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Die Eisenerzvorkommen der Eisenwerkgesellschaft Maximilianshütte, Rosenberg.
Von N o r b e r t  H a m a ch er  in Sulzbach.

[Bericht Nr. 38 des Erzausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

(Entwicklung und Umfang der Erzgrundlagen. Beschreibung der einzelnen Lagerstätten und ihrer Beschaffenheit. 
Erzvorräte, Lebensdauer und Förderung der verschiedenen Gruben. Aufbereitungsmöglichkeiten.)

Dem Bericht über die Eisenerzvorkommen der Maxhütte 
sei eine kurze Darstellung der Entwicklung der Max- 

hütter Erzgrundlage vorausgeschickt. Die am 31. Mai 1853 
gegründete, zu Ehren des damals in Bayern regierenden 
Königs Max II. Eisenwerkgesellschaft Maximilianshütte be­
nannte Aktiengesellschaft war 
anfangs ein reines Schienen­
walzwerk mit der bei Haidhof 
im Sauforst aufgeschlossenen 
Lignitkohle als Brennstoff­
grundlage. Das Roheisen wurde 
von vielen kleinen fremden 
Holzkohlenhochöfen der Um ­
gebung mittels Fuhrwerks her­
beigeschafft. Das Werk besaß 
also anfangs keine eigenen Erze 
oder eigenen Hochöfen. Erst 
im Jahre 1856 wurden die er­
sten Eisenerzgrubenfelder von  
Krumbach bei Arnberg erwor­
ben gleichzeitig mit den Holz­
kohlenhochöfen in Lichten- 
wald bei Donaustauf, Nittenau  
am Regen und Luckahammer 
an der böhmischen Grenze.
Die Hochöfen erhielten nun­
mehr ihr Erz aus der Grube 
Krumbach sowie auf Grund 
eines Erzlieferungsvertrages 
aus den staatlichen Gruben bei 
Amberg. Die Unzulänglich­
keit dieser Erzversorgung be­
wog die Maxhütte, im Jahre 
1859 die Sulzbaclier Gruben 
aus dem Besitz des Grafen 
Poninsky zu erwerben. Hier­
mit schuf sich die Maxhütte 
den Grundstock zu einer Erzversorgung, die eine schnelle, 
erfolgreiche Weiterentwicklung ermöglichte. Daraufhin 
wurde in Rosenberg mit dem Bau des Hochofenwerkes be­

i) V o rg e tr a g e n ,  in der 13. Vollsitzung des Erzausschusses 
am 1 F e b r u a r  1935. Die anschließende Erörterung ist in Stahl u. 
Eisen 55 (1935) S. 380/82 veröffentlicht worden. — Sonderabdrucke 
s in c l v o m  Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließ­
fach 664, zu beziehen.
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gönnen und im Jahre 1864 der erste Hochofen in Betrieb 
genommen, der mit sächsischem Koks betrieben wurde.

Es ist von gewisser geschichtlicher Bedeutung, daß da­
mals die Maxhütte auch schon Doggererze auf der Grube 
Röschen bei Hersbruck förderte und in Rosenberg verhüttete.

In der Folgezeit war das Be­
streben immer wieder darauf 
gerichtet, entsprechend der 
steigenden Erzeugung und 
Ausdehnung derWerke die Erz­
grundlage zu verstärken. So 
wurden im Jahre 1868 die 
Kamsdorfer Eisensteingruben 
in Thüringen erworben und im 
Jahre 1872 mit dem Bau der 
Hochofenanlage in Unterwel­
lenborn begonnen. Ein wich­
tiger Erwerb fällt in das Jahr 
1877 mit dem Uebergang der 
reichen Brauneisenerzfelder 
von Auerbach in der Oberpfalz 
in den Besitz der Maxhütte. 
Die Erzgrundlage des thürin­
gischen Werkes in Unterwel­
lenborn erfuhr dann noch eine 
wesentliche Verbreiterung im  
Jahre 1888 durch den Kauf der 
Chamosit-Grubenfelder von 
Schmiedefeld am Rennsteig. 
Außer diesen bis jetzt erwähn­
ten Vorkommen ist die Max­
hütte imBesitz sämtlicher Kuxe 
der Gewerkschaft Wittelsbach 
mit den bekannten Alb- und 
Doggererzen des Fränkischen 
Juras. Ferner ist die Gewerk­
schaft „Kleiner Johannes“ aus 

dem Besitz der Donnersmarkhütte in den gemeinsamen Be­
sitz der Maxhütte und der Bayerischen Berg-, Hütten- und 
Salzwerke Aktien-Gesellschaft übergegangen. Die Gruben­
felder dieser Gewerkschaft führen ebenfalls in der Haupt­
sache Doggererze. Die kleinen Erzgebiete der Kruxzeche bei 
Schmiedefeld (Kr. Schleusingen) und Elgersburg in Thüringen 
seien der Vollständigkeit halber hier erwähnt, obwohl sie 
heute keine besondere wirtschaftliche Bedeutung mehr haben.
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Abbildung 1. Lageplan der Eisenerzgruben der M axhütte.
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Zur B e sc h r e ib u n g  der e in z e ln e n  L a g e r s tä t te n  
(Abb. 1) ist zu bemerken, daß es sich in der O b erp fa lz  
um sehr unregelmäßige, stockartige Brauneisenerzlager 
handelt, die stellenweise bis zu Tage ausgingen und dort 
Anlaß zum ersten, ziemlich oberflächlichen Abbau gaben. 
Die Erzlager sind den untersten Schichten des weißen Juras 
aufgelagert und eingebettet in sandige und lettige Kreide­
schichten. Die untere Begrenzung ist in Auerbach und 
Sulzbach ziemlich gleichmäßig flach bei etwa 130 m Teufe.

Zahlentafel 1. 
Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  M a x h ü t t e r  E is e n e r z e .

A rt und Fun dort
Fe Mn p SiOjj AI2O3 CaO MgO

G lüh­
ver­
lu st

h 2o

% im  Trocknen %
B r a u n e i s e n ­

e r z : 
Sulzbach, Opf. 51 0,6 0,8 9 3 0,5 11 10
A uerbach, Opf. 51 0,4 0,8 10 1 0,7 — 11 9

W e iß e rz :
A uerbach, Opf. 37 1,3 0,8 13 3 2,5 — 22 8

C h a m o s it :  
Schmiedefeld 

i. Thür. . . 34 0,3 0,6 15 9,3 2,6 1,7 21 3

D o g g e re rz e :
Pegnitz . . . 30 0,5 0,25 39 5 1,0 0,9 8 4
Lichtenfels . . 42 0,6 0,5 13 9 1,5 — 13 4

Die Erzvorkommen sind geknüpft an Verwerfungslinien, die 
von Südost nach Nordwest streichen in der Richtung des 
als Pfahl bekannten Quarzganges, der den Bayerischen 
Wald durchzieht. Das anstehende Brauneisenerz ist von 
wechselnder Beschaffenheit. Meist fällt derbes Braunerz an, 
das bei der Gewinnung grusige Form annimmt. Die festeren 
Lagerungen führen glaskopf­
artiges, sehr hartes Braun­
eisenerz. Daneben kommt 
auch mildes Ockererz von 
weicher Beschaffenheit vor.
Auf den Auerbacher Gruben 
ist außerdem noch sogenanntes 
Weißerz vorhanden, ein Eisen­
karbonat von wechselnder 
Beschaffenheit, teils fest und 
stückig, teils mürbe und 
weich. Der Abbau erfolgt im 
Scheibenbruchbau, wobei die 
einzelnen Scheiben von 2,5 m 
Höhe von oben nach unten 
zum Verhieb kommen. Nur 
dort, wo über Tage wichtigere 
Bauwerke zu schonen sind, 
wird vereinzelt mit Versatz abgebaut. Die Erze kommen 
ohne weitere Aufbereitung zur Verhüttung; nur vor Ort 
werden taube Teile ausgehalten. Die Z u sa m m en se tzu n g  
der einzelnen Vorkommen ist aus Zahlentafel 1 ersichtlich.

In F ö rd eru n g  stehen zur Zeit drei Maxhütter Gruben, 
und zwar im Auerbacher Bezirk die Doppelschachtanlage 
M affei. Im Sulzbacher Gebiet sind die beiden in Betrieb 
befindlichen Gruben K a ro lin e  und F rom m  in letzter Zeit 
miteinander durchschlägig geworden; die Förderung ist 
auf dem K le n z e sc h a c h t  zusammengefaßt.

Ueber die E ise n e r z v o r r ä te  der Maxhütte, die v o r g e ­
seh en e  J a h r e sfö r d e r u n g  sowie über die voraussichtliche 
L eb en sd a u er  der Gruben gibt Zahlentafel 2 näheren Auf­
schluß, während die E n tw ic k lu n g  d e r F ö r d e r u n g  in den 
einzelnen Grubenbezirken aus Zahlentafel 3 hervorgeht.

In T h ü r in g en  verfügt die Maxhütte über die Kams- 
dorfer und Schmiedefelder Gruben. In K am sd orf handelt 
es sich um waagerecht gelagerte Zechsteinkalke, die von 
durchsetzenden Verwerfungsspalten aus in manganhaltigen 
Eisenspat umgewandelt sind. Die Erze haben eine geringe 
Ueberdeckung, so daß sie zum großen Teil in Braunerz 
übergegangen sind. Mit wachsender Entfernung von den 
Spalten nimmt der Eisengehalt des Eisenspates ab und geht

Z ahlentafel 2. E r z v o r r ä t e ,  v o r g e s e h e n e  J a h r e s ­
f ö r d e r u n g  u n d  L e b e n s d a u e r  

d e r  in  B e t r i e b  b e f in d l i c h e n  G r u b e n  d e r  M a x h ü t te .

Oberpfalz Thüringen

Auerbach Sulzbach Schm iede­
feld

Kamsdorf

B rau n ­
eisen- und  
W eißerz

B raun­
e isenstein Cham osit

E isen­
kalkstein

E rzvorrä te  in  1000 t  
sicher festgestellte 
(wahrscheinliche) .

4 500 
(11 000)

4 000 
(5 000)

6 000 
(9 000)

2 500 
(1 500)

Sum m e etw a 15 500 9 000 15 000 4 000
Vorgesehene Ja h re s­

förderung in 1000 t 240 300 300 100
V oraussichtliehe 

L ebensdauer der 
Gruben in  Ja h ren 20 

( +  50)
13

( +  17)
20

( +  30)
25 

( +  15)

so allmählich in unvererzten Kalkstein über. Der unter­
irdische Abbau erfolgt im Weitungsbau mit Stehenlassen 
von Pfeilern. Die besseren Erzvorkommen sind bis auf 
unbedeutende Reste abgebaut und scheiden daher für die 
Gewinnung aus. Die jetzt noch zu fördernden Eisenkalk­
steine haben etwas über 8 % Fe, das teils in Oxyd-, teils

in Karbonatform vorhanden ist. Das Fördergut hat außer­
dem 1,6 % Mn, 3 bis 4 % S i0 2 bei rd. 38 % Glühverlust. 
Bei einer Jahresförderung von 100 000 t reichen die noch 
vorhandenen Vorräte im Betrage von 4 Mill. t für etwa 
40 Jahre. Infolge des niedrigen Metallgehaltes haben die 
Kamsdorfer Eisenkalke nur örtliche Bedeutung, wenn sie 
auch für den Unterwellenborner Hochofenbetrieb wirt­
schaftlich wertvoll sind als kalkhaltiger Zuschlag zu den 
kieselsäurereichen Erzen von Schmiedefeld, die für den 
dortigen Möller hauptsächlich in Frage kommen.

Von größerer Bedeutung sind die S c h m ie d e fe ld e r  
E ise n e r z v o r k o m m e n . Es sind Chamositoolithe, die in 
einer Grundmasse von Eisenspat eingebettet sind. Die 
Chamositflöze sind den untersilurischen Schichten konkor­
dant eingelagert. Das bei Schmiedefeld in Förderung

Z ahlentafel 3. E n tw ic k lu n g  d e r  F ö r d e r u n g  in  d e n  e in z e ln e n  G r u b e n b e z i r k e n  
d e r  M a x h ü t te  v o m  1. A p r i l  1 9 2 4  b is  30. S e p t e m b e r  1 9 3 4 .

Oberpfalz Thüringen

B etriebs jahr
A uerbach Sulzbach Schm iedefeld K am sdorf

Brauneisen­
erz

t
W eißerz

t

gesam t

t

B raun eisen­
erz

t
C ham osit

t

E isen­
kalkstein

t

1924/25 ........................... 114 072 2 630 116 702 136 962 26 179 17 294
1925/26 ........................... 170 450 2 825 173 275 215 753 53 335 46 311
1926/27 ........................... 139 962 6 098 146 060 204 811 25 681 18 835
1927/28 ........................... 147 347 16 326 163 673 294 689 130 242 71 074
1928/29 ............................ 148 826 35 570 184 396 277 331 136 276 80 525
1929/30 ........................... 135 546 70 695 206 241 279 656 147 843 85 451
1. April bis 30. Sep­

tem ber 1930 . . . . 68 845 45 299 114 144 136 110 76 225 61 688
1930/31 ........................... 40 858 18 763 59 621 222 485 63 162 27 724
1931/32 ........................... 498 151 649 205 401 — ___
1932/33 ........................... 30 070 15 086 45 156 191 348 41 410 21 495
1933/34 ........................... 70 409 33 395 103 804 242 509 49 643 27 245
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stehende Flöz hat eine Mächtigkeit von 10 bis 20 m. Infolge 
Gebirgsfaltung steht das Lager mit 50 bis 70° Einfallen 
ziemlich steil; es ist durch Grubenbaue auf etwa 1,4 km 
Länge aufgeschlossen. Früher fand die Erzgewinnung im 
Tagebau statt; heute wird im Tiefbau gearbeitet, und zwar 
ist die Grube bis zur 100-m-Sohle vorgerichtet. Das Erz 
wird im Firstenbau mit vollständigem Versatz abgebaut. 
Es fällt beim Hereinschießen in sehr großen Stücken an, 
so daß die Zerkleinerungsarbeit vor Ort ziemlich mühsam 
ist. Die das Flöz durchsetzenden Klüfte sind meist mit 
Quarz ausgefüllt. Dieser Quarz wird in der Grube von 
Hand ausgeschieden. Während gegen die hangenden so­
genannten Lederschiefer hin die Erzgrenze sehr scharf ist, 
wird der Eisenstein dem Liegenden zu immer ärmer und 
geht zuletzt in den liegenden Hauptquarzit über. Das 
Fördergut, dessen Zusammensetzung aus Zahlentafel 1 zu 
ersehen ist, wird geröstet und gelangt mit rd. 42 % Fe zur 
Hütte. Ueber die E r z v o r r ä te  in  S c h m ie d e fe ld , die 
noch durch neuerdings bei Arnsgereuth durchgeführte 
umfangreiche Schürf- und Aufschlußarbeiten ergänzt werden, 
gibt Zahlentafel 2 Auskunft.

Weitere Erzvorräte hat die Maxhütte in ihrem G ru b en ­
fe ld e r b e s it z  d es F r ä n k is c h e n  J u ra s. Diese Felder 
sind entweder von der Maxhütte selbst gemutet oder im  
Laufe der Jahre käuflich erworben worden. Hierzu gehört 
die Gewerkschaft „W ittelsbach“ mit ihren Alberzen, deren 
Wert sich durch genaue Untersuchungsarbeiten, die von  
der Maxhütte ausgeführt worden sind, als beinahe gänzüch 
bedeutungslos erwiesen hat. Die im Frankenjura an­
stehenden bedeutenden Mengen Doggererze sind noch nicht 
genügend untersucht zur Aufstellung einer Mengenbe­
rechnung.

Hier ist auch noch der Grubenfelderbesitz der Gewerk­
schaft „Kleiner Johannes“ zu erwähnen, in dem schon von 
der früheren Besitzerin an zwei Stellen Grubenbetriebe 
eröffnet und einige Jahre in Förderung gehalten worden 
sind; es handelte sich in beiden Fällen um Doggererze. Bei 
L ic h te n fe ls  in der Nähe von Staffelstein waren größere 
Versuchsabbaue längere Zeit in Betrieb. Das Doggerflöz

wurde hier bei einer Mächtigkeit von 30 bis 50 cm in guter 
Beschaffenheit (vgl. Zahlentafel 1) durch einen umfang­
reichen Stollenbetrieb aufgeschlossen. Das Flöz wird von 
einer 60 cm starken Tonschicht überlagert, in der Ton mit 
Sandschmitzen abwechselt. Der darüber anstehende Sand­
stein ist genügend fest, um beim Abbau ein festes Dach zu 
geben. Auf Grund der ausgedehnten Aufschlußarbeiten 
können bei Lichtenfels 8 bis 9 Mill. t Doggererz als sicher 
vorhanden gelten.

Außerdem wurden von der Donnersmarkhütte vom  
Jahre 1916 bis 1923 in P e g n itz  sehr umfangreiche Auf­
schlußarbeiten auf Doggererz ausgeführt. Durch die dortige 
Grube E rw ein  sind rd. 9 Mill. t Doggererz aufgeschlossen, 
weitere 9 Mill. t  sind durch Bohrungen nachgewiesen wor­
den. Das waagerecht gelagerte Flöz hat eine Mächtigkeit 
von 1,5 bis 2 m. Allerdings ist der Eisengehalt wesentlich 
geringer als bei dem Lichtenfelser Doggererz; es muß daher 
besonders aufbereitet werden.

Der Grubenbetrieb in Pegnitz nebst Aufbereitung wird 
noch im Laufe des Jahres 1935 wiederaufgenommen und 
zur Versorgung der deutschen Eisenindustrie mit einheimi­
schen Eisenerzen beitragen. Inzwischen ist die Aufberei­
tung der sandigenDoggererze durch die Arbeiten der Studien­
gesellschaft für Doggererze so weit gefördert worden, daß die 
technische und wirtschaftliche Möglichkeit der Aufbereitung 
dieser Doggererze hinreichend geklärt erscheint. Außerdem 
dürften sich diese Erze nach dem Krupp-Rennverfahren 
unter Benutzung billiger Brennstoffe unmittelbar auf Eisen  
verarbeiten lassen.

Z u sa m m en fa ssu n g .
Nach Beschreibung der Entwicklung und des Umfanges 

der Erzvorkommen der Maxhütte werden die Beschaffenheit 
und die Aufbereitungsmöglichkeiten der Erze behandelt. 
Die Vorratsschätzung und voraussichtliche Jahresförderung 
ergeben zwar eine begrenzte Lebensdauer der bisher er­
schlossenen Gruben, doch dürften vor allem die Doggererze 
zunächst für die Versorgung Deutschlands mit einheimischen 
Erzen von wachsender Bedeutung werden.

Ausführung und Bewährung von Rollenlagern, Bauart Timken, im Walzwerksbau.
Von E id r e d  H erb er t D o u g h ty  in Birmingham.

[Bericht Nr. 119 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Aufbau, geometrische Grundlage und Eigenschaften der Kegelrollenlager. Beispiele fü r  ein- und zweireihige Kegelrollen­
lager. Einzelheiten der Herstellung der Lager. Vergleichsversuche au f zwei Walzgerüsten mit Gleit- u n i  Kegelrollenlagern 
und ihre Ergebnisse. Beispiele fü r  Lagerung von Walzenzapfen in vier- und zweireihigen Kegelrollenlagern und ihre 
Abdichtung. Vierreihige KegelroUenlager fü r  Walzwerke mit hohen Geschwindigkeiten. Kegelrollenlager fü r  Universal- 
und Schrägwalzwerke sowie fü r  den Dornschaft von Rohrwalzwerken. Sonstige Anwendungen im  Walzwerksbau.)

A. Das Kegelrollenlager.
A u fb a u , g e o m e tr is c h e  U n te r la g e n  u n d  se in e  

E ig e n s c h a f te n .

Das Kegelrollenlager, ein Sonderfall des Wälzlagers, 
wurde zuerst im Jahre 1895 hergestellt und beim Kraft­

wagenbau eingeführt; der hierbei erzielte Erfolg führte zu 
seiner Anwendung bei anderen technischen Erzeugnissen, 
z. B. den schwersten Lokomotiven und Walzwerken. Das 
e in r e ih ig e  Kegelrollenlager nach Äbb. 1 besteht in seinem  
Grundaufbau aus vier Teilen, d. h. dem inneren und dem äu­
ßeren Laufring, den Rollen zwischen diesen Ringen und dem 
Käfist. Der Innenring, die Rollen und der Käfig bilden 
nach dem Zusammenbau ein zusammenhängendes Ganzes.

i)^Vorgetragen 111 der 32. Vollsitzung am 19. Februar 1935. 
   g onderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düssel­
dorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

Bei der geometrischen Grundlage der Lagerbauart nach 
Abh. 2  ist das Wesentlichste, daß die Spitzen der Kegel­
flächen der Innenringe und Außenringe auf demselben 
Punkte der Mittellinie liegen; nur wenn diese Bedingung 
erfüllt wird, kann eine reine Abwälzbewegung erzielt werden. 
Die zylindrische Rolle ist der Grenzfall einer Kegelrolle, bei 
der der Winkel des Kegels auf 0 heruntergeht. Die Kegel­
bauart hat viele Vorteile, u. a.:
1. Volle Linienberührung zwischen Rollen und Ringen, die 

größte Aufnahmefähigkeit für radiale und axiale Drücke 
ergibt.

2. Fähigkeit, radialen oder axialen Druck sowie jede Vereini­
gung beider aufzunehmen. Ein zweireihiges Lager wider­
steht Drücken aus jeder Richtung.

3. Das Verhältnis der radialen zur axialen Tragfähigkeit 
kann beliebig geändert werden, indem man die Winkel
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der Kegelflächen verändert. Es ist daher möglich, ein 
Lager auszuführen, das sich genau den verlangten Druck­
beanspruchungen anpaßt.

4. Die Rollen stellen sich selbst ein.
5. Der Reibungsbeiwert ist wegen der richtigen geometri­

schen Bauart sehr klein. Der Wert ändert sich, je nach­
dem Oel- oder Fettschmierung angewendet wird, und 
bewegt sich zwischen 0,002 und 0,003 bei den in Walz­
werken allgemein vorhandenen Arbeitsverhältnissen und 
Geschwindigkeiten.

6. Die kegelförmige 
Bauart läßt eine 
anfängliche rasche 
Einstellung zu, die 
sich den Arbeitsver­
hältnissen anpaßt.

7. Durch Preßsitz 
kann man den 
Lagerringen prak­
tischen Halt geben, 
wenn dies wün­
schenswert er­
scheint. Die Ein­
steilbarkeit trägt 
der geringen Aus­
dehnung und Zu­

sammenziehung
des Laufringdurch­
messers Rechnung.

Außer dem einreihigen Lager werden auch andere Arten von 
Kegelrollenlagern im Walzwerksbau angewendet, und zwar 
durch Benutzen von einer, zwei oder vier Reihen von Rollen.

Abbildung 1. Teile eines Kegelrollenlagers.

Das Lager nach Abb. 5 findet eine ausgedehnte Anwen­
dung an schwerst belasteten Walzenzapfen. Es hat zwei 
Doppelkegel-Innenringe a mit einem Doppelkegel-Außenring 
b und zwei einfachen Außenringen c. Die Abstands- oder 
Zwischenringe d werden zwischen den einzelnen Ringen 
eingesetzt; diese werden bei der Herstellung so eingestellt, 
daß sie das richtige Lagerspiel ergeben. Das größte bisher 
hergestellte Lager ist von der T im ken  R o ller  B earin g  
Co. in Amerika angefertigt worden. Dieses hat eine Boh­
rung von 30" (762 mm), einen Außendurchmesser von 48"

Abbildung 3. Zweireihiges Kegelrollenlager m it doppeltem 
Außenring (links) und doppeltem Innenring (rechts).

Abbildung 2. Geometrische Grundlage der 
Kegelrollenlager.

Abb. 3 stellt ein z w e ir e ih ig e s  Lager mit doppeltem 
Außenring und einem äußeren Schmierkanal sowie einer 
Anzahl Einlaßlöcher dar, die nach dem Innern des Lagers 
führen. Das rechts dargestellte Lager zeigt die umgekehrte 
Anordnung.

Abb. 4 zeigt eine andere Art eines zweireihigen Lagers, 
das als selbständige Einheit ausgebildet, für die eigentliche 
Walzenlagerung, also für schwere Arbeit verwendet wird. 
Der doppelte Innenring a besteht aus einem Stück, und es 
werden zwei einfache äußere Ringe b verwendet, die durch 
einen zweiteiligen Abstandsring c gleichmäßig auseinander­
gehalten werden. Zwischenring und innere Ringe werden 
für die Schmiermittelzufuhr ausgekehlt und gebohrt. Die 
größeren Lager haben einen aus Stahlringen aufgebauten 
Käfig d, die durch gehärtete angeschweißte Schraubenstifte 
verbunden werden. Die Stifte gehen durch die Mitte der Rollen.

Als Beispiel der in den letzten Jahren mit dieser Lagerart 
gemachten Entwicklung diene ein Satz vier großer Lager 
nach Abb. 4, die von der B r it ish  T im k en  L im ite d  her­
gestellt wurden und den Walzdruck eines soeben in Frank­
reich aufgestellten Vierwalzen-Kaltwalzwerks aufnehmen. 
Dieses Lager hat eine Bohrung von 30" (762 mm), einen äuße­
ren Durchmesser von 51" (1295 mm), eine gesamte Länge 
von 51" (1295 mm) und ein Gewicht von 3% t. Es soll das 
größte bisher hergestellte Lager sein. Die Tragfähigkeit dieses 
zweireihigen Lagers beim Walzen ist über 2720 t.

Abbildung 4. Zwei­
reihiges Kegelrollen­
lager für Walzwerke.

Abbildung 5. Yier- 
reihiges Kegelrollen­
lager für Walzwerke.

Einige Einzelheiten der Herstellung dürften wissenswert 
sein.

