon von Nägel aufgestellten Behauptung, daß 
die Verbesserung der Wirtschaftlichkeit der Gleichstrommaschinen 
durch Deckelheizung geringfügig ist. [Z. bayer. Revis.-Ver. 36 
(1932) Nr. 16, S. 186/87.]

Dampfturbinen. M. Troesch: D ie  B r o w n -B o v e r i-D a m p f-  
tu r b in e n -R e g e lu n g  m it ö lg e s te u e r te r  H a u p ta b sc h lie -  
ßung.* [BBC-Nachr. 19 (1932) Nr. 4, S. 69/73.]

Maschinentechnische Untersuchungen. L. Romig: W ir t
sc h a ft lic h e r  A n tr ieb  v o n  A k k u m u la to r-P reß p u m p en .*  
Empfehlung von Antrieben mit verlustloser Drehzahlregelung. 
[AEG-Mitt. 1932, Nr. 9, S. 298/300.]

A l lg e m e in e  A r b e it s m a s c h in e n .
Kompressoren. B. G. Markman: T u rb o k o m p resso r  od er  

K o lb en k o m p resso r . Zuschriftenwechsel mit Axel Ritzler zu 
dem Aufsatz über vorgenannten Gegenstand. [Jemkont. Ann. 116 
(1932) Nr. 7, S. 329/38.]

Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. Lipke: S c h n it tg e 
sc h w in d ig k e it  b e im  Sägen  m it M eta llb a n d sä g en .*  
Zusammenstellung des WWF. [AWF-Mitt. 14 (1932) Nr. 8, 
S. 70/71.]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. R. Hänchen, SHpUyng., Berlin: 

W in d en  u n d  K ran e. Aufbau, Berechnung und Konstruktion. 
Für Studierende und Ingenieure bearb. Berlin: Julius Springer. 
4°. — H. 6. Fahrbare Drehkrane, Schwimmkrane und Sonder
krane. Mit 123 Textabb. 1932. (VTH. S. u. S. 401/495.) 8 JLK. 
(Preis des ganzen Werkes geb. 48 MM.). S B S

Förder- und Verladeanlagen. Walter Lange: U eb er  d ie  
R e ib u n g  v o n  D r a h ts e ile n  in  K lem m en . (Mit 14 Abb., 
17 Schaubildem u. 18 Zahlentafel-Beilagen.) Stuttgart [1932]: 
(Omnitypie-Ges. Nachf. L. Zechnall.) (76 S.) 8°. — Hannover 
(Techn. Hochschule), $x.*3ü9--Uiss- S B S

Charles A. Adams: V erw en d u n g  v o n  F ö rd erb ä n d ern  
in  F e in b le c h -  u n d  S tre ifen w a lzw erk en .*  [Blast Fum . 
& Steel Plant 20 (1932) Nr. 8, S. 655/57.]

Lokomotiven. Galle und W itte, Reichsbahnräte: D ie  K le in 
lo k o m o tiv e  im  R a n g ie r d ie n s t  a u f U n te r w e g sb a h n 
h ö fe n  der D e u ts c h e n  R e ich sh a h n . 2. Aufl. Mit 113 Abb. 
Berlin (W 9, Voßstraße 6): Verkehrswissenschaftliche Lehrmittel
gesellschaft m. b. H. bei der Deutschen Reichsbahn 1932. (XII, 
230 S.) 8°. 10,50 M M . S B S

Wilh. Kalkhof und Wilh. Schendekehl: D ie  B e tr ie b sü b e r 
w a ch u n g  v o n  d re i S c h m a lsp u r lo k o m o tiv e n  e in e s  
T h o m a s- u n d  S iem en s-M a rtin -W erk es .*  [Stahlu. Eisen 52 
(1932) Nr. 35, S. 855.]

Sonstiges. Oskar Kümmell, Tt.Vjtig., Reichsbahnoberrat, 
Mitglied der Reichsbahndirektion Berlin: D ie  P r iv a t g le i s 
a n sc h lü sse  der R e ich sb a h n  in  te c h n isc h e r  H in s ic h t .
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(Mit Abb.) Berlin (W 9, Voßstraße 6): Verkehrswissenschaftliche 
Lehrmittelgesellschaft m. b. H. bei der Deutschen Reichsbahn
1931. (236 S.) 8°. Geb. 12,50 MM. (Hans Nehse und $r.<jng. 
Oskar Kümmel: Die Privatgleisanschlüsse der Reichsbahn. Bd. 2.)

W e r k s e in r ic h t u n g e n ,
Gleisanlagen. J. Nemesek: D as L a n g sc h ie n e n g le is  au f  

E ise n b e to n sc h w e lle n .*  Vorschlag zur Verbindung eines 
Quer- und eines Langschwellensystems unter Verwendung von 
Eisenbeton als Schwellenstoff. Untersuchungen über die Be
anspruchungen der Schwellen und Schienen. [Org. Eortschr. 
Eisenbahnwes. 87 (1932) Nr. 17, S. 329/33.]

Beleuchtung. M aßnah m en zur E in sch rä n k u n g  des  
G lü h la m p en v erb ra u ch s un d  der B e le u c h tu n g sk o ste n .*  
[Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 906/07.]

Wasserversorgung. Hans Langenbach: E r fo lg e  du rch  
U m g e sta ltu n g  der W a sser w ir tsch a ft  e in es  W alzw erk es. 
[Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 39, S. 947/48.]

R o h e is e n e r z e u g u n g .
Hochofenprozeß. Eritz Wüst und Hans Heinz Meyer: Zur 

R e d u k tio n  des M angans im  H och ofen .*  Mangangleich- 
gewicht zwischen Hochofenschlacke und Roheisen. Einfluß des 
Kohlenstoffs im Roheisen. Versuchsschmelzen. Berechnung der 
K iiri-Werte aus zahlreichen Roheisen- und Schlackenanalysen. 
Im Herd keine Reduktion des Mangans aus der Schlacke, sondern 
eine Oxydation des Mangans im Roheisen. [Stahl u. Eisen 52 (1932) 
Nr. 37, S. 893/97 (Hochofenaussch. 129).]

Hochofenbetrieb. Paul Berger: N a ch w eis  v o n  A end e- 
rungen  des H o ch o fen g a n g e s  durch  M essung derW ärm e- 
le i t fä h ig k e it  des G ich tgases.*  [Stahl u. Eisen 52 (1932) 
Nr. 35, S. 853/54.]

Möllerung. Robert McClurkin: S in te r  im  H o c h o fe n 
m öller.* Bericht über günstige Betriebsergebnisse bei der Ver
hüttung von Sinter, die auf höheres Möllerausbringen, bessere 
Reduzierbarkeit aus physikalischen und chemischen Gründen und 
Verringerung der Gichtstaubverluste zurückgeführt werden. 
Erörterung über die Reduzierbarkeit von Fe30 4. [Trans. Amer. 
Inst. min. metallurg. Engr. 100 (1932) S. 47/56.]

Hochofenschlacke. Richard S. McCaffery, Clarenee H . 
Lorig, Ira N. Goff, Joseph F. Oesterle und Oscar O. Fritsche: 
B estim m u n g  der Z ä h f lü ss ig k e it  v o n  E ise n h o c h o fe n -  
S ch lack en .*  Ein Achesongraphittiegel, der in einem Induktions
ofen steht, wird in Umdrehung gesetzt, und die Verdrehung eines 
in dem Schlackenbad an einem Draht hängenden besonders ge
formten Körpers als Maß für die Zähflüssigkeit bestimmt. Auf
stellung von Temperatur-Zäbflüssigkeits-Kurven für verschiedene 
Schlacken (40 bis 46% S i02, 7 bis 29% A120 3, 30 bis 38% CaO, 
0 bis 9% MgO) zwischen 1200 und 1650°. Schrifttum. [Trans. 
Amer. Inst. min. metallurg. Engr. 100 (1932) S. 86/121 u. 135/40.] 

Richard S. McCaffery, Joseph F. Oesterle und Oscar O. 
Fritsche: E in flu ß  der M agnesia  au f d ie  Z ä h flü ss ig k e it  
von  Sch lacke .*  Messungen an verschiedenen synthetischen 
Schlacken mit Gehalten bis 20% MgO. [Trans. Amer. Inst. min. 
metallurg. Engr. 100 (1932) S. 122/40.]

Richard S. McCaffery: F o rsch u n g  über H o c h o fe n 
sch la ck en . E in  F o r ts c h r it tsb e r ic h t .*  Zusammenfassung 
der Ergebnisse bisheriger Versuche der Wisconsin-Universität 
über Zähflüssigkeit von Schlacke mit 25 bis 55% SiOa, 0 bis 35% 
A120 3, 25 bis 55% CaO und 0 bis 20% MgO zwischen 1250 und 
1650°. Erörterung. [Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr. 100 
(1932) S. 64/85 u. 135/40; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1030/32.]

E i s e n -  u n d  S ta h lg ie ß e r e i .

Schmelzen. Otto Beckmann: T ieg e llo ser^ M eta llsch m elz - 
o fen  m it K o h le n s ta u b fe u e r u n g , S y s tem  R e itm e iste r .*  
Ofen mit besonderem Brenner bei Luftvorwärmung. Betriebs
angaben. [Feuerungstechn. 20 (1932) Nr. 9, S. 136/39.]

F. Brocke: E in  n eu er  ö lg e fe u e r te r  O fen zur E r 
sch m elzu n g  v o n  h o c h w er tig em  G ußeisen .*  Angaben 
über den Schury-Herdofen. [Foundry Trade J. 47 (1932*) Nr. 838, 
S. 144.]

D er „ S e sc i“-D reh roh rofen .*  Beschreibung dieses kohlen
staubgefeuerten Gußeisen-Schmelzofens sowie der Anlage der 
National Gas Engine Company, Ltd. (England). [Foundry Trade 
J. 47 (1932) Nr. 838, S. 135/37 u. 139.]

G. Zotos: E in  n eu er  S ch m elzo fen .*  Der mit vorge
wärmter Luft betriebene Drehrohrofen läuft so schnell um 
(60 U/min), daß die zu schmelzenden Stoffe den Ofenmantel voll
kommen bedecken und so für schnellste Wärmeübertragung der 
Kohlenstaub-, Gas- oder Oelflamme gesorgt wird. [Feuerungs
techn. 20 (1932) Nr. 9, S. 135/36.]

S t a h le r z e u g u n g .
Metallurgisches. H. Schenck, W. Riess und E. O. Brügge

mann: U eb er  d ie  G esch w in d ig k e it  un d  d ie  G le ic h 
g e w ic h tsk o n s ta n te  der K o h le n s to f fr e a k t io n  b e i der  
H e r ste llu n g  f lü ss ig e n  S ta h ls .*  Untersuchungen über die 
Entkohlungsgeschwindigkeit im basischen und sauren Siemens- 
Martin-Ofen bei verschieden hohen Kohlenstoffgehaiten. Gleich
gewichtskonstanten der Umsetzung des Kohlenstoffs mit dem 
Eisenoxydul. Erörterung. [Z. Elektrochem. 38 (1932) Nr. 8a, 
S. 562/68; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 831.]

Direkte Stahlerzeugung. P. Kasakow: V erfa h ren  zur E r 
z eu g u n g  v o n  E isen sch w a m m  aus E rzen . Erzreduktions
verfahren, das auf zwei Dwight-Lloyd-Bändem, nach anderen 
Ausführungen in Greenawalt-Pfannen durchgeführt wird. [Stahl 
1931, Nr. 3/4, S. 54/60.]

Elektrostahl. Peter Bardenheuer und Werner Bottenberg: 
Zur K e n n tn is  des H o c h fr e q u e n z -I n d u k tio n s o fe n s . IV. 
D ie  E rzeu g u n g  v o n  S c h n e lld r e h s ta h l im  k e r n lo se n  
In d u k tio n so fe n .*  Die Verfahren zur Erzeugung von Schnell
drehstahl. Versuchsschmelzen in einem kernlosen Induktionsofen 
von 300 kg Fassung auf saurem und basischem Futter. Weiter
verarbeitung der erschmolzenen Stähle. Untersuchung der 
Härte und des Gefüges. Schnittleistungsversuche im Vergleich 
mit handelsüblichen Schnelldrehstählen. Einfluß der Schmelz
behandlung auf die Schnittleistung. Metallurgische Betrach
tungen über das Erschmelzen von Schnelldrehstahl. Stromver
brauch. Zusammenfassung der Ergebnisse. [Mitt. Kais.-Wilh.- 
Inst. Eisenforschg., Düsseid., 14 (1932) Lfg. 7, S. 91/104; vgl. 
Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 33, S. 811/12.]

R. N. Blakeslee jr.: E rzeu g u n g  v o n  S ta h l u n d  L e g ie 
ru n gen  im  k e r n lo se n  In d u k tio n so fe n .*  Kurze Beschrei
bung verschiedener Anlagen zum Erschmelzen von legierten 
Stählen, Bronzen usw., Ofen für das Schmelzen von Bronze, bei 
dem Spule, Ofengefäß und Tiegel so ausgebildet sind, daß die 
beiden ersten nach beendeter Schmelze von dem Tiegel abgezogen 
werden können. [Steel 91 (1932) Nr. 4, S. 23/25.]

P. Gourdon: B e stim m u n g  der T r a n sfo r m a to r le is tu n g  
b ei L ic h tb o g e n -E le k tr o o fe n  zur S ta h lerzeu g u n g .*  
Transformatorleistung für Einschmelzen und Feinen in Oefen von 
0,5 bis 20 t Fassung. Bestimmung der Transformatorleistung. 
[Techn. mod., Paris 24 (1932) Nr. 16, S. 513/17.]