Ein in Sheffield hergestellter Chrom-Nickel-Molybdän- 
Stalil besonderer Zusammensetzung wird zur Herstellung 
dieser Lager benutzt. Alle Flächen werden bis zu %" 
(6,4 mm) oder mehr gehärtet, und eine geeignete Wärme­
behandlung ergibt eine dichte und harte Schale über einem 
Kern von äußerster Zähigkeit. Die Ringe sowie die Rollen 
werden überall geschliffen, da die größte Genauigkeit in der 
Form und Ausführung notwendig ist, um eine gleichmäßige 
Druckverteilung zwischen den Rollen und den konzentrischen 
Ringen des zusammengebauten Lagers zu erhalten. Bei den 
oben beschriebenen Lagern von 51" Dmr. betrug die ge­
samte Exzentrizität bei stillstehendem Innenring und sich 
drehendem äußeren Ring 0,0008" (0,02 mm).

Die vollständigen Lager läßt man einige Stunden unter 
800 t Radialbelastung in einer Prüfmaschine einlaufen, wo­
durch auch die gesamte Ausführung der Lager geprüft wird. 
Die Exzentrizität sowie die Arbeitstemperatur werden zur 
selben Zeit gemessen.

(1219 mm), eine Länge von 32" (813 mm) und ein Gewicht 
von 3% t. Es hat eine Tragfähigkeit von über 3175 t  beim 
Walzen und nimmt den Walzdruck eines Vierwalzen-Kalt- 
walzwerkes auf, dessen Arbeitswalzen 16%" (419 mm) Dmr., 

Stützwalzen 53"(1346mm)Dmr.und 
42" (1067 mm) Ballenlänge haben.
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B. Vorteile von Kegelrollenlagern bei Walzwerken.
1- K r a fte r sp a r n is . Zahlreiche Versuche haben er­

geben, daß auf die Dauer eine Kraftersparnis von 25 % 
bis 50 % erzielt wird. Bei Neuanlagen ergeben sich auch 
niedere Anschaffungskosten für die Antriebsmotoren und 
Anlaßvorrichtungen, Uebersetzungsgetriebe und Kamm­
walzengerüste. Hierdurch heben sich die Mehrkosten für 
die Kegelrollenlager gegenüber den Gleitlagern bei der 
Anschaffung auf. Des weiteren kommt noch die dauernde 
Stromersparnis in Betracht. Kennzeichnende Versuchs­
ergebnisse werden in Zahlentafel 1 und 2 angegeben.

2. H ö h ere  W a lz g e s c h w in d ig k e it . Die W alzge­
schwindigkeit wird oft durch die beschränkte Leistungs­
fähigkeit der Gleitlager bestimmt, da sie sich leicht erhitzen 
und unter schwerer Belastung und hohen Geschwindigkeiten 
anfressen. Solche Einschränkungen bestehen nicht bei den 
Kegelrollenlagern, und es können die kontinuierlichen Walz­
verfahren mit hoher Geschwindigkeit sowie mechanische 
Hilfsmittel zur Handhabung der Erzeugnisse ohne Ein­
schränkung angewendet werden, was sich in einer erhöhten 
Erzeugung zeigt (Zahlentafel 3 ).

3. G e n a u ig k e it  d es W a lz g u te s . Neuzeitlichen An­
forderungen nach sehr genauem Enderzeugnis kann dauernd 
bei den mit Kegelrollenlagern ausgerüsteten Walzwerken 
entsprochen werden. Der rasche Verschleiß wie bei Gleit­
lagern ist ausgeschlossen. Die fortwährenden Prüfungen der 
Maßhaltigkeit des Walzgutes werden vermindert, und nur 
die Abnutzung der Walzen selbst bedingt eine Nachstellung.

Die Zapfentemperatur wird vermindert und bleibt gleich­
mäßiger. Es können daher engere Abmaße als bei Gleit­
lagern eingehalten werden (Zahlentafel 4).

Die Kegelrollenlager ermöglichen eine genau bestimmte 
axiale Lage der Walzen, was bei Kaliberwalzen unumgäng­
lich notwendig ist, da die Einstellung der Walzen genau vor­
genommen und auch beibehalten werden muß.

4. V e r lä n g e r te  L e b e n sd a u e r  u n d  Z u v e r lä s s ig ­
k e it. Die Kegelrollenlager

Zahlentafel 1. V e r g l e i c h s v e r s u c h e  a u f  z w e i G e r ü s t e n  
e in e r  5 6 0 e r  T r i o s t r a ß e  z u m  W a lz e n  v o n  B lö c k e n  
v o n  2 2 8  X 208  m m  a u f  94  X 94 m m  in  15 S t i c h e n .

7 Stiche auf dem  ersten  G erüst m it G leitlagern
8 Stiche auf dem  zweiten G erüst m it Kegelrollenlagern. 

Zusam m ensetzung des S tahls: 0,45 %  C, 0,67 %  Mn, 3,5 %  Ni.
Gleitlager Kegelrollenlager

Ersparnis

or /0

W alzen­
geschwindigkeit

U /m in
P S /h

W alzen-
geschwindigkeit

U /m in
P S /h

83,5 30,653 82,5 15,800 48,5
71,0 25,001 75,2 14,888 40,5
61,0 25,874 63,2 13,362 48,3
52,0 22,806 57,7 13,546 40,6

Z ahlentafel 2. V e r g l e i c h s v e r s u c h e  a u f  v i e r  G e r ü s t e n  
e in e r  2 5 4 e r  D u o s t r a ß e  f ü r  A l u m in i u m d r a h t ,  d a s  
d u r c h  e in  T r io k a m m w a lz e n g e r ü s t  a n g e t r i e b e n  w ird ,  
u n d  b e i  d e n e n  ü b e r a l l  d ie  G l e i t l a g e r  d u r c h  K e g e l ­
r o l l e n l a g e r  e r s e t z t  u n d  d e r  W a lz e n d u r c h m e s s e r  a u f  

305  m m  v e r g r ö ß e r t  w o r d e n  s in d .

Anzahl
der

Gerüste

Anzahl
der

Stiche

Größter 
Kraft­

verbrauch 
für alle 
Gerüste 

kW h

Durch-
schnitts-
geschwin-

digkeit

m /s

Querschnittsfläche Abnahm e
im

Durch­
schnitt

%

beim
E intritt

cm 2

beim
A ustritt

cm 2

W a lz w e r k  m it G l e i t l a g e r n

4 4 384 3,81 1,65 0,71 57

W a lz w e rk  m it  K e g e l r o l l e n l a g e r n

4 4 344 5,08 5,38 1,16 80,6

V e r g le ic h e d e r  S t i c h e  13 u n d  14 b e im o b ig e n
W a lz w e rk :

W a lz w e r k  m it G l e i t l a g e r n

2 2 297 3,81 1,65 1,06 35,7

W alz  w e rk m it  K e g e l r o l l e n l a g e r n

2 2 160 5,08 2,51 1,16 53,8

Gleitlager Kegelrollenlager

Fertige  D rah tringe je h . . 50 60
L eerlauf-K raftverbrauch  . . 80 kW h 25 kW h

wurden in größerem Um­
fange bei Walzwerken zuerst 
im Jahre 1926 in Amerika 
angewendet, von denen einige 
heute noch gut arbeiten.

Ein vierreihiges Lager mit 
12%" (317,5 mm) Bohrung,
25%" (647,7 mm) äußerem 
Dmr. und 16%" (419,1 mm)
Länge wurde in ein Vorwalzen­
gerüst der 1330er Trägerstraße 
der Carnegie Steel Co. in 
Homestead im Jahre 1927 ein­
gebaut; bis zum heutigen Tage wurden über 500 000 t Stahl 
gewalzt, und das Lager ist noch im Gebrauch.

Die als Stützwalzenlager in ein kontinuierliches Vier- 
walzen-Warmwalzwerk mit Stützwalzen von 1524 mm Dmr. 
im Jahre 1929 eingebauten 44 Lager von 23" (584,2 mm) 
Bohrung, 35%" (901,7 mm) äußerem Dmr. und 21%" 
(539.8 mm) Länge haben bis heute die Walzung von beinahe 
500 000 t  ausgehalten und sind immer noch im Gebrauch. 
Die L e b e n sd a u e r  eines Lagers hängt natürlich von vielen 
Umständen a b ;  wie z. B. der Höhe des Walzdruckes, der 
W a l z g e s c h w i n d i g k e i t ,  den Arbeitsverhältnissen sowie auch 
von der S o rg fa lt bei der Instandhaltung. Im allgemeinen kann 
man e rw arten , daß sie sich auf mehrere Jahre erstreckt in 
den Fällen, wo den Arbeitsverhältnissen entsprechende Lager 
e in g eb au t, richtig geschmiert und instand gehalten werden.

5 . V err in g e r u n g  der K o s te n  für S c h m ie r u n g  
und W a rtu n g . Zweckentsprechende Abdichtungen zum

Z ahlentafel 3. B e is p ie le  h o h e r  L e i s tu n g  b e i W a lz w e r k e n  m it  K e g e l r o l l e n l a g e r n .

A rt des W alzw erkes W erkstoff
E intritts-

stärke
mm

A u stritts­
stärke

mm

Breite

mm

Endge­
schwindig­

k eit/m /s
Leistung

9 Gerüste, Vierwalzen-W armwalzwerk, 
k o n tin u ie r lic h ........................................... Bandstahl 127— 152 1,5 114 6,6 60 000 t

10 Gerüste, Vierwalzen-W armwalzwerk, 
k o n tin u ie r lic h ........................................... Bandstahl 12,7 1,57 914 6,1

je  M onat 

30 000 t

5 G erüste, Vierwalzen-W arm walzwerk, 
k o n tin u ie r lic h ........................................... Bandstahl 50,8 0,75/1,9 152— 330 11,2

je  Monat 

7 500 t

1 Gerüst, Vierwalzen-K altwalzwerk, 
U m k e h r w a lz w e r k .................................. Bandstahl 1,7 0,28 711— 914 1,8 bis 3,3

je  M onat 

100 t

9 G erüste, Vierwalzen, kontinuierlich Kupfer­ _ 4 Stiche  
6,3 _ 6,1

je  24 h  
7 t /h  je Ader

stab Durchmesser 1,2 oder 3 
Adern

Z ahlentafel 4. E r r e i c h b a r e  A b m a ß e  b e i  W a lz w e r k e n  
m it  K e g e l r o l l e n l a g e r n .

W erkstoff Breite Stärke Abm aße auf die 
Stärke bezogen

mm mm mm

W arm  gew alzter B and­
s tah l ............................ 1067 2,66 ±  0,076

K a lt gew alztes blankes
Stahlb lech  . . . . 914 0,91 . ± 0 ,0 2 5

K a lt gew alzter B an d ­
stah l ............................ 508 0,025 ±  0,00508

K a lt gew alztes Messing -
b a n d ............................ 305 0,91 ±  0,025

W arm  gew alzter runder
S t a h l s t a b ................... 7,94 Dmr. ±  0,076

W arm  gew alzte runde
S tah lstange  . . . . 25,4 Dm r. ±  0,102

W arm  gew alzte runde
S tah lstange  . . . . 50,8 Dm r. ±  0,127

A lum inium  B and  und
F  o l i e ............................ 77,9 ± 0 ,0025  gewähr-

-j-0,0018 Jerhalten
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Vermeiden von Schmiermittelverlust können bei den Ein- 
baustiieken so angebracht werden, daß nur eine gelegentliche 
Auffüllung notwendig wird. Hierdurch werden auch F ett­
flecke auf dem Walzgut vermieden.

6. V er lä n g e r te  L eb en sd a u er  für U e b e r se tz u n g s -  
g e tr ie b e  und  K a m m w a lzen g erü ste . Da der Lager­
verschleiß praktisch gleich Null ist, bleiben die Getriebe­
achsen immer in der richtigen Einstellung und Entfernung 
voneinander. Es besteht daher ständig ein einwandfreier 
Zahneingriff, was die Lebensdauer des Getriebes bedeutend 
erhöht und die Leistungsfähigkeit erhält. Eine weitere 
Kraftersparnis tritt durch verminderten Reibungsverlust ein.

7. Z e iter sp a rn is  b eim  W a lzen w ech se l. Das Ein­
baustück mit seinem Lager wird so ausgeführt, daß es eine 
vollständige Einheit oder ein Ganzes bildet, das nach Ab­
nahme des Verschlußringes vom Walzenzapfen abgezogen 
und auf die neue Walze aufgeschoben werden kann. Durch-

Abbildung 6. Vierreihiges Kegelrollenlager für Walzwerke.

schnittlich erfordert das Abziehen und Wiederauf schieben 
von zwei Einbaustücken ungefähr 16 bis 17 min.

Bei diesen Vorteilen kann es daher nicht überraschen, 
wenn etwa 500 Walzwerke aller Arten und Größen Timken- 
Rollenlager erhielten, wovon ein großer Teil bei schweren 
Walzwerken angewendet wurde.

Die Normung dieses Lagers bei einigen der größten Ma­
schinenfabriken für Walzwerksbau führte zu einer Prüfung 
des üblichen Entwurfes der Walzenständer. Die Walzen­
durchmesser werden zuerst vorläufig festgelegt und nach 
dem berechneten Walzdruck die Walzenzapfen- und Lager­
abmessungen bestimmt. Nach diesen kann dann der Walzen­
durchmesser endgültig festgelegt und das Walzengerüst um 
die Walzen und Lager herum entworfen werden.

Es ist bemerkenswert, daß überall, wo Wälzlager ver­
wendet werden, um hohe Walzdrücke bei den schwersten 
Walzwerken zu übertragen, vorzugsweise das Kegelrollen­
lager genommen wurde. Einige kennzeichnende Ausfüh­
rungsbeispiele sollen nunmehr beschrieben werden.

C. Lagerung des Walzenzapfens in einem vierreihigen Lager.
Abb. 6 zeigt eine Bauart, die sich während der letzten 

zehn Jahre entwickelt hat. Sie wird bei einer bedeutenden 
Anzahl von Walzwerken mit Zwei-, Drei-, Vier- und Sechs­
walzenanordnung verwendet und eignet sich für Walz­
geschwindigkeiten bis annähernd 125 U/min und bei Walzen­
durchmessern von 12" (305 mm) bis zu 53" (1346 mm) oder 
größer. Die Lager werden gleichmittig zu den Schrauben 
und dem Gehäuse angeordnet, um gleichmäßige Verteilung 
des Druckes auf diese Teile zu gewährleisten. Der innere 
Ring wird mit ein paar Bruchteilen von Millimetern Luft

lose am Zapfen angebracht, um den Walzenwechsel zu er­
leichtern. Das Lager sitzt auf dem Zapfen zwischen Stahl­
widerlager- oder Anlageringen a und b (Abb. 7) und wird 
durch eine mit Sägegewinde versehene Stahlmutter c fest­
gehalten. Die Verschlußmutter hat eine Feinstellung und 
greift in einen zweiteiligen Ring d ein; dieser wird in eine 
auf dem Walzenzapfen ausgesparte Nute mit Paßstiften 
eingesetzt. Hierdurch vermeidet man das Einschneiden von 
Sägegewinden in die Walzenzapfen und vermindert daher 
das Abdrehen der Walzen, was besonders bei Hartguß­
walzen von Vorteil ist.

Das Stahlgußeinbaustück e hat, um eine Verformung zu 
vermeiden, ziemlich große Abmessungen; es ist mit einer 
Anlagefläche für den äußeren Ring versehen und enthält 
auch die Schmiermitteldichtung f. Ein Stahlgußdeckel g 
hält die Lagerringe fest. Eine nachgiebige Packung liegt 
unter dem Deckel, der auch die Schmiermitteldichtung h 
trägt. Die Lageraußenringe haben leichten Schiebesitz 
im Einbaustück, um den Zusammenbau zu erleichtern. Ge­
trennte Kanäle i führen das Schmiermittel zwischen jede 
Reihe der Lagerrollen. Im Betrieb erwies es sich als not-

Abbildung 7. Vierreihiges Kegelrollenlager für Walzenzapfen.

wendig, diese Löcher durch das Einbaustück hindurch zu 
bohren, um sie gründlich reinigen zu können. Die üblichen 
Schmierstöpsel werden eingesetzt, um die übrigen Oeff- 
nungen zu verschließen.

Die Schmiermittellöcher werden unten am Einbaustück 
angebracht, wie Abb. 8 dies bei a zeigt, während ähnliche 
Löcher b für die Luftauslässe oben am Einbaustück gebohrt 
sind. Diese Vorsichtsmaßregel verhindert Luftansamm­
lungen und ermöglicht es, die Einbaustücke mit Fett zu 
füllen. Der Verschlußstöpsel c ist mit einem Luftauslaßloch, 
das nach unten gerichtet ist, versehen. Die Einbaustücke 
werden durch die Platten d, die in die ausgesparten Sclilitze 
des Einbaustückes passen, axial in einem Gehäuse fest­
gelegt. Das Stiftloch ist geschlitzt zum leichten Abziehen. 
Die Einbaustücke in dem anderen Gehäuse können sich frei 
bewegen, um der Ausdehnung durch die Wärme zu ent­
sprechen (vgl. Abb. 8). Die unteren Flächen der unteren 
Einbaustücke sind an jeder Seite eines Mittelteiles zum Aus­
gleich der Walzendurchbiegung leicht abgeschrägt.

Das geringe Spiel zwischen den Lagerbohrungen und dem 
Walzenzapfen verursacht ein leichtes Wandern. Deshalb 
wurden die Berührungsflächen der Anlage zu einer Rück­
sprunghärte von mindestens 60 gehärtet2). Auch werden 
Schlitze zur Aufnahme des Schmiermittels vorgesehen. 
Der Walzenzapfen erhält vorteilhafterweise, wenn dies durch­
führbar ist, eine Rücksprunghärte von 502). Zur Schmierung 
des Lagers und Zapfens wird ein hochwertiges F ett mit be­
sonderer Widerstandsfähigkeit gegen Druck verwendet. 
Das Wandern der Rollen findet daher zwischen gehärteten

2) 60 Shore =  etwa 69 Sehuchardt & Schütte;
50 Shore =  etwa 58 Sehuchardt & Schütte.
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?l‘t geschmierten Flächen statt, was ein Anfressen ver­
hindert. Hierdurch wurde der lose oder Laufsitz beim An­
bringen von Kegelrollenlagern auf Walzenzapfen ermög­
licht. der das Ab- und Aufziehen der Einbaustücke, die 
nachstehend beschrieben werden, bedeutend erleichtert.

Nach Abnahme der Verschlußmutter c (Abb. 7) wird das 
Einbaustück samt Lager, Ringen und Dichtung als ein

Abbildung 9. M etalldichtung für Kegelrollenlager.

eintritt gut gesichert, da beide Anlageringe durch ihre Nasen 
festgehalten werden. Die Dichtung bleibt unberührt und 
vollständig geschützt.

Verschiedene Arten von A b d ic h tu n g e n  werden gegen 
Schmiermittelverlust und zur Verhinderung von Wasser- und 
Sintereintritt verwendet. Bei der Ausführung nach Abb. 9 
ist an dem Abdichtungsring aus gewebtem Hanf ein ge­
nutetes W eißmetallfutter angebracht. Dieser Ring hat 
Ueberlappungsfugen und wird durch ein Stahlband ange­
d rü c k t, das mit einem einstellbaren und mit einer Hülse ver­
sehenen Bolzen gespannt wird. Beim Anziehen der Muttern 
d rü c k t  das Stahlband die Packung zusammen und zwingt 
den unteren Teil der Hülse auf das Band, so daß die Gleich- 
mäßigkeit des Druckes an diesem Punkte gewährleistet wird.

Abbildung 10. Bakelitring-Abdichtung für Kegelrollenlager.

Ringdruck bewegt sich, je nach der Größe des Durchmessers, 
zwischen 6,8 und 11,3 kg. Führungsstifte halten den Ring 
in seiner Lage, wenn das Einbaustück abgenommen worden 
ist, und verhindern auch seine Drehung.
Die Fläche des Bakelitringes hat feine 
Rillen, die Fett aufnehmen und rasch eine 
gute Arbeitsfläche hersteilen. Bei schwie­
rigen Verhältnissen, z. B. bei Wasser unter 
hohem Druck, kann man eine nach dem 
hinteren Teil des Ringes führende F ett­
leitung hinzufügen, die ein steifes Fett 
hinter den Ring drückt, wodurch die Wir­
kung der Dichtung gefördert wird. Diese 
Dichtung wird bei größeren Walzgeschwin­
digkeiten und höheren Temperaturverhält­
nissen als bei der vorherbeschriebenen 
Dichtung angewendet.

Eine weitere Abart ist die L ed er-  
r in g d ic h tu n g , wovon zwei gut be­
kannte Ausführungen auf Abb. 11 dar­
gestellt sind; bei dieser wird ein Leder­
ring von L-förmigem Querschnitt mit 
Federn leicht zusammengedrückt. Wird 
ein Ring einzeln verwendet, so wird er 
nach innen gerichtet, um Fettverlust zu 
verhüten; benutzt man ihn paarweise, 
so wird der äußere Ring auswärts gerichtet, um Wasser­
eintritt zu vermeiden. Diese Ringe haben sich unter ge­
eigneten Verhältnissen als zufriedenstellend erwiesen, wobei 
besonders vorbereitetes Chromleder oft für die höheren 
Walzenzapfentemperaturen verwendet wird.

D. Lagerung des Walzenzapfens in einem zweireihigen Lager.
Abb. 12 zeigt eine kennzeichnende Bauart für diese An­

ordnung, die gegenüber ihrem vierreihigen Vorbild etwas ab­
geändert worden ist und die es mit Erfolg ersetzt. Abb. 13 
zeigt eine Abweichung dieser Bauart; diese eignet sich für 
die Stützwalzen von Vierwalzen- und Sechswalzengerüsten, 
wo eine Verlängerung der Walzenzapfen über die Ein-

Abbildung 11 
Lederring- 

Abdichtung 
für Kegel­
rollenlager.

Das Ganze kann sich radial bewegen und sich irgendwelchen 
kleinen Abweichungen vom Mittelpunkt anpassen. Das 
Weißmetallfutter läuft auf der polierten Fläche der Wider­
lagerringe und verursacht wenig Reibung. Die Ausführung 
hat sich für niedere und mittlere Geschwindigkeiten und 
Fettschmierung bewährt.

Die Dichtung nach Abb. 10 besteht aus einem mit Ge­
webestoff verstärkten Bakelitring, der in einer Vertie­
fung liegt und gegen die sich drehende polierte abschließende 
Fläche durch leichte Federn gedrückt wird. Der Gesamt-

Stoß im  M eta//band- /-Schutzhappe

Ganzes vom Walzenzapfen abgenommen. Während der 
Zeit zwischen Abziehen und Aufziehen werden die Lager 
gegen Beschädigung, Schmiermittelverlust oder Schmutz-
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baustücke hinaus nicht erforderlich ist. Der doppelte 
Innenlaufring umfaßt die Rollen, die mit ihren schmalen 
Enden nach innen gerichtet sind. Die Lager werden auf 
den Zapfen durch die mit einer Vertiefung versehenen 
Platten a und den Bolzen b festgehalten. Die 
Lagerlaufringe erhalten dasselbe Passungsspiel wie 
zuvor. Die Schlußplatten haben eine Rücksprung­
härte von 60 und sind mit Schmierungsschlitzen 
und Paßstiften versehen. Die Berührungsflächen 
des Walzenzapfens und Walzenballens erhalten, 
wo dies erreichbar ist, eine Rücksprunghärte 
von 50. In einigen Fällen wird ein gehärteter 
Stahlring in eine Vertiefung am Walzenballenende 
eingetrieben, der als Anlagefläche für das Lager 
dient. Der innere Laufring dieses Lagers ragt Abbildung 14
durch das Einbaustück hindurch und dient als °

E. Beispiele von zwei- und vierreihigen Lagern für Arbeitswalzen.
Beide Bauarten sind in Abb. 14 dargestellt und haben den 

losen Sitz, wie für die Stützwalzen nach Abb. 7 und 13. Das 
zweireihige Lager (links) hat einen doppelten Innenlaufring,

CL
Zwei- und vierreihiges Kegelrollenlager für Walzenzapfen.

Abbildung 12. Zweireihiges Kegelrollenlager 
für Walzenzapfen.

Widerlager. Eine Dichtung wird um seinen äußeren Durch­
messer angeordnet; gegen das Ballenende wird der Zapfen 
kegelförmig ausgeführt, um dem Walzenzapfen die größte 
Festigkeit zu geben. Auf der Mittellinie der inneren Lauf-

Abbildung 13. Zweireihiges Kegelrollenlager für Walzenzapfen.

fläche werden Löcher zur Schmierung des Walzenzapfens 
gebohrt. Der Deckel c hält den äußeren Ring, doch ist keine 
Dichtung notwendig, da das Einbaustück vollständig durch 
einen weiteren Deckel d eingeschlossen wird, der mit Flan­
schen versehen ist, um das Anhängen beim Ein- und Aus­
bau zu erleichtern. Wenn die Walzen gewechselt werden, 
wird dieser Deckel abgenommen und der Mittelbolzen ab­
gezogen für den Fall, daß das Einbaustück als ein Ganzes 
abgenommen werden kann. Die Schlußplatten werden durch 
Nasen gehalten und schützen die Lager, bis die Deckel 
wieder eingesetzt werden. Im übrigen sind die Lager genau 
gleich den beschriebenen vierreihigen Lagern.

dem die dicken Enden der Rollen zugekehrt sind; es wird 
in ähnlicher Weise, wie die Stützwalzenlager, eingebaut. 
Dieses Lager wird durch Beilagen unter dem Deckel ein­
gestellt. Zwei Abdichtungen nach der vorerwähnten Leder­
ringart laufen auf den polierten Anlageringen. Für die 
Schmierung der Lager und des Walzenzapfens wird Fett 
verwendet.

Abbildung 15. Vierwalzen-Walzwerk m it Kegelrollenlagern.

Die Abbildung rechts zeigt ein vierreihiges Lager leichter 
Bauart, das in einem ähnlichen Einbaustück, wie das zwei­
reihige eingebaut ist, aber nicht durch Beilagen eingestellt 
wird. Die äußeren Ringe werden durch den Deckel, der 
einen zusammendrückbaren Abdichtungsring bei a hat, 
festgezogen. Ein Paar Lederabdichtungsringe werden an 
der Innenseite angebracht, während nur ein einziger Ab­
dichtungsring am Deckel notwendig ist. Bei diesem Beispiel 
wird ein Sägegewinde unmittelbar auf dem geschmiedeten 
Stahlwalzenzapfen eingeschnitten, das an diesem Punkte 
die größtmögliche Querschnittsfläche ergibt, um dem ver­
einigten Dreh- und Biegungsmoment zu widerstehen. Diese 
Einbauarten werden entweder für sich oder zusammen ver­
wendet. Wo die sich ergebende Walzenzapfenbeanspruchung 
hoch ist, kann das vierreihige Lager an der Antriebsseite 
benutzt werden, das dann einen größeren Walzenzapfen­
durchmesser zuläßt, während am entgegengesetzten Ende 
ein zweireihiges Lager eingebaut wird.
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Abbildung 17. Vierreihiges Kegelrollenlager m it Preßsitz 
für Stützwalzen. Abbildung 18. Doppel-Kegelrollenlager für Drahtstraße.