Franz Sommer: V ersu ch e  m it fe u e r fe s te n  S o n d e r 
s te in e n  an E lek tro o fe n -G ew ö lb en .*  Betriebsversuche mit 
der Verwendung von Teerdolomit-, Magnesit- und Kohlenstoff
steinen als Gewölbebaustoff für Lichtbogen-Elektroofen. Versuche 
mit Rippengewölben. Erörterungsbeitrag von F. Hartmann. 
[Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 897/901 (Stahlw.-Aussch. 236).]

F e r r o le g ie r u n g e n .
Allgemeines. A. Grützner, /Eipl.=Qng., Oberregierungsrat und 

Mitglied des Reichspatentamtes: E ise n -  u n d  S ta h lle g ie r u n 
gen. P a te n tsa m m lu n g , g e o rd n e t n a ch  L e g ie r u n g s 
sy stem e n . Zugleich Anhang zur M eta llu rg ie  d es E is e n s  in 
G m elins H an d b u ch  der a n o r g a n isc h e n  C h em ie , 8. völlig 
neu bearb. Aufl., hrsg. von der Deutschen Chemischen Gesellschaft. 
Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H., 1932. (4 Bl., 308 S.) 4°. 32 MM

M e ta lle  u n d  L e g ie r u n g e n .
[Legierungen für Sonderzwecke. Pierre Chevenard: E le k 

tr is c h e  E ig e n sc h a fte n  der L e g ie ru n g e n  E is e n -N ic k e l  
in  e in em  groß en  T e m p e r a tu r in te r v a ll . [Rev. Nickel 3 
(1932) S. 55/63; nach Chem. Zbl. 103 (1932) II, Nr. 5, S. 760.] 

W e rk sto ffe  für bei h o h en  T em p era tu ren  a r b e ite n d e  
e le k tr is c h e  W id erstä n d e .*  Angabe der Eigenschaften von 
Brightray, Calomic, Glowray, Nichrome, Pyromic, die teilweise 
aus 80% Ni, 20% Cr, teilweise aus 65% Ni, 15% Cr und 20% Fe 
bestehen. [Metallurgia, Manchester 6 (1932) Nr. 34, S. 125/27.]

V e r a r b e itu n g  d es  S ta h le s .
Walzwerksanlagen. V. A. Senrab: E n tfe r n e n  d es W a lz 

sin ters.*  Beim Bau von Walzwerksanlagen zu beachtende 
Richtlinien für das Entfernen des von den Walzen in die Kanäle 
fallenden Walzsinters. [Blast Furn. & Steel Plant 20 (1932) Nr 8 
S. 643/45.].

Walzwerkszubehör. Wilhelm Helias: P la n u n g  v o n  K u r z 
sch lu ß a n k erm o to ren  für den  E in z e la n tr ie b  v o n  A r 
b e itsr o lle n . Verwendung des Einzelantriebes der Rollen bei 
Kurven- und geraden sowie Arbeitsrollgängen. Beispiele für die 
Berechnung der Motorleistung bei Förder- und Arbeitsrollgängen 
unter Berücksichtigung der Zahl der stündlichen Anläufe oder 
Bremsungen, der Summe der Schwungmomente, der relativen
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Einschaltdauer, der Drehzahl und der geforderten Anlaufzeit. 
[Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 901/04.]

Form-und Stabeisenwalzwerke. W. Gernhard: D er E in flu ß  
der W a lzen a b m essu n g en  au f d ie  W ir ts c h a f t l ic h k e it  
der P ro file ise n w a lz w e rk e .*  Die Forderung nach der Ver
wendung möglichst kleiner Walzenstraßen für eine bestimmte 
Arbeit wird begründet mit der Verringerung des Kraftbedarfs, 
der Kraftkosten und der Belastung durch die festen Kosten. 
Wenn die Betrachtung auch an sich richtig ist, wird sie sich 
doch durch örtliche Verhältnisse manche Aenderung gefallen lassen 
müssen. [Röhrenind. 25 (1932) Nr. 18, S. 207/08.]

Schmieden. E. F. Ross: H e r s te llu n g  v o n  S c h m ie d e 
g ese n k e n  in R e ih en . Ein erhabenes Mustergesenk dient zum 
Schlagen von Hohlgesenken unter dem Gesenkhammer, die nach 
dem Erkalten das richtige Schwindmaß haben. [Steel 91 (1932) 
Nr. 7, S. 21/23.]

S e lb s t tä t ig e  S ta u c h sc h m ie d e m a sc h in e  m it e le k 
tr isch er  B eh e izu n g .*  Kurze Beschreibung der von der 
National Machinery Co. in Tiffin gebauten Maschine, bei der der 
Werkstoff (Draht) im Stück kurz vor der Bearbeitung in der 
Schmiedemaschine und auch nur an den zu bearbeitenden Teilen 
durch elektrische Widerstandsheizung erwärmt wird. Die Ma
schine soll sich besonders auch zur Verarbeitung legierter 
Stähle eignen. [Werkst.-Techn. 26 (1932) Nr. 17, S. 348/49.]

W e it e r v e r a r b e i t u n g  u n d  V e r fe in e r u n g .  
Einzelerzeugnisse. H. Kobertz: D ie  H e r s te llu n g  der  

B o u rd o n sch en  R ö h ren fed ern  für M anom eter.*  [Werkst.- 
Techn. 26 (1932) Nr. 17, S. 335/38.]

S c h n e id e n  u n d  S c h w e iß e n .

Allgemeines. E. Bock: F o r ts c h r it te  der S c h w e iß 
te c h n ik  in  der H e r s te llu n g  sc h la g - un d  sc h w in g u n g s
fe s te r  V erb in d u n gen .*  Ergebnisse von dynamischen und 
statischen Zerreißversuchen an verschiedenen Elektro- und Gas
schmelzschweißen. Nachweis des Fortschritts der Schweiß
technik seit 1925. [Arcos 9 (1932) Nr. 50, S. 697/706.]

S. Sandelowsky: D ie  P la n u n g  e in er  S ch w eiß a n la g e .*  
An einem Beispiel wird die Ermittlung des wirtschaftlichen 
Wirkungsgrades bei geringem Kapitalaufwand für 13 verschiedene 
Lösungen gezeigt und auf die Notwendigkeit solcher Rechnungen 
für jeden besonderen Fall hingewiesen. [Masch.-Bau 11 (1932) 
Nr. 17, S. 359/61.]

Preßschweißen. C. R. Austin und W. S. Jeffries: P reß-  
sch w eiß en  v o n  k o h le n s to ffa r m e n  S tä h le n  m it th e o r e 
t is c h e n  U e b e r le g u n g e n  üb er den  V organ g  bei e in er  
so lch en  S ch w eiß a rt.*  Zugfestigkeit, Kerbzähigkeit und 
Biegefestigkeit verschiedener Preßschweißverbindungen in Ab
hängigkeit von Schweißtemperatur und -druck sowie der um
gebenden Atmosphäre bei Bessemer- und Siemens-Martin-Stahl. 
Feststellung auf Grund der Versuche, daß das Schweißen ohne 
Druck möglich ist, wenn Oxydhäutchen fehlen. [J. Amer. Weid. 
Soc. 11 (1932) Nr. 6, S. 24/33; Nr. 7, S. 30/37.]

Gasschmelzschweißen. H. S. George: N e u e s  V erfah ren  
zur H e r s te llu n g  v o n  S c h w e iß v erb in d u n g en .*  Die 
Schweißkanten werden mit azetylenreicher reduzierender Flamme 
vorerwärmt, der Zusatz Werkstoff dann mit neutraler Flamme 
eingeschmolzen. Vorteile dieses „selbstfließenden Linde-Schweiß - 
Verfahrens“. [J. Amer. Weid. Soc. 11 (1932) Nr. 7, S. 22/28.] 

D ie  a u to g e n e  S ch w eiß u n g  d ü n n er  B lech e .*  Angaben 
von Arbeitsregeln. [Z. Schweißtechn. 22 (1932) Nr. 9, S. 256/57.] 

Elektroschmelzsch weißen. Karl Meller :E le k tr is c h e L ic h t -  
b o g e n sch w e iß u n g . Handbuch für die Anwendung der Licht
bogenschweißung in der gesamten Industrie. 2., wesentlich erw. 
Aufl. Mit 374 Abb. u. 31 Zahlentaf. Leipzig: S. Hirzel 1932. 
(XII, 398 S.) 8°. 26 JIM, geb. 27,80 JIM. (Elektrizität in in
dustriellen Betrieben. Hrsg. von Professor t£r.=5rtg. f)• W. 
Philippi. Bd. 3.) E B =

F. Rosenberg: L ic h tb o g e n sc h w e iß u n g  m it G le ic h 
stro m  oder W ech se lstro m .*  Praktische Brauchbarkeit 
beider Verfahren. Beschreibung des Wechselstrom-Lichtbogen- 
Schweißtransformators der AEG. [AEG-Mitt. 1932, Nr.9, S.308/12.] 

Prüfung von Schweißverbindungen. Ernst Pohl: G roß zah l-  
U n te r su c h u n g  der G üte v o n  E le k tr o s c h w e iß n ä h te n  
und der F ä h ig k e ite n  v o n  S ch w eiß ern .*  Vergleich der von 
fünf verschiedenen Schweißern bei zahlreichen gleichartigen 
Schweißarbeiten erzielten Werte für Shorehärte, Zugfestigkeit, 
Zugdehnung, Biegewinkel und Biegedehnung. Aufstellung von 
vergleichbaren Zahlengrößen für die Beurteilung der Zuverlässig
keit und der Fähigkeiten der Schweißer. Ermittlung von Um- 
fechnungszahlen für die Zugfestigkeit aus der Shore- und Brinell- 
härte. Anwendung der gewonnenen Erkenntnisse bei der Durch
rührung und Prüfung von Schweißarbeiten. Erörterungsbeiträge

von K. Kreitz und W. Lohmann. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 38, 
S. 917/22 (Werkstoffaussch. 187).]

Karl Ludwig Zeyen: E in flu ß  v o n  D u rch m esser  und  
A b sta n d  der B ie g e r o lle n  a u f d ie  E r g eb n isse  der B ie g e 
probe bei g e sc h w e iß ten  Proben .*  Versuche über die er
reichbaren Biegewinkel bei elektrisch geschweißten Proben aus 
Flußstahl St 37 mit und ohne Schweißraupe bei Aenderung des 
Biegerollendurchmessers von 70 bis auf 130 mm und des Biege
rollenabstandes von 30 bis auf 70 mm. [Stahl u. Eisen 52 (1932) 
Nr. 36, S. 879/80 (Werkstoffaussch. 186).]

Sonstiges. E in  n euer A r co s -S c h ien en sto ß .*  Die an
geschweißte Fußplatte wird an den vier Enden durch kleine 
trapezförmige Klemmplatten mit der Oberfläche des Schienen
stoßes verschweißt. [Arcos 9 (1932) Nr. 50, S. 721/23.]

K u p fe r lö tu n g  v o n  S ta h l. Die zu lötenden Teile werden 
eng aneinandergepreßt in einem elektrischen Ofen unter Wasser
stoff auf eine Temperatur oberhalb des Schmelzpunktes von 
Kupfer erhitzt. Da die Naht mit Kupfer ausgefüllt ist, löten die 
beiden Teile dabei zusammen. [Met. Ind., Lond., 41 (1932) Nr. 13, 
S. 305.]

O b e r f lä c h e n b e h a n d lu n g  u n d  R o s t s c h u tz .  
Verchromen. V erchrom en  v o n  W erk zeugen . Durch

führung der Verchromung. [Machinery, London, 40 (1932) Nr.1034, 
S. 549; nach Masch.-Bau 11 (1932) Nr. 17, S. 361.]

Emaillieren. A rm co -E isen  für E m a illie r zw ec k e . Kurze 
Notiz über ein besonders für Emaillierzwecke bestimmtes „crystal 
etched“ Eisen, das von der American Rolling Mill Co., Middletown. 
nach einem neuen Verfahren hergestellt wird. [American Metal 
Market; nach Foundry Trade J. 47 (1932) Nr. 840, S. 172.]

Beizen. E rh ö h u n g  des H a ftv er m ö g en s  von  N ä g e ln  
durch B e izen . Die Nägel werden in einer 2prozentigen Eisen
chloridlösung in Gegenwart von Quecksilberchlorid oder anderen 
Metallsalzen gebeizt, getrocknet, dann dem Wasserdampf von 
100° ausgesetzt, in kochendes Wasser getaucht und dann poliert. 
[Steel 91 (1932) Nr. 8, S. 27/28.]

W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.  
Härten, Anlassen, Vergüten. U eb er  d ie  A u ssc h e id u n g s 

h ä rtu n g  v o n  K u p ferstä h len .*  Zusammenfassende und 
kritische Betrachtungen der bisherigen Literatur. [Jernkont. 
Ann. 116 (1932) Nr. 8, S. 388/94.]

Oberflächenhärtung. Günter Engelhardt und Carl Wagner: 
U eber  d ie  K in e t ik  der R e a k tio n  N H S ( Gas) N  (g e lö s t  
in  a -F e )  +  11I2 (Gas).* Versuche über die Stickstoffaufnahme 
oder -abgabe eines Eisenblechs, bestimmt aus dem elektrischen 
Widerstand unter zwei verschiedenen Wasserstoff-Ammoniak- 
Gemischen. Formel für die Zeitabhängigkeit der angegebenen 
Reaktion. [Z. physik. Chem., Abt. B., 18 (1932) Nr. 6, S. 369/79.]

E ig e n s c h a f t e n  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.
Allgemeines. Gesellschaft für Elektrometallurgie, Berlin: 

M olyb dän . (Mit 1 Schaubild.) Berlin: [Selbstverlag 1932]. 
(30 S.) 8°. —  Zusammenstellung unter Benutzung der Arbeiten 
von J. L. G regg und H. W. G il le t t  über die Verwendungsmög
lichkeiten des Molybdäns zur Legierung von Eisen und Stahl: 
Autostähle, Stähle zur Verwendung bei hohen Temperaturen, 
Stahlguß und Gußeisen. Zusammenstellung des Schrifttums.

Gußeisen. Paul A. Heller: D ie  D a u e r fe s t ig k e it  des  
G uß eisens.*  Bisherige Arbeiten über die Dauerfestigkeit von 
Gußeisen. [Gießerei 19 (1932) Nr. 31/32, S. 301/05; Nr. 33/34, 
S. 325/32.]

E. Houdremont und R. Wasmuht: U eb er  n ic h tr o s te n d e  
und h itz e b e s tä n d ig e  C h ro m g u ß e isen leg ieru n g en .*  Be
trachtungen über die Korrosionsbeständigkeit der Chromlegie
rungen. Beschreibung von drei verschiedenen Chromgußeisen mit 
Gehalten von etwa 1, 2 und 3% C. Metallographische Unter
suchungen. Chemisches Verhalten. Physikalische Eigenschaften. 
Ausführungsbeispiele. [Gießerei 19 (1932) Nr. 33/34, S. 322/25.] 

J. E. Hurst: D as H ä rte n  v o n  G u ß eisen  in  L u ft un d  
in  Oel. Härte und Zugfestigkeit dreier verschiedener Nickel- 
Chrom-Gußeisen nach Abschrecken und Anlassen bei verschie
denen Temperaturen. [Bull. Assoc. techn. Fonderie 6 (1932), 
S. 31/33; nach Chem. Zbl. 103 (1932) II, Nr. 12, S. 1825/26.] 

Flußstahl im Allgemeinen. H. J. Tapsell, A. E. Johnson und 
W. J. Clenshaw: E ig e n sc h a f te n  v o n  W e r k sto ffe n  b e i 
ho h en  T em p era tu ren . VI. D ie  F e s t ig k e i t  v o n  se c h s  
S tä h le n  un d  drei N ic h te is e n m e ta lle n  b ei h o h en  T e m 
p era tu ren . Dauerstandversuche zwischen 300 und 600° sowie 
Kerbschlagversuche zwischen 0 und 700° an Stahl mit 0,5% C, 
mit 3% Ni, an einem Nickel-Chrom-, Chrom-Vanadin- und nicht
rostenden Stahl. [Dept. Sei. Ind. Research Engng. Research,

135
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Special Rept. Nr. 18 (London: H. M. Stationery Office 1932)
44 s.] : b :

E. C. Lea: E in f lu ß  v o n  U n s te t ig k e ite n  un d  der 
O b e r flä c h e n b e sc h a ffe n h e it  au f d ie  F e s t ig k e it s e ig e n 
sc h a fte n  v o n  W erk sto ffen .*  Einfluß von Kerben und Rillen 
sowie der durch Wärmebehandlung beeinflußten Oberfläche auf 
die Zugfestigkeit, besonders Schwingungsfestigkeit, von Stahl. 
Einwirkung der Korrosion auf die Ergebnisse verschiedener 
Stähle unter dem Stanton-Dauerschlagwerk. [Engineering 134 
(1932) Nr. 3476, S. 256/58; Nr. 3477, S. 280/81.]

Baustahl. Karl Girkmann: U eber  d ie  A u sw irk u n g  der 
„ S e lb s th ilfe “ des B a u s ta h ls  in r a h m en a r tig en  S ta b 
w erken .* Das plastische Verformungsvermögen des Stahles und 
seine Auswirkung im Festigkeitsfalle Biegung und Normalkraft. 
Ein Bemessungsverfahren für rahmenartige Stabwerke aus Stahl. 
[Stahlbau 5 (1932) Nr. 16, S. 121/27.]

Arvid Johansson: B a u stä h le  und  deren E n tw ick lu n g .*  
Eignung nach dem Herstellungsverfahren: Bessemer-, Siemens- 
Martin- und Elektrostahl. Unlegierter und legierter Baustahl. 
Hochwertiger Baustahl mit hoher Zerreißfestigkeit und Streck
grenze. Hitzebeständiger, rostsicherer und säurefester Stahl. 
[Jernkont. Ann. 116 (1932) Nr. 7, S. 293/320.]

Werkzeugstahl. W erk sto ffe  für S p ira lboh rer.*  Zu
sammensetzung, zweckmäßige Schnittgeschwindigkeit und Lei
stungszahl von Spiralbohrern aus Kohlenstoffstahl, niedrig 
legiertem Stahl, Schnellstahl und Hartmetall. [Werkst.-Techn. 26 
(1932) Nr. 17, S. 346/48.]

Stähle für Sonderzwecke. Emil Grieb: V erform un g des  
F e d e r s ta h le s  m it q u a d r a tisch em  oder rund em  Q uer
sc h n it t  beim  W arm rollen  z y lin d r isc h e r  S c h r a u b en 
federn .* [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 904/05.]

Eisenbahnbaustoffe. M. N. Karnaiev: Q u a litä t  der
S ch ien en  vom  W erk K ersch en sk . Härte, magnetische 
Eigenschaften, chemische Zusammensetzung und Gefüge der 
Schienen. [Domez Nr. 10/11, 1931, S. 29/37.]

Dampfkesselbaustoffe. H. J. French und A. M. Schwitter: 
G eringe S p rö d ig k e it  v o n  N ic k e ls tä h len .*  Einfluß eines 
Nickelgehaltes bis rd. 5 % auf die Korngröße nach Rekristallisation, 
die Deutlichkeit der Spannungsfigurenätzung und Alterung, fest
gestellt an der Kerbzähigkeit und durch Biegeversuche. [Iron 
Age 130 (1932) Nr. 2, S. 51/53 u. S. 18 i. Anzeigenteil.]

Draht, Drahtseile und Ketten. M itte ilu n g e n  aus der 
S e ilp r ü fs te lle  der W e stfä lis c h e n  B e r g g e w e r k sc h a fts 
k a sse  1931/32. Bochum (1932): Schaefers & Ecken. (12 S.) 4 ° .—  
Erfahrungen über Bewährung verzinkter gegenüber blanken 
Drahtseilen und der elektromagnetischen Seilprüfung. Auf
klärung der Ursachen verschiedener Seilbrüche. 2  B 2

M e c h a n is c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h e  P r ü fv e r fa h r e n .
( M i t  A u s n a h m e  d e r  M e t a l l o g r a p h i e ) .

Allgemeines. E rö rteru n g  e in ig e r  A rb e iten  des K o n 
g r esse s  des N eu en  In te r n a t io n a le n  V erb a n d es für d ie  
M a ter ia lp rü fu n g en  in  Z ürich  1931 durch  d ie  A sso c ia t io n  
F ra n ça ise  pour l ’E ssa i des M a tér iau x . Erörterung der 
Frage, ob Gußeisenproben besonders gegossen oder aus dem Werk
stück entnommen werden sollen (A. Portevin). Ableitung der an 
einer bestimmten Probe festgestellten Festigkeitseigenschaften 
für verschiedene Wandstärken. Ferner Erörterung der Vorträge 
über Dauerstandfestigkeit (J. Galibourg) und besonders über die 
Kerbschlagprobenform (Eug. Dupuy). [Rev. Metallurg., Mém. 29 
(1932) Nr. 6, S. 306/14; Nr. 7, 8. 377/86.]

David M. Warner: B eso n d ere  V erfa h ren  zur P rü fu n g  
v o n  L u ftfa h rz eu g -W er k sto ffen .*  Einrichtungen zur Biege
prüfung von Rohren und Drähten, zur Prüfung von Drähten bei 
Schwingungen unter Zugbeanspruchung sowie zur Dauerprüfung 
von Kabeln. Durchführung des Zugversuches und der Brinell- 
Härteprüfung bei höheren Temperaturen. [Trans. Am. Soc. mech. 
Engr., Aeron. Engng 4 (1932) Nr. 3, (AER-54-17)., S. 141/49.] 

Prüfmaschinen. Huetter: E in  e in fa ch er  H ärtep rü fer. 
Ritzhärteprüfer für galvanische Ueberzüge. [Oberflächentechnik 9 
(1932) 5. Januar, S. 2/3; nach Met. & AUoys 3 (1932) Nr. 9, S. 269.] 

Fr. Brühl: F ir th -  un d  V ick ers-H ä rtep rü fer .*  [Stahl
u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 905/06.]

E. Hesse und H. J. Wiester: V ere in fa ch u n g  des Mar- 
te n ssc h e n  S p ieg e lg e r ä te s .*  Federverbindung der einzelnen 
Teile zur leichteren Anbringungsmöglichkeit und sphärische 
Spiegel zur Ersparung der Fernrohrablesung. [Z.VDI 76 (1932) 
Nr. 32, S. 785/86.]

U n iv e r sa lp r ü fm a sc h in e  m it A u fze ich n u n g .*  Ma
schine der W. and T. Avery, Limited, Birmingham, für eine 
Höchstleistung von 25 t. [Engineering 134 (1932) Nr. 3469, 
S. 53/55.]

Zugversuch. W. H. Hatfield, G. Stanfield, J. Woolman und 
N. B. McGregor: A p p a ra t für la n g d a u e rn d e  T em p era tu r-  
S p a n n u n g su n ter su ch u n g en  an M eta llen . Einrichtung 
zur Durchführung von Dauerstandfestigkeitsprüfungen. [Journ. 
scient. Instruments 9 (1932) S. 150/53; nach Chem. Zbl. 103 (1932) 
II, Nr. 5, S. 766.]

H. J. Tapsell und A. E. Johnson: U eb er  d ie  F e s t ig k e i t  
e in es  b e i T u r b in e n k o n s tr u k tio n e n  v e r w e n d e te n  g e 
g o ssen en  und g e sc h m ie d e te n  S ta h le s  b e i h o h en  T e m 
p eratu ren . Ergebnisse von Kurzzeit-Zerreißversuchen bei 
Temperaturen bis 550° und von Dauerstand versuchen bei 400 und 
450° an einem Stahlguß mit 0,3% C und an einem geschmiedeten 
Stahl mit 0,39% C. [Dep. scient. ind. Res. Engin. Res. Spec. Rep. 
Nr. 17 (1931); nach Chem. Zbl. 103 (1932) II, Nr. 12, S. 1826/27.]

Härteprüfung. E. Franke: B e itr a g  zur E in d r u c k t ie fe n 
m essu n g  b ei der H ä rtep rü fu n g .*  Fehlermöglichkeiten bei 
Vernachlässigung des Randwulstes oder der Randeinsenkung. 
Vorschlag zur Messung dieser Größen und deren Berücksichtigung 
in der Gesamteindrucktiefe. [Meßtechn. 8 (1932) Nr. 7, S. 151/55.]

Schwingungs- und Dauerversuch. W. Fahrenhorst, K. 
Matthaes und E. Schmid: U eb er  d ie  A b h ä n g ig k e it  der  
D a u e r fe s t ig k e it  v o n  der K r is ta llo r ie n t ie r u n g .*  Nach
weis an Elektrolytkupferblechen, daß die Biegeschwingungs
festigkeit wie die Zugfestigkeit von der Kristallorientierung ab
hängt. [Z. VDI 76 (1932) Nr. 33, S. 797/99.]

Hugh E. Haven: E in flu ß  der K o rro sio n serm ü d u n g  
auf S tr o m lin ie n d ra h t für L u ftfa h rzeu g e .*  Korrosions
ermüdungsversuche an Drähten mit etwa elliptischem Querschnitt 
aus je einem Stahl mit 12% Cr, 8% Ni und 18% Cr, 18% Cr sowie 
aus kadmiertem Stahl mit 0,5% C auf einer verbesserten Upton- 
Lewis-Verwindungsdauerprüfmaschine. [Trans. Amer. Soc. mech. 
Engr., Aeron. Engng., 4 (1932) Nr. 3, AER-54-14, S. 109/15.]

E. Honegger: D er E la s t iz i tä t s m o d u l  v o n  S ta h l b e i 
h oh en  T em p eratu ren .*  Nach den durchgeführten Versuchen 
fällt bei hohen Temperaturen der Elastizitätsmodul mit der Be
lastungsdauer. Vorschläge für die Berechnung bei Schwingungs
beanspruchungen. [BBC-Nachr. 19 (1932) Nr. 4, S. 61/64.]

Sonstige technologische Prüfungen. Henri Fournier: V er
h ä ltn is  der E r g eb n isse  v o n  T ie fz ie h p r ü fu n g e n  zu  den  
W erten  des Z e rre iß v ersu ch es . Eine eindeutige einfache 
Beziehung der Ergebnisse der Tiefzieh versuche nach Pomp-Siebei, 
Persoz oder Erichsen zu den Werten des Zerreißversuches konnte 
nicht festgestellt werden. [C. R. Acad. Sei., Paris, 195 (1932) Nr. 4, 
S. 327/29.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. G. Waters: D ie  
P e r m e a b ilitä t  v o n  S ta h lb le c h e n . Neues Verfahren zur 
Bestimmung der magnetischen Induktion und Permeabilität von 
Stahlblechen in Abhängigkeit von der Feldstärke. Hinreichende 
Uebereinstimmung mit älteren Prüfverfahren. [Electr. Rev. HO 
(1932) Nr. 2840, S. 628; nach Physik. Ber. 13 (1932) Nr. 18, 
S. 1685.]