Die Einbaustücke sind rechteckig und passen in die V er­
längerungen der Stützwalzeneinbaustücke. Die Einstellung 
geschieht durch Keile bei a ( Abb. 15).

P ie Einbaustücke für die unteren Arbeitswalzen haben 
in einer Auskehlung durch Bolzen gesicherte Spiralfedern b. 
Die Führungen der Federn wirken auf die unteren Flächen

Abbildung 16. Stützwalzeneinbau für Blechwalzwerk.

der oberen Einbaustücke und halten die Arbeitswalze gegen 
die Stützwalze, wenn das Gerüst leer läuft. Die Einbau­
stücke werden, wie vorher angegeben, axial festgelegt.

Die allgemeine Bauart sieht daher eine Arbeitswalze vor, 
deren Einbaustücke bequem in den Verlängerungen der 
Einbaustücke ihrer Stützwalze untergebracht sind; die 
beiden bilden und arbeiten zusammen als ein Ganzes. 
Abb. 16 stellt den ganzen Stützwalzenzusammenbau für ein

Oberwalze wird an dem oberen Einbaustück angebracht 
(c in Abb. 15) und nicht an den Arbeitswalzen-Einbau­
stücken, so daß die letztgenannten nicht das Gewicht der 
Stützwalzen mit ihren Einbaustücken zu tragen brauchen. 
Dies ist bei dem verhältnismäßig dünnen M ittelteil der 
Arbeitswalzenlager-Einbaustücke wünschenswert, die so 

klein als möglich gehalten werden, um die Ar­
beitswalzen bis auf den kleinsten Durchmesser 
ausnutzen zu können. Die vorbeschriebene 
Bauart wurde bei den verschiedensten Walz­
werken angewendet, z. B. an Duo- und 
Trio-Stabeisenstraßen, Vierwalzen-Kalt- oder 
-Warmwalzwerken usw.
F. Vierreihige Lager für die Zapfen von Walzwerken 

mit hohen Geschwindigkeiten.
Der Einbau nach Abb. 17 ist für Walzwerke 

der Zwei-, Drei- und Vierwalzenanordnung 
mit hohen Geschwindigkeiten entworfen 
worden. Er empfiehlt sich für Geschwindig­
keiten von über 125 U/min und dort, wo ein 
genaues Enderzeugnis erforderlich ist.

Bei diesen Geschwindigkeiten wird der 
Preßsitz der Lager notwendig, um irgend­
welche Bewegung der Lager auf den Walzen­

zapfen zu verhindern. Dies macht daher eine Aende- 
rung im Aufbau nötig, um ein leichtes Abnehmen zu ge­
währleisten. Hierzu wird ein starker Innendeckel a an das 
Einbaustück mit Bolzen befestigt und eine zweiteilige 
Zwischenplatte b eingesetzt. Dadurch wird eine feste Anlage 
für die äußeren Ringe in dem Einbaustück geschaffen. Der

Warmwalzwerk von 2,44 m Ballenlänge zum Walzen von 
Blechen dar. Der Walzendurchmesser beträgt 1320 mm.

Die Mittellinie der Lager soll in der Mitte des Gehäuses, 
von der Vorderseite des Gerüstes gesehen, liegen, um zu 
vermeiden, daß die waagerechte Teilkraft des Walzdruckes 
irgendwie den den Druck tragenden Seitenteil des Walz­
gerüstes verdrehen kann. Dann und wann ist es jedoch 
notwendig, eine Zwischenwahl zu treffen, indem man die 
Arbeitswalzenlager näher an den Walzcnballen bringt, um 
einen zu langen Walzenzapfen zwischen dem inneren Lager 
und dem Ballen der Arbeitswalzen zu vermeiden.

In  der S e it e n a n s ic h t  werden die Mittellinien der 
Stütz- u n d  Arbeitswalzen in eine senkrechte Linie gebracht, 
die durch die Mitte des Gehäusefensters und der Schrauben 
eeht Die Vorrichtung zum Ausgleich des Gewichtes der

26-55

innere Ring c hat eine ziemlich große Nase, die sich üb­
licherweise frei am Deckel vorbei bewegt.

Um das Einbaustück abzunehmen, werden die Verschluß­
schraube d und die M uttere abgenommen, der innere Deckel 
etwas gelockert und dann die Zwischenplatte b herausgenom­
men. Der Deckel wird leicht gelockert, so daß seine innere 
Fläche sich überall gleichmäßig gegen die Nase desRinges c legt.

Nun wird an dem Einbaustück gezogen, wobei der Gegen­
druck auf das Walzenende wirkt, und das ganze Einbaustück 
mit Lager abgezogen. Die Kraft beim Abziehen wirkt un­
mittelbar auf den inneren Ring, wobei eine Beschädigung 
verhütet wird; sollte aber die Zwischenplatte nicht vorher 
abgenommen worden sein, so würde die Zugkraft sich durch 
die Lagerrollen äußern, was dann leicht zu Eindrücken an 
den Laufbahnen führen dürfte.

91
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Die Anlageringe werden zusammen mit dem Einbau­
stück abgezogen, wodurch ein Bloßlegen der Lager sowie 
Schäden an den Abdichtungen und Schmiermittelverlust 
verhütet werden. Die Anlageringe werden nicht gehärtet und 
haben auch keine Schmierkanäle, da keine Relativbewegung
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Abbildung 19. Drahtwalzengerüste m it Doppel-Kegelrollenlagem.

zwischen den inneren Ringen und dem Walzenzapfen statt­
findet.

Von dem Vorhergesagten abgesehen, weicht die allge­
meine Bauart nicht von der früheren ab, doch wird sehr oft 
die Bakelitring-Abdichtung für höhere Geschwindigkeiten 
und Temperaturverhältnisse vorgezogen. Die Schmierung 
kann mit Fett geschehen, doch ist für höchste Geschwindig­
keiten und Temperaturen eine mit rückgekühltem Oel ar­
beitende Umlaufanlage wünschenswert. Der Einbau kann

" TH7'

! !

T f
Abbildung 20. Kegelrollenlager für Stehwalzen 

eines Universalwalzwerks.
auch bei zweireihigen Lagern nicht nur für Arbeitswalzen, 
sondern auch für die Stützwalzen bei Walzwerken mit 
hohen Geschwindigkeiten angewendet werden.

Diese Bauart nach Abb. 18 wird für Walzwerke kleineren 
Durchmessers, aber hoher Geschwindigkeit, wie z. B. einem 
Drahtwalzwerk, angewendet, wobei zwei Lager durch 
Preßsitz an jedem Walzenzapfen angebracht und durch 
Beilagen bei a eingestellt werden. Die allgemeine Anord­
nung entspricht in den Hauptpunkten der in Abb. 18 be­
schriebenen. Zur Abdichtung werden Bakelitringe ver­
wendet; die Schmierung geschieht mit Fett oder Oel und je 
nach der Geschwindigkeit, mit der das Walzwerk arbeitet, 
durch Umlaufdruckschmierung. Die Einbaustücke werden 
an dem einen Ende der Walze axial festgelegt und liegen 
an dem anderen Ende frei. Unterhalb der Mittellinie in 
Abb. 18 ist das festliegende Einbaustück der Unterwalze 
dargestellt; die Verlängerungen an jeder Seite des Deckels 
werden an dem Walzenständer mit Bolzen befestigt. Das

festliegende Einbaustück für die Oberwalze hat eine Keil­
einstellung b zur Kalibereinstellung, wie dies die Abbildung 
über der Mittellinie zeigt. Senkrechte Keile mit Einstell­
schrauben werden zwischen die Deckelverlängerungen und 
den Ständer eingesetzt und durch die Platten d gesichert.

Die beweglich gelagerten Einbau­
stücke am entgegengesetzten 
Ende sind ohne Deckelverlänge­
rungen ausgebildet.

Bei einigen Walzwerken wird 
eine Anzahl Gerüste in einer 
Linie aufgestellt und durch ein 
Trio-Kammwalzengerüst ange­
trieben. Jedes Gerüst arbeitet 
als Duogerüst, ähnelt aber einem 
Triogerüst, wobei verlängerte 
Spindeln abwechselnd unten und 
oben bei aufeinanderfolgenden 
Gerüsten laufen, entsprechend 
der bekannten Einrichtung bei 
Umsteckdrahtstraßen.

Abb. 19  steUt die Vorderansicht 
zweier aufeinanderfolgender Ge­
rüste eines solchen Drahtwalzwer­
kes mit den arbeitenden Walzen in 
der Mittel- und oberenLage (links) 

dar und zeigt die Deckelverlängerung und Keileinstellung 
in ihren Einzelheiten. Das im Strang folgende Gerüst ist 
rechts dargestellt, und die untere Antriebsspindel dieses 
Gerüstes geht durch die Mitte eines in das untere Einbau­
stück des ersten Gerüstes geschnittenen Bogens.

Bei diesem Einbau von doppelreihigen Lagern hat man 
den besonders wichtigen Vorteil, daß man die Walzen 
in ihren Lagern entweder drehen oder schleifen kann. Dies 
kann man sehr rasch ausführen, indem man genügend Bei­
lagen unter der Flansche des äußeren Deckels wegnimmt, 
so daß beim Anziehen der Bolzen alles Spiel der Lager weg­
fällt. Die Walze mitsamt ihrem Einbaustück wird dann auf 
die Drehbank oder Schleifmaschine gebracht, wobei ihre 
eigenen Lager als Auflager dienen, und sie kann dann ge­
dreht oder geschliffen werden, ohne daß ein Klappern ein- 
tritt. Hierdurch wird der höchste Grad von Gleichmittigkeit 
(Konzentrizität) für den Walzenballen und die Zapfen er­
reicht. Nach dem Schleifen werden lediglich die vorher 
herausgenommenen Zwischenlager wieder eingesetzt, um 
die ursprüngliche Einstellung der Lager wiederherzustellen, 
worauf die Walzen mit ihrer Lagerung wieder eingebaut 
werden können.

G. Einbau bei senkrechten Arbeitswalzen in Universalwalzwerken.
Der Walzenballen wird bei dieser Bauart für ein 1320er 

Universalwalzwerk (Abb. 20) mit schließendem Schiebesitz 
auf die Außenringe eines vierreihigen Lagers aufgesetzt, wobei 
Halteplatten in Auskehlungen des Walzenendes eingesetzt 
und durch Schrauben gesichert werden. Die Innenringe 
haben Lossitz auf dem Zapfen, der in einem Stahlgußstück 
sitzt. Die Schmierung geschieht mit Fett, und zur Abdich­
tung ist ein labyrinthartig gebogener Metallring vorgesehen.

Diese gedrungene Anordnung gestattet das Abnehmen der 
Walze samt Lagern und Abdichtungen als ein zusammenhän­
gendes Ganzes, nachdem der Zapfen abgezogen worden ist.

Für ein 1220er Universalgerüst zeigt Abb. 21 ein Lager 
äußerst einfacher Bauart, bei der die Walze lediglich als 
vergrößertes zweireihiges Kegelrollenlager ausgebildet wird. 
Der Außenring wird aus Spezialstahl hergestellt, um gleich­
zeitig als Walzenballen dienen zu können. Er ist genügend 
dick, um ihn um zwei Zoll (50 mm) im Durchmesser abzu-
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eingebauten Bauteil gleitet. Jedes Lager kann «ich für sieh 
allein und in jeder Winkelrichtung einstellen. Die Innen­
laufringe der Lager werden durch den Antriebsteil auf der 
linken Seite festgehalten und auf der rechten Seite durch 
eine mit Schrauben gesicherte Halteplatte.

- Die Innenlaufringe sitzen mit Schiebesitz auf dem 
aben einen Abstandsring zwischen sich. Sohmie- 

n u -- von der Mitte aus m it F e tt: dieses wird durch
eine metallische 
Packung mit 
Hanfkörper, die 
durch ringför­
mige Spiralfe­
dern angedrüc-kr 
wird, vor dem 
Auslaufen be­
wahrt. Der Zap­
fen wird im Trag­
gehäuse durch 
eine kappenarti­
ge Hülse gehal­
ten, die durch 
eine Stiftschrau­
be gesichert wird. 
Nach dem Ab­
ziehen der Welle 
kan n  das La­
ger als Ganzes

Abbildung 21. Kegelrollenlager abgenommen
für senkrechte Stutz walzen eines werden. ohne

U niversal W alzwerkes. daß dadurch
die Lagereinstellung, die Abdichtung oder das Schmier­
mittel irgendwie verändert wird.

Abbildung 23. Domlagerung eines Sehrägwalzwerkes.
Abb. 23  stellt den erfolgreich angewandten Einbau für 

die L a g e r u n g  des Dornes  eines S c h r äg w al zw er k es  
für Geschwindigkeiten bis zu 500 U m in  dar. wo vier ein­
reihige Lager den Schaft aufnehmen. Das äußere Ende wird 
durch ein Paar einreihiger Lager in einer Schiebehülse ge­
tragen: diese Lager nehmen nur die radiale Belastung auf. 
Der axiale Druck wird durch ein großes steilwinkeliges 
Lager a aufgenommen, das für diesen Zweck besonders ent­
worfen wurde. Das Lager b n im m t  das hintere Ende des 
Schaftes auf. Alle Ringe haben Preßsitz. m it Ausnahme der 

Außenringe des inneren Vorderlagers, das einstell­
bar ist.

Die Vorderlager werden durch Zwischenlagen 
bei c und die zwei hinteren Lager durch Verschluß- 
m uttem  eingestellt. Für die Schmierung wird Fett 
oder Oel verwendet, je nach der Geschwindigkeit, 
und durch metallische, mit Hanfkörper versehene 
Abdichtungen d und e vor Verlust bewahrt. Das 
Gehäuse hat Schraubeneinstellung und wird gegen 
Drehung durch einen Keil gesichert.

Zusammenfassung.
Das Streben nach Senkung der Selbstkosten im 

Walzwerksbetrieb durch Krafterspamis, größere 
Leistung, verlängerte Lebensdauer der Lager und 
dadurch verminderte Betriebsstörungen. Verringe­
rung der Kosten für Schmierung und W artung usw.. 
sowie das Streben nach genauer Walzung, besonders 
bei Bändern. Draht usw.. waren mitbestimmend für 
die Entwicklung des Kegelrollenlagers im Walz­

werksbau. Es werden der Aufbau, die geometrische Grundlage 
und die Eigenschaften des Kegelrollenlagers an ein- und zwei­
reihigen Kegelrollenlagem sowie Einzelheiten ihrer Herstel­
lung geschildert. Vergleichsversuche an Walzgerüsten mit 
Gleit- und Kegelrollenlagem ergaben die Eeberlegenheit der 
letztgenannten Lager. Beispiele für die Lagerungvon Walzen­
zapfen in zwei- und vierreihigen Kegelrollenlagem für Walz­
werke m it üblicher und hoher Geschwindigkeit werden in 
ihren Einzelheiten beschrieben.

ist die maschinelle Ausgestaltung der Walzwerksgerüste für den 
E inbau von Rollenlagern noch nicht genügend durchgebildet 
worden: denn solange drei Hauptfeinde des Rollenlagers im Walz­
werk nicht völlig besiegt sind, wird dieses nur Teilerfolge auf­
weisen. Die drei Feinde sind nämlich: 1. das Wasser. 2. die un­
sachgemäße Bedienung. 3. der Schmutz. Gegen das Wasser 
haben sieh die Kugellagerfabriken durch Dichtungen und Ab- 
streifnasen usw. schon einigermaßen zu sichern verstanden. 
Dagegen haben sie keinen Einfluß, wenn das Rollenlager eine 
unsachgemäße Bedienung erfährt und warm wird oder durch das 
häufige Ein- und Aasbauen Schmutz in das Lager gelangt. Alle

Abbildung 22. Kegelrollenlager für Schrägwalzen.

H. Einbau Tierreihiger Lager bei Schrägwairwerken.
Die Bauart nach A bb. 22  für ein 865er Schrägwalzwerk 

entspricht in ihrem inneren Aufbau der nach A bb. 8 , und die 
Lager haben Lossitz. Das Aeußere des Einbaustückes 
hat den Arbeitsverhältnissen entsprechend ein anderes 
Aussehen. Das Einbaustüc-k ist an der Antriebsseite i links» 
kugelförmig eingebaut und liegt axial in einem geteilten 
Gleitstück, während das zylindrische Einbaustück auf der 
entgegen® --tzten Seite in einem kugelförmigen und ähnlich

*
An die V :rträge von W. Jürgensmeyer*), H. Schulz4),

\  Schöpf5 > W. Jürgensmeyer*) und den vorstehenden 
Bericht ,. A : . - -  folgende Erörterung an.

2  5 eh  •• ' Wetzlar: Die Einführung des Rollenlagers 
¡m aat außerordentlich befruchtend gewirkt. Leider

S tah l  a .  Eisen 55 (1935) S. 557/64 u. 586 S9 (Walzw.-
i . .. i .  115)-

* Stahl u. Eisen 55 <1935) S. 616 23 (Walzw.-Ausseh. 116).
i S tah l u- Eisen 55 11935) S. 648 53 (Walzw.-Aussch. 117).
•) Stahl u_ Emen 55 (1935) S. 670 80 (Walzw.-Aussch. 118).
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diejenigen, die m it Rollenlagern gearbeitet haben, wissen, wieviel 
Sorgfalt und Zeit man beim Einbau verwenden muß, um richtige 
Freude daran zu haben. Es ist selbstverständlich und bekannt, 
daß eine solche Sorgfalt xfach belohnt wird. Trotzdem bleibt 
als Unsicherheitsfaktor doch die Zuverlässigkeit der Mannschaft 
bestehen. Hier m üßte die Walzwerksmaschinen-Industrie den 
Kugellagerfabriken zu Hilfe kommen.

An dieser Stelle möchte ich nicht versäumen, einen Versuch, 
der im Jahre 1925 von der Firm a Schloemann A.-G. gemacht 
wurde, Ihnen mitzuteilen. Leider hat sich niemand gefunden, 
der diese B auart einmal ausprobiert hätte, und so sind die Zeich­
nungen wieder in die Schublade gewandert. Die Schloemannsohe 
B auart, deren Grundgedanke von E. M ö lle r  stam m t und von
H. D re y e r  durchgeführt worden ist, geht von dem Grundsatz

aus, die Rollenlager 
zu schonen, indem 
sie Walzenzapfen und 
Walze voneinander 
trennt, ähnlich wie 
Planscheibe undW  erk- 
stück bei einer Dreh­
bank (Abb. 24). Die 
Walzenzapfen bleiben 
fest in dem Maschinen­
satz des W alzgerüstes 
eingebaut, und nur 
der Ballen wird ausge­
wechselt. Abgesehen 
davon, daß man auf 
diese Weise die Rol­
lenlager vollständig 
geschlossen und ver­
kapselt unterbringen 
kann und ein Aus­
bauen nicht mehr er­
forderlich ist, kommt 
noch hinzu, daß das 
W arenwechseln sehr 
rasch vor sich geht. 
Außerdem ist hervor­
zuheben, daß die W al­

zenkosten wesentlich niedriger würden, weil das genaue Schleifen 
der heutigen Rollenlager-Walzenzapfen den Preis der Walzen ganz 
erheblich in die Höhe geschraubt hat. Es ist möglich, daß der 
Schloemannsohe Versuch keine endgültige Lösung darstellt; 
aber auf alle Fälle ist der Grundgedanke der Trennung des Walzen­
ballens vom Zapfen für schwerere Straßen etwa in dieser Form, 
für leichte auch durch fliegende Anordnung kurzer Walzenballen, 
immerhin ein Weg, der einmal gegangen werden müßte. Wenn 
sich hier betriebssichere Bauweisen finden ließen, werden die 
Einwände gegen die Einführung der Rollenlager im Walzwerk 
völlig beseitigt.

G. B u lle , H aspe: Bei welchen Walzwerken lassen sich Rollen­
lager nicht anwenden, sind das Grobblech- oder Feinblechstraßen 
und andere?

W. K rä m e r ,  Godesberg; Soweit mir bekannt und wie auch 
aus einer Aufstellung in einer ausländischen Zeitschrift7) hervor­
geht, sind Rollenlager in Feinblech-W armwalzgerüsten bis jetz t 
noch nicht verwendet worden. Da bei Verwendung von Rollen­
lagern die Kraftersparnis auch im Feinblech-Warmwalzwerk sehr 
groß ist (man sprach früher von 40 bis 50 % ), so wäre es sehr 
wertvoll, auch beim Feinblechwalzwerk Rollenlager zu ver­
wenden.

Die Schwierigkeiten sind ja:
I. Die hohe und wechselnde Tem peratur des Walzenzapfens, die 

bei vorgewärmten Walzen etwa 100 bis 300° betragen können. 
Die Zapfenbüchsen m üßten also die durch diese Tem peraturen 
und Temperatursohwankungen entstehende Zapfendurch­
messer-Verschiedenheit mitmachen. Dam it die Rollenringe das­
selbe tun, wäre eine Nachgiebigkeit für sie beim Entw urf vor­
zusehen, sofern der Rollenringdurchmesser überhaupt nicht 
um das Ausdehnungsmaß größer gehalten werden kann.

2. Der große Durchmesser der Zapfen, der bei Feinblechwarm­
walzen ja  besonders groß ist. Der größere Durchmesser ver­
ringert die spezifische Belastung, behindert aber die U nter­
bringung der Rollenlager durch den kleinen Zwischenraum 
zwischen den übereinander liegenden Zapfen. Dieser Zwischen­
raum  beträgt etwa 150 bis 200 mm.

3. Die Schmierung des Lagers. Die Gleitlager werden m it dem 
bekannten Heißwalzenfett geschmiert, das bei der üblichen

7) Iron Steel Engr. 11 (1934) Nr. 9, S. 389 A/390 F.

Zapfenwärme steifflüssig, im kalten Zustande jedoch hart ist. 
Das Auftauen der erkalteten Zapfep müßte durch eine Gas­
oder elektrische Beheizung erfolgen und dürfte keine Schwie- 
rigkeit bereiten. Zu begrüßen wäre es, wenn ein geeignetes 
Schmiermittel gefunden würde.

4. I s t  die Kostenfrage zu beachten, da eine größere Anzahl an 
Ersatzlager vorhanden sein muß, weil durch das zweimalige 
Wechseln der Walzen in der Woche ein großer W alzenpark 
besteht. W enn es jedoch möglich ist, die Lager untereinander 
zu verwenden und den Zapfen nur Laufringe zu geben, dann 
geht das Bereithalten von Lagern nicht über das übliche Maß 
hinaus.

A. F a lk ,  Dillingen: Ohne mir ein W erturteil über die ge­
schilderten Wälzlager zu erlauben, zumal da solche an unsern 
W alzenstraßen noch nicht eingeführt worden sind, darf man 
heute wohl annehmen, daß alle beschriebenen Arten — nach lang­
jährigen Versuchen — ihre Betriebsprobe bestanden haben. 
Andernfalls würden nach dem auch in der Technik bestehenden 
Lebensgesetz, demzufolge nur das allen Bedingungen Genügende 
sich durchsetzen kann, einzelne Sonderarten, oder das Rollen­
lager überhaupt, hei der Walzung im Großbetrieb ausgeschaltet 
werden. Als J .  P u p p e  vor 25 Jahren  die Ergebnisse seiner Kraft- 
bedarfsversuohe beim Walzen veröffentlichte, fiel uns besonders 
der von 75 bis un ter 25 %  herabsinkende Wirkungsgrad auf. Wenn 
auch die Profil- und Kalibrierungsart weitgehend hierbei mit- 
spielt, war m an bereits damals überzeugt, daß öfters über die 
Hälfte des Gesam tkraftverbrauchs durch Reibung in den Gleit­
lagern nutzlos verlorenging, ein unerhörter Verlust in der Metall­
verarbeitung! Die Lagerreibung verringern hieß nunmehr d ie  
K raft sparen, die in der Selbstkostenspalte „Verbrauch“ z. B. 
bei schweren Grobstraßen bis über 90%  ansteigt und besonders 
bei Breiteisen, Platinen oder hohen Profilen, bis zu 6 0%  der 
ganzen „Um wandlungskosten“ heranreicht. Dies zwang den 
Walzwerker, auch in der Gleitlagerform und Schmierart das 
Aeußerste an W irtschaftlichkeit zu erstreben. Weißmetallein­
lagen, besonders in geeigneten Rahmenlagern m it gutem Paßsitz, 
ha tten  bereits längere Lebensdauer8), die Zapfen blieben bei 
gutem Schmiermittel und kräftiger Berieselung tro tz  stärkster 
Drucke g latt, eine beachtliche Kraftersparnis konnte eintreten, 
d a  s ie  dem  L a g e r v e r s c h le iß  u m g e k e h r t  v e r h ä l tn i s -  
g le ic h  se in  m u ß . In  Dillingen haben wir z. B. in den letzten 
sechs Monaten an einer 850er Grobstraße m it 20 000 t  Monats­
erzeugung, wovon auf das erste Gerüst etwa 12 000 t  Platinen 
von 250 mm Breite und 9 bis 10 mm D urchschnittsstärke ent­
fallen, bei einem Rohblock von 3150 kg und zwei warm durch­
gewalzten Streifen von etwa 1100 kg, also etwa lOfacher Längung 
im Platinengerüst, einen durchschnittlichen r e in e n  Lager­
verschleiß von 4,6 g /t  Erzeugung oder m it Altwerkstoffentfall 
20 bis 22 g und 75 g Fettverbrauch zu je  vier Fünftel N atrium ­
brikett und ein Fünftel W ollfett, alles Zahlen, die von einer 
unabhängigen W erkprüfstelle erm ittelt worden sind. Diese Werte, 
die zweifellos auch von anderen W erken erreicht oder noch un ter­
boten werden, sind doch um  ein Vielfaches niedriger, als Herr 
Jürgensm eyer sie für Gleitlager angegeben hat, und lassen auf 
günstigere W irkungsgrade schließen. W ichtig für den F e ttver­
brauch ist es, daß der Kühlwasserstrahl nicht das B rikett, sondern 
den Zapfen trifft. Seitlich am Baustück angebrachte Führungs­
bleche hindern das Herausgleiten auch der fast abgenutzten 
Briketts.

Was die W alzgenauigkeit anbelangt, ist es klar, daß die Rollen­
lager nicht weiter mehr zu übertreffen und dort ganz am Platze 
sind, wo sie verlangt wird. An den schweren Grob- und U m ­
kehrstraßen, wo besonders bei den umfangreichen Halbzeug­
walzungen in Maß und Gewicht mehrere Prozent i  gestattet 
werden, kom m t es nicht darauf an, daß m an auf 1 %  genau 
walzen k a n n ,  sondern daß zum Nutzen des W erkes vor allem 
s a u b e r  gewalzt und der natürliche Spielraum auch ausgenutzt 
wird. Auf ein Zehntel genau zu walzen sieh verpflichten, wo 
1 mm ohne weiteren Verlust selbst vom Fertigerzeuger ge­
s ta tte t ist, würde übertrieben sein. Eine Tilgung der hohen 
W älzlagerkosten in einem Jah r oder noch darüber ist sehr lang 
und will überlegt werden. In  den W erken g ilt ein halbes Jah r 
Tilgungsfrist bereits als recht hoch. (Nachträglich; U nd wie an 
den vorhandenen schweren Gerüsten, die vielfach ohne Ersatz 
Menschenalter hindurch im Dienst sind, K osten und Tilgung 
sich stellen, dürfte ebenso schwer zu beantw orten sein wie die 
Verwendbarkeit der Wälzlager bei den heute m it äußersten 
Drücken, oft m it starken Stößen arbeitenden U m kehrstraßen. 
E in Gleitlager erfordert — auch bei Aufnahme der gefürchteten 
nie ganz vermeidbaren Spitzen —  kein W agnis, höchstens einen 
Brechtopf.)

8) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 801/08.

Abbildung 24. Rollenlager-Walzgerüst 
mit ausgefahrenem Rollenlager.



27. j unj J935_ Umschau. Stahl und Eisen. 705

Der Gedanke des immerhin noch billigen K u n s th a r z - 
ja-gers mit p .=  0,01, nach Einlauf noch wesentlich niedriger, 
ist für den W alzwerker zweifellos recht beachtlich, wenn es dazu 
die mehrfache H altbarkeit des besten Gleitlagers aufweist und 
las t kein F e tt verbraucht. Auch ohne die hohe K raftersparnis 
der i\ älzlager zu erreichen, wäre man schon m it einer etwas 
geringeren sehr zufrieden bei den hohen Verlusten in der Ver­
gangenheit. Die starke Herabsetzung der Reibungszahl y  bei 
Wälz- und Kunstharzlagern, die überaus zu begrüßen ist, zeigt 
aber von neuem die W ichtigkeit der Reibungszahl auch in den 
W alzquerschnitten selbst und den W ert der bei ihrer Berück­
sichtigung zweifellos erreichbaren Berechnung der r e in e n  U m ­
f o r m u n g s a r b e i t ,  wie es in der bekannten Form el von S. 
E k e lu n d  und meiner Formel folgerichtig erstrebt und ver­
wirklicht worden ist. W en n  m a n  w is s e n  w il l,  w as m an  a n  
K r a f t  s p a r e n  k a n n ,  m u ß  m an  z u a l l e r e r s t  w is s e n , w as 
m an  u n b e d in g t  b e n ö t ig t .  Rechenbeispiele für Wälz- und 
Gleitlager anzuführen gesta tte t leider nicht die R aum knappheit. 
Im  übrigen können auch diejenigen Walzwerker, die noch nicht 
mit den geschilderten neuartigen Lagern arbeiten dürfen, allen 
Vortragenden dankbar sein; es gab viel zu lernen für künftige, 
weiter erfolgreiche Arbeit im W alzbetrieb.

W. J ü r g e n s m e y e r ,  Schweinfurt: Bei Betriebstem peraturen 
über 120° entstehen bei Rollenlagern Schwierigkeiten vor allem 
m it der Schmierung, dann aber auch, wenn die Tem peratur sogar 
150 bis 170° übersteigt, Schwierigkeiten infolge der Alterung des 
Werkstoffs. Es ist daher notwendig, bei Tem peraturen über 120° 
für eine Kühlung der Lager zu sorgen, etwa dadurch, daß eine 
selbsttätige Schmierung m it Oelrückkühlung verwendet wird.

H. S c h u lz ,  Düsseldorf: Um M ißverständnissen vorzubeugen, 
möchte ich noch kurz zu einem Punkte  Stellung nehmen, der

vorhin bei der Erörterung der theoretischen Abwälzverhältnisse 
besprochen worden ist.

Beim Abwälzen der symmetrischen Tonnenrollen auf der 
schräggestellten Laufbahn des Innenringes, also bei den Lagern 
m it zwei Rollenreihen, wird eine Schränkkraft auf die Rolle aus­
geübt. Diese Ueberlegungen sind richtig, sie gelten aber nur dann, 
wenn derartige Rollen, wie H err Jürgensmeyer in seinem ersten 
Vortrage auch ausgeführt hat, über ihre ganze Länge auf der 
schräggestellten Laufbahn des Innenringes anliegen. Auf dem 
ersten Bilde meines Vortrages über die Wälzlager der B auart 
Kugelfischer werden Sie erkannt haben, daß wir bei diesen Lagern 
die symmetrischen Tonnenrollen nicht über ihre ganze Länge 
auf der Laufbahn des Innenringes anliegen lassen, sondern ihr 
eine Schmiegung geben, d. h. also, den Krümmungshalbmesser 
der Laufbahn des Innenringes etwas größer wählen als den 
Krümmungshalbmesser der Wälzkörper. Hierbei wird selbst­
verständlich darauf Rücksicht genommen, daß die Innenring­
laufbahn, die immer etwas höher belastet wird als die Laufbahn 
des Außenringes, etwas stärker gewölbt wird als diese. Deshalb 
ist die Länge der Traglinie bei der Innenringlaufbahn entsprechend 
größer als bei der Außenringlaufbahn. Auf diese Weise kann 
zwischen der Rolle und dem Innenring am Mittelbord gar keine 
nennenswerte Schränkkraft entstehen, da sich die beiden hier gar 
nicht berühren. Die etwa verbleibende K raft ist bestim m t nicht 
größer als die Bordreibung, die bei der Verwendung von u n ­
symmetrischen Tonnenrollen, oder auch Kegelstumpfrollen ge­
nannt, am Mittelbord entsteht.

Jedenfalls hat die praktische Erfahrung gezeigt, daß die 
Reibungsverhältnisse in den Pendelrollenlagern m it zwei Reihen 
symmetrischer Tonnenrollen auf keinen Fall ungünstiger sind 
als bei den Pendelrollenlagern m it unsymmetrischen Tonnenrollen.

Umschau.
Wärmetönung der A2- und A3-Umwandlung 

des reinen Eisens.
Bei der magnetischen A2-UmWandlung des Eisens, die sich 

zwischen 700 und 800°, und zwar ohne Aenderung des G itters 
vollzieht, ist die auftretende W ärm etönung in den meisten Fällen 
aus dem Verlauf der spezifischen W ärme bestim m t worden. Die 
Berechnung der W ärm etönungen aus den m ittleren spezifischen 
W ärmen bei hohen Tem peraturen kann aber keinen Anspruch auf 
große Genauigkeit erheben. Aehnlich liegen die Verhältnisse bei 
der Bestimmung der Um wandlungswärme im A3-Punkt bei 
etwa 900°.

H. v. S te in w e h r  und A. S c h u lz e 1) untersuchten daher die 
Umwandlungswärme der A2- und A3-Umwandlung nach dem ­
selben V e r f a h r e n ,  das sie zur Bestimmung der W ärm etönung bei 
der Umwandlung des ß-Messings2) ausgearbeitet und außerdem 
bei der allotropen und bei der magnetischen Umwandlung des 
K obalts3) angewendet hatten . U ntersucht wurde im vorliegenden 
Falle ein Zylinder von etw a 30 cm Höhe und 10 cm Dmr. aus 
Elektrolyteisen, das in der Luftleere umgeschmolzen worden war. 
Der Reinheitsgrad dieses Eisens betrug 99,97 % ; es enthielt an 
Verunreinigung nur 0,03 %  Mn sowie Spuren von Silizium, da ­
gegen überhaupt kein Nickel. Der m it einer Heizwicklung aus 
Cekasband versehene Eisenzylinder wurde in ein gut wärm e­
geschütztes Kalorim eter eingebaut, das aus einem m it Schamotte 
gefüllten Zem entrohr bestand. Zunächst wurde die Abkühlungs­
kurve aufgenommen, aus der die Tem peraturänderung bei der 
Umwandlung berechnet werden konnte. Die W ärm etönung der 
Umwandlung ergibt sich dann als Produkt aus dieser Tem peratur­
änderung und dem wirksamen W ärmeaufnahmevermögen der ge­
samten K alorim eteranordnung bei der Um wandlungstem peratur.

Zur Bestimmung der W ärm etönung bei der magnetischen 
Umwandlung wurde die Abkühlungskurve in einem T em peratur­
bereich von etw a 830 bis 6800 therm oelektrisch m it einem Diessel- 
horstschen Ausgleichgerät aufgenommen. T rägt m an den Log­
arithm us der Tem peratur in Abhängigkeit von der Zeit auf, so 
ergibt sich vor und nach der Umwandlung in Uebereinstimmung 
m it dem N e w to n s c h e n  Abkühlungsgesetz ein geradliniger Verlauf 
der K urve. Die Berechnung der T e m p e r a tu r ä n d e r u n g  durch 
die U m w a n d lu n g  erfolgt auf verhältnismäßig einfache Weise, da 
die T e m p e r a t u r  während der R eaktion selbst sich auch bei der 
A - U m w a n d lu n g  geradlinig m it der Zeit ändert. Die für die 
T e m p e r a t u r e r h ö h u n g  berechneten W erte sind in Zahlentafel 1 an­
gegeben. Man sieht aus den Versuchen, daß die Tem peratur- 
  V) Physik- Z. 36 (1935) S. 419.

2) physik. Z. 35 (1934) S. 385/97; Z. Metallkde. 26 (1934) 
S. 130/35.

3) Physik. Z. 36 (1935) S. 307/11; Z. Metallkde. 27 (1935)
S .  9 0 / 9 2 .

Zahlentafel 1. B e re c h n u n g  d e r  W ä rm e tö n u n g  b e i d e r  
m a g n e t is c h e n  U m w a n d lu n g .

Versuch Nr............................... 1 2 | 3 | 4 5

W ärmeaufnahm e. . cal/°C  
Tem peraturerhöhung . 0 0  
W ärm etönung . . . ca l/g  
Abweichung vom  M ittel %

6100 
12,3 

4,15 
—  13,2

5990 6160 6040 
14,95 1 13,45 | 15,5 
4,95 4,58 5,17 

+  3,6 | — 4,2 | + 8 ,2

6130 
14,9 

5,04 
+  5,7

erhöhung durch die magnetische Umwandlung bei einem M ittel­
wert von 14,2° verhältnismäßig groß ist. Das W ä rm e a u fn a h m e -  
v e rm ö g e n  der Anordnung wurde in der Weise erm ittelt, daß eine 
Reihe von Messungen der Gleichgewichtsleistungen als P rodukt 
aus Strom stärke und Spannung bei verschiedenen Temperaturen 
am Probezylinder ausgeführt wurde. Diese ergaben eine geradlinige 
Abhängigkeit der Leistungsaufnahme von der Tem peratur, woraus 
für jeden Versuch der für die M itteltem peratur desselben geltende 
W ert durch Interpolation erm ittelt wurde. Der Quotient aus der 
Gleichgewichtsleistung und dem M ittelwert des Tem peratur­
abfalles während des Versuches ergibt die W ärmeaufnahme der 
ganzen Anordnung. Die auf diese Weise erm ittelten W erte sind 
in Zahlentafel 1 angegeben. Die gesamte Wärmemenge, die sich 
während der magnetischen Umwandlung entwickelt hat, also die 
W ä rm e tö n u n g ,  ergibt sich nunmehr durch Multiplikation der 
Tem peraturerhöhung bei der Umwandlung m it der W ärme­
aufnahme der Anordnung dividiert durch das Gewicht des Probe­
körpers. Die W erte sind ebenfalls in Zahlentafel 1 angegeben.

Die innere Uebereinstimmung der fünf Versuche, die zur E r­
m ittlung der W ä rm e tö n u n g  d e r  m a g n e t is c h e n  U m w a n d ­
lu n g  ausgeführt wurden, ist zufriedenstellend (Zahlentafel 1). 
Als M ittelwert für die W ärmetönung bei der magnetischen Um ­
wandlung des Eisens ergibt sich somit 4,8 cal/g m it einem m itt­
leren Fehler von ±  0,2 cal/g. D iebei der magnetischen Um wand­
lung auftretende W ärmetönung erstreckt sich über ein sehr großes 
Tem peraturgebiet; die ersten Anzeichen der Umwandlung 
machen sich bei den Abkühlungskurven im allgemeinen bereits 
oberhalb 790° bemerkbar, während die letzten noch bei etwa 710° 
festzustellen sind. Der gesamte Umwandlungsbereich beträgt 
hiernach ungefähr 80°.

Die W ä r m e tö n u n g  b e i  d e r  A3-U m w a n d lu n g  wurde in 
genau derselben Weise bestim m t. Der Beginn der Umwandlung 
t r a t  im M ittel bei etwa 894° ein und das Ende bei etwa 870°.

Diese Tem peraturen sind nicht als genaue Festlegung des 
Umwandlungsbereiches aufzufassen, da der Beginn der Um wand­
lung durch die dynamischen Verhältnisse der Versuchsanordnung 
bedingt ist. Im  Gegensatz zu der magnetischen Umwandlung ist 
hier ein deutlicher H altepunkt zu erkennen. Infolgedessen kann 
zur Berechnung der durch die W ärm etönung hervorgerufenen 
Tem peraturerhöhung nicht die vereinfachte Gleichung wie bei der 
m agnetischen Umwandlung benutzt werden, sondern es müssen
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die allgemeinen Gleichungen zugrunde gelegt werden, aus denen 
zuerst die Abkühlungsunveränderliche des Newtonschen Gesetzes 
und die Fläche des Umwandlungsgebietes zu erm itteln ist. Zahlen­
tafel 2 enthält die für die A3-Umwandlung gefundenen W erte. Die 
innere Uebereinstimmung ist bei der Schwierigkeit der Messungen 
befriedigend. Als Mittelwert ergibt sich für die W ärmetönung der 
A3-Umwandlung 6,2 cal/g mit einem m ittleren Fehler von 
±  0,08 cal/g.
Zahlentafel 2. B e re c h n u n g  d e r  W ä r m e tö n u n g  b e i d e r  

A a-U m  W an d lu n g .
Versuch N r..................... | 1 2 3 4 5

6
W ärmeaufnahme . . c a l/°0 | 4850 4740 4990 4740 4760 4820
Temperaturerhöhung . . ° 0 24,0 23,3 22,8 23,7 22,4 22,6
W ärm etön u ng ................... ca l/g l 6,43 6,08 6,29 6,20 5,89 6,29
Abweichung vom  Mittel °//o +  3,8 —  1,9 +  1,5 ± 0 —  5,0 +  1,5

Der kennzeichnende Unterschied der Aä- und A3-Umwandlung 
ist in den W ärmetönungen und Abkühlungskurven deutlich zu 
erkennen.

Das bei den vorhegenden Messungen angewandte Verfahren 
läßt sich bei der A4-Umwandlung wegen der starken Verdampfung 
des Eisens bei diesen hohen Tem peraturen nicht verwenden.

Alfred Schulze.

Maschinenmäßiges Schweißen von Druckgefäßen.
O. A. T i l to n  beschreibt1) die Anlagen der Foster Wheeler 

Corp. in Carteret, N.Y., in denen bei der Anfertigung von Druck­
gefäßen alle Nähte, m it Ausnahme der von H and 
angeschweißten Zubehörteile, wie Stutzen usw., 
durch Maschinen ausgeführt werden.

Die Blechkanten werden abgeschrägt, darauf 
die Bleche gerollt und die K anten durch H eft­
schweißen verbunden. Die Schweißmaschine nach 
Abb. 1 hat auf oberen und unteren Tragschienen 
eine Fahrbahn von 21,3 m Länge. Neben ihr ist 
eine Grube von etwa 20 m Länge, 4 m Breite und 
1 m Tiefe, in der vier fahrbare Gestelle zur Auf­
nahme der Druckgefäße laufen. Auf zwei Gestellen 
werden die Rollen zum Drehen der Gefäße elek­
trisch angetrieben. Bei Längsnähten bleiben die 
Druckgefäße auf den unbewegten Rollen, und die 
Schweißmaschine fährt der N aht entlang, bei Quer­
nähten bleibt die Schweißmaschine unbeweglich, 
dagegen drehen sich die Gefäße auf den angetrie­
benen Rollen unter dem Lichtbogen. Die Geschwin­
digkeit ist regelbar von 1 bis 76 mm/s. Die A r­
beitsstücke können 610 bis 4270 mm Dmr. und bis
21,3 m Länge haben.

Die Schweißfuge ha t die in Zahlentafel 1 an ­
gegebene Gestalt. Zahlentafel 2 bringt Angaben 
über Schweißdrähte, Stromspannung und -stärke 
usw. für die Quernaht. Zuerst wird die Längs-

Zahlentafel 1. M aße d e r  S c h w e iß fu g e n .

____________________ i
) 1  1  '¡J * ' A bbildung 2.

-  P f  f

A b bildung 3.

Blech-
dicke

f
mm

G estalt
der

Kerbe
nach
Abb.

W inkel a  

0

a

mm

b

mm

c

mm

d

mm

e

mm

Zahl
der

Lagen

6,4 2 70 _ 3
9,5 2 70 _ 4

12,7 2 70 _ 6
15,9 3 70 _ 7
19,0 3 7 bis 9 3,2 8,0 8
22,2 3 7 b is 9 bis 3,2 3,2 31,7 8,0 9
25,4 3 7 bis 9 4,0 8,0 12
28,6 3 7 bis 9 8,0 13
31,7 3 7 bis 9 8,0 15
34,9 3 7 bis 9 8,0 16
38,1 3 7 bis 9 8,0 16

Lücke durch Handschweißung aufgefüUt, dann die Schweiße 
wiederum m it einem Verstärkungswulst versehen. Die Schweiß­
lagen haben eine Durchschnittsdicke von 3 mm, und die Ver­
stärkungswulste ragen so weit über die Oberfläche hinaus, als es 
der Vorschrift entspricht. Der Verstärkungswulst wird bei Ge­
fäßen, die der Feuerung ausgesetzt werden, abgemeißelt.

Nach dem Schweißen des Gefäßes werden die daran  ange­
schweißten Probebleche zuerst m it Röntgenstrahlen untersucht 
und dann entfernt, worauf die zu durchstrahlenden Stellen der 
Nähte m it Blei bezeichnet werden. Etwaige Fehlstellen werden 
ausgemeißelt, wieder aufgeschweißt und nochmals durchstrahlt. 
Die N ähte werden alle 25 mm durchstrahlt. Nur 0,04 % der 
Längen der N ähte sind als fehlerhaft festgestellt worden, doch 
hofft m an durch äußerst sorgfältige Herstellung der Schweißfuge 
diesen H undertsatz noch weiter zu vermindern.

Die abgetrennten Probebleche werden in einem kleinen 
elektrischen Ofen un ter genau denselben Bedingungen, denen das 
Gefäß beim Glühen unterworfen wird, ausgeglüht; diese Bedin­
gungen werden sorgfältig nachgeprüft und aufgeschrieben, um 
sie dann am Gefäß zu wiederholen. Festigkeitsproben nach dem 
Glühen bei etwa 650° ergaben: Zugfestigkeit 46 kg/m m 2; Streck­
grenze 38 kg/m m 2; Dehnung bei 13 mm dickem und 51 mm langem 
Probestab 3 1 % ; Dehnung beim Biegeversuch 5 2 % ; spezifisches 
Gewicht 7,825; Kerbzähigkeit nach Charpy: 10,7 mkg/cm2.

Nach dem Durchstrahlen wird der ganze Schuß in einen mit 
B utan gefeuerten Ofen eingesetzt, der Arbeitsstücke bis 4,3 m Dmr. 
und rd. 9 m Länge aufnehmen kann. Die G lühtem peratur von

A b bildung 1. Schw eißm aschine.

Zahlentafel 2. A n g a b e n  f ü r  Q u e rn ä h te .

Blech­
dicke Lage der 

Schweiße

Sc
hw

ei
ße

N
r.

E lek-
troden-
durch-
m esser

Schw eiß­
strom

Span­
nung

Schweiß­
geschw in­

digkeit

Elek-
troden-

ver-
brauch

mm mm A V m m /s kg/m in

Kerben­
grund 4 130 25 3,3 b is 3,4 0,02

2 4,8 175 28 2,5 0,03
3 4,8 175 28 2,0 0,03

12,7 4 6,4 275 30 2,0 0,006
5 6,4 275 30 1,9 0,006

H andge­ \
schweißter

j 6 6,4 275Verstär­ 30 1,8 0,006
kungsw ulst

Kerben­
grund >  1

4,8 175 28 3,3 b is 3,4 0,03
2 4,8 175 28 2,5 0,03
3 6.4 2,0
4 6,4 1,9
5 6,4 1,9
6 6,4 1,7
7 6,4 1,7

38,1 8 6.4 1 5
9

10
6.4
6.4 > 380 38 1.5

1.5
• 0,009

11 6,4 1,3
12 6,4 1,3

H andge­ 13 6,4 1,2
schweißter 14 6,4 1,2

Verstär­ 15 6,4 1,2
kungsw ulst 16 6,4 1,2 0,007

naht geschweißt, wobei die N aht vollgeschweißt und m it einem 650° wird 1 h lang für je 25 mm größte Dicke beibehalten
Verstärkungswulst versehen wird; dieser wird entfernt und die dann kühlen die Gefäße auf 260° im Ofen ab; dabei steigt die

Glühtem peratur auf 650° in 3 h und fällt von dieser auf 260" in 5 h
i) Iron  Age 134 (1934) Nr. 24, S. 14/18. H . Fey.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 6.
-  B =  bedeutet Buchanzeme. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b t e i l u n g  gleichen Namens abge- 
druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten Bücher wende man sich an den V e rla g  S ta h le is e n  m. b. H., wegen der 
Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  an die B ü c h e re i  des V e re in s  d e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664.
— Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 117/20. — Ein * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
,,H ü t t e .  Des Ingenieurs Taschenbuch. Hrsg. vom A ka­

demischen Verein H ütte, e. V., in Berlin. 26., neubearb. Aufl. 
Berlin: Wühelm E m st & Sohn. 8°. — Bd. 4. Mit 1460 Textabb. 
1935. (XX IV, 1215 S.) Geb. in Leinen 16,50 JIM , in Leder 
19,50 J U l.  — Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1043/44; 52 (1932) 
S. 552; 54 (1934) S. 1236. — Dieser B and —  wegen der früheren 
Bände vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1043/44 ; 52 (1932) S. 552; 
54 (1934) S. 1236 —  behandelt das Gebiet der „industriellen 
Technik". F ü r den H üttenm ann kommen besonders in Frage 
der Abschnitt B e rg b a u ,  ferner aus dem A bschnitt „Hilfsmaschi­
nen und E inrichtungen der verarbeitenden Industrie“ der U nter­
abschnitt A u f b e r e i tu n g s m a s c h in e n  u n d  Z e r k le in e r u n g s ­
te c h n ik ,  Staubtechnik, aus dem A bschnitt „K eram ik und Glas“ 
der U nterabschnitt Grobkeramik sowie schließlich die Abschnitte 
„Gastechnik“ und  „Industrielle  Oefen“ . Ueber die Be­
arbeitung selbst etwas zu sagen, erübrigt sich. Sie hält sich in 
dem bei der „ H ü tte “ gewohnten hochwertigen Rahmen. 2 B 2  

W is s e n s c h a f t l ic h e  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  d e n  
S ie m e n s-W e rk e n . Hrsg. von der Zentralstelle für wissenschaft­
lich-technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. Berlin: 
Julius Springer. 4°. —  Bd. 14, H . 2 (abgeschlossen am 25. März 
1935). Mit 64 Textbildem  u. 5 Taf. 1935. (IV, 108 S.) 7,20 JtJ l. 
— Die Einzelabhandlungen des Heftes sind, soweit erforderlich, 
in den zuständigen Fachabteilungen aufgeführt worden. 2 B 2  

B osch . K r a f t f a h r t e c h n is c h e s  T a s c h e n b u c h . 4. Aufl. 
der „Technischen Tabellen“ . Hrsg. von der [Fa.] R obert Bosch, 
A.-G., S tu ttgart. (Mit zahlr. Textabb.) S tu ttg a rt: Selbstverlag 
1935. Vertrieb: VDI-Verlag, G. m. b. H ., Berlin NW  7. (192 S.) 
16°. Kart. 2,50 JIM. 2 B 2

W e s te rm a n n s  D e u ts c h e r  R e ic h s -A tla s .  U nter Mit­
arbeit bewährter Geographen, Geschichtskenner und Statistiker 
hrsg. von F. C. H. Reichel. Mit 70 K arten , geschichtlichen, geo­
graphischen und wirtschaftlichen Angaben und  Namensverzeich­
nis. Braunschweig: Georg W esterm ann [1935]. (X X X II, 8, 
30 S., 23 doppelten K arten- u. 44 Namenverz.-Bl.) 8°. Geb. 
4,80^l/!(. — H underte von Fragen beantw ortet schnell und zu­
verlässig dieses neuartige kurzgefaßte politisch-statistische H and­
buch, das zugleich ein Ortsverzeichnis mit über 28 000 Namen und 
ein das Deutsche Reich behandelndes Kartenw erk um faßt. Es 
enthält außerordentlich viel W issenswertes nicht nur über Reich 
und Volk, Politik und  Geschichte, sondern auch über W irtschaft, 
Verwaltung und Verkehr. — B —

Edgar C. E vans: E n tw ic k lu n g  d e s  H o c h o fe n -  u n d  
S ie m e n s -M a r t in -B e tr ie b e s  in  E n g la n d  w ä h re n d  d e r  
le tz te n  25 J a h r e .  Darin Roheisenerzeugung, unterteilt nach 
Sorten und zum Teil örtlichen Bezirken, sowie m ittlere Leistung 
der Hochöfen in England 1910 bis 1933. Leistung und sonstige 
Kennwerte von englischen Siemens-Martin-Oefen um 1913 
und 1933. Abmessungen der Siemens-Martin-Oefen der Firm a 
Dorman, Long & Co. Stahlerzeugung in England 1910 bis 1933, 
unterteilt nach Sorten. [Iron  Coal T rad. Rev. 130 (1935) Nr. 3505, 
S. 743/45.]