Sonderuntersuchungen. F. A. Firestone und H. B. Vincent: 
U n ter su ch u n g  v o n  O b erflä ch en  a u f k le in e  F eh ler .*  
Die Oberfläphe wird mit gewöhnlichem Licht bestrahlt. Je nach 
der Oberflächenbeschaffenheit ist der reflektierte Strahl stärker 
oder schwächer und löst entsprechende Ströme durch eine photo
elektrische Zelle aus, die verzeichnet werden. [Mech. Engng. 54 
(1932) Nr. 9, S. 647.]

Röntgenographische Feinstrukturuntersuchungen. Georg 
Kurdjumow: D ie  W ä rm eb eh a n d lu n g  des K o h le n s t o f f 
s ta h le s  im  L ic h te  der R ö n tg en u n te r su c h u n g e n .*  Zu
sammenstellung der bisherigen Erkenntnisse über die Vorgänge 
beim Abschrecken und Anlassen von Kohlenstoffstahl auf Grund 
von Röntgenuntersuchungen. Der Kristallaufbau von Ferrit, 
Zementit, Austenit und Martensit. Die Umwandlung des Austenits 
in Troostit bei mildem Abschrecken als Wachsen von Kristallisa
tionskeimen. Die Umwandlung des Austenits in Martensit bei 
schroffer Abkühlung als Umbau des Gitters. Zerfall des Martensits. 
Ursache des Gitterumbaues und der Härtesteigerung bei der 
Austenit-Martensit-Umwandlung noch nicht endgültig geklärt. 
[Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) Nr. 3, S. 117/23; vgl. Stahl
u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 908.]

F. Trendelenburg: E in  V erfa h ren  zur U n te r su c h u n g  
fe in k r is ta ll in e r  p u lv er fö rm ig er  S to ffe  m it te ls  E le k 
tro n en b eu g u n g .*  Das auf eine Metallfolie aufgestaubte Pulver 
wird während der Aufnahme stetig gedreht, wodurch deutliche 
Debye-Scherrer-Kreise erreicht werden. [Naturwiss. 20 (1932) 
Nr. 35, S. 655/56.]

J. Veldkamp: E in f lu ß  des G it te r ty p u s  a u f d ie  F e in 
str u k tu r  der R ö n tg e n a b so r p tio n sk a n te n .*  Vergleich der 
Feinstruktur der Absorptionskanten 1. der körperzentrierten 
Elemente Chrom und Eisen, 2. der flächenzentrierten Elemente
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Kobalt, Nickel und Kupfer und 3. der hexagonalen Elemente 
Titan und Zink. [Z. Physik 77 (1932) Nr. 3/4, S. 250/56.]

Sonstiges. G. Loeek: P rü fg er ä t  für G a sflasch en .*  
Gerät zur Beleuchtung und gleichzeitigen Beobachtung des 
Flascheninnem. [Z. VDI 76 (1932) Nr. 33, S. 804.]

M e ta llo g r a p h ie .
Apparate und Einrichtungen. Alfred Stock und Hans Ramser: 

E p id ia sk o p  fü r  V o r lesu n g sv ersu ch e .*  [Zeiss-Nachr. 1932, 
Nr. 1, S. 3/11.]
s  J. R. Vilella: P o lie r e n  v o n  G u ß e ise n sch liffen .*  Um  
das Auswaschen des Graphits zu vermeiden, wird Fertigschleifen 
auf Graphit und Polieren auf der linken Seite eines feuchten 
Seidenlappens mit trockener Tonerde oder /Magnesia empfohlen. 
Zuschrift von S a m u el E p s te in  über eine andere gute Polier
möglichkeit. [Met. & Alloys 3 (1932) Nr. 9, S. 205/06.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Ch. Bedel: D ie  
D ic h te  v o n  E ise n -S iliz iu m -L e g ie r u n g e n . Messungen der 
Dichte der Legierungen von 0 bis 100% Si. Rückschlüsse daraus 
auf das Auftreten bestimmter Verbindungen. [C. R. Acad. Sei., 
Paris, 195 (1932) Nr. 4, S. 329/30.]

Werner Köster: D a s S y s te m  E isen -K o b a lt-C h ro m .*  
Aufstellung des Zustandsschaubildes für das System Eisen-Kobalt- 
Chrom. Bestimmung des Verlaufes der polymorphen Umwand
lungen durch dilatometrische Untersuchungen. [Areh. Eisen- 
hüttenwes. 6 (1932/33) Nr. 3, S. 113/16; vgl. Stahl u. Eisen 52 
(1932) Nr. 37, S. 908.]

Albrecht Kussmann und Hans Joachim Wiester: E in flu ß  
m a g n e tisc h e r  F e ld e r  a u f d ie  A lte r u n g sv o r g ä n g e  im  
g e h a f te te n  S ta h l.*  Ein Einfluß des Drehens in magnetischen 
Feldern auf die Rockwell- und Pendelhärte von abgeschrecktem 
Stahl konnte weder bei Raumtemperatur noch bei 100° beobachtet 
werden. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 39, S. 944/46.]

Yosiharu Matuyama: E in flu ß  e in er  m a g n e tisc h e n
B e h a n d lu n g  a u f d ie  A lte r u n g sh ä r tu n g  a b g e sc h r e ck te r  
S tä h le  u n d  L eg ieru n g en .*  Armcoeisen, zwei Kohlenstoff
stähle und ein Schnelldrehstahl wurden nach Abschreckung 
entsprechend den Angaben von E. G. H er b e rt bei 100° in 
einem magnetischen Felde gedreht. Außer der durch das 
Anlassen herbeigeführten Alterungshärtung wurde keine Steige
rung der V ickers-H ärte festgestellt. Nachprüfungen zeigten, 
daß die Magnetisierung die Ausschläge des Pendelhärteprüfers 
beeinflußt, und zwar zu hohe Werte vortäuscht. [Bull. Inst. phys. 
chem. Bes., Tokyo 11 (1932) Nr. 8, S. 957/67; Sei. Rep. Töhoku 
Univ. 21 (1932) Nr. 2, S. 242/55.]

E. G. Herbert: M a g n e tisch es  H ä rten  v o n  S ta h l.
Zuschriften von R. G. H a r r in g to n  u n d  F r ied r ic h  G. S efin g . 
[Met. Progr. 21 (1932) Nr. 4, S. 52/56; 22 (1932) Nr. 3, S. 48/50.] 

Erich Scheil: U eb er  d ie  U m w a n d lu n g  d es A u s te n its  
in  M a rte n s it  in  E ise n -N ic k e l-L e g ie r u n g e n  u n ter  B e 
la stu n g .*  Untersuchung an irreversiblen Stählen mit 28 bis 
30% Ni über den Einfluß von Spannungen auf Temperatur und 
Vollständigkeit der Austenit-Martensit-Umwandlung. Den Ver
suchsbeobachtungen entspricht es mehr, als Ursache der spon
tanen Martensitbildung eine mechanische Instabilität des Austenits 
anzunehmen als das Vorhandensein innerer Spannungen. [Z. 
anorg. allg. Chem. 207 (1932) Nr. 1, S. 21/40.]

Rudolf Vogel und Erich /Martin: D as S y s te m  E is e n 
o x y d u l-E is e n o x y d u lo x y d .*  Thermische und mikroskopische 
Untersuchungen an Eisen-Sauerstoff-Legierungen mit 22 bis 
28%  0 2. [Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) Nr. 3, S. 109/11; 
vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 37, S. 908.]

Franz Wever und Werner Jellinghaus: U eb er  den  E in flu ß  
des C hrom s a u f d ie  U m w a n d lu n g e n  der K o h le n s to f f 
stä h le .*  Die Gleichgewichte. Der Einfluß des Chroms auf die 
Umwandlungen und die Gefüge der Chromstähle. Zur Kritik des 
Austenitzerfalles bei den Chromstählen. [Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. 
Eisenforschg., Düsseid., 14 (1932) Lfg. 8, S. 105/18; vgl. Stahl u. 
Eisen 52 (1932) Nr. 32, S. 787.]

Gefügearten. H. E. Publow und W. P. Fitz-Randolph: 
K le in g e fü g e  v o n  g e h ä r te te m  K o h le n s to ffs ta h l. Unter
suchung des Gefüges von austenitischen Stählen mit lamella
rem oder körnigem Perlit im Ausgangszustand nach Abschrek- 
kung von verschiedenen Temperaturen. Schluß daraus, daß 
im kritischen Bereich chemische und physikalische Aenderungen 
vor sich gehen, die die Härtungsfähigkeit des Stahles beeinflussen. 
[Mich. Eng. Expt. Sta. Bull. 45 (1932) S. 1/22; nach Chem. Abstr. 
26 (1932) Nr. 17, S. 4573.]

Kalt- und Warmverformung. Sadajirö Kokubo: Aende»  
rung der H ä rte  e in er  P la t t e  d u rch  B ieg en .*  Aenderung 
der Vickers-Härte von Armco-Eisen, Stahl mit 0,2 und 0,7 % C mit 
fortschreitender Biegung. [Sei. Rep. Töhoku Univ. 21 (1932) 
Nr. 2, S. 256/67.]

Taro Ueda: E in f lu ß  der V erw in d u n g  au f D ic h te ,  
L änge un d  e le k tr is c h e n  W id ersta n d  v o n  M eta llen .*  
Aenderung der genannten Eigenschaften mit der Verwindung bei 
Armco-Eisen und Stahl mit 0,2, 0,4, 0,9 und 1,3 % C. [Sei. Rep. 
Töhoku Univ. 21 (1932) Nr. 2, S. 193/230.]

Rekristallisation. G. Tammann und F. Neubert: D ie  E r 
h o lu n g  v o n  der K a ltb e a r b e itu n g , b e u r te ilt  n a ch  der  
A en d eru n g  der H ä rte  un d  A u flö su n g sg e sc h w in d ig 
keit.*  Versuche über den Einfluß der Glühtemperatur auf Härte 
und Auflösungsgeschwindigkeit in Schwefelsäure u. a. von 
Elektrolyteisendraht nach verschieden starker Kalt Verformung. 
[Z. anorg. allg. Chem. 207 (1932) Nr. 1, S. 87/92.]

Einfluß Von Beimengungen. Julius Reschka, Erich Scheil und 
Em st Hermann Schulz: B e itr a g  zur F ra g e  des S a u e r s to ffe s  
im  E isen .*  Herstellung von Eisen-Sauerstoff-Legierungen durch 
Pressen und Sintern von Eisenpulver mit Zusätzen von Eisenoxyd 
und anderen Oxyden. Einfluß des Eisenoxydulgehaltes auf das 
spezifische Volumen, den elektrischen Widerstand, die Festigkeits
eigenschaften und die Warmverformbarkeit. Löslichkeit des Eisen
oxyduls im Eisen. Einfluß von Zusätzen von Mangandioxyd, 
Kieselsäure, Tonerde, Kalk, Magnesia, Eisensulfid, Mangansulfid 
und Eisenphosphat auf die Warmverformbarkeit. [Arch. Eisen
hüttenwes. 6 (1932/33) Nr. 3, S. 105/08; vgl. Stahl u. Eisen 52 
(1932) Nr. 37, S. 907/08.]

Diffusion. Roland Wasmuht: Zur K e n n tn is  der D if fu 
s io n  d es S iliz iu m s in  E isen .*  [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 36, 
S. 880.]

M. Dubowieki: S iliz iu m sta h l u n d  d ie  Z em en tieru n g  
v o n  E ise n , N ic k e l  und  K o b a lt  du rch  S iliz iu m . Versuche 
über die Zementierung mit reinem Silizium, Ferrosilizium mit
79,5 % Si und Silizium mit Ammoniumchlorid unter Luft, Stick
stoff und im Vakuum bei 900 bis 1200°. Schlüsse daraus über 
die Erstarrungsschaubilder der Systeme Fe-Si, Ni-Si und Co-Si. 
[Przeglad Techn. 67 (1929) S. 549/55, 566/72, 1060/66, 1086/88, 
1107/14; Nr. 68 (1930) S. 34/38, 74/78, 210/13, 274/78, 300/04, 
362/66, 440/44; nach Chem. Abstr. 26 (1932) Nr. 17, S. 4573.] 

Sonstiges. A. N. Kossogowski: U n ter su ch u n g  der beim  
E r h itz e n  v o n  E ise n  g e b ild e te n  Z u n d e rsch ich t a ls  H ilf s 
m eth o d e  zur B e stim m u n g  der s tr u k tu r e lle n  G en esis  
des M eta lle s . Feststellung, daß der Zunder stets ein Gefüge 
zeigt, das schnellerer Abkühlung entspricht, als sie das Gefüge 
des Metalls anzeigt. [Metallurg. 5 (1930) S. 505/06; nach Chem. 
Zbl. 102 (1931) II, Nr. 2, S. 305/06.]

F e h le r  e r s c h e in u n g e n .
Brüche. T. A. Solberg und H. E. Haven: D ie  W ic h t ig k e it  

der E rm ü d u n g  v o n  M eta lle n  fü r  d ie  T ech nik .*  Beispiele 
für Dauerbrüche an Achsen, Zahnrädern, Ventilschäften und 
Flugzeugdrähten. [Met. & Alloys 3 (1932) Nr. 9, S. 196/99.]