Geschichtliches.
W alther D äbritz, Dr. phil. Dr. ju r., und B aurat Dr.-Ing. E. h. 

Erich M etzeltin: H u n d e r t  J a h r e  H a n o m a g . Geschichte der 
Hannoverschen Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft vormals Georg 
Egestorff in H annover 1835 bis 1935. (Mit zahlr. Abb., Schau- 
bildem  u. Z a h le n t a f .  sowie einem Vorwort von [W alter] Borbet.) 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1935. (5 Bl., 200 S.) 4°. 
Geb. für Mitglieder des Vereins deutscher E isenhütten­
leute 5,40 JLM■ ™ B ™

O tto Vogel: D a s  W a lz e n s c h le i f e n  v o r  100 J a h r e n .  
[M itt. N ie d e r r h e in ,  u. Berg. Bez.-Ver. VDI 1935, Nr. 5, S. 48/49.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. K arl Wilh. Meißner, Dr., o. Professor der Experi­

m e n t a l p h y s i k  an der U niversität F rankfu rt a. M.: S p e k t r o ­
sk o p ie .  Mit 102 Fig. Berlin: W alter de G ruyter & Co. 1935. 
(180 S.) 16°. Geb. 1,62 JLM. (Sammlung Göschen. 1091.) 2 B 2

E. Friederich und A. Kussmann: U e b e r  d e n  F e r r o ­
m a g n e t is m u s  d e r  P la tin -C h ro m -L e g ie ru n g e n .*  Auftreten 
einer U eberstrukturphase im Gebiet von 7 bis 20% Cr auf der 
Grundlage einer Verbindung. Nur das Uebergangsgebiet zwischen 
regelloser Atomverteilung und vollständiger Ordnung ist ferro­
magnetisch. [Physik. Z. 36 (1935) Nr. 6, S. 185/92; Wiss. Abh. 
physik.-techn. Reichsanst. 19 (1935) Nr. 1, S. 45/52.]

M. K ersten: D as  S o n d e r v e rh a l te n  d es E l a s t i z i t ä t s ­
m o d u ls  f e r r o m a g n e t i s c h e r  W e rk s to ffe .*  Zusammenfas­
sung theoretischer Folgerungen. [Z. Metallkde. 27 (1935) Nr. 5,
S. 97/101.]

Physikalische Chemie. E m st Jäneeke: U e b e r  d ie  Z e r ­
le g u n g  d es S y s te m s  C aO -M gO -A L ,03- S i0 2 in  d r e i  
p h a s e n th e o r e t i s c h  n a tü r l i c h e  G ru p p e n  m it  M e l i l i th ,  
A n o r th i t  u n d  P e r ik la s .  [Neues Jb . Mineral., Geol., Paläont. 
Abt. A, Beil.-Bd. 69 (1935) S. 296/308; nach Chem. Zbl. 106 
(1935) I, Nr. 24, S. 3650.]

F . M. Lea und T. W. Parker: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
e in e n  T e il  d es q u a te r n ä r e n  S y s te m s  C a 0 -A l20 3- S i0 2- 
F e 20 3: D as  q u a te r n ä r e  S y s te m  C a 0 - 2 C a 0 - S i 0 2- 5 C a 0  
• 3 A120 3 -  4 CaO • A120 3 • F e 20 3. [Philos. Trans. Roy. Soc., 
London, Ser. A, 234 (1934) S. 1/41; nach Chem. Zbl. 106 (1935)
I , Nr. 19, S. 2939.]

F . Sauerwald, B. Schmidt und F . Pelka: D ie  O b e r f lä c h e n ­
s p a n n u n g  g e sc h m o lz e n e r  M e ta l le  u n d  L e g ie ru n g e n . 
V. D ie  O b e r f lä c h e n s p a n n u n g  v o n  F e -C -L e g ie ru n g e n , 
H g4T l2, N a H g 2, ih re  z e i t l ic h e  V e rä n d e ru n g  b e i T h a l l iu m  
u n d  d ie  O b e r f lä c h e n s p a n n u n g  v o n  S c h la c k e n . Versuche 
über die Oberflächenspannung von Gußeisen m it 2,2 und 3,9%  C 
bei 1300 und 1400° sowie von drei metallurgischen Schlacken 
bei 1450 bzw. 1550°. [Z. anorg. allg. Chem. 223 (1935) Nr. 1, 
S. 84/90.]

Rinnosuke Yoshimura, Saburö Kosobe und Shigeichi I to : 
R ö n tg e n u n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  S y s te m  F e 20 3-A l20 3. 
L ö s l ic h k e i t  von Tonerde in Eisenoxyd und umgekehrt. [J . Soc. 
chem. Ind ., Japan , 38 (1935) S. 22/25; nach Chem. Abstr. 29 
(1935) Nr. 8, Sp. 2430.]

Chemie. W alter Baukloh und R obert D ürrer: U e b e r  d ie  
P r im ä r r e a k t io n  d e r  M e ta l lo x y d e  m it  fe s te m  K o h le n ­
s to ff .*  Einfluß der Tem peratur auf das Verhältnis der en t­
wickelten Kohlensäure zum Kohlenoxyd (Reduzierbarkeit) bei 
der R eduktion von FeO, Fe20 3 und Fe30 4. Reduzierbarkeit folgen­
der Oxyde: S i02, ZnO, SnO, MnO, Fe30 4, NiO, FeO, Cr20 3, Fe20 3, 
CuO, M n02, Mn20 3, Mn30 4, Cu20 , N i0 2, Ni20 3, Co30 4 und CoO. 
[Carnegie Scholarship Mem. 23 (1934) S. 1/12; vgl. Z. anorg. 
allg. Chem. 222 (1935) S. 189/200; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) 
S. 493/94.]

Chemische Technologie. F o r t s c h r i t t e  d e s  c h e m isc h e n  
A p p a ra te w e s e n s .  Dargestellt an H and der Patentschriften des 
Deutschen Reiches un ter Mitw. zahlreicher Fachgenossen m it 
U nterstützung der „Dechema“ , (d. i. der) Deutsche(n) Gesell­
schaft für chemisches Apparatewesen, E . V., hrsg. von Adolf 
Brauer und Josef R eitstö tter. Leipzig: Akademische Verlags­
gesellschaft m. b. H . 4°. —  (Bd. 1:) E le k t r i s c h e  O efen . U nter 
Mitw. von O. Feussner t» Hanau, [u. a.] gemeinsam m it den 
Herausgebern bearb. durch H. A lterthum . Lfg. 3. 1935.
(S. 113/44, 209/320, 17/32.) 28 J U l\  für Bezieher des ganzen 
Bandes (6 Lieferungen, je) 22 J?JT, für Mitglieder der „Dechema“ 
(je) 20 JIM . 2  B 2

Hans-Joachim  Hirsch: V e rsu c h e  z u r  e le k t r o ly t i s c h e n  
H e r s te l lu n g  v o n  E is e n b le c h . (Mit 12 Uebersichten u. 5 Bil­
dern im Text.) Dresden (1934): K unstanstalt H. B. Schulze. 
(44 S.) 8°. —  Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — 
Versuche, nach dem Langbein-Pfanhauser-Verfahren aus einer 
Eisenchlorürlösung Eisenbleche herzustellen. Einfluß von Tem­
peratur, Säuregrad, Strom dichte sowie Durchflußgeschwindigkeit 
und Ferrichloridgehalt des Elektrolyten auf die Stromausbeute 
und  Beschaffenheit der erzeugten Bleche. Versuche m it G raphit­
oder geheizten Stahlkathoden sowie m it Graphitanoden. Ablösen 
der Bleche von der K athode. Vermeidung von Poren. 2 B ™

Mechanische Technologie. (A. Kessner, O. Kienzle, W . M eier:) 
S to f f e r s p a r n i s  in  d e r  W e r k s t a t t .  Drei Vorträge der Be-

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau zum Jahres-Bezugspreis von 6 JIM.
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triebswissenschaftlichen Tagung der Arbeitsgem einschaft] D e u t ­
scher] B[etriebsingenieure] vom 24. und 25. September 1934 in 
Berlin. (Mit einem Geleitwort von H. Benkert.) Mit 54 Abb. 
auf 15 Taf. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1935. (34 S.) 8°. 
1,90 JIM , für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 
1,10 MM. — Die in dem Heftchen abgedruckten drei Vorträge 
sollen den Betriebsingenieur anregen, die Maßnahmen zur Siche­
rung der deutschen Rohstoffgrundlagen auch seinerseits zu 
fördern. W ährend die Darstellung über die Metallversorgung 
wohl nicht mehr in allen Punkten der heutigen Auffassung en t­
spricht, werden die Berichte über Werkstoffersparnis durch zweck­
mäßige Fertigung und über Ersparnisse an Aufbaustoffen fürWerk- 
zeuge auch weiterhin die volle Aufmerksamkeit der beteiligten 
Kreise in Anspruch nehmen dürfen. 5 B 2

E. Göhre: W e rk z e u g e  u n d  P re s s e n  d e r  S ta n z e re i .  
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H. 8°. —  T. 1. W e rk ­
z e u g e  zum  S c h n e id e n , B ieg e n  u n d  Z ie h en . Mit 188 Abb. 
auf 62 Taf. 1935. (V, 38 S.) 3,80 J lJ l,  für Mitglieder des Ver­
eines deutscher Ingenieure 3,40 JIM. —- Das Buch behandelt in 
ausgezeichnet kurzer und klarer Weise zunächst die in der Praxis 
vorkommenden und bewährten Elemente des Schnittbaues und 
erläutert weiter die verschiedenen Schnitte und Arbeitsverfahren 
m it besonderem Hinweis auf Werkstoffersparnis. Das Biegen und 
Tiefziehen wird dem Leser durch theoretische Erläuterungen und 
Beispiele aus der Praxis nahegebracht. Ebenso wird die Auswahl 
der Werkstoffe für die W erkzeugherstellung und ihre H ärtung 
behandelt. Offenbar aus Ersparnisgründen sind Text- und Bilder­
teil getrennt. Der W irkungsgrad der Benutzung würde zweifellos 
wesentlich gesteigert werden können, wenn, wie üblich, die Bilder 
in den Text selbst eingegliedert würden. Die dadurch eintretende 
Verteuerung des Buches wäre wohl in Kauf zu nehmen. Insgesamt 
kann das Buch angehenden K onstrukteuren und Betriebsleuten 
der Stanzereitechnik und auch den im Betrieb stehenden Fach­
leuten wärmstens empfohlen werden. 2 B 2

Bergbau.
Allgemeines. H. Madel, Dipl.-Ing., o. Professor für Aufberei­

tung und Bergbaukunde a. d. Bergakademie Freiberg (Sachsen), 
u. Dr.-Ing. A. Ohnesorge, D irektor des Deutschen Forschungs­
institutes für Steine und Erden, K öthen/A nhalt: B e rg - u n d  
A u f b e r e i tu n g s te c h n ik  (G ru n d la g e n  zu m  E n tw e r f e n  v o n  
B e rg w e rk s -  u n d  A u f b e r e i tu n g s a n la g e n ,  e in s c h l ie ß l ic h  
v o n  B e tr i e b s a n la g e n  in  d e r  I n d u s t r i e  d e r  S te in e  u n d  
E rd e n ) . Halle (Saale): Wilhelm Knapp. 4°. —  Bd. 1: T e c h ­
n is c h e  G ru n d la g e n  d es T a g e b a u e s . T. 2: F ö r d e r u n g  u n d  
V e rk ip p u n g . Bearb. von Dr.-Ing. A. Ohnesorge un ter Mitarb. 
von Dipl.-Ing. (B.) Kochanowsky und Dr.-Ing. Gerhard Gerth, 
und einem Beitrag (Förderbrücken) von Wilhelm Ries, tech­
nischem Direktor der A. T. G., Leipzig. Mit 297 Abb. u. 41 Tab. 
1935. (X, 225 S.) 22 JIM, geb. 24 JIM. — Vgl. Stahl u. Eisen 53
(1933) S. 580. 2 B 2

Geologie und Mineralogie. Olof Eklund: U e b e r  d ie  e r z ­
g e o lo g is c h e  F o r s c h u n g  a u f  O s tg rö n la n d .*  Allgemeine 
Kennzeichnung; Ergebnis der geologischen Forschungen, ins­
besondere im Hinblick auf Metallerze, Kohle und Schwefel. 
[Tekn. T. 65 (1935) Bergsvetenskap Nr. 4, S. 25/31.]

Lagerstättenkunde. Paul Dolch: D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  B e ­
d e u tu n g  d e r  P h o s p h o r i t l a g e r s t ä t t e n  a n  d e r  L a h n . A n­
gaben über die Lage und Bedeutung der einzelnen Vorkommen. 
Die Phosphatgewinnung und ihre W irtschaftlichkeit. Entw ick­
lungsmöglichkeiten. [Z. prakt. Geol. 43 (1935) Nr. 4, S. 49/54.]

Raaschous: F ä r ö e r - K o h le .  Bericht m it Aussprache über 
die Kohle der Färöer-Vorkommen. Vorräte mindestens 
30 Mill. t . Möglichkeit einer Förderung zur Deckung des örtlichen 
Bedarfs (jährlich 10 000 bis 15 000 t) und zur Ausfuhr (15 % Asche, 
Heizwert 5100 kcal/kg). [Ingenioren 44 (1935) Nr. 31, Kemo- 
teknik, S. I I I  17/18.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Rösten und thermische Aufbereitung. Ludwig Kraeber: 

M a g n e tis c h e  M e ssu n g en  a ls  H i l f s m i t t e l  b e i a u f b e r e i ­
tu n g s te c h n i s c h e n  U n te r s u c h u n g e n  a n  E ise n e rz e n .*  
Kennwerte der magnetischen Waage beim Kaiser-W ilhelm-Institut 
für Eisenforschung in Düsseldorf. Anwendungsbeispiele der 
Waage, besonders für Röstungsversuche an Spateisenstein. 
[Naturwiss. 23 (1935) Nr. 10, S. 160/64.]

Erze und Zuschläge.
Kalkstein und Kalk. H. Elsner v. Gronow und H. E. Schwiete: 

D e r  W ä rm e b e d a r f  f ü r  d a s  B re n n e n  v o n  K a lk s te in .  Der 
W ärmebedarf für die Kalksteinzersetzung bei 900° beträgt 
395 kcal/kg. [Zement 24 (1935) Nr. 18, S. 271/72.]

Brennstoffe.
Steinkohle. H. W inter, H. Mönnig und G. Free: U n te r ­

s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  a n a ly t i s c h e  Z e r le g u n g  d e r  R u h r ­
ko h le .*  Zerlegung einer größeren Reihe von Ruhr-Glanz-, -Matt- 
und -Faserkohlen in Kohlenwasserstoffe und Harze, Huminver- 
bindungen und Pflanzenreste mit Gefüge. Reaktionsfähigkeit der 
Humine und Perm anganatzahlen. Das englische Verfahren zur 
Bestimmung der Reaktionsfähigkeit der Humine ist abzulehnen 
[Glückauf 71 (1935) Nr. 17, S. 389/96.]

Sonstiges. E. A. Jam ison und W. H. Bateman: P ro p a n  
u n d  B u ta n  a ls  I n d u s t r i e b r e n n s to f f e .*  Eigenschaften beider 
Stoffe und ihre Verwendung in Oefen aller Art, z. B. zum Glühen, 
H ärten, Schmieden usw., ferner beim Brennschneiden. [Iron Steel 
Engr. 12 (1935) Nr. 4, S. 209/14.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Allgemeines. A. Thau: D e r  h e u t ig e  S ta n d  d e r  t h e r ­

m is c h e n  K o h le n v e re d lu n g . Kohlenuntersuchung: Back­
fähigkeit, Erweichungspunkt, Treibdruck, Entgasung, Ausbeute, 
Aschenschmelzpunkt. Kohlenentgasung: Einfluß der Temperatur, 
Verkokungsvorgang, Bedeutung der petrographischen Kohlen­
bestandteile. Steinkohlenschwelung. Hochtemperaturentgasung. 
Koksöfen. Nebenerzeugnisse. Gasentschwefelung. Koks. Trockene 
Kokskühlung. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 20, S. 354/56.] 

Kokerei. G. E. Foxwell: E n tw ic k lu n g  d es K o k s o fe n ­
b e tr ie b e s  in  E n g la n d  w ä h re n d  d e r  l e t z te n  25 J a h r e .  
Darin Anzahl der Koksöfen in England 1910 und 1934, unterteilt 
nach Bauarten. [Iron Coal Trad. Rev.130 (1935) Nr.3505, S.735/37.] 

H. Jäger: D ie  w ä rm e te c h n is c h e n  G ru n d la g e n  des 
K o k so fen s .*  Einfluß der Vorwärmung, Gasart und des L uft­
überschusses auf den thermischen Wirkungsgrad. Tem peratur­
messung heißer, ström ender Gase, besonders mit dem Gaspyro­
m eter nach H. Schmidt. Grenzen der Vorwärmung. Wärme­
speicher oder W ärmeaustauscher ? Einfluß von W ärmeübergangs­
zahl, W ärmeleitfähigkeit der W and, Temperaturleitzahl des E in­
satzes und des Erwärmungsgrades auf die Garungszeit. Wärme­
leitfähigkeit und Tem peraturleitzahl der Ofenbeschickung. Be­
rechnung der Garungszeit m it den Wärmeströmungsformeln von 
H. Gröber. [Gas- u. Wasserfach 78 (1935) Nr. 17, S. 290/93; 
Nr. 18, S. 308/12; Nr. 19, S. 332/36.]

W. L itterscheidt und W. Reerink: E in f lu ß  d e r  In n e n -  
u n d  d e r  D e c k e n a b s a u g u n g  a u f  d a s  A u s b r in g e n  an  V e r­
k o k u n g s e rz e u g n is s e n .*  Versuchseinrichtung. Innenabsau­
gung beeinflußt Heizwert, Benzolausbeute, Teerausbringen und 
Ammoniakausbeute. Verringerung der Garungszeit. Deckenab­
saugung ohne wesentliche Unterschiede gegen Normalabsaugung. 
[Glückauf 71 (1935) Nr. 20, S. 461/71.]

Gilbert Thiessen: V e r h a l te n  d es S c h w e fe ls  b e im  V e r­
k o k en .*  Feststellung des Verhältnisses von organischem und 
Pyritschwefel in Kohle ,und Koks. Verhalten des Schwefels beim 
Verkoken. Einfluß des Eisengehaltes der Koksasche. [Ind.E ngng. 
Chem. 27 (1935) Nr. 4, S. 473/78.]

H. C. W ood: D ie  m e c h a n isc h e  A u s r ü s tu n g  v o n  K o k s ­
öfen.* Neuzeitliche Hilfsmaschinen an englischen Koksofen­
anlagen: Kohlenfüllwagen, Ausstoßmaschinen, Türheber, Koks­
löschwagen, Gas- und Luftumsteuerungen. [Iron Coal Trad. Rev. 
130 (1935) Nr. 3501, S. 575/78; Nr. 3502, S. 629/30; Nr. 3503, 
S. 658/60.]

Schwelerei. Theo Schm idt: N e b e n p r o d u k te n lo s e  R o h ­
b ra u n k o h le n v e rg a s u n g .*  Normgerechtes Leuchtgas aus 
grubenfeuchter Braunkohle. Technologie des Verfahrens. Wärme­
rechnung. Versuchsergebnisse. Planung einer Großanlage. W irt­
schaftlichkeitsberechnung. [Techn. Bl., Düsseid., 25 (1935) 
Nr. 22, S. 388/91.]

W. Allner: S t a d tg a s  u n d  S y n th e s e g a s  a u s  B r a u n ­
koh le .*  D ie  K a s s e le r  G le ic h s t r o m k a m m e r ,  S y s te m  
B u le ia g - D id ie r .  Die Kasseler Gleichstromkammer. Braun­
kohlengaswerk in Kassel. Beschreibung des „ G le ic h s tro m -  
E n tg a s u n g s v e r f a h r e n s “ ohne Zwischenerzeugnisse. Regelbare 
Gaszusammensetzung. Auswaschen überschüssiger Kohlensäure 
m it Pottaschelauge. Reinigung. Selbstkosten. Anwendbarkeit des 
Verfahrens zur Herstellung von Synthesegas. [Gas- u. Wasserfach 
78(1935)Nr.24, S.438/56; Techn.Bl.,Düsseid.,25(1935 )Nr.22,S.392.] 

Gaserzeugerbetrieb. N e u e  G a s e rz e u g e ra n la g e n  f ü r  
K o k e re ie n .*  Allgemeine Anordnung der Anlage. Drehrost­
gaserzeuger neuer B auart m it mechanischen Brennstoffverteilern 
für Koksvergasung. Angaben über Leistungen für Gaserzeuger 
m it 3 m Dmr. [Demag-Nachr. 9 (1935) Nr. 2, S. A 24/31.]

Feuerfeste Stoffe.
Rohstoffe. G. B a tta  und L. Scheepers: E n tw ic k lu n g  d e r  

I n d u s t r i e  f ü r  f e u e r f e s te  S to ffe . Fortschritte in der K enntnis 
und Verarbeitung der Rohstoffe Ton, Mullit, Kieselsäure, Korund,
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Magnesit, Chromit, Dolomit, Karborundum , Zirkonoxyd, Siemen- 
sit, Magnesiumorthosilikat, Beryllium- und Thoriumoxyd, Spinell 
sowie verschiedener Karbide, N itride und Boride. Schmelzpunkte 
und Umwandlungserscheinungen. Uebliche Prüfverfahren. [Rev. 
univ. Mines, 8. Ser., 11 (1935) Nr. 1, S. 10/20; Nr. 2, S. 41/45.] 

Eigenschaften. P. Bremond: D ie  G a s d u r c h lä s s ig k e i t  
v o n  f e u e r f e s te n  B a u s to f f e n  b e i h o h e n  T e m p e ra tu re n .*  
Untersuchungen über die für die Gasdurchlässigkeit geltenden 
Gesetze; Einfluß der Tem peratur (von 0 bis 700°) auf die Durch­
lässigkeit für Luft, Kohlensäure, W asserstoff, Schwefeldioxyd 
und Leuchtgas. [Trans, ceram. Soc. 34 (1935) Nr. 5, S. 287/301.] 

Verwendung und Verhalten im Betrieb. W. Ellrich: U n t e r ­
s u c h u n g  u n d  B e w ä h ru n g  v o n  S c h a m o t te e r z e u g n is s e n  
f ü r  d ie  E in m a u e r u n g  v o n  D a m p fk e s s e ln .*  Ergebnisse der 
Laboratorium suntersuchung und der Betriebsversuche m it Scha­
m ottebaustoffen im Kraftw erk Klingenberg. [Elektr.-W irtsch. 34 
(1935) Nr. 13, S. 283/88.]

E duard Senfter: F e u e r f e s te  I s o l i e r b a u s t e in e  a ls  B a u ­
s to f f e  n e u z e i t l i c h e r  G lü h ö fe n .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 
(1934/35) Nr. 11, S. 473/78 (Wärmestelle 215); vgl. Stahl u. Eisen 
55 (1935) Nr. 20, S. 551.]

Einzelerzeugnisse. J .  H. Chesters, G. L. Clerk und K. C. L yon: 
B re n n e n  v o n  M a g n e s i ts te in e n .  T e il  I I I .  Bestimmung der 
Korngröße bei verschieden behandelten Magnesitsteinen. [Trans, 
ceram. Soc. 34 (1935) Nr. 4, S. 243/49.]

Schlacken und Aschen.
Allgemeines. W alter E ilenderund Oskar Meyer: S c h la c k e n  a ls  

S t i c k s to f f t r ä g e r .  [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 18, S. 491/93.] 
Moray: D a s  t e r n ä r e  S y s te m  F e O -C a O -S i0 2. Vor- und 

Nachteile üblicher Verfahren zur Prüfung der Schmelzpunkte von 
Schlacken: Segerkegel, Mikropyrometer, Bestimmung der elek­
trischen Leitfähigkeit, thermische Analyse und Abschreckver­
fahren. Lage üblicher Schlacken im Dreistoffschaubild und  E r­
örterung der Erstarrungsgebiete. Einfluß sonstiger Beimengungen. 
[Rev. univ. Mines, 8. Ser., 11 (1935) S. 141/52.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(E in zeln e  B au arten  sieh e  un ter d en  betreffen den  F ach g eb ie ten .)

Allgemeines. [F. H abert.] W ä rm e te c h n is c h e  T a fe ln . 
U nterlagen für die Rechnungen des W ärmeingenieurs in Schau­
bildern und Zahlentaf. Zusammengestellt und bearb. von 
Dipl.-Ing. F . H abert. Hrsg. m it U nterstützung der W ärmestelle 
Düsseldorf des Vereins deutscher E isenhüttenleute. Anlage: 
„W o f in d e  ic h ? “ Schrifttumsverzeichnis für feuerungstech­
nische Berechnungen, zusammengestellt von Dr.-Ing. H . Schwie- 
deßen. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H . —  Berlin (W 9): 
Julius Springer 1935. (V S., 131 Bl., S. 133/45.) 4°. Geb. in Mappe 
m it Schraubklammern 14,50 JIM, für Mitglieder des Vereins deu t­
scher E isenhüttenleute 13 JIM. S B 5

W erner Heiligenstaedt, D r.-Ing .: W ä rm e te c h n is c h e  R e c h ­
n u n g e n  f ü r  B a u  u n d  B e t r i e b  v o n  O efen . Hrsg. von der 
W ärmestelle Düsseldorf des Vereins deutscher Eisenhüttenleute. 
Mit 13 Abb. u. vielen Zahlentaf. Düsseldorf: Verlag Stahleisen 
m. b. H. 1935. (186 S.) 8°. Geb. 11,50 JIM, für Mitglieder des 
Vereins deutscher E isenhüttenleute 10,35 JIM. 2  B 2

Elektrische Beheizung. O. Junker: W e i te r e  E n tw ic k lu n g  
d e r  F e lg e n h e iz e le m e n te .*  Beispiele für die Anwendung der 
Felgenbeheizung bei N iedertem peraturöfen m it und ohne L uft­
umwälzung sowie für Hochtem peraturöfen. [Elektrowärme 5 
(1935) Nr. 4, S. 73/79.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. W erner Mull, D r.-Ing .: 
B e i t r a g  z u r  T e m p e r a tu r b e s t im m u n g  in  S c h o r n s te in e n .  
Mitteilung aus dem Laboratorium  für technische Physik der Tech­
nischen Hochschule München. Mit 30 Textabb. (u. 9 Zahlentaf.). 
B erlin: Wilhelm E rnst & Sohn 1935. (2 Bl., 35 S.) 4». 3,60 JIM. 
(Deutscher Ausschuß für Eisenbeton. H. 79.) 2 B 2

Wärmewirtschaft.
Gasspeicher. W alter R uppert: D ie  M essu n g  d es S c h e i­

b e n s ta n d e s  u n d  d e s  B e w e g u n g s w id e r s ta n d e s  b e i S c h e i ­
b e n g a s b e h ä l te r n .*  [Gas- u. W asserfach 78 (1935) Nr. 4, 
S. 57/65.]

Br. Schäfer: Z e r k n a l l s i c h e r e  S c h e ib e n -  u n d  K o lb e n ­
g a s b e h ä l te r .*  Neue konstruktive Wege für wasserlose Gas­
behälter. Vorschläge, ausgehend von dem Neunkirchener Unglück. 
Besondere Dachkonstruktion zur ständigen Abführung ausge­
tretener Gase durch die natürliche Luftbewegung. Anordnung 
von Türen im Mantel zur Begehung der Tellerscheibe. Verbesserte 
Tellerscheibe. [Techn. Bl., Düsseid., 25 (1935) Nr. 22, S. 393/95.]

K r a f te r z e u g u n g  u n d  -V e r te ilu n g .
Kraftwerke. Carl Föhl: D ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  

S p e ic h e r a n la g e n .  E n tw ic k lu n g  e in e s  e in f a c h e n  V e r ­

g le ic h s v e r fa h re n s .*  Die wirtschaftliche Bewertung der ver­
schiedenen Möglichkeiten zum Speichern von Ueberschuß- oder 
Abfallstrom stößt vielfach auf Schwierigkeiten. E in von dem 
Verfasser entwickeltes Kennlinienverfahren versucht nun, auf 
einfache Weise einen unvoreingenommenen Vergleich der ein­
zelnen Speicherverfahren zu ermöglichen, der auf den jeweils 
gegebenen Verhältnissen aufgebaut ist. [Arch. W ärmewirtsch. 16 
(1935) Nr. 5, S. 113/16.]

Jam es E. Mulhgan: V e r te i lu n g  d e r  B e la s tu n g  a u f  
K r a f tw e r k e  zu m  E r r e ic h e n  n i e d r i g s t e r  G e s te h u n g s ­
k o s te n .  An K urven wird die Frage geprüft, welche Anlagen 
von vorhandenen Kraftw erken betrieben werden sollen, um die 
verlangte Leistung zu liefern und  wie die Belastung un ter sie ver­
teilt werden soll. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 57 (1935) 
Nr. 3, FSP-57-6, S. 123/27.]

Dampfkessel. Heinrich Kolbe, Halle (Saale), B eratender I n ­
genieur, Sachverständiger für Dampfkessel-Feuerungs- und  H ei­
zungs-Anlagen: W ir t s c h a f t l i c h k e i t  im  D a m p f k e s s e l - B e ­
t r ie b e .  Arbeitshilfen zur wirtschaftlichen Ueberwachung von 
Dampfkessel-Anlagen. Mit 17 Abb. im Text u. 12 Taf. im Anhang. 
Halle (Saale): Wilhelm K napp 1935. (X II, 68 S.) 8°. 5,20 JIM, 
geb. 6,80 JIM. 2  B 2

O. Berner: E r n e u e r u n g  v o n  D a m p fk e s s e la n la g e n .*  
Auf Grund von neueren Messungen und Erfahrungen werden all­
gemeine Richtlinien für die Erneuerung der Feuerungen und 
Dampfkessel, besonders auch in kleineren und m ittleren I n ­
dustrieanlagen, entwickelt. [W ärme 58 (1935) Nr. 21, S. 327/36.]

F . F . Fisher und E. T. Cope: U e b e r  E in w a lz e n  v o n  
K e ss e lro h re n .*  Beurteilung der üblichen Auf weitverfahren 
durch Einwalzen und ihre Nachteile durch Undichtheit. Be­
schreibung eines neuen Einwalzverfahrens m it Messung der Ver­
längerung des Rohres durch Verdünnen der W andstärke beim 
Einwalzen. Versuchsergebnisse zeigen die Ueberlegenheit dieses 
Verfahrens durch Dichtheit und nicht übertriebene Beanspruchung 
des Werkstoffes. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr. 57 (1935) 
Nr. 4, FSP-57-7, S. 145/52.]

A. J .  te r L inden: W a lz v e r b in d u n g e n  f ü r  D a m p f ­
k esse l.*  Untersuchung der Entstehung von Undichtheiten von 
Walz Verbindungen und Nachweis, daß Walz verbinduif gen für 
Dampfkessel anwendbar, für Ueberhitzer und Economiser d a ­
gegen nicht zu empfehlen sind. Untersuchung des Kräftespiels 
an Walz Verbindungen und Folgerungen für die Praxis. [Röhren - 
ind. 27 (1934) Nr. 12, S. 137/38; 28 (1935) Nr. 1, S. 2/3; Nr. 2, 
S. 16/17.]

A. D. Moissejew, W. J .  Schutow und A. Strecker: K e s s e l-  
u n d  F e u e r u n g s b a u  in  d e r  U. d. S. S. R.* K urzer Ueber- 
blick über den Stand und die Richtlinien der Entwicklung. 
Grundlegende Brennstoffe und deren Verwendung für Kraftwerke. 
W eitest gehende Normung im Bau der gesamten K raftw erke und 
ihrer einzelnen Elem ente. Technische Kennzahlen der genorm ­
ten Teile für die Dampferzeugung. [W ärme 58 (1935) Nr. 18, 
S. 281/85.]

Heinrich Peters: P u m p e n a r b e i t  u n d  D a m p f e n t s p a n -  
n u n g .*  Zusammenhänge zwischen Dam pfentspannung und 
Pum penarbeit sowohl beim Vorkauf-Kessel als auch bei den ge­
wöhnlichen Wasserrohrkesseln. Die Prüfung der Speisepumpen­
arbeit im Vorkauf-Kessel führt zu dem Ergebnis, daß diese durch 
eine adiabatische Dam pfentspannung erzielt wird, nicht durch 
mechanische W irkung. Fü r Kessel m it natürlichem  Um lauf wird 
nach Klärung des Einflusses von beheizten Fallrohren ebenfalls 
eine Gesetzmäßigkeit zwischen Pum penarbeit und  D am pfent­
spannung nachgewiesen. [W ärme 58 (1935) Nr. 14, S. 217/21.]

G. Pio-Ulsky: V e lo x -D a m p fe rz e u g e r  u n d  ih r e  B e ­
d e u tu n g  f ü r  K r a f ta n la g e n .*  Ausnutzung der BBC-Velox- 
Dampfkessel durch Erhöhung der Heizgasgeschwindigkeiten zur 
Vergrößerung des W ärmedurchganges und der W ärm epum pen, 
um die Heizgasausgangstem peraturen herabzusetzen. Zeich­
nerische Darstellung der Vorgänge in zwei Typen der Velox- 
Kessel. Verwendung der Velox-Kessel beim Um bau veralteter 
Kraftw erke sowie auch von Dam pfkraftanlagen auf Handels- und 
Kriegsschiffen. [W ärme 58 (1935) Nr. 16, S. 249/51.]

W. Schultes: W a n d e r r o s t f e u e r u n g  m it  W i r b e l l u f t ­
z u fü h ru n g .*  Die neuartige Form  der Zweitluftzuführung bei 
W anderrostfeuerungen verwendet scharfe, schmale L uftstrahlen 
von hoher Durchschlagskraft zum Durchwirbeln der Feuergase 
und bietet Vorteile bei dem Beseitigen von Rauch, R uß und  u n ­
verbrannten  Gasen. [Arch. W ärmewirtsch. 16 (1935) Nr. 5, 
S. 117/18.]

A. Stodola: L e is tu n g s -  u n d  R e g e lv e r s u c h e  a n  e in e m  
V e lo x -D a m p fe rz e u g e r .*  Der Velox-Kessel, dessen beson­
dere Kennzeichen die Verbrennung un ter U eberdruck sowie die 
Kupplung m it einer Abgasturbine zum Antrieb des L uftver­
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dichters sind, ist in letzter Zeit weiter entwickelt worden. Aufbau 
und Regeleinrichtung eines Velox-Kessels von 34 t /h  Dampf- 
erzeugung m it Oelfeuerung und Ergebnisse von Leistungs- und 
Regelversuchen. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 14, S. 429/36.]

M. Ulrich: N ie t lo s e  K e ss e l tro m m e ln .*  Die unter den 
früheren Betriebsverhältnissen jahrzehntelang bewährten N iet­
verbindungen versagten im In- und Auslande plötzlich, als die 
Leistungen der Dampfkesselanlagen gesteigert wurden. Zur 
Weiterentwicklung des Kesselbaues waren nietlose Kesseltrom­
meln zu schaffen. Die hierfür angewandten Verfahren des Schmie­
dens, des Schweißens und des nahtlosen Walzens werden be­
schrieben. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 15, S. 463/67.]

V e lo x -D a m p fe rz e u g e r .*  Beschreibung neuer Anlagen 
und Ergebnisse der Abnahmeversuche. [Brown-Boveri-Mitt. 22 
(1935) Nr. 1/2, S. 43/50.]

Speisewasserreinigung und -entölung. A. Splittgerber: 
S p e is e w a s s e rb e h a n d lu n g  fü r  n e u z e i t l ic h e  D a m p fk e s ­
sel.* Querschnitt durch den heutigen Stand der Erkenntnis und 
der Entwicklung der Einrichtungen zur Speisewasserpflege. 
[Z. VDI 79 (1935) Nr. 11, S. 339/46.]

Luftvorwärmer. E. Praetorius: D ie  R a u c h g a s r ü c k f ü h ­
ru n g  n a c h  dem  L u tz - V e r f a h r e n  u n d  ih r  E in f lu ß  a u f  
d e n  K e sse l-  u n d  P e u e r u n g s b e t r ie b .  Das Lutz-Verfahren 
arbeitet m it hohen Beimischungszahlen von etwa 20 bis 60% , 
wobei in allen bisher umgebauten Anlagen ganz überraschend 
günstige Erfolge erzielt wurden. Die wissenschaftlichen Grund­
lagen der Rauchgasrückführung, die wirtschaftlichen und  be­
triebstechnischen Vorteile und die bisherigen Betriebserfahrungen 
und Versuchsergebnisse werden eingehend besprochen. [Wärme 58 
(1935) Nr. 19, S. 295/301.]

Dampfmaschinen. F. K. Clar und H. Strauß: 1 0 0 - a t-  
K o lb e n d a m p fm a s c h in e n -A n la g e  v o n  2 x  6000 P S  L e i ­
s tu n g . Aufbau, Versuchs- und Betriebsergebnisse von zwei 
6000-PS-Dampfmaschinen für 100 a t Dampfdruck. [Z. VDI 79 
(1935) Nr. 16, S. 487/93.]

Dampfturbinen. E. Josse: V e rsu c h e  a n  H o c h d r u c k ­
d a m p f tu r b in e n  m it  A n z a p fu n g  u n d  Z w is c h e n ü b e r ­
h i tz u n g .*  Aufbau der Turbinen und Ergebnisse der Versuche. 
[Elektr.-W irtsch. 34 (1935) Nr. 13, S. 273/79.]

Kondensationen. J . Ackeret und J . Egli: G e r ä u s c h b e ­
k ä m p fu n g  b e i e in e m  K ü h l tu r m v e n t i l a to r .*  [Schweiz. 
Bauztg. 105 (1935) Nr. 15, S. 171/72:]

Zwischenüberhitzung. Dagobert W. Rudorff: U e b e r h i t z e r  
in  n e u e re n  G ro ß k e sse ln . A m e r ik a n is c h e  E r f a h r u n g e n  
u n d  B e tr ie b s e rg e b n is s e .*  Es ist anregend, zu verfolgen, in 
welcher Weise sich das Ausland deutscher Vorbilder bedient und 
diese an zum Teil erheblich abweichende Betriebsbedingungen an ­
gepaßt hat. Ueberhitzer in Ein-Zug-Teilkammerkesseln und Steil- 
rohrkesäeln. Schwankungen der Ueberhitzungstemperaturen. 
[Arch. Wärmewirtsch. 16 (1935) Nr. 5, S. 119/20.]

Verbrennungskraftmaschinen. Fr. Schulte und W. Litter- 
scheidt: D ie  Z u k u n f ts a u s s ic h te n  d es K o h le n s t a u b ­
m o to rs .*  Zündung und Verbrennung im Motor. Die Ausbildung 
des Kohlenstaubmotors. Der Verschleiß im Kohlenstaubmotor. 
Der Brennstoff für den Kohlenstaubmotor. [Glückauf 70 (1934) 
Nr. 50, S. 1189/94; Nr. 51, S. 1222/27.]

Marcel Steifes und Robert W eiter: T h e rm is c h e r  V e r ­
g le ic h  v o n  G a sm a sc h in e  u n d  D a m p f tu rb in e .*  Es werden 
die den Kilowattstundenpreis beeinflussenden Um stände kurz 
gestreift und zwei Schaubilder über den Gas- und Dampfverbrauch 
von Stromerzeugern bis zu 15 000 kW  wiedergegeben. [Wärme 58 
(1935) Nr. 16, S. 252.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. E rnst Bopp: D ie  g r u n d ­
s ä tz l ic h e  B e d e u tu n g  u n d  d e r  a l lg e m e in e  A u fb a u  d es 
S c h u tz e s  e le k t r i s c h e r  M a sc h in en .*  W irtschaftliche Vor­
teile des Schutzes. Gefahren des Betriebes und H auptfehler­
arten. Technische Auswirkungen der Fehler bei einer unge­
schützten Maschine. Grundsätzlicher Aufbau des Schutzes. All­
gemeine Vorteile des Schutzes. Schlußfolgerung für die Schutz­
anwendung. [Siemens-Z. 15 (1935) Nr. 4, S. 105/13.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). K. Beyer: B e t r i e b s ­
e ig n u n g  v o n  R o h r le i tu n g s d ic h tu n g e n .*  An H and von 
Betriebserfahrungen soll die Auswahl der für einen bestim m ten 
Verwendungszweck nach W erkstoff, Form  und Anordnung ge­
eigneten Dichtungen erleichtert werden. [Arch. W ärmewirtsch. 16 
(1935) Nr. 5, S. 123/26.]

Gleitlager. P o r ig e ,  s e lb s ts c h m ie r e n d e  B ro n z e la g e r .*  
Zusammensetzung und Betriebserfahrungen. [W erkst.-Techn. u. 
W erksleiter 29 (1935) Nr. 10, S. 203/05.]

Wälzlager. Wilhelm Jürgensm eyer: A llg e m e in e  G r u n d ­
la g e n  f ü r  B a u  u n d  A u s fü h ru n g  v o n  R o lle n la g e rn .*

[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 21, S. 557/64; Nr. 22, S. 586/89 
(Walzw.-Aussch. 115).]

A llg e m e in e  A rb e itsm a sch in en .
Gebläse. W. B arth : V e rsc h le iß  d e r  L a u f r ä d e r  v o n  G e­

b lä s e n  u n d  L ü f te r n  b e i  F ö rd e ru n g  s t a u b f ü h r e n d e r  
G ase.* [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 7/8, S. 205/06.]

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. F. Eisele: W e c h s e l­
w irk u n g e n  z w isc h e n  W e r k s tü c k ,  W e rk z e u g  u n d  W e rk ­
z e u g m a sc h in e .*  Die dynamischen Wechselwirkungen zwischen 
W erkstück, Werkzeug und  W erkzeugmaschine werden in Zu­
kunft einen immer stärkeren Einfluß auf die Gestaltung und den 
Betrieb der Maschine ausüben, so daß ein tieferes Verständnis 
für die den Schwingungsvorgängen innewohnenden Gesetzmäßig­
keiten für eine planvolle Ausnutzung der Maschine immer wich­
tiger werden wird. Die K ernpunkte, um die sich die dynamischen 
Probleme gruppieren, sind A rt der Schwingung, Eigenfrequenz, 
Resonanz und Dämpfung. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 5/6, 
S. 133/35.]

W. Schöning: R ü c k b l ic k  a u f  d ie  W e rk z e u g m a s c h in e n ­
sc h a u  1934  in  L o n d o n .*  W erkstoffe der Arbeitsstücke und 
Werkzeuge. Antrieb. Lager und Führungen. Getriebe. Be­
dienung. Genauigkeit — Spänebeseitigung —  Sicherheit. 
[Z. VDI 79 (1935) Nr. 15, S. 459/62.]

Sonstiges. 2. K o n s t r u k te u r - K u r s u s .  Vorträge auf dem 
zweiten Kursus für Landm aschinen-Konstrukteure. Veranstaltet 
vom In s titu t für Landm aschinenbau der Technischen Hochschule 
Berlin und dem W erkstoffprüffeld. Hrsg. von Dr.-Ing. [W.] 
K loth, P rivatdozent an der Technischen Hochschule und an der 
U niversität Berlin. (Mit zahlr. Abb.) Berlin (SW 11, Bernburger 
Straße 14): Selbstverlag des Reichskuratorium s für Technik in 
der Landw irtschaft 1935. (62 S.) 4°. 3,50 J tJ i. (RKTL-Schriften.
H. 61.) —  Der Bericht bringt folgende für den Landmaschinen­
konstrukteur wichtige und inhaltsreiche Aufsätze: Neue Wege 
und Verfahren für Landm aschinenkonstrukteure (W. Kloth, 
Berlin). Grundlagen des schweißgerechten Konstruierens (H. Le 
Comte, Berlin). Schweißkosten (F. v. Meier, Gassen, N.-L.). 
Die Vorteile des H ärtens und Vergütens und die theoretischen 
Grundlagen (W. K loth, Berlin). Die Durchführung des Glühens, 
H ärtens und Vergütens (G. Schmidt, Berlin). Härtereieinrich­
tungen (Sprenger, Berlin). R äder für Bodenantrieb (W. Kloth, 
Berlin). Versuche m it Triebrädern für B indem äher (E. Richter, 
Berlin). Praktische Erfahrungen m it Luftgum m irädern, ins­
besondere bei dem Betrieb von Bindem ähern (G. Preuschen, 
Landsberg a. d. W.). Getriebefragen (W. K loth, Berlin). Der 
E rsatz von Lagermetallen durch einheimische Werkstoffe 
(E. vom Ende, Berlin). Schrauben und ihre Sonderformen in 
H insicht auf die Entw icklung des Landmaschinenbaues (K. 
Schimz, Neuß a. Rh.). S  B S

F ö rd erw esen .
Hebezeuge und Krane. N e u e r u n g e n  a n  e le k t r i s c h e n  

L a u fk ra n e n .*  R . J .  H arry : A ntriebsarten von Kranbrücken 
und zugehörige Bremsen. J .  C. Keel: K ranlaufräder m it schräger 
Lauffläche. R. F . Gale: Sicherheitsmaßnahmen im Kranbetrieb. 
A. J .  Standing: W älzlager für Krane. H . H . Angel: Elektrische 
Kransteuerungen. G. C. Pfeffer: K ranm otoren und Vorgelege. 
W. R. Yorkey: Kransteuerungen. E . S. Sawtelle: K ranlaufräder 
und Bremsscheiben. F . D. E gan: U nterhaltung von K ranbrücken 
und Laufkatzen. J .  A. Burg: K ranlaufräder und  -bahnschienen 
sowie Puffer. G. R. Carroll: Kranschienen. F. Farrington: Lager, 
Schmierung, Vorgelege, R itzel und Wellen. C. W. U pton, T. B. 
McElray und A. W. D uncan: U nterhaltung von K ranen. B. A. E. 
Rosenquist: K ranbrücken und Laufkatzen. G. W. B aum garten: 
U nterhaltung alter K rane. [Iron Steel Engr. 12 (1935) Nr. 2, 
S. 84/103.]

Förder- und Verladeanlagen. Sm ith Eggleston: V e rw e n ­
d u n g  g e n e ig te r  R o l lb a h n e «  in  H ü t t e n w e r k e n  u n d  
G ie ß e re ie n .*  Begründung für die Verwendung von Rollbahnen. 
Beispiele ihrer Verwendung bei Breitstreifenwalzwerken zum 
Fördern der W ickelbunde. [Steel 96 (1935) Nr. 20, S. 53/54 u. 58.]

Eisenbahnoberbau. A rtur Adler: U e b e r  d e n  E in f lu ß  v o n  
B a h n -  u n d  F a h r z e u g u n r e g e lm ä ß ig k e i te n  a u f  d a s  
G leis.*  Einfluß der verlaschten Stöße. Flachstellen an Rädern 
und Gleisstufen. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 90 (1935) Nr 10 
S. 173/75.]

H . O. Lange: E n tw ic k lu n g  u n d  S ta n d  d e r  R iffel- 
fo rs c h u n g . V e rs u c h e  v o n  1909 b is  1920. Zusammenfas­
sung der gesamten Forschungsergebnisse auf dem Gebiet der 
Riffelbildung. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 90 (1935) Nr lo  
S. 189/90.]
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O b e rb a u  d e r  s ü d a f r ik a n i s c h e n  B a h n e n  u n d  n e u e r  
n o r w e g is c h e r  O b e rb a u  m it  B ü g e lp la t te n .*  [Org. Fortschr. 
Eisenbahnwes. 90 (1935) Nr. 9, S. 170/71.]

Eisenbahnwagen. Helm uth Dahl: B e t r i e b s w i r t s c h a f t ­
l ic h - e i s e n b a h n te c h n is c h e  U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  N o t ­
w e n d ig k e i t  d e r  N e u a n s c h a f f u n g e n  v o n  S e lb s t e n t l a d e r n .  
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 22, S. 591/92.]

Sonderwagen. Schleifenheim er: D e r  H e n s c h e l-D a m p f -  
la s tw a g e n .*  B auart und Wirkungsweise des Henschel-Dampf- 
lastwagens. Betriebserfahrungen. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 
90 (1935) Nr. 7/8, S. 130/34.]

Werkseinrichtungen.
Gründung. F. I. Meister: G rä b e n  a ls  S c h u tz  v o n  B a u ­

w e rk e n  g e g e n  V e r k e h r s e r s c h ü t te r u n g e n .*  [Schweiz. Bau- 
ztg. 105 (1935) Nr. 15, S. 174/75.]

Rauch- und Staubbeseitigung. E rich Stach: O p t is c h e  
H i l f s m i t t e l  z u r  S ta u b a n a ly s e .*  Auflichtmikroskop „Ultro- 
pak“ nach Heine, mikrophotographisches G erät „M etaphot“ und 
„Panpho t“ und Vergleichsmikroskop m it Auflicht nach Stach. 
Beispiele von Staubuntersuchungen. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 17, 
S. 513/16.]

Roheisenerzeugung.
Hochofenverfahren und -betrieb. T. L . Joseph und W. F. 

Holbrook: K ie s e ls ä u r e  u n d  T o n e rd e  in  E is e n e rz e n .*  Ver­
hältnis der Kieselsäure und  Tonerde im Erz zur Tonerde in der 
Hochofenschlacke. Einfluß der Tonerde auf die Entschwefelung 
durch die Hochofenschlacke. Schlackenbasizität. Einfluß des 
E rsatzes von Kieselsäure durch Tonerde auf die Entschwefelung. 
Einfluß der Tem peratur auf die Entschwefelung bei verschie­
denen Schlacken. [Blast Furn . & Steel P lan t 23 (1935) Nr. 5, 
S. 313/16.]

Sauerstoffverwendung. Wilhelm Lennings: D ie  V e rw e n ­
d u n g  v o n  s a u e r s to f f a n g e r e i c h e r t e m  G e b lä s e w in d  im  
H o c h o fe n b e tr ie b .*  [S tahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 20, S. 533/44; 
Nr. 21, S. 565/72 (Hochofenaussch. 145).]

Elektroroheisen. Mikio M ukoyam a: G le ic h g e w ic h ts w e r te  
d e r  E n tp h o s p h o r u n g  v o n  E le k t r o r o h e i s e n .  Einfluß der 
Zeit und des Säuregrades der Schlacke auf den Phosphorgehalt 
des Elektroroheisens bei 1250 bis 1450°. Reduktion von Phosphor­
säure durch Kohlenstoff. Gleichgewichtswerte für das Verhältnis 
Phosphor zu Phosphorsäure bei 1300 bis 1500°. [J . Electrochem. 
Assoc., Jap an , 2 (1934) S. 359/66; nach Chem. Abstr. 29 (1935) 
Nr. 6, Sp. 1715.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. W illiam McConnachie: B e s t im m u n g  d es 

S c h m e lz  V e r lu s te s  im  K u p o lo fe n .*  Die Gasanalyse als G rund­
lage zur Bestimmung des Eisenabbrandes im Kupolofen. Vergleich 
der Betriebsergebnisse eines Kupolofens norm aler B auart und  
eines Poumay-Ofens. E rläuterung des Verfahrens. [Foundry 63 
(1935) Nr. 4, S. 26 u. 56.]

C. E . Sims: M a ß n a h m e n  z u r  V e rm e id u n g  v o n  P o re n  
im  S ta h lg u ß .*  Löslichkeit und Erscheinungsform von Sauer­
stoff, Stickstoff, W asserstoff, Kohlenoxyd und Kohlensäure in 
Stahl. Verminderung des Gasgehaltes und Ueberführung in feste 
Lösung. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 42 (1934) S. 323/38 
u. 394/406.]