Em est E. Thum: S p rö d ig k e it  v o n  S ta h l u n ter  la n g sa m  
ste ig e n d e r  Sp annung.*  Suche nach der Erklärung für die 
Brüche der Drahtseile der Mt. Hope-Brücke. Annahme, daß 
wärmebehandelter kohlenstoffreicher Stahl bei langsamer Span
nungssteigerung oberhalb der Elastizitätsgrenze spröde wird. 
[Met. Progr. 22 (1932) Nr. 3, S. 43/47.]

Korrosion. Sven Brennert: U eb er  d ie  K o rro sio n  v o n  
v e r z in n te n  G efäßen .* Untersuchungen an Meiereigeräten und 
/Milchgefäßen. Ursache und Wirkung. [Tekn. T. 62 (1932), 
Bergsvetenskap Nr. 8, S. 57/59; Nr. 9, S. 69/72.]

Dettmers: G roße H a fe n sc h le u se  zu  H a rb u r g -W il
h elm sb u rg . E le k tr is ie r u n g  der A n tr ieb e  und E rneue*  
rung e in e s  S tu rm flu t-T o rp a a res .*  U. a. Angaben über die 
Verrostung eines 50 Jahre alten Schleusentors in seinen einzelnen 
Teilen. [Bautechn. 10 (1932) Nr. 34, S. 431/36.]

Erik Liebreich: E r ö rte ru n g e n  zur T h eo r ie  der K o rr o 
sion .*  Aus Versuchen wird geschlossen, daß die Belüftungstheorie 
von U. R. Evans zweifelhaft ist, daß das Korrosionsbild nur durch 
die Korrosionserzeugnisse bestimmt wird. [Z. physik. Chem., 
Abt. A, 160 (1932) Nr. 3/4, S. 211/24.]

Erwin /Marquardt: K o r r o s io n s sc h u tz  v o n  E ise n r o h r 
le itu n g en .*  Zusammenstellung des bisher Bekannten über 
Korrosionserscheinungen und Korrosionsschutz von Stahl- und 
Gußeisenrohren. Außenüberzüge, wie Herolith, Tomesit, schnell
vulkanisierendes Hartgummi, Parkerisieren und Bonderisieren, 
Schade- oder Densobinde. Innenauskleidung von Wasserrohren, 
wie Schleuderfutter aus Bitumen oder Zementmörtel und Glas
überzüge. Vorbehandlung des Leitungswassers zum Korrosions
schutz; das Bücher-Verfahren zur Behandlung mit Kalkhydrat. 
Rostbeständigere legierte Stähle. [Bautenschutz 3 (1932) Nr. 7, 
S. 73/82; Nr. 9, S. 97/109.]

0 . W. Roskill: D a s P a r k e r -R o sts c h u tz v e r fa h r e n . An
gabe zweckmäßiger Badzusammensetzung. [Ind. Chem. 8 (1932) 
S. 59/61; nach Chem. Abstr. 26 (1932) Nr. 17, S. 4575.]



1056 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 52. Jahrg. Nr. 43.

Gerhard Schikorr: U eber  den R o st V organg bei u n g le ic h 
m ä ß iger  B e lü ftu n g . Versuche zur Klärung verschiedener 
Widersprüche in den Anschauungen E. Liebreichs und U. R. Evans’ 
über die Korrosion von Eisen infolge ungleichmäßiger Sauerstoff
zufuhr. [Z. physik. Chem., Abt. A, 160 (1932) Nr. 3/4, S. 205/10.] 

S ch u tz  von  W a sserb eh ä ltern  aus S ta h l. Zusammen
setzung des von der American Railway Building and Bridge Asso
ciation empfohlenen Bleimennigeanstrichs. [Metallurgia, Man
chester, 6 (1932) Nr. 34, S. 110.]

Guysbert B. Vroom: E le k tr o ly t is c h e r  E in flu ß  der K o n 
z e n tr a t io n , T em p eratu r  und D u rch w irb e lu n g  au f v e r 
sc h ie d e n e  M eta lle  in  Seew asser . Versuche an Verbin
dungen von weichem Stahl mit Nichteisenmetallen zeigten eine 
klare Abhängigkeit des Korrosionsangriffs von den angegebenen 
Veränderlichen. [J. Am. Soc. Naval Eng. 42 (1930) S. 449/558; 
nach Chem. Abstr. 26 (1932) Nr. 17, S. 4571.]

Yöichi Yamamoto: U n ter su ch u n g e n  über e in e  exo-  
th e r m isch e  E rsch e in u n g  au f der O b erfläch e  e in es  G uß
e is e n s tü c k e s  an L u ft nach  K o rro sio n  durch S a lz 
säure.* Schnelle Oxydation des durch Salzsäure nicht gelösten 
Graphits führte zu der beobachteten Erwärmung auf der Ober
fläche. [Bull. Inst. phys. chem. Res., Tokyo, 11 (1932) Nr. 7, 
S. 834/59; Sei. Pap. Inst. phys. chem. Res., Tokyo, 18 (1932) 
Nr. 370/72, S. 96/98.]

Gas- und Schlackeneinschlüsse. S. Caspersson und K. E. 
Johannsson: B la se n b ild u n g  in  e in em  300-m m -B lock  aus 
b a s isch em  S iem en s-M a rtin  -S ta h l m it rd. 0,05 % C-Gehalt.* 
Untersuchung der Blasenbildung bei einem Siemens-Martin- 
Stahl folgender Durchschnittszusammensetzung: 0,05 % C,
0,3 % Mn, Spuren Si, 0,035 % S, 0,02 % P. Der Stahl wurde 
in einem 15-t-Ofen aus folgendem Einsatz erschmolzen: 30% Roh
eisen, 25 bis 30 % Eigenschrott, Rest Handelsschrott. Als Roh
eisen wurde im wesentlichen Holzkohlenroheisen mit 0,9 bis 1 % Si 
und 0,10 bis 0,15 % Mn angewendet. [Jernkont. Ann. 116 (1932) 
Nr. 8, S. 375/86.]

C h e m isc h e  P r ü f u n g .
Allgemeines. J. Kassler, Vorstand des Chemischen Labora

toriums der Poldihütte: U n ter su ch u n g sm eth o d e n  für R o h 
e isen , S ta h l und F er ro le g ie ru n g e n  u n ter  b eso n d erer  
B e r ü c k s ic h tig u n g  der le g ie r te n  S tä h le . Mit 12 Abb. 
Stuttgart: Ferdinand Enke 1932. (XIV, 158 S.) 8°. 17,80 3?.#, 
geb. 19,60 JlJi. (Die chemische Analyse. Hrsg. von Wilhelm 
Röttger. Bd. 31.) S  B 5

Spektralanalyse. Ralph Hultgren: D ie  F la m m e n fu n k e n 
m eth o d e  bei der sp ek tro g r a p h isch en  A n a ly se  und die  
w e c h se ls e it ig e  E in w irk u n g  der E lem e n te  au f ihre  
E m issio n . Vorschlag zur Anregung von Spektrallinien durch 
Vereinigung von Funken und Flammen. Versuchsanordnung für 
halbquantitative Analyse. [Journ. Amer. chem. Soc. 54 (1932) 
S. 2320/28; nach Chem. Zbl. 103 (1932) II., Nr. 7, S. 1042.]

Erze. J. J. Lurje: B estim m u n g  v o n  A rsen , A n tim o n , 
Z inn und Z ink in  E rzen  und L eg ieru n g en  du rch  T itr a tio n  
m it K a liu m jo d a t. Nachprüfung des Verfahrens von J a m ieso n  
ergab für alle genannten Elemente außer Zink in Gegenwart von 
Eisen sehr gute oder befriedigende Werte. Vorschlag einer neuen 
Zinkbestimmung, bei der die saure Lösung mit 1 bis 2 g Weinsäure 
und einigen Tropfen KCNS versetzt wird. Zugabe von Soda
lösung bis Farbumschlag von Rot nach Gelb erfolgt und Weiter
behandlung mit HgCla und KCNS. [Mineral. Rohstoffe (russ.) 6
(1931) S. 731/42; nach Chem. Zbl. 103 (1932) II., Nr. 12, S. 1809.]

E in z e lb e stim m u n g en .
Kobalt. J. Ledrut u. L. Hauss: U eb er  d ie  p erm a n g a n o -  

m etr isc h e  B estim m u n g  des K o b a lts . Fällung des Ko
baltoxalats mit Natriumoxalat bei Gegenwart von Ameisensäure. 
Nitrate und Ammoniumsalze stören. Arbeitsvorschrift. [Bull. 
Soc. chim. Belg. 41 (1932) S. 104/14; nach Chem. Zbl. 103 (1932)
II., Nr. 1, S. 96.]

Kieselsäure. W. J. Tartakowski: E in e  v o lu m e tr isc h e  
M eth ode zur B e stim m u n g  von  K ie se lsä u r e  in  G eg en 
w art von  F lu o r id en . Verdampfung der Kieselsäure mit Fluß
säure und Natriumfluorid, wobei sich Na2SiF0 und NaF • HF 
bilden. Bei Verdampfung dieses Gemisches mit Natriumformiat 
verwandelt sich NaF • HF in das neutrale Salz, während Na2SiF6 
unverändert bleibt und mit 0,5-n-NaOH bestimmt wird. Alkalien, 
Blei und kleine Mengen Eisen und Aluminium stören nicht. Ar
beitsgang. [U. S. S. R. Scient.-techn. Dpt. Supreme Council 
National Economy Nr. 493; Transact. Inst. appl. Mineralogy 52
(1932); nach Chem. Zbl. 103 (1932) II., Nr. 12, S. 1808/09.]

W ä r m e m e s s u n g ,  -m e ß g e r ä te  u n d  - r e g ie r .
Temperaturmessung. D as K e n t-S y s te m  zur s e lb s t 

tä t ig e n  K esse lü b erw a ch u n g .*  Kurze Beschreibung der von

der Firma George Kent, Limited, Luton, für das Kraftwerk Hack- 
ney Borough gelieferten Einrichtung. [Engineering 134 (1932) 
Nr. 3473, S. 148/51.]

S o n s t ig e  M e ß g e r ä te  u n d  R e g le r .
Allgemeines. G. Berndt, Prof. Dr., Direktor des Instituts für 

Meßtechnik und Grundlagen des Austauschbaus (IMA) an der 
Technischen Hochschule Dresden: M eß w erkzeuge  un d  M eß
v erfa h ren  für m e ta llb e a r b e ite n d e  B e tr ieb e . Mit 81 Abb. 
im Text. Berlin: Walter de Gruyter & Co. 1932. (128 S.) 8° (16°). 
Geb. 1,62MJH- (Sammlung Göschen. 1056.) —  Inhalt: Aufgaben 
und Voraussetzungen der Meßtechnik. Längenmessungen- 
Winkelmessungen. Gewindemessungen. Zahnradmessungen. ■  B »  

Druckmesser. M eßdose zur M essung des W a lzd ru ck es . 
Sechs Kohlenstoffsäulen sind paarweise in Abständen von je 120° 
auf dem Umfange eines runden Stahlbolzens angebracht; die 
Säulen bestehen aus je 50 Scheiben des härtesten Kohlenstoffes. 
Der dauernde Wechsel des elektrischen Widerstandes durch den 
Walzdruck wird elektrisch gemessen und auf einem Streifen auf- 
geschrieben. [Steel 91 (1932) Nr. 8, S. 28.]

Flüssigkeitsmesser. Hans Euler: B len d e n  für d ie  S tr ö 
m ungsm essung.*  Formeln, Beispiele und Unterlagen: A. für 
die Berechnung, B. für die Werkstattausführung von Normblenden 
und Blenden (Staurändern), C. Ursache, Größe und Richtung hier
bei auftretender Fehler. [Arch. Eisenhüttenwes. 6 (1932/33) Nr. 3, 
S. 95/104 (Wärmestelle 167); vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 37,
S. 907.]

Fernmeßverfahren. H. Olken: E le k tr isc h e s  F ern m essen .*  
Kurze Zusammenstellung der verschiedenen grundsätzlichen An
ordnungen für Fernübertragungen. [Instruments, Pittsb. Pa. 5 
(1932) Nr. 3, S. 66/74; nach Meßtechn. 8 (1932) Nr. 8, 178/180.] 

Sonstiges. P h o to -E le k tr isc h e r  R au ch p rü fer.*  Kurze 
Beschreibung des von der Cambridge Instrument Company, Limi
ted, 45, Grosvenor-place, London, gebauten Apparates. [En
gineering 134 (1932) Nr. 3473, S. 165/166.]

E is e n ,  S t a h l ,  u n d  s o n s t ig e  B a u s t o f f e .
Allgemeines. Otto Gassner, $r.»Qng., Studienrat an der 

Höheren Techn. Lehranstalt der Stadt Berlin für Hoch- und 
Tiefbau: A u sk ü n fte  über B a u m e ta lle . (Mit 5 Abb.) Berlin 
(W 35, Schöneberger Ufer 34): NEM-Verlag, G. m. b. H., 1932. 
(27 S.) 4°. 2,75 JIM. —  Gibt auf kurze Fragen mehr oder minder 
ausführliche Erläuterungen über die im Baufach verwendeten 
Metalle, vom Erz bis zum Fertigerzeugnis, und die Stellen, die als 
Beratungsstellen oder Bezugsquellen wichtig sind. Vorzugsweise 
behandelt werden Eisen und Stahl. 5  B S

Martha Bürger, ®tpl.*Qng.: S ta h lb a u -P r o f ile . (Mit Abb.) 
Düsseldorf (Stahlhof): Beratungsstelle für Stahlverwendung 
(1932). (32 S.) 8°. (Stahl überall. Jg. 5 (1932), H. 2— 4.) — Das 
Heft zeigt eine für Schule, Architekten, Stahlbauer und -händler 
gleich zweckdienliche zusammenfassende Wiedergabe genormter 
Form- und Stabstahl-Walzprofile sowie neuzeitlicher Sonderprofile 
des Stahlbaues ( J  , [ , ”1_> L> _L’ D> 0>  ©> [ö]> Band
stahls-Profile, Stahllamellen für Außenwände). Die Begriffs
bestimmung über: Was ist Stahl?, ergänzt durch kurzgefaßte An
gaben über den Werkstoff selbst, geht den Profil-Listen, die alle 
Profilabmessungen mit den zugehörigen statischen Werten ent
halten, voraus. Abschließend werden die wichtigsten amtlichen 
Stahlbaubestimmungen angeführt, zum Teil auszugsweise wieder
gegeben. S  B S

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. O. H. Ammann: G eorge-  
W a sh in g to n -B rü ck e . G esa m ten tw u r f und  E n tw ic k lu n g  
der A u sfü h ru n g sfo rm . Vom Standpunkt des Hüttenmannes 
bemerkenswert die Ueberlegungen über den Aufbau der Kabel, 
der Verankerung und der Stahltürme. [Proc. Amer. Soc. civ. 
Engr. 58 (1932) Nr. 6, S. 969/1035.]