V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  h i tz e b e s tä n d ig e m  
G u ß e ise n . Gußeisen m it 2,2%  Si, 0,8%  Mn, 0,08%  P, 0,06%  S 
und 1%  Cr, das bei 550° norm algeglüht wird, soll sich bei Tem ­
peraturen bis 1000° gu t bewähren. [Steel 29 (1935) Nr. 17, S. 32.] 

Gattieren. A. H. Dierker und R. P. Schneider: Z w e c k ­
m ä ß ig e  V e rw e n d u n g  v o n  G u ß e i s e n s c h r o t t  in  d e r  K u p o l ­
o f e n g a t t ie r u n g .*  W ie die U ntersuchungen zeigen, läß t sich 
auch bei kleinem Roheisenanteil ein gutes Gußeisen, gemessen 
an  der Biegefestigkeit, Durchbiegung, B rinellhärte und  Zug­
festigkeit, im Kupolofen erzeugen. [Ohio S ta te  University 
Studies, Engineering Series, 4 (1935) N r. 2 (The Engineering 
Experim ent Station, Bull. Nr. 88, 6 S.).]

Modelle und Formerei. A. Geißel, Oberingenieur, in Neuß am 
R hein: D ie  S c h a b lo n e n f o r m e r e i  in  S a n d  u n d  L eh m . Mit 
222 Abb. u. 3 Zahlentaf. Halle (Saale): W ilhelm K napp 1935. 
(V III, 136 S.) 8°. 7,60 JIM , geb. 8,80 JIM . (Die Betriebspraxis der 
Eisen-, Stahl- und Metallgießerei. Hrsg. von H ubert Hermanns.
H . 21.) =  B =

Hartguß. Rogers A. Fiske: H e r s t e l l u n g  v o n  H a r tg u ß -  
E i s e n b a h n r ä d e r n .*  Beschreibung der Fließbandfertigung und 
Anwendung der neuesten Erfahrungen und E inrichtungen. Sand­
aufbereitung. Fließanlage. Formmaschinen. [Iron Age 135 
(1935) Nr. 14, S. 22/26.]

Stahlguß. George B a tty : E in f lu ß  v o n  F o rm  u n d  K e rn  
a u f  P o re n  in  S ta h lg u ß .*  Besonders Einfluß der Form sandart 
auf die Porigkeit des Stahls. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 42
(1934) S. 339/63 u. 394/406.]

R . A. Bull: E in f lu ß  d e r  B e t r i e b s b e d in g u n g e n  in  d e r  
G ie ß e re i  a u f  d ie  P o r e n b i ld u n g  in  S ta h lg u ß .  Besondere 
Maßnahmen bei der H errichtung der Form  und beim Gießen. 
[Trans. Amer. Foundrym . Ass. 42 (1934) S. 375/406.]

R . C. W oodward: G r o ß z a h la u s w e r tu n g  v o n  B e t r i e b s ­
e r g e b n is s e n  ü b e r  d ie  P o r e n  in  S ta h lg u ß .*  Einfluß von 
nichtm etallischen Einschlüssen auf die Randporen. [Trans. Amer. 
Foundrym . Ass. 42 (1934) S. 364/74 u. 394/406.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. Johan  Gorrissen: E n ts c h w e f e lu n g  v o n  

E is e n  u n d  S ta h lb ä d e rn .*  Untersuchungen über die Gleich­
gewichte bei der Entschwefelung durch Mangan. Größe der 
Gleichgewichtskonstanten K mdS und  ihre Beeinflussung durch 
die Tem peratur. W echselwirkung zwischen M etallbad und 
Schlacke. Einfluß des Eisengehaltes der Schlacke auf die E n t­
schwefelung. [T. K jem i og Bergvesen 15 (1935) Nr. 4, S. 50/53; 
Nr. 5, S. 71/74.]

W. D. Pugh: D a s  P e r r in - V e r f a h r e n  z u r  S t a h le r z e u ­
gu n g .*  Allgemeine B etrachtungen über die Entphosphorung und 
Desoxydation. Durchführung der Arbeitsweise. Beispiel für die 
Behandlung einer Schmelzung m it etw a 0,15 % C, 0,60 bis 
0,70 % Mn und 0,15 bis 0,20 % Si. Ueberwachung des Ver­
fahrens. [Iron Steel In d . 8 (1935) Nr. 7, S. 275/79.]

E rnst Voos: U n te r s u c h u n g  d e s  S c h n i t t e s  CaO • S i0 2 — 
M nO • S i0 2 im  t e r n ä r e n  S y s te m  S i0 2 — C a O — M nO.* 
Ergebnisse der Neubearbeitung des Zustandsschaubildes von 
Kalzium- und M anganmetasilikat. Beschreibung der Versuchs­
einrichtung. Verfahren zur Bestimmung der Gleichgewichts­
tem peraturen. Besprechung der Ergebnisse im Vergleich m it 
denen früherer Arbeiten. [Z. anorg. allg. Chem. 222 (1935) Nr. 2, 
S. 201/24; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 14, S. 393.]

Schrott. R. A. Bull: U e b e r  d ie  c h e m is c h e  Z u s a m m e n ­
s e tz u n g  v o n  S ta h l s c h r o t t .  Allgemeine Ausführungen über 
den anwachsenden E ntfall an legiertem Stahlschrott. Forderung 
nach getrennter Lagerung entsprechend Stückigkeit und chemi­
scher Zusammensetzung. [Steel 96 (1935) Nr. 11, S. 54 u. 62.] 

Siemens-Martin-Verfahren. Friedrich W ilhelm Morawa: 
U e b e r  d ie  Z u s te l lu n g s -  u n d  I n s t a n d h a l t u n g s k o s t e n  
v o n  S ie m e n s -M a r tin -O e fe n .*  [S tahl u. Eisen 55 (1935) 
Nr. 19, S. 509/15 (Stahlw.-Aussch. 292).]

L. H . Nelson: C h e m isc h e  V o rg ä n g e  b e im  S c h m e lz e n  
im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n . Allgemeine Ausführungen über 
Einsatz, Frischvorgänge und  Frischm ittel beim Erschmelzen 
eines unberuhigten weichen Stahles. V erhalten des Kalks, E n t­
schwefelung. [Blast Furn . & Steel P lan t 22 (1934) Nr. 12, S.687/88 
u. 698; 23 (1935) Nr. 2, S. 126/28, 136 u. 150.]

Elektrostahl. Fritz  W alter: Z u r  E n tw ic k lu n g  v o n  L i c h t ­
b o g e n ö fe n  g r o ß e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t .  W esen der L ich t­
bogenheizung. Maßnahmen zur Vermeidung von Ueberhitzungen. 
Mechanische und selbsttätige Rührbewegung. Druckverteilung 
bei gleicher und ungleicher Strom dichte. Durch elektrom agne­
tischen Strahlungsdruck verursachte Bewegungen. S trom ­
führung in E lektroden und Leitungen. Energieumsetzungen. 
Emphasen- und  Drehstrom-Lichtbogenöfen. R ichtlinien für den 
Bau großer Oefen. Hochleistungsöfen m it Anschluß an  ein D reh­
strom netz. [Elektrowärm e 5 (1935) Nr. 2, S. 25/31; Nr. 3, S.53/58; 
Nr. 4, S. 86/90.]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetalle. D ie  a m e r ik a n is c h e  S c h n e id m e ta l l ­

le g ie r u n g  „ P r e m e t“ d e r  L u d lu m  S te e l  C o., W a te r -  
v l i e t ,  N. Y. Kurze Angaben über Herstellung, Eigenschaften 
und W ärm ebehandlung des Schneidmetalls Prem et (früher 
Alloy 548) m it 0,12 % C, 30 % Co, 20 % W und  3 % Mo. [Steel 
96 (1935) Nr. 9, S. 54/55.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. W as m u ß  d e r  I n g e n ie u r  
v o m  M e ss in g  w is s e n ?  Hrsg. vom Deutschen K upfer-Institu t, 
e. V, Berlin W 9. (Mit zahlr. Abb.) Berlin (NW 7): (Vertrieb) 
VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1935. (134 S.) 8°. 2,50 JIM . =  B =  

Arm bruster: Z u r  F r a g e  h o c h b e a n s p r u c h te r  G l e i t ­
la g e r  b e i s c h n e l la u f e n d e n  M a sc h in e n .*  [Schriften der 
Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, S. 90/101; W erkstoff techn. 
Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. D arm stad t 
17. 11. 1934.]

E . Falz: U m s te l lu n g  a u f  e in h e im is c h e  L a g e r m e ta l l e .  
Grundlagen zur planmäßigen Sichtung der Lagerbaustoffe nach 
ihrer Eignung für bestim m te Verwendungsgebiete. [Masch.-Bau 14
(1935) Nr. 7/8, S. 207/08.]
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F. K . von Göler und G. Sachs: L a g e rm e ta l le .*  Hochzinn­
haltige und hochbleihaltige Weißmetalle. Gehärtete Bleilager­
metalle. Dünne Lagerausgüsse. Lagermetalle aus Kadmium-, 
Zink- und Aluminiumgrundlage. Bleibronzen. [Mitt. Metallges. 
1935, Nr. 10, S. 3/10.]

Paul M. Tyler: V e rw e n d u n g  v o n  T ita n .*  Verwendung 
von Titan als Pigm ent für Farbanstriche, als Desoxydationsmittel 
und  Legierungszusatz zu Stählen und zu Hartmetallegierungen. 
Vorkommen von Titanerzen und Förderung 1920 bis 1933. 
[Met. & Alloys 6 (1935) Nr. 4, S. 93/96; Nr. 5, S. 131/33.]

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. Geo. A. V. Russell: A n p a s s u n g s f ä h ig k e it  

a ls  U rs a c h e  d e r  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  W a lz w e rk e n  
u n d  M it te l  zu  i h r e r  V e rw irk lic h u n g .*  Untersuchung 
der Gründe für den wirtschaftlichen Erfolg oder Mißerfolg von 
neuangelegten Walzwerken. Bedingungen, die erfüllt werden 
müssen, um geldliche Erfolge zu erreichen. Anpassung der A n­
lagen an Marktlage, technische Hilfsmittel, A rt der Arbeit, 
Handelsgebräuche. Beweglichkeit und Zuverlässigkeit des B e­
triebes. Prüfung der Grundsätze der W irtschaftlichkeit an einer 
Reihe von ausgeführten Anlagen. Hauptforderungen an die 
W irtschaftlichkeit von Walzwerksanlagen. [J . Iron Steel Inst. 
130 (1934) S. 25/126; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1295/96.] 

Walzvorgang im allgemeinen. H ubert Hoff und Theodor 
Dahl: U e b e r  E r f a h r u n g e n  m it  M e ß g e rä te n ,  b e s o n d e rs  
d y n a m is c h e n  D e h n u n g s m e s s e rn ,  z u r  U n te r s u c h u n g  
d e s  W alz  V organges.*  [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 18, 
S. 485/91.]

Walzwerksantrieb. E le k t r i s c h e r  A n tr ie b  e in e r  g ro ß e n  
B le c h s t r a ß e .  Beschreibung der elektrischen Ausrüstung einer 
Um kehrblechstraße für Brammen bis zu 90 t  Einzelgewicht und 
Bleche von 4,3 m Breite und bis zu 20 m Länge. Gleichstrom­
umkehrmotor von 300 m t mit 0 bis i  65 U /m in. [Elektrotechn. 
Z. 56 (1935) Nr. 18, S. 519.]

Drahtwalzwerke. August Flügge: N e u a r t ig e  D r a h t -  
b u n d - F ö r d e r a n la g e  f ü r  W a lzw erk e .*  [Stahl u. Eisen 55 
(1935) Nr. 19, S. 515/19.]

Schmieden. F. J . Vlchek: B r e t t f a l lh a m m e r  m it  v e r ­
ä n d e r l ic h e r  S c h la g k ra f t .*  Beschreibung eines Hammers, 
der leichte schnelle Schläge oder schwere lange Schläge geben 
kann, wobei die Stärke des Schlages sofort durch den Arbeiter 
m it einer Trittsteuerung geändert werden kann. [Iron Age 135 
(1935) Nr. 6, S. 22/23.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. L. Weiss: D ie  K a ltw a lz u n g .*  Bisher er­

schienene Abhandlungen werden kurz zusammengefaßt und teil­
weise ergänzt. Vorausberechnung des Walzdruckes und seine 
Abhängigkeit von der Reibung und dem Walzendurchmesser. 
Schaubild für die Abnahmemöglichkeit bei verschiedenen W alzen­
durchmessern, Austrittsdicken und Reibungsverhältnissen. Be­
grenzung der Abnahmen durch den zulässigen spezifischen W alz­
druck. [Z. Metallkde. 27 (1935) Nr. 4, S. 73/75.]

Einzelerzeugnisse. Gaston Benoist: A u fb e w a h re n  u n d  
B e fö rd e ru n g  v o n  D ru c k g a se n .*  Beschreibung des Ver­
fahrens, um durch Auftreiben von Rohren und Gefäßen von 
innen durch W asserdruck die umzulegenden Schrumpfringe auf­
zubringen. Beispiele derart behandelter Gefäße und Beförde­
rungswagen. [Génie civ. 106 (1935) Nr. 16, S. 387/89.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. W. S. W alker: H e r s te l l e n  d e r  K u rv e n b le c h e  

d u r c h  B re n n s c h n e id e n  f ü r  d ie  R o h r le i tu n g e n  des 
B o u ld e r  D am . Die Turbinen-Hauptzuleitungsrohre haben 
10 m 1. W. Die Herstellung der Kurvenbleche durch Brenn­
schneiden und die dabei benutzten Schneidgeräte werden be­
schrieben. [Iron Age 135 (1935) Nr. 18, S. 16/21.]

Preßschweißen. E in  r u h e n d e r  S c h w e iß b e g re n z e r  fü r  
P u n k ts c h w e iß m a s c h in e n  k le in e r  L e is tu n g .*  Gitterge­
steuerter Schweißbegrenzer zur Einstellung von Schweißzeiten, 
die kleiner als eine halbe Schwingweite der zugeführten Netz­
spannung sind. [Siemens-Z. 15 (1935) Sonderheft, S. 239.]

Gasschmelzschweißen. K. Kohrs: B e h e b u n g  s c h w e re r  
K e s s e ls c h ä d e n  d u rc h  d ie  G a ssc h m e lz sc h w e iß u n g .*  
Beispiele von Flickschweißungen, Aufschweißen von Stemm- 
kan ten  und Anschuhen einer Seiten wand. Eingeschweißte Stahl­
bolzen. [Autog. Metallbearb. 28 (1935) Nr. 8, S. 113/19; Nr. 9, 
S. 132/35.]

Elektroschmelzschweißen. K. Bobek: S c h w e iß k o n s t r u k ­
t io n e n  f ü r  D a u e rw e c h s e lb e a n s p ru c h u n g .*  Beispiele 
einer zweckmäßigen Formgebung von Schweißverbindungen, um

Spannungshäufungen zu vermeiden. [Elektroschweißg. 6 (1935) 
Nr. 5, S. 81/84.]

A. F. Davis: L ic h tb o g e n s c h w e iß e n  v o n  G ußeisen .*  
Zweckmäßige Durchführung der Schweißung. Elektroden. Aus­
führungsbeispiele. [Weid. J .  14 (1935) Nr. 4, S. 29/32.]

G e s ic h e r te  R o h r le i tu n g s v e r b in d u n g e n  d u rc h  
S ch w e iß en .*  Beispiele für stumpfes Verschweißen von Rohr­
schüssen durch „Mefi“ -Steglasche und Flachlasche. [Röhrenind 
28 (1935) Nr. 5, S. 52/54.]

R. K . Hopkins: P h y s ik a l is c h e  E ig e n s c h a f te n  v o n  
S c h m e lz s c h w e iß v e rb in d u n g e n  n a c h  d e n  V o rs c h r i f te n  
f ü r  D r u c k k e s s e l ,  K la s s e  I. Angaben über Zugfestigkeit, 
Gefüge, Kerbschlagzähigkeit von Dampfkesselschweißungen 
[Weid. J .  14 (1935) Nr. 3, S. 4/7.]

Ferdinand Owesny: D ie  I n d u k t io n s s c h w e iß u n g  a ls  
n e u e s  R o h r h e r s te l lu n g s v e r f a h r e n .*  Beschreibung mehrerer 
neuerer Verfahren, darunter auch des Abbrennverfahrens. [Röh- 
renind. 28 (1935) Nr. 5, S. 49/50.]

O. Schellong: M a g n e tis c h e  B la s w irk u n g  b e i d e r  
L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  m it  G le ic h s tro m  v om  S ta n d ­
p u n k te  d e s  P r a k t ik e r s .*  Bemerkungen zu einer Arbeit von 
K. Meller: Elektroschweißg. 5 (1934) S. 185/91. Betriebserfah­
rungen zur Vermeidung der Blaswirkung. [Elektroschweißg. 6 
(1935) Nr. 5, S. 93/97.]

Auftragschweißen. K. L. Zeyen: V e rsu c h e  m it  S c h w e iß ­
d r ä h te n  f ü r  A u f tra g s c h w e iß u n g e n .*  Untersuchungen mit 
üblichen Schweißdrähten über den Abbrand an Legierungs­
elementen beim Gasschmelzschweißen m it verschiedener Brenner­
einstellung und beim Schweißen m it Gleich- oder Wechselstrom 
verschiedener Stärke. Einfluß der Dicke der Blechunterlage, 
von Ein- oder Mehrlagenschweißung auf Gefüge und H ärte der 
Auftragschweißung. Anwendung der Auftragschweißung für 
Sonderzwecke. [Autog. Metallbearb. 28 (1935) Nr. 11, S. 161/69.] 

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. K. Klöppel: 
W o s te h e n  w ir  in  d e r  E n tw ic k lu n g  d e r  S c h w e iß te c h n ik  
im  S ta h lb a u ,  u n d  w e lc h e  R o l le  s p ie le n  d ie  V o r s c h r i f ­
te n ? *  Verschiedene Arten von geschweißten Brückenträgern. 
Spannungsverteilung im Kreuzstoß und in einer Flankenkehl- 
naht-Verbindung. Beispiele geschweißter Brücken und sonstiger 
Stahlbauten. [Elektroschweißg. 6 (1935) Nr. 4, S. 68/74; Nr. 5, 
S. 85/93.]

Krüger: W e lc h e  A n fo rd e ru n g e n  s in d  a n  d ie  S c h w e i­
ß u n g  v o n  D a m p fk e s s e ln  u n d  D a m p f-  u n d  D r u c k ­
f ä s s e r n  zu  s te l le n ? *  Anforderungen an Schweißverfahren, 
Zugfestigkeit, Dehnbarkeit, Kerbschlagzähigkeit, W armfestigkeit, 
W echselfestigkeit, chemische Zusammensetzung, Dichtigkeit und 
bauliche Anordnung der Schweißverbindungen. Das Spannungs­
freiglühen. [Autog. Metallbearb. 28 (1935) Nr. 10, S. 145/51.] 

A. J .  Moses: N ic h tm e ta l l i s c h e  E in s c h lü s s e  in  S c h m e lz ­
s c h w e iß n ä h te n  u n d  d e re n  K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t .  
Einschlüsse bei Schweißungen m it nackten  oder umhüllten 
D rähten und ihr Einfluß auf die Korrosionsbeständigkeit der 
Schweißverbindungen gegen Säuren oder Laugen. Korrosions­
prüfung von Schweißverbindungen in verschiedenen Säuren. 
[Weid. J .  14 (1935) Nr. 4, S. 5/19.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. D er 
B ie g e v e rs u c h  a ls  K r i t e r iu m  f ü r  d ie  S c h w e iß b a r k e i t  
v o n  F lu ß e is e n .  Einfluß des Phosphor- und Schwefelgehaltes 
des Grundwerkstoffs auf den Biegewinkel einer Schweißverbin­
dung. [Arcos 12 (1935) Nr. 66, S. 1223/26.]

Jam es W. Owens: V o r p rü fu n g  v o n  S c h w e iß e n . Vor­
schläge zur Kostenherabsetzung der Prüfung ohne Beeinträchti­
gung der Sicherheit. Vorschläge über Zahl und  A rt der Proben, 
die bei verschiedenen Schweißarten anzufertigen wären. [Weid. 
J .  14 (1935) Nr. 3, S. 22/25.]

Sonstiges. A. P. Frugell und D. H. Corey: E n t f e r n e n  v o n  
S p a n n u n g e n  a n  g e s c h w e iß te n  R o h r v e r b in d u n g e n  d u rc h  
I n d u k t io n s s t r o m h e iz u n g .*  Beschreibung des Verfahrens 
durch Beheizung der Rohrverbindungsstelle m it Induktions­
strömen und seine Vorteile gegenüber Beheizung m it anderen 
Heizstoffen. [Weid. J . 14 (1935) Nr. 3, S. 17/18.]

R. Schmidt: A u s d e u ts c h e n  S c h i f f b a u - S c h w e iß ­
w e r k s t ä t t e n .  I/V .* Beispiele für ausgeführte Schweißungen aus 
dem Schiffbau. [W erft Reed. Hafen 16 (1935) Nr. 3, S. 46; N r 5 
S. 77; Nr. 6, S. 89/90; Nr. 8, S. 115/118.]

K . Schreyer: G e s ta l t e n  u n d  F e r t ig e n  g e s c h w e iß te r  
V o r r ic h tu n g e n .*  Ins einzelne gehende Anweisungen wie z. B. 
für den Vorrichtungsbau wichtige Schweißverbindungen, das Vor­
bereiten der Teile, Einzelheiten für die zeichnerische Darstellung 
geschweißter Vorrichtungen, Fragen der Fertigung und E rm itt­
lung der Kosten. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 9/10, S. 259/64.]
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Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Allgemeines. E. Reitler: D ie  M essu n g  d e r  S tä r k e  v o n  

K o r ro s io n s s c h u tz ü b e r z ü g e n .*  Elektromagnetisches Gerät, 
das aus der Störung eines Wechselstromfeldes die Berechnung 
der Schutzschichtendicke zuläßt. [Metallbörse 25 (1935) Nr. 39, 
S. 610/11.]

Beizen. E in  n e u e s  M e ta l l r e in ig u n g s v e r f a h r e n .  E n t­
fetten  und Beizen vor der Verzinkung wird durch H indurch­
führen des Stahls durch ein Bad aus geschmolzenem N atrium ­
hydroxyd und N atrium karbonat als K athode erreicht, wobei das 
auf der Stahloberfläche entstehende metallische N atrium  reinigend 
wirkt. [Wire & W ire Prod. Vol. 9, Nr. 11; nach Draht-W elt 28 
(1935) Nr. 17, S. 259/60.]

Verzinken. H eribert Grubitsch: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d ie  V o rg ä n g e  b e im  V e rz in k e n  v o n  E is e n . I I I .  B e s t im ­
m u n g  d e r  T e m p e r a tu r a b h ä n g ig k e i t  d e r  L ö s l ic h k e i t  
v o n  N ic k e l s t ä h l e n ,  C h ro m s tä h le n  u n d  M a n g a n s tä h le n  
in  g e sc h m o lz e n e m  Z in k . Löslichkeit von Stählen m it 3,6 bis
25,4 % N i oder 4,1 bis 9,9 % Cr oder 1,7 bis 11,7 % Mn in ge­
schmolzenem Zink bei 440 bis 580°. Ausbildung der Legierungs­
schichten. [Mh. Chem. 65 (1934) S. 122/28; nach Chem. Zbl. 
106 (1935) I, Nr. 19, S. 3040.]

Sonstige Metallüberzüge. G ünther: V e rb le iu n g  v o n  k a l t ­
g e w a lz te n  B ä n d e r n  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  S c h u tz k a b e ln  
fü r  b ie g s a m e  W e lle n  u n d  e le k t r i s c h e  L e i tu n g e n .  Ver­
bleiung auf elektrolytischem Wege und  im Bleibad. [Kalt-W alz- 
W elt (Beil. z. Draht-W elt) 1935, Nr. 4, S. 30/31.]

S. W ernick: G a lv a n is c h e  M e ta l ls c h u tz ü b e rz ü g e .*
Vorbereitende Verfahren. Vernickeln und Verchromen. An­
wendung von N ickelbädem  hohen pn-W ertes. Vergleich der 
Schutzwirkung von Zink-, Kadm ium -, Chrom- und Nickel­
überzügen. Verzinnen. Platinüberzüge. [Met. Ind ., London, 46 
(1935) Nr. 2, S. 78/80; Nr. 3, S. 104/06.]

Spritzverfahren. [A.] Kessner und  Th. E verts: D ie  H ä r t e  
g e s p r i t z t e r  M e ta l ls c h ic h te n .*  Bestimmung der Ritz- und 
Brinellhärte verschiedener Metalle, die un ter wechselnden Ar­
beitsbedingungen m it der Schoopschen Spritzpistole aufgetragen 
wurden. [Z. Metallkde. 27 (1935) Nr. 5, S. 104/07.]

Anstriche. F e u e r b e s t ä n d ig e  F a r b -  u n d  L a c k m a t e r i ­
a lie n . Entflam m ungspunkt und  Flam m enausbreitung von 
Nitrozelluloselack, Azetylzelluloselack, Schellack, K unstharz, 
Leinölfarbe und von Graphit- und Silikatfarben. Französische 
Vorschriften für die Verwendung und Prüfung von Anstrich­
m itteln  für Personenschiffe. [Metallbörse 25 (1935) Nr. 9, S. 129/30 ; 
Nr. 11, S. 163.]

Jam es O. Hasson: A n f o r d e r u n g e n  a n  A n s tr ic h f a r b e n .*  
Vorbehandlung des Grundwerkstoffs. Anforderungen an P ig­
mente und Lösungsm ittel. A nstrichfarben auf Bleichromat-, 
Graphit- oder Holzkohlegrundlage. Anforderungen an K orro­
sionsbeständigkeit und W ärmerückstrahiungsvermögen der A n­
striche. [Steel 96 (1935) Nr. 10, S. 30/33.]