Sv. Svendsen: S p u n d e isen  S y s te m  H oesch .*  Allgemeines 
über Spundeisen; besondere Behandlung des Spundeisens von 
Hoesch nach Eignung und Anwendung. [Ingenioren 41 (1932) 
Nr. 33, Vej-, Vand-og Jernbanebygning, S. 6/7.]

Rudolf Würker: N eu e  F orm en  des S tr e c k e n a u sb a u e s  
m it S tah l.*  Frühere und gegenwärtige Ausbauverfahren. Ent
wicklung statisch günstigerer Ausbauformen. Normvorschlag für 
Stahlausbau von Gesteins- und Abbaustrecken mit Bögen und 
Ringen. Ausbildung der Verbindungspunkte. Sonderprofile für 
den Bogen- und Ringausbau. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 38
S. 922/25.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. C. Kersten, Studienrat an 
der Höheren Technischen Lehranstalt der Stadt Berlin: D er  
S ta h lh o ch b a u . Ein Leitfaden für Schule und Praxis. 4., neu- 
bearb. Aufl. Mit 867 Textabb. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn
1932. (VIII, 292 S.) 8°. 18 JU f, in Leinen geb. 19,50 __
Leichtfaßliche und übersichtliche Darstellung neuzeitlicher Einzel-
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heiten aus dem gesamten Gebiet des Stahlhochbaues vom Rohstoff 
über Entwurf bis zur Fertigstellung. Für Fachstudierende und 
bauausführende Architekten ein praktischer Wegweiser zur wirt
schaftlichen Einarbeitung und Lösung der verschiedenartigen 
Konstruktionsmöglichkeiten. —  Inhalt (in 15 Abschnitten): Ein
teilung, Festigkeiten und bautechnische Verwendung des Werk
stoffs Stahl; Ausführung der Zeichnungen und Gewichtsberech
nungen; Verbindungsmittel der Einzelteile; Laschen- und Knoten
blechverbindungen; Balkenträger; Zwischendecken; Stützen; 
Fachwerkwände und Skelettbauten; Fenster, Türen, Tore; 
Treppen; Tragbauten; Dachbinder; Hallenbauten; Oberlichter, 
Verglasungen; Dacheindeckungen sowie zahlreiche Schrifttums
hinweise. C B S

Alfred Gregor: D er p r a k tisc h e  S ta h lh o ch b a u . Berlin- 
Charlottenburg: Robert Kiepert. 4°. —  Bd. 4. G esch w e iß te  
S ta h lb a u te n . Mit 500 Urzeichnungen in 134 Zusammenstel
lungen und 57 Zahlenbeispielen. 1932. (X, 129 S.) Geb. 18,20 JIM.

K. H. Oppegärd: S ta h l b e i H o ch b a u ten . Allgemeine Er
örterung der Frage. [Tekn. Ukebl. 79 (1932) Nr. 32, S. 313.] 

Beton und Eisenbeton. G. Rein: G le issc h w e llen  aus E ise n 
b eto n . Befürwortung der Eisenbetonschwelle. Die wirtschaft
liche Ueberlegenheit wird in fragwürdiger Weise errechnet durch 
die Annahme einer mindest 2 %fachen Liegedauer gegenüber Holz
oder Eisenschwellen, die mit nur 12 Jahren angenommen wird. 
[Zement 21 (1932) Nr. 31, S. 451/52.]

Schlackenerzeugnisse. K. Endeil, W. Müllensiefen und K. 
Wagenmann: U eb er  d ie  V isk o s itä t  vo n  M an sfe ld er  K u p fe r 
h o c h o fe n sc h la c k e n  in  A b h ä n g ig k e it  v o n  T em p era tu r, 
c h e m isch er  Z u sa m m en se tzu n g  un d  K r is ta llisa t io n .*  
Kennzeichnende Eigenschaften der Mansfelder Schlacke. Vis
kositätsmessungen nach dem Torsionsverfahren und mit dem 
Kugelziehviskosimeter. Abhängigkeit der Viskosität von Tem
peratur, chemischer Zusammensetzung und Kristallisation. Zu
sammenfassung und Schrifttumsangaben. [Met. u. Erz 29 (1932) 
Nr. 17, S. 368/75; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 40, S. 979/80.] 

Zement. Otto Gassner, ®r.«Qng., Höhere Technische Lehr
anstalt der Stadt Berlin für Hoch- und Tiefbau: D eu tsch e  
Z em en te. Eine Uebersicht über 100 Jahre deutscher Zement
erzeugung. Halle a. S .: Carl Marhold 1932. (81 S.) 8°. 3,50 JIM .— 
Das Buch gibt mehr als nur eine Geschichte der Zementherstellung 
in Deutschland, aus der für den Eisenhüttenmann vor allem die 
Kämpfe um die Gleichberechtigung der Hüttenzemente mit den 
bis dahin bekannten hydraulischen Bindemitteln lesenswert sind. 
Die Schrift bringt auch sehr viele technische Einzelheiten, 
vor allem eine klare Kennzeichnung der verschiedenen Zement
arten. Wertvoll ist die in den Text eingestreute Anführung der 
Normen, Marken und Hersteller von Zement. Schließlich bildet 
die Schrift mit mehr als 500 Quellenhinweisen eine gute Biblio
graphie. 3  B 5

N o r m u n g  u n d  L ie fe r u n g s v o r s c h r if te n .
Normen. Julius Bach: S ta n d  der N e u b ea r b e itu n g  der  

Z eich en  für d ie  F e s t ig k e it s le h r e . Kennzeichnung des augen
blicklichen Zustandes mit Hinweis auf die für die Entscheidung 
zuständigen Stellen. [Masch.-Bau 11 (1932) Nr. 17, S. 362/66.]

B e tr ie b s k u n d e  u n d  I n d u s t r ie f o r s c h u n g .
Allgemeines. Otto Rothenberger: D ie  th e o r e t is c h e  F u n 

d ieru n g  der B e tr ie b sw ir tsc h a fts le h r e . Hildesheim 1932: 
August Lax. (2 Bl., 50 S.) 8°. — Heidelberg (Universität), 
Staatswiss. Diss. S B !

Betriebsführung. Paul Gerstner, Dr. rer. pol.: W eg w eiser  
für d ie  k a u fm ä n n isch e  B e tr ie b s -  un d  B ila n zp rü fu n g . 
Berlin und Leipzig: Haude & Spenersche Buchhandlung Max 
Paschke 1932. (XII, 100 S.) 8° (16°). Geb. 3,50 JIM. (Wegweiser 
für Wirtschaftsprüfer. Hrsg.: Paul Gerstner.) — Inhalt: Technik 
der Prüfung (Vorbereitung; Durchführung; Berichterstattung). 
Anwendung der Prüfung (Prüfung der inneren Betriebswirtschaft; 
Prüfung der Rechnungslegung oder Bilanzprüfung). Anhang (Ren- 
tabilitäts-Uebersicht, Muster eines Umschlag- und eines Hergangs- 
Hauptbogens, für einen Hauptbuch-Auszug und eines Spezial
bogens). 3  B 3

Ed. Michel, Beratender Ingenieur, V. D. I., Berlin: P r e is 
v o r b e r e itu n g  b e i w ir tsc h a ft lic h e r  B e tr ieb sfü h r u n g .  
Ein Beitrag zur Kostensenkung und Preisgestaltung. Mit 53 Auto
typien und Strichzeichnungen im Text und einem Beitrag von 
Dipl.-Kfm. Fritz Meißner. Berlin-Wilmersdorf (Lauenburger 
Straße 2a): Alltreu, G. m. b. H., Verlags-Abteilung, 1932. (VT, 
115 S.) 8°. Geb. 6,60 JIM. — Klare, gemeinfaßliche Darstellung 
der Grundsätze, die der Verfasser als Wirtschaftsberater bei 
seinen Verwaltungs- und Betriebsmaßnahmen anwendet. S  B 5

Hans Horn: W ir tsc h a ftlic h e  V erw en d u n g  v o n  K ilo 
w a ttz ä h le r n  zur E r m itt lu n g  des z e it lic h e n  A u s
n u tzu n g sg ra d es .*  [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 38, S. 929/30.] 

Zeitstudien. K. H. Fraenkel, $r.»Qng., Oberingenieur, und 
®r.*^ttg. Hans Freund: L eh rb u ch  des Z e its tu d iu m s . (Mit 
219 Textabb.) Berlin: Georg Stilke 1932. (262 S.) 8°. 12,50 JIM, 
geb. 14 JIM. ' 3  B 3

Selbstkostenberechnung. St. Lorentz, Dr., Frankfurt a. M.: 
G ru nd lagen  der K o ste n g e s ta ltu n g . Berlin (W 10) —  Wien 
(I): Industrieverlag Spaeth & Linde 1932. (188 S.) 8°. 4 JIM. S  B 5  

Erich Czermak: S e lb stk o ste n b e r e c h n u n g  in  S ch m ied e 
b e tr ie b e n  au f Z e itg ru n d la g e .*  Zwecke der Selbstkosten
berechnung. Bisherige Verfahren in Schmiedebetrieben, ihre 
Fehler und Nachteile. Eine neue Art der Selbstkostenberechnung 
unter Zugrundelegung von Sollzeiten. Proportionale Maßgrößen 
für die Kostenschlüsselung. Durchrechnung eines praktischen 
Beispiels: Ermittlung von Betriebskennzahlen unter Anwendung 
einer Bezugsrechnung; die sogenannten Schlüsseleinheitskosten 
als Grundlage der Betriebsnachrechnung und Vorrechnung. 
Ermittlung der Preisuntergrenze und Vollkosten. Die Umlegung 
der festen Kosten. Zwei weitere praktische Beispiele von Schmiede
betrieben, verbunden mit angeschlossener Zurichterei und Ma
terialüberprüfung, sowie eines Preßwerkes mit getrennt be
handeltem Ofenbetrieb. [Stahl u. Eisen 52 (1932) Nr. 36, S. 869/79 
(Betriebsw.-Aussch. 60).]

Sonstiges. WallaeeClark: D er V ordruck . Anleitung zumEnt- 
wurf und zur zeit-, kraft- und geldsparenden Verwendung im Betrieb. 
Berechtigte Bearbeitung von J. M. Witte u. Rud. Lellek. Unter 
Berücksichtigung der vom Ausschuß für wirtschaftliche Ver
waltung beim Reichskuratorium für Wirtschaftlichkeit heraus
gegebenen Richtlinien „Das Formblatt- oder Vordruckwesen“. 
Mit 25 Abb. München und Berlin: R. Oldenbourg 1932. (VI, 
71 S.) 3 JIM. —  Auch für das Eisenhüttenwesen brauchbare 
Erläuterungen eines zweckmäßig ausgearbeiteten Vordruckwesens 
in Gestalt von Beispielen, die zeigen, wie man bei der näheren 
Untersuchung von Betrieben oder Abteilungen zu den zweck
mäßigsten Vordrucken gelangt, wie diese nach erprobten Grund
sätzen ausgestaltet und wie sie rechtzeitig und preiswert einge
kauft, gelagert und ausgegeben werden. 3  B 3

T erm ine. Festsetzung und Ueberwachung. Ausgearb. vom 
Fachausschuß für Arbeitsvorbereitung beim AWF, Gruppe 
Terminwesen in der Fertigung. Hrsg. vom Ausschuß für wirt
schaftliche Fertigung (AWF) beim Reichskuratorium für Wirt
schaftlichkeit (RKW). (Mit 41 Bildern.) Berlin (S 14): Beuth- 
Verlag, G. m. b. H. (1932). (92 S.) 8°. 2,90 JIM. (RKW-Ver- 
öffentlichungen. Nr. 70.) — Inhalt: Allgemeines über Termin- 
Bestimmung und -Ueberwachung. Auswirkung von Fertigungs
vorgang und -Verfahren auf die Termine. Unterlagen zur Fest
setzung der Termine. Eingliederung der Terminstelle in die 
Betriebsorganisation und Terminüberwachung der beteiligten 
Stellen. Praktische Hilfsmittel. Beispiele für die Durchführung 
der Terminfestsetzung und -Ueberwachung. 3  B 3

W ir t s c h a f t l ic h e s .

Allgemeines. D ie  w ir ts c h a ft lic h e n  K rä fte  im  W and el 
der K o n ju n k tu r . [Hrsg. von der] Dresdner Bank. (Mit zahlr. 
Schaubildern u. Zahlentaf.) [Berlin: Selbstverlag] September
1932. (44 S.) 4°. (Schriftenreihe. Bd. 1.) — Aus dem Inhalt: Zur 
Lage der Weltwirtschaft. Die wirtschaftlichen Kräfte Deutsch
lands. Konjunktur- und Strukturwandlungen in der deutschen 
Industrie. 5  B 2

Josef Wilden, D r.: D ie  b e r u fss tä n d isc h e  O rg a n isa tio n  
der W ir tsch a ft. Gedanken eines Praktikers. Köln-Rhein: 
Gilde-Verlag, G. m. b. H., 1932. (48 S.) 8°. 1 JIM. 3  B 3

Max Schlenker: D er W ir tsc h a ftsp la n  der R e ic h s 
reg ieru n g  und se in e  E r fo lg sa u ss ic h te n . [Stahl u. Eisen 52
(1932) Nr. 38, S. 925/28.]
- Paul Silverberg: San ierun g . Zur Sanierung industrieller 
und gewerblicher Betriebe wird die rechtzeitige Schaffung von 
Vorzugsaktien mit Gewinnbeteiligung vorgeschlagen. [Dtsch. 
Volkswirt 6 (1932) Nr. 51, S. 1665/68.]

Wirtschaftsgeschichte. D er B erg b a u  un d  H ü t te n b e 
tr ie b  im  L ahn - un d  D il lg e b ie t  un d  in  O berh essen . 
Eine Wirtschaftsgeschichte, im Aufträge des Berg- und Hütten
männischen Vereins zu Wetzlar aus Anlaß seines fünfzigjährigen 
Bestehens unter Mitwirkung der Herren Dr. J. Ferler, R. Henrich, 
E. Leydhecker, Fr. Medenbach, W. Rosenkranz, Dr. W. Witte 
bearb. von Dr. G. Einecke, Bergwerksdirektor zu Weilburg. Mit 
103 Fig. u. 182 Zahlentaf. im Text. Wetzlar: Berg- und Hütten
männischer Verein zu Wetzlar (E. V.) 1932. (XVI, 778 S.) 4°. 
Geb. 30 JIM, im Buchhandel 40 JIM. 3  B 3

A us der G esch ic h te  der In d u s tr ie -  un d  H a n d e ls 
kam m er zu B o ch u m . Zu ihrem 75jährigen Bestehen. Hrsg.
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von der Geschäftsführung der Industrie- u. Handelskammer zu 
Bochum. Abgeschlossen im Juli 1932. (Mit 12 Tafelbeil.) [Bochum: 
Selbstverlag] 1932. (146 S.) 8°. [Umschlagtitel:] 75 Jahre In
dustrie- und Handelskammer zu Bochum. —  Vgl. Stahl u. Eisen 
52 (1932) Nr. 37, S. 913/14. S  B S

Einzeluntersuchungen. Heinrich Schobert: K a u fm a n n
und T ech n ik er  in  der in d u s tr ie l le n  U n tern eh m u n g . 
Coburg 1931: A. Roßteutseher. (130 S.) 8°. — Frankfurt a. M. 
(Universität), Wirtschafts- und sozialwiss. Diss. S  B 2

Ernst Schultze, Prof. Dr., Direktor des Weltwirtschafts- 
Instituts der Handels-Hochschule Leipzig: P fu n d stu rz  und  
W eltk rise . Leipzig: Deutsche Wissenschaftliche Buchhandlung,
G. m. b. H., 1932. (VIII, 158 S.) 8°. 5,50 JIJÍ. (Weltwirtschaft
liche Vorträge und Abhandlungen. Hrsg. von Prof. Dr. Ernst 
Schultze. H. 13.) 2  B 5

Statistik. S ta t is t is c h e s  Ja h rb u ch  für d ie  E ise n -  
und S ta h lin d u s tr ie  1932. Statistische Gemeinschaftsarbeit 
der Nordwestlichen Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und 
Stahl-Industrieller und des Stahlwerksverbandes, Aktiengesell
schaft, Düsseldorf. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1932. 
(229 S.) 8». 5 JIM. 2  B 2

Wirtschaftsgebiete. Otto Hans Schalke: A lum in iu m . Eine 
wirtschaftsgeographische Studie. (Mit 7 Textabb. u. 9 Tafelbeil.) 
Anklam 1932. (3 Bl., 52 S.) 8°. — Greifswald (Universität), 
Philos. Diss. a  B a

Wirtschaftspolitik. Robert Bosch: D ie  V erh ü tu n g  k ü n f
tig er  K risen  in  der W e ltw ir tsc h a ft . [Berlin: VDI-Verlag,
G. m. b. H., 1932.] (2 Bl., 20 S.) 8°. 0,50 JIjK. 2  B =

Handel und Zölle. Max Schlenker und v. Knebel-Döberitz: 
Zur H a n d e lsp o lit ik  der G egenw art. Die deutsche Wirt
schaftsstruktur bedarf keiner entscheidenden Aenderung. Das 
gilt auch für das Verhältnis zwischen Industrie und Landwirt
schaft. Hier ist die praktische wirtschaftliche Besprechung 
zwischen praktisch Tätigen beider Berufe Massenversammlungen 
und Kundgebungen von Verbänden vorzuziehen. [Ruhr u. Rhein 
13 (1932) Nr. 39, S. 629/32.]

S o z ia le s .
Allgemeines. Ludwig Grauert: D ie  G esetzg eb u n g  zur  

B eleb u n g  der W ir tsch a ft  u n ter  b eson d erer  B e rü ck 
s ic h tig u n g  der so z ia lp o lit is c h e n  M aßnahm en. Die neue 
Notstandsgesetzgebung ist eine Mischung verheißungsvoller

Ansätze und leidiger Rückfälligkeiten. [Ruhr u. Rhein 13 (1932) 
Nr. 38, S. 609/12.]

Löhne. Christian Sehlingmann, Werkstättenleiter und Vor
steher des Arbeitsbüros der Zellstoffabrik Waldhof: G er ec h te  
E n tlo h n u n g  der A rb e it  durch  Z e itv o r g a b e  n a c h  
w iss e n sc h a ft lic h e n  L e is tu n g sn o r m en  un d  d u rch  a u t o 
m a tisch e  A n gab e der ta t s ä c h l ic h  v e r b r a u c h te n  Z e it  
e in er  A rb e it n ach  dem  Z e itk a r te n s y s te m . (Mit 20 
Bildern.) Mannheim: J. Bensheimer 1932. (VI, 65 S.) 8°. 3 JtJi. 
—  Der Verfasser zeigt den praktischen Weg für eine exakte 
V e r lu s tz e ite r m itt lu n g  unter besonderer Berücksichtigung 
eines E r m ü d u n g sfa k to r s , der N o r m a lle is tu n g  und der ver
schieden geforderten M a ß to lera n zen . Für die Z e itü b e r 
w achu ng nimmt er besondere Stempeluhren und zeigt ein all
gemeines Beispiel aus einer Freiformschmiede. Die Schrift ist, ohne 
wesentlich Neues zu bringen, sehr verständlich abgefaßt. 5  B —

R e c h t s -  u n d  S t a a t s w is s e n s c h a f t .

Gewerblicher Rechtsschutz. Richard Müller-Liebenau, Dr., 
Ober- und Geheimer Regierungsrat und Mitglied des Reichs
patentamtes, Regierungsbaumeister a. D.: D ie  O ffen b a ru n g  
v o n  E r fin d u n g e n  a ls  G ru n d lage  ih res  S c h u tz e s . An
leitung zu kausalem Denken. (Mit 1 Tafelbeil.) Berlin-Grunewald 
(Cunostraße 47): Selbstverlag 1931. (207 S.) 8°. Geb. 15 JlJl. — 
Das Buch stellt eine Vertiefung des grundlegenden Werkes des 
Verfassers dar; vgl. Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 566/67. Es be
gründet die damaligen Vorschläge vom philosophisch-logischen 
Standpunkte aus. Dieser strenge Aufbau macht das Lesen aller
dings nicht leicht. Zur Erhöhung der Auswirkung in dem be
teiligten Kreise wäre eine etwas gemeinverständlichere Dar
stellung, deren Möglichkeit der Verfasser selbst allerdings ver
neint, recht wünschenswert. Die Befolgung der von Müller- 
Liebenau vorgeschlagenen Grundsätze würde zweifellos eine 
dringend erforderliche größere Klarheit in das Patentwesen 
hineinbringen, wenn sie allerdings die Frage der Erfindungshöhe 
auch nicht lösen kann. 2  B 2

Finanzen und steuern. Max Wellenstein: F in a n z p o l it is c h e  
R an d b em erk u n g en . Die finanzpolitischen Maßnahmen in der 
neuen Notverordnung der Reichsregierung werden grundsätzlich 
gebilligt: an Einzelheiten wird Kritik geübt. [Ruhr u. Rhein 13
(1932) Nr. 38, S. 613/14.]

Statistisches.
Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im September 1932.

Im Monat September wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen 
5 919 921 t verwertbare K oh le  gefördert gegen 5 860 455 t  in 
27 Arbeitstagen im August 1932 und 6 986 4911 in 26 Arbeitstagen 
im September 1931. A r b e its tä g lic h  betrug die Kohlenförderung 
im September 1932 227 689 t gegen 217 054 t im August 1932 und 
268 7111 im September 1931.

Die K o k serzeu g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im 
September 1932 auf 1 191 628 t  (täglich 39 721 t), im August 1932 
auf 1 208 268 t (38 976 t) und 1 466 574 t  (48 886 t) im September 
1931. Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die B r ik e tth e r s te llu n g  hat im September 1932 insgesamt 
231 964 t betragen (a r b e its tä g lic h  8922 t) gegen 225 761 t  
(8362 t) im August 1932 und 291 5151 (11 2121) im September 1931.

Die B e stä n d e  der Z echen  an K o h le , K oks und  
P reß k o h le  (das sind Haldenbestände, ferner die in Wagen, 
Türmen und Kähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen 
einschließlich Koks und Preßkohle, letzte beiden auf Kohle 
zurückgerechnet) stellten sich Ende September 1932 auf rd. 10,21 
Mill. t gegen 10,32 Mill. t Ende August 1932. Hierzu kommen noch 
die Syndikatslager in Höhe von 1,41 Mill. t.

Die Gesamtzahl der b e sc h ä ft ig te n  A rb e iter  stellte sich 
Ende September 1932 auf 196 595 gegen 197 280 Ende August 1932 
und 235 223 Ende September 1931. Die Zahl der F e ie r sc h ic h te n  
wegen Absatzmangels belief sich im September 1932 nach vor
läufiger Ermittlung auf rd. 793 000. Das entspricht etwa 4,05 
Feierschichten auf 1 Mann der Gesamtbelegschaft.

Die Saarkohlenförderung im August 1932.

Nach der Statistik der französischen Bergwerksverwaltung 
betrug die K o h len fö rd eru n g  des Saargebietes im August 1932 
insgesamt 825 814 t; davon entfallen auf die s ta a t l ic h e n  
G ruben 796 143 t  und auf die Grube F ra n k en h o lz  29 671 t. 
Die durchschnittliche T a g e s le is tu n g  betrug bei 19,02 Arbeits
tagen 43 428 t. Von der Kohlenförderung wurden 68 510 t in den 
eigenen Werken verbraucht, 12 873 t an die Bergarbeiter ge

liefert, 26 381 t  den Kokereien, 1345 t den Brikettfabriken zuge
führt sowie 712 185 t  zum Verkauf und Versand gebracht. Die 
H a ld en b e stä n d e  vermehrten sich um 4520 t. Insgesamt waren 
am Ende des Berichtsmonats 505 449 t Kohle, 5855 t  Koks und 
891 t  Briketts auf Halde gestürzt. In den eigenen angegliederten 
Betrieben wurden im August 1932 17 780 t Koks und 1372 t  
Briketts hergestellt. Die B e le g sc h a ft  betrug einschließlich der 
Beamten 49 486 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der 
Arbeiter unter und über Tage belief sich auf 1020 kg.

Die deutsch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im August 1932 *).
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T e e r p e c h  u n d  T e e r ö l ....................................................
R o h b e n z o l  u n d  H o m o l o g e n .........................................
S c h w e f e l s a u i  e s  A m m o n i a k .............................
R o h e i s e n ......................................................................
F l u ß s t a h l ..............................................
S t a h l g u ß  ( b a s i s c h  u n d  s a u e i )  . . . .
H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f  . . . .  
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Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1932.
Die Zahl der im Betrieb befindlichen H o ch ö fen  belief sich 

Ende September auf 59 oder 2 mehr als zu Beginn des Monats. 
An R o h eise n  wurden im September 264 600 t gegen 263 600 t  
im August und 252 200 t im September 1931 erzeugt. Davon ent
fallen auf Hämatit 51 700 t, auf basisches Roheisen 128 600 t, 
auf Gießereiroheisen 70 300 t  und auf Puddelroheisen 8300 t ’. 
Die Herstellung von S ta h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  betrug 
437 2001 gegen 367 3001 im August und 406 9001 im September 193 L
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Der Außenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie im September 1932.

D i e  i n  K l a m m e r n  s t e h e n d e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  P o s i t i o n s - N u m m e r n  
d e r  , » M o n a t l i c h e n  N a c h w e i s e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  

D e u t s c h l a n d s “  a n .
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R ö h r e n  u n d  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  r o h  u n d

5 0 7 3 4 5  5 2 3 1 9  8 9 7 2 2 3  9 3 4
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18 5 7 2  9 3 1 2 7  1 8 1

c 1) ,  d 1) ,  e ,  f ]  .................................................................................................................................................. 6 3 8 5  3 3 2 9 8 6 0 1 0 1  9 0 1
B r ü c k e n -  u n d  E i s e n b a u t e i l e  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  ( 8 0 0  a ,  b )  . . 
D a m p f k e s s e l  u n d  D a m p f f ä s s e r  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  s o w i e  z u s a m 

m e n g e s e t z t e  T e i l e  v o n  s o l c h e n ,  A n k e r t o n n e n ,  G a s -  u n d  a n d e r e  
B e h ä l t e r ,  R ö h r e n v e r b i n d u n g s s t ü c k e ,  H ä h n e ,  V e n t i l e  u s w .  ( 8 0 1  a ,

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

b ,  c ,  d ;  8 0 2 ;  8 0 3 ;  8 0 4 ;  8 0 5 ) .....................................................................................................
A n k e r ,  S c h r a u b s t ö c k e ,  A m b o s s e ,  S p e r r h ö r n e r ,  B r e c h e i s e n ;  H ä m m e r ;  

K l o b e n  u n d  R o l l e n  z u  F l a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a ;  b ;  8 0 7 )

3 0 4 6 9 2  2 8 2 3 3  2 6 4

6 1 3 0 1 1 3 1 7 1 4
L a n d w i r t s c h a f t l i c h e  G e r ä t e  ( 8 0 8  a ,  b ;  8 0 9 ;  8 1 0 ;  8 1 6  a ,  b ) ..........................
W e r k z e u g e ,  M e s s e r ,  S c h e r e n ,  W a a g e n  ( W i e g e v o r r i c h t u n g e n )  u s w .  
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E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n ,  a n d e r e  W a g e n f e d e r n  ( 8 2 4  a ,  b ) ................................ 1 7 9 1  6 7 2 2 8 9 3  5 3 4
D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) ...................................................................................................... 2 0 2 2 7 7 1 0 6  4 6 9
A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b ,  c ,  d ;  8 2 6  b ) ............................................................................
D r a h t s t i f t e  ( H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f ,  g ;  8 2 6  a ;  8 2 7 )  . . . .

31 1 0 5 4 3 1 2 7 4 0  1 2 6
2 2 3 2 7 2  0 7 0 2 7  4 6 2

H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d ,  e ,  f ) ................................................................................... 7 1 3 1 9 4 1 9  9 6 7
K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a ,  b ) ...............................................................................................................................
A l l e  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 2 8  a ,  b ,  c ;  8 3 0 ;  8 3 1 ;  8 3 2 ;  8 3 3 ;  8 3 4 ;  8 3 5 ;

6 1 2 6 4 5 0 3 9 6 4

8 3 6 ;  8 3 7 ;  8 3 8 ;  8 3 9 ;  8 4 0 ;  8 4 1 ) ................................................................................................ 1 2 7 9 9 9 4  3 6 2 4 5  2 0 0

M a s c h i n e n  ( 8 9 2  b i s  9 0 6 ) ......................................................................................................................... 1 4 8 9 9 2 5 5 3 2  2 2 6 3 1 8  2 4 8

*) D i e  A u s f u h r  i s t  u n t e r  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n .

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Während des 

d r it te n  V ie r te lja h r e s  1932 konnte die luxemburgische Eisen
industrie zum erstenmal seit Beginn des Jahres auf den Ausfuhr
märkten, an die fast ihre gesamte Erzeugung geht, eine Wen
dung zum Besseren wahrnehmen. Im Juli waren die Preise 
auf einen noch tieferen Stand gesunken als im vorhergehenden 
Vierteljahr; in der zweiten Augusthälfte jedoch machte sich ein 
Umschwung bemerkbar, welcher bis Ende September anhielt. 
Der Preisaufschwung regte zu Deckungskäufen an, und der Zufluß 
an Aufträgen gestattete es den Werken, neue Verbindlichkeiten 
nur zu günstigeren Bedingungen einzugehen.

In den meisten Ländern, welche Deviseneinschränkungen 
verordnet hatten, wurden die Zahlungen allmählich flüssiger. 
Dagegen wurden die schutzzöllnerischen Bestrebungen immer 
ernster, namentlich in den Vereinigten Staaten, die stets der 
luxemburgischen und auch der übrigen festländischen Eisen
industrie ein regelmäßiges Absatzgebiet boten, wenn auch ihre 
Eiseneinfuhr nur einen verschwindenden Bruchteil ihres Gesamt
verbrauches ausmacht. Die amerikanische Regierung hat in 
dieser Beziehung einige besonders strenge Verfügungen erlassen: 
Markierungszwang für eingeführtes Stab- und Formeisen, Hinter
legung einer Bürgschaftssumme bei der Verzollung zur Sicher
stellung der gegebenenfalls zu erhebenden Antidumpingzölle,

und amtliche Erhebungen in Europa durch amerikanische Steuer
beamte. Dazu wird eine bedeutende Erhöhung der Zollsätze für 
Stahl in Erwägung gezogen. Dieses Vorgehen könnte zu einer 
vollständigen Abriegelung des amerikanischen Marktes für die 
europäische Einfuhr führen und hat auch aus diesem Grunde 
Anlaß zu lebhaftem Einspruch gegeben. Man befürchtet auch 
neue Erhöhungen der seit April bis 25. Oktober geltenden eng
lischen Zollsätze. Die anläßlich der Besprechungen in Ottawa 
zwischen der britischen und der kanadischen Industrie getroffenen 
Vereinbarungen werden wohl auch eine ungünstige Rückwirkung 
auf die Einfuhr festländischer Erzeugnisse nach Kanada ausüben. 
Kurz, die im August und September wahrgenommenen Anzeichen 
eines wirtschaftlichen Aufschwungs bleiben, namentlich für die 
auf Ausfuhr angewiesenen Länder, in ihrer Wirkung einer durch
greifenden Aenderung der gegenwärtigen schutzzöllnerischen Ver
fahren unterstellt, die unter den verschiedensten Erscheinungs
arten den natürlichen Gang des Güteraustausches unterbinden.

Die zwischen den belgischen Werken gepflogenen Verhand
lungen zur Erzielung einer inneren Verständigung als Auftakt zur 
Wiederherstellung der Internationalen Rohstahlgemeinschaft 
kamen während der Ferienzeit nur langsam vorwärts, doch 
ist anzunehmen, daß sie in nächster Zeit zu greifbaren Er
gebnissen führen.
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Die luxemburgischen Werke haben das dritte Vierteljahr 
mit einem genügenden Auftragsbestand abgeschlossen. Einige 
belangreiche Bestellungen für Oberbauzeug sind aus Belgien zu 
erwarten; ähnliche Aufträge werden wohl auch in einigen Ueber- 
seeländern und namentlich in Südamerika vergeben werden, 
sobald dort in politischer und geldlicher Hinsicht die Ordnung 
wieder hergestellt sein wird.

Die Preise für Thomasmehl haben sich befestigt, da die 
Lager in den hauptsächlichsten Erzeugungsländem, als natürliche 
Folge des Rückgangs der Stahlerzeugung, immer weiter ab
genommen haben. Ende September hat sich diese Neigung noch 
ausgeprägter gestaltet.

Die durchschnittlichen G ru nd preise  ab Werk stellten sich 
für die hauptsächlichsten Erzeugnisse wie folgt:

3 0 .  6 . 1 9 3 2  3 0 .  9 . 1 9 3 2
b e l g .  P r  j e  t  b e l g .  P r  j e  t

R o h e i s e n ......................................... 3 0 0  3 0 0
K n ü p p e l ......................................... 3 4 0  3 4 0
P l a t i n e n ......................................... 3 5 0  3 5 0
P o r m e i s e n ................................... 3 5 0  3 6 5
S t a b e i s e n ......................................... 3 6 0  3 8 5
W a l z d r a h t ................................... 7 0 0  7 0 0
B a n d e i s e n ................................... 5 5 0  6 7 5

Am 30. September waren folgende Hochöfen vorhanden 
oder in Tätigkeit:

I n  T ä t i g k e i t
3 0 .  9 . 1 9 3 2  

2

13 % zurück. Dabei ist zu berücksichtigen, daß bereits der 
mengen- und wertmäßige Umsatz des Geschäftsjahres 19 /
durch zwei Grubenunglücke stark beeinträchtigt war. Das as_ 
fe rn v er so r g u n g sn e tz  wurde weiter ausgebaut. Der monat ic e 
Absatz an Ferngas erreichte eine Höhe von durchschnittlich 
3,2 Mill. m3. In den Bergwerksbetrieben wurden für ISeuanla- 
gen im Berichtsjahr insgesamt 2 050 761,78 JlJfi verausgabt.

Für die H ü tte n a b te i lu n g  gestaltete sich das Geschäfts
jahr 1931/32 von Monat zu Monat ungünstiger. Einer der zwei 
Hochöfen, die seit Februar 1931 stilliegen, arbeitete von Oktober 
1931 bis März 1932. Er soll wieder in Betrieb genommen werden, 
wenn der vorhandene Roheisenbestand abgesetzt ist. In Band
eisen und Röhren betrugen die Zuweisungen durch die Verbände 
im Durchschnitt nur 25 bis 30 % der Anteile. Das Auslands
geschäft wurde durch Zoll- und Währungsschwierigkeiten und 
durch die ungünstige Preisentwicklung infolge der Pfundentwer
tung stark eingeschränkt. Die unzureichende Beschäftigung der 
Werke zwang während der ganzen Berichtszeit zu Feierschichten, 
Betriebseinschränkungen und zu mehr oder weniger längerer 
Stillegung bald des einen, bald des anderen Werkes. G efö rd ert

A r  b e d :  D ü d e l i n g e n  . .
E s c h .......................
D o m m e l d i n g e n  

T e r r e s  R o u g e s :  B e l v a l  
E s c h

H a  d i r :  D i f f e r d i n g e n
R ü m e l i n g e n  . . 

O u g r é e :  R ö d i n g e n  . . . 
S t e i n f o r t  .............................

B e s t a n d  

4
3 0 .  6 . 1 9 3 2  

2 
3

5
10

3
5
3

1 9 2 9 /3 0 1 9 3 0 /3 1 1 9 3 1 /3 2

K o h l e n .............................................. .......................t  4  5 9 6  3 1 8 4  6 6 9  3 4 9 4  8 9 2  1 1 1
.......................t  1  0 5 4  3 3 6 1 0 0 3  8 6 4 1  0 4 1  9 7 8

B r i k e t t s  ................................... . . . . . .  t  2 2 1 4 2 1 2 0 5  2 1 0 2 1 0  9 3 6

R o h e i s e n ................................... ....................... t  4 4  6 1 6 1 4  7 0 5 1 3  7 3 5

S c h l a c k e n s t e i n e  . . . . . . . S t ü c k  2  0 0 7  2 5 0 4 9 9  0 0 0 1  9 9 3  0 0 0
R o h b l ö c k e ................................... ....................... t  7 4 7 2 7  1 4 4 2  0 6 8
S t a b -  u n d  B a n d e i s e n  . . ........................ t  2 0  5 8 7 1 8  5 1 2 1 0  0 6 2
G e s c h w e i ß t e  R ö h r e n  . . ,....................... t. 7  8 6 0 6  9 4 3 3  8 8 1
F i t t i n g s .............................................. ....................... t  — 2 1 5 5 8
N a h t l o s e  R ö h r e n ....................... .......................  t  6  6 6 3 4  7 7 6 1  8 4 2
K l e i n e i s e n z e u g .................................................... t  4  5 3 8 3  7 0 4 3  1 6 9
E i s e n k o n s t r u k t i o n e n  . . ........................ t  2  2 1 0 2  1 7 1 1  0 2 3

I n s g e s a m t  4 5 21

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. — Der fortschrei
tende Verfall der deutschen Wirtschaft, von dem der S te in 
k oh len b erg b a u  in besonderem Maße betroffen war, gestaltete 
auch für die Gesellschaft das Geschäftsjahr 1931/32 zu einem 
Zeitabschnitt schwerster Sorge. Während des ganzen Berichts
jahres war mit großen Absatzschwierigkeiten zu kämpfen, und 
die laufend anfallenden Mengen konnten bei weitem nicht unter
gebracht werden. Erhebliche Fördereinschränkungen waren 
deshalb nicht zu umgehen. Die Haldenbestände stiegen bis zum 
Ende des Berichtsjahres auf 664 026 t  gegenüber 299 541 t  im 
Vorjahre. Obwohl die Kohlenförderung in geringem Umfange 
zunahm, blieb der wertmäßige Umsatz gegenüber 1930/31 um

Die Zahl der beschäftigten Arbeiter belief sich auf 16 363 
gegen 17 717 im Vorjahre. Die gezahlten Lohnsummen einschließ
lich Hüttenabteilung betrugen 32 438 382 JIM- Der Gesamtum
satz einschließlich Hüttenabteilung belief sich auf 65 253 485 JRJl. 
Für Steuern und soziale Lasten wurden 8 789 620JOC gegen 
10 159 395 J lJ t im Vorjahre und 2 826 075 J l  im Jahre 1913/14 
aufgewendet.

D ie  G ew in n- und  V e r lu stre c h n u n g  weist einen Anteil 
ander Interessengemeinschaft mit den Vereinigten Hüttenwerken 
Burbach-Eich-Düdelingen von 6 190 755,15 M.M aus. Hiervon 
sollen 2 899 471,35 JIM zu Abschreibungen verwendet, 99 283,80 
31.A  Gewinnanteile an den Aufsichtsrat gezahlt und 3 192 000 J lJ t 
Gewinn (14 % wie im Vorjahre) ausgeteilt werden.
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