W. E . Highfield: D e r  S c h u tz  v o n  S t a h lb a u t e n  d u rc h  
F a r b a n s t r i c h e .  Vorbereitende Behandlungen des Stahls. 
Aufträgen der Farbanstriche. Zuschriften von R . Gaudin und 
A. E. Perkins. [Engineering 139 (1935) Nr. 3605, S. 177/78; 
Nr. 3606, S. 205/06; Nr. 3608, S. 263; Nr. 3611, S. 344/45; 
Nr. 3613, S. 396.]

E . K indscher: U n te r w a s s e r a n s t r i c h  v o n  S t a h l b a u ­
te i le n .  Beanspruchung der Unterwasseranstriche. Besonder­
heiten und  Anw endbarkeit der Anstriche auf Leinöl- und B i­
tumen- (Pech und Asphalt) Grundlage. [Stahlbau 8 (1935) Nr. 5, 
S. 38/39; Nr. 6, S. 47/48; M itt. dtsch. M at.-Prüf.-Anst. Sonder­
heft Nr. 26, 1935, S. 161/66.]

Rudolf Klose: Z u r  F r a g e  d e s  n e b e l lo s e n  F a r b ­
sp r i tz e n s .*  Vorzüge eines nebellosen oder nebelarmen Spritz­
verfahrens. Bisher eingeschlagene Wege zur Beseitigung der 
starken Nebelung und die dabei aufgetretenen Nachteile. U nter­
suchung einer neu durchgebildeten nebelarmen H ochdruck­
pistole. Entgasung von Spritzräum en bei Anwendung der nebel­
armen Farbspritzpistole. [W erkst.-Techn. u. W erksleiter 29 
(1935) Nr. 6, S. 113/15.]

Mechanische Oberflächenbehandlung. Hans Bühler: E ig e n ­
s p a n n u n g e n  in  p r ä g e p o l ie r t e n  S ta h ls ta n g e n .*  [Arch. 
E isenhüttenw es. 8 (1934/35) Nr. 11, S. 515/16; vgl. S tah l u. 
Eisen 55 (1935) Nr. 20, S. 552.]

K . H egner: D ie  B e d e u tu n g  d e r  F e in s tb e a r b e i tu n g .*  
Geräte zur Messung der Oberflächenrauhheit. [Masch.-Bau 14 
(1935) N r. 9/10, S. 247/48.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Härten, Anlassen, Vergüten. A. Grünwald: M essen  u n d  

R e g e ln  d e r  T e m p e r a tu r  in  H ä r te r e ie n .*  Kreuzfaden-

und Glühfadenpyrometer, Ardometer, Thermoelemente und 
Schutzrohre, Anzeigegeräte, Stabregler, Fallbügelkleinregler 
und Kompensationsregler. [Techn. Zbl. p rak t. Metallbearb. 45 
(1935) Nr. 7/8, S. 193/94 u. 196/98.]

Gunnar Thalen: U n te r s u c h u n g  ü b e r  e in  g e e ig n e te s  
V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  H ä r t e t i e f e  v o n  W e r k ­
z e u g s ta h l.*  Als H ärtetiefe soll die Entfernung vom R and bis 
zu der Stelle gelten, bei der Troostit und M artensit gleichen A nteil 
am Gefüge haben. E rm ittlung dieser H ärtetiefe im Bruch durch 
Aetzen m it zweiprozentiger alkoholischer Salpetersäure. Einfluß 
des Querschnittes, der Oberflächenbeschaffenheit, der A b­
schrecktem peratur und der vorhergehenden W ärmebehandlung 
auf die Härtetiefe. [Jernkont. Ann. 119 (1935) Nr. 3, S. 99/134.] 

J .  N. Zavarine: V o rg ä n g e  b e im  A b lö sc h e n  in  W a s s e r ,  
S a lz lö s u n g  o d e r  Oel.* Lichtbilder von den physikalischen 
Vorgängen beim Abschrecken von Stahl. [Met. Progr. 27 (1935) 
Nr. 4, S. 43/46.]

O berflächenhärtung. Tsutomu K ase: M e ta l l is c h e  Z e m e n ­
t a t i o n  IV. E in s e tz e n  in  Z in n p u lv e r .*  Versuche an  Eisen, 
K upfer und Nickel bei Tem peraturen von 300 bis 1000°. U nter­
suchungen über Eindringtiefe und -zeit, chemische Zusammen­
setzung der Oberfläche und Korrosionsfestigkeit gegen W asser 
und Säuren. [Kinzoku no Kenkyu 12 (1935) Nr. 4, S. 210/19.] 

Seiji Nishigori: E in e  g r u n d s ä t z l i c h e  U n te r s u c h u n g  
ü b e r  d ie  S t i c k s to f f h ä r tu n g  v o n  S ta h l.*  H ärte-, Gefüge-, 
Röntgen- und Gewichtsuntersuchungen an 95 Stählen, die teils 
bei 500° 25 bis 100 h, teils 50 h bei 500 bis 600° verstickt wurden. 
Einfluß der üblichen Legierungs- und Begleitelemente, besonders 
von C, Al, Cr, Mo und Ni, einzeln oder gemeinsam auf die N itrier­
fähigkeit. Vorgänge bei der Verstickung. Beobachtung über 
die Zustandsschaubilder Fe-Al, Fe-Al-Cr, Fe-Cr-N und Fe-Al-N. 
[Technol. Rep. Töhoku Univ. 11 (1935) Nr. 4, S. 207/65.]

Sonstiges. Tomo-o Satö: E in e  U n te r s u c h u n g  ü b e r  
Z u s ta n d s s c h a u b i ld e r  v o n  S a lz b a d g e m is c h e n . T e i l  3. 
Das System N a2C 03-BaCl2-KCl.* [Technol. Rep. Töhoku Univ. 11 
(1935) Nr. 4, S. 166/91.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgem eines. W e r k s to f f t e c h n is c h e s  K o l lo q u iu m  d e r  

S t a a t l i c h e n  M a te r i a lp r ü f u n g s a n s t a l t  a n  d e r  T e c h n . 
H o c h s c h u le  D a r m s ta d t  am  17. N o v e m b e r  1934. (Mit 
zahlr. Textabb.) D arm stadt 1934. [Berlin: VDI-Verlag, G. m. 
b. H ., i. Komm.] (V III, 117 S.) 8°. 3,50 JU l. (Schriften der 
Hessischen Hochschulen. Jg . 1934, H . 3.) — Vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 1143. — Die Einzelabhandlungen des Heftes sind in den 
zuständigen Fachabteilungen aufgeführt worden. 5  B S

A. Thum : B e a n s p r u c h u n g  u n d  k o n s t r u k t iv e  G e ­
s ta l tu n g .*  Anpassung der B auart an die Beanspruchung un ter 
besonderer Berücksichtigung der W erkstoffeigenschaften. [Schrif­
ten  der Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, S. 1/10; W erkstoff- 
techn. Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. D arm ­
stad t 17. 11. 1934.]

Gußeisen. W. Paul Eddy: V e r g ü te te  G u ß e i s e n - Z y l in ­
d e rb ü c h se n .*  Zugfestigkeit und  Brinellhärte eines Gußeisens 
m it 3,1 bis 3,4 % C, 1,9 bis 2,1 % Si, 1,8 bis 2,2 % N i und  0,55 
bis 0,75 % Cr nach Abschrecken von 850° und  Anlassen bei 
150, 175, 230 und 315°. Härteverzug. W eiterverarbeitung der 
Zylinderbuchsen. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 42 (1934) 
Sl 129/51.]

O. Kempfe: G u ß e is e rn e  H e iz ö fe n .*  Dünnwandiger
Ofenguß soll möglichst fein verteilten G raphit aufweisen; ein 
Phosphorgehalt von etw a 1,5 % ist von Vorteil, weil er die D ünn­
flüssigkeit erhöht und  den Zerfall des Zem entits verm indert. 
Mechanisch und therm isch widerstandsfähige Majolikaemails für 
die Verkleidung. [G lashütte 65 (1935) Nr. 15, S. 239/41.]

K u r b e l -  u n d  N o c k e n w e lle n  a u s  N ic k e lg u ß e is e n .*  
Kurbelwellenguß: perlitisch, 2,8 bis 3 ,2 %  C, 1,8 bis 2 ,3 %  Si, 
0,6 bis 0,8 % Mn, 1,4 bis 1,7 % Ni, 0,3 bis 0,6 % Cr, 0,5 bis 0,6 % 
Mo, <  0,18 % P, <  0,1 % S; martensitisch, 2,25 bis 2,5 % C, 1,0 bis
1.5 % Si, 4 bis 5 % Ni, geringer Chromzusatz. Nockenwellen­
guß: 2,9 bis 3,1 % C, 1,75 bis 2,0 % Si, 0,5 bis 0,6 % Mn, 1,25 bis
1.5 % Ni, 0,3 bis 0,4 % Cr, 0,5 bis 0,6 % Mo. Angaben über die 
W ärmebehandlung. Anwendungsgebiete. [Nickel-Ber. 5 (1935) 
Nr. 5, S. 74/75.]

F . M eyercordt: D a u e r h a l tb a r k e i t  g u ß e is e r n e r  K o n ­
s t r u k t io n s e l e m e n te  u n d  ih r e  B e e in f lu s s u n g  d u r c h  d ie  
G u ß h a u t .*  [Schriften der Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, 
S. 76/82; W erkstoff techn. Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. 
Hochsch. D arm stadt 17. 11. 1934.]

Georg Segler: V e r s c h le iß f e s te s  G u ß e is e n  a n  S te l l e  
v o n  K u p f e r le g ie r u n g e n  f ü r  g le i t e n d  b e a n s p r u c h te  
T e ile .*  Betriebsverschleißversuche m it Lagerschalen aus Perlit-
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gußeisen m it 0,3, 0,8 und 1 % P  bei Oel- oder Fettschm ierung. 
[Techn. in d. Landwirtsch. 16 (1935) Nr. 3, S. 70/74; Nr. 4, 
S. 99/101.]

Temperguß. H. D ittm ar: E in ig e s  ü b e r  d e n  W e r k s to f f  
T e m p e rg u ß  zu m  N u tz e n  v o n  E r z e u g e r n  u n d  V e r ­
b ra u c h e rn .*  K ritik  des N orm blattes DIN 1692. Uebliche 
Durchführung des Tempervorgangs und im Betrieb erreichte 
Zugfestigkeits- und Dehnungswerte auch in Abhängigkeit vom 
Probestabdurchmesser. Schweißbarkeit. [Gießerei 22 (1935) 
Nr. 9, S. 189/94.]

C. H . Lorig und C. S. Sm ith: E in f lu ß  v o n  K u p f e r  a u f  
T e m p e rg u ß .*  Einfluß von Gehalten bis zu 3 % Cu auf Gefüge 
(Graphitisierung). Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Brinell­
härte, W echselfestigkeit und Kerbschlagzähigkeit zum Teil nach 
verschiedener W ärmebehandlung (Alterung). Löslichkeit von 
K upfer in Temperguß. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 42 (1935) 
S. 211/36.]

W erner W eichelt: G r u n d s ä tz l ic h e  F ra g e n  b e i d e r  
W a h l z w isc h e n  sc h w a rz e m  u n d  w e iß em  T e m p erg u ß .*  
Unterschiede in den Eigenschaften im allgemeinen. Einfluß der 
W andstärke auf Zugfestigkeit und Dehnung von schwarzem 
und weißem Temperguß. [Schriften der Hessischen Hochschule 
1934, Nr. 3, S. 70/75; W erkstofftechn. Kolloqu. M aterialprüfungs­
anst. Techn. Hochsch. D arm stadt 17. 11. 1934.]

Flußstahl im allgemeinen. F rank P. Gilhgen: N e u e  a m e r i ­
k a n is c h e  S A E -S tä h le .  Zusammensetzungsgrenzen von ins­
gesamt rd. 110 unlegierten, Automaten-, Mangan-, Nickel-, 
Chrom-Nickel-, Molybdän-, Chrom-, Chrom-Vanadin-, Wol­
fram-, Silizium-Mangan- und austenitischen Chrom-Nickel- 
Stählen. [Met. Progr. 27 (1935) Nr. 4, S. 57/60; Steel 96 (1935) 
Nr. 13, S. 28/30, 32 u. 53.]

R. T. Rolfe: D e r  E in f lu ß  v o n  S il iz iu m , S c h w e fe l 
u n d  P h o s p h o r  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  d es S ta h le s .  
Einfluß des Siliziums auf die E rstarrung des flüssigen Blocks 
und auf die Festigkeitseigenschaften. Einfluß des Schwefels im 
üblichen H andelsstahl und im A utom atenstahl. Vor- und Nach­
teile eines höheren Phosphorgehaltes. [Iron Steel Ind . 8 (1935) 
Nr. 4, S. 127/30 u. 136.]

Baustahl. Sven von Hofsten: M a s c h in e n b a u s tä h le .  All­
gemeiner Ueberblick. Anwendung der Ergebnisse von D auer­
festigkeitsversuchen auf die Berechnung. Korrosionswechsel­
festigkeit. Angaben über die Festigkeitseigenschaften von u n ­
legiertem Stahl, Stahl m it 0,4 % C, 0,6 % Cr und  1 % Ni, mit 
0,35 % C, 0,6 % Cr und 2,5 % Ni, 0,3 % C, 1 % Cr, 2,5 % Ni; 
0,4 % C, 0,8 % Cr und 1,3 % Ni sowie m it 0,4 % C und 1,3 % Cr 
in Abhängigkeit vom W alzquerschnitt und der W ärm ebehand­
lung. Festigkeitseigenschaften bei höheren Tem peraturen. E r­
örterung. [Tekn. T. 65 (1935) Nr. 19, S. 184/94.]

F . C. Lea und R. N. Arnold: S p rö d ig k e i t  v o n  u n le g i e r ­
te m  S ta h l.*  Untersuchungen an Stählen m it 0,12 bis 0,46 % C 
über den Einfluß einer Alterung bei R aum tem peratur auf Zug­
festigkeit, Streckgrenze, Einschnürung, Dehnung, Kerbzähigkeit, 
H ärte  und Dauerfestigkeit nach Abschrecken von 650°. Einfluß 
einer Alterung bei 100° auf dieselben Eigenschaften außer Dauer­
festigkeit nach Abschrecken von 700°. Einfluß einer Abschreck­
tem peratur bis 900° auf Zugfestigkeit, Einschnürung, Dehnung, 
Vickershärte und Kerbzähigkeit nach Lagerung von 50 Tagen. 
Einfluß einer Kaltverformung nach Normalglühen oder Ab­
schrecken von 700° auf die Kerbzähigkeit. [Proc. Instn . mech. 
Engr. 127 (1934) S. 299/332.]

C. H. Lorig: K u p f e r le g ie r te  S tä h le .*  Einfluß von bis 
zu 2 % Cu auf die mechanischen Eigenschaften von unlegierten 
Stählen m it bis zu 0,9 % C. Korrosionsbeständigkeit in In d u ­
strie-, Land- und Seegegenden sowie Alterungsempfindlichkeit 
gekupferter Stähle. [Met. Progr. 27 (1935) Nr. 4, S. 53/56 u. 78.] 

Masanae M ikami: A b s c h re c k e n  v o n  N ic k e ls ta h l .*  E in ­
fluß von bis zu 1,9 % Ni auf Um wandlungspunkte, Brinellhärte 
(auch Durchhärtung) und Gefüge nach Abschrecken von ver­
schiedenen Tem peraturen zwischen 750 und 950°. [Tetsu to  
Hagane Mai 1934, S. 336/47; nach Japan  Nickel Rev. 3 (1935) 
Nr. 2, S. 230/37.]

Howard L. Miller: N e u e r  E is e n b a h n b a u s ta h l  d e r  
R e p u b lic  S te e l  C orp ., M a ss il lo n , O hio.* „Double- 
S trength“-Stahl m it <  0,12 % C, 0,5 bis 1,0%  Mn, 0,5 bis 1,5%  Cu, 
0,4 bis 0,8 % Ni und bis zu 0,2 % Mo (53 kg/m m 2 Zugfestigkeit, 
42 kg/m m 2 Streckgrenze und 25 % Dehnung) oder m it <  0,3 % C 
und sonst gleicher Zusammensetzung (63 kg/m m 2 Zugfestigkeit, 
49 kg /m m 2 Streckgrenze und 18 % Dehnung). Sonstige Eigen­
schaften im allgemeinen. Einfluß der Legierungszusätze, be­
sonders des Kupfers auf die mechanischen Eigenschaften. [Iron 
Age 135 (1935) Nr. 17, S. 44 u. 74; Steel 96 (1935) Nr. 17, S. 39/40.] 

Jerom e Strauss und W. E . Mahin: V e r s t ic k u n g s e ig e n -  
s c h a f te n  v o n  a lu m in iu m f r e ie n  C h ro m -M o ly b d ä n -V a ­

n a d in - S tä h le n .  Einfluß von Gehalten bis zu 6 % Cr auf die 
Härte-Tiefe-Kurven von Stählen m it rd. 0,2 % C, 0,5 % Mo und 
0,2 % V. Mechanische Festigkeit des Kerns bei verschiedenen 
A nlaßtem peraturen. [Met. & Alloys 6 (1935) Nr. 3, S. 59/62.] 

Masaichi Tam aki: W ä rm e b e h a n d lu n g  v o n  C hrom - 
N ic k e l-S tä h le n .*  Japanische Normen für Stähle mit 1 bis 
5 % Ni und 0,3 bis 2 % Cr. Anlaßkurven (mechanische Festig­
keiten bei verschiedenen Anlaßtem peraturen) dieser Stähle. 
Anlaßsprödigkeit und  M ittel zu ihrer Beseitigung. [Japan Nickel 
Rev. 3 (1935) Nr. 2, S. 199/206.]

R. W ijkander: B a u s tä h le .  Uebersicht über die Entwick­
lung der Hochbaustähle. Bedeutung der Streckgrenze und Dauer­
festigkeit. H auptgruppen der Baustähle m it höherer Streck­
grenze. W itterungsbeständigkeit. E rörterung. [Tekn. T. 65 
(1935) Nr. 19, S. 175.]

Werkzeugstahl. H j. Äselius: E n tw ic k lu n g  u n d  A n w en ­
d u n g  d e r  W e rk z e u g s tä h le .  D arin Angaben über die Stand­
zeit vier verschiedener Gruppen von Schnellarbeitsstählen (18 % W, 
4 % Cr, 0,5 bis 0,75 % V; 18 % W, 4,5 % Cr, 1,5 % V; 18 % W,
4,5 % Cr, 1,5 % V, 5 % Co, 1 % Mo; 18 % W, 4,5 % Cr, 1,5 % V, 
10 % Co, 1 % Mo) sowie über Stanzwerkzeuge für die Verarbei­
tung von Kunstpreßstoffen. [Blad för Bergshandteringens 
Vänner 22 (1935) Nr. 2, S. 51/97.]

Hans K jerm an: W e r k z e u g s tä h le  u n d  H a r t m e ta l l ­
le g ie ru n g e n .*  Allgemeiner Ueberblick. W ärmebehandlung 
von Schnellstählen. Standzeit von verschieden zusammen­
gesetzten Schnellstählen. Einfluß der W ärmebehandlung darauf. 
Stahl für Stanzen und Gesenke, darun ter auch für die Verarbei­
tung von Kunstpreßstoffen. Hohlbohrerstahl. Kurze Angaben 
über Hartmetallegierungen. [Tekn. T. 65 (1935) Nr. 19, S. 194/205.] 

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. O tto v. Auwers und H ans Neum ann: U e b e r  
E is e n - N ic k e l - K u p f  e r -L e g ie ru n g e n  h o h e r  A n fa n g s ­
p e r m e a b i l i t ä t .  Untersuchung des gesamten Systems Fe-Ni-Cu 
auf Anfangspermeabilität. Zusammenhänge zwischen Anfangs­
perm eabilität und M agnetostriktion. [Wiss. Veröff. Siemens- 
Werken (Berlin: Julius Springer) 14 (1935) Nr. 2, S. 93/108.] 

W erner K öster: E ig e n s c h a f t s ä n d e r u n g e n  i r r e v e r s i b ­
le r  t e r n ä r e r  E is e n le g ie r u n g e n  d u rc h  W ä r m e b e h a n d ­
lung .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 11, S. 491/98 
(Werkstoffaussch. 301); vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 20, 
S. 551/52.]

T. W. L ippert: E in  n e u e r  k a l tg e w a lz te r  S i l iz iu m ­
s t a h l  fü r  d ie  e le k t r i s c h e  I n d u s t r i e .*  Perm eabilität und 
W attverlust des ,,Goss“ -Stahls m it rd. 3,2 % Si. [Iron Age 135 
(1935) Nr. 8, S. 23/27.]

A. S. Saimowski, J .  E. Naroditzki und D. J .  Ljubowitsch: 
E is e n -N ic k e l-A lu m in iu m -L e g ie ru n g e n  f ü r  D a u e r m a ­
g n e te  m it  h o h e r  K o e r z i t iv k r a f t .  Zweckmäßige Zusammen­
setzung. Einfluß der Gießbedingungen und  der W ärm ebehand­
lung auf die magnetischen Eigenschaften. [W estnik Metallo- 
promyschlennosti 14 (1934) Nr. 8/9, S. 140/53; nach Chem. Zbl. 
106 (1935) I, Nr. 20, S. 3187.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. W alter Tofaute, 
Alfred Sponheuer und H ubert Bennek: U m w a n d lu n g s - ,  H ä r -  
tu n g s -  u n d  A n la ß v o rg ä n g e  in  S tä h le n  m it  G e h a l te n  
b is  1 % C u n d  b is  12 % Cr.* [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) 
Nr. 11, S. 499/506 (Werkstoffaussch. 302); vgl. Stahl u. Eisen 55 
(1935) Nr. 20, S. 552.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von Alfred Spon­
heuer: Aachen (Techn. Hochschule).

R .I .  W ilcox: B e r ic h t  ü b e r  e in e  k o r r o s io n s -  u n d  h i t z e ­
b e s tä n d ig e  G u ß le g ie ru n g .*  Korrosionsbeständige Legierung 
m it 0,20 bis 0,30%  C, 0,75 bis 1,25% Si, 0,55 bis 0,75%  Mn, 
8 bis 10% Ni, 28 bis 30%  Cr, höchstens je 0,5%  S und P . Ver- 
gütbarkeit. Einfluß eines Zusatzes von Mo, Ti und Se. H itzebe­
ständigkeit durch höheren C- und Ni-Gehalt (0,30 bis 0,60%  C, 
8 bis 12% Ni). Vergleich m it anderen Cr-Ni-Legierungen. [Met. 
Progr. 27 (1935) Nr. 5, S. 49/51 u. 66.]

T h e  b o o k  of s t a in le s s  s te e ls .  Corrosion resisting and 
heat resisting chromium alloys. Edited  by E rnest E. Thum, 
E ditor of „M etalProgress“ . 2ud ed. (Mit 292 Textabb.) Cleveland, 
Ohio (7016 Euclid Ave.): The American Society for Metals 1935. 
(X II, 787 S.) 8° Geb. 5 $ . S  B =

Stähle für Sonderzwecke. A. F ry : Z ie le  u n d  E r g e b n is s e  
d e r  F o r s c h u n g e n  a n  S o n d e r s tä h le n .*  Durch kurze Be­
handlung einzelner ausgewählter Beispiele wird erläutert, in wie 
weitem Umfang die Erreichung teohnisch besonders wichtiger 
Eigenschaften des Eisens auf dem Wege der Wissenschaft hohen 
Forschung gelungen ist. H ochbaustahl. Alterungssichere Bau. 
stähle. W arm beständiger Stahl. Wasserstoff beständige Stähle- 
Schwachrostende Stähle. [Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 45 
(1935) Nr. 1/2, S. 44/46; Nr. 3/4, S. 112/17.]
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H arry  B. Pulsifer: E in f lu ß  d es G e w in d e s  a u f  d ie  
P e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  S c h ra u b e n b o lz e n .*  Zug­
festigkeit, Proportionalitätsgrenze und Dehnung von Schrauben­
bolzen (zum Teil vergütet) aus Nichteisenmetallen oder unlegierten 
Stählen m it 0,09 bis 0,62 % C oder Chrom-, Chrom-Nickel-, 
Nickel- oder Chrom-Molybdän-Stählen. Einfluß der Gewinde­
form. [Steel 96 (1935) Nr. 6, S. 30/34.]

H erbert L. W hittem ore, George W. Nusbaum und Edgar
O. Seaquist: S t a t i s c h e  Z u g v e rs u c h e  u n d  S c h la g z u g ­
v e r s u c h e  m it  S c h ra u b e n .*  Statische und dynamische Zug­
versuche an Schrauben von 3/s bis 3/4"  aus vergütetem  Stahl m it 
0,35 % C, 1,25 % Ni und 0,5 % Cr oder aus kaltgewalztem 
Bessemer-Stahl m it 0,12 % C, Monelmetall, Bronze und Messing 
bei verschiedenen Gewindeformen. [J . Res. N at. Bur. Stand. 
14 (1935) Nr. 2, S. 139/88.]

Eisenbahnbaustoffe. E rnst G. Lueg: U n te r s u c h u n g e n  an  
e in e m  S c h ie n e n s ta h l  ü b e r  d ie  A u s h ä r tu n g  b e i  Z u ­
s a tz  v o n  K u p fe r .*  Brinellhärte. Verschleißzahl (nach Spindel) 
und Kerbzähigkeit eines Stahls m it 0,62 % C, 0,7 % Mn und 
1,1 % Cu nach verschieden langem Anlassen bei 450, 500, 550 
und 600°. [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshütte-Konzern 3 
(1935) Nr. 8, S. 199/205.]

Rohre. R. R ü ttg e r: D e r  E in f lu ß  d e r  P l a t t e n s t ä r k e  
u n d  d e r  R i l le  a u f  d ie  D a u e r h a l tb a r k e i t  e in g e w a lz te r  
S ie d e ro h re .*  [Schriften der Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, 
S. 62/69; W erkstofftechn. Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. 
Hochsch. D arm stadt 17. 41. 1934.]

Draht, Drahtseile und Ketten. G rü n d e  f ü r  d ie  U n g le ic h ­
m ä ß ig k e i t  im  e la s t i s c h e n  V e r h a l t e n  u n d  d e n  F e s t i g ­
k e i t s w e r t e n  v o n  p a t e n t i e r t e n  u n d  g e z o g e n e n  S t a h l ­
d r ä h te n ,  s p e z ie l l  in  F e d e r -  u n d  M u s ik  d r a h te n .  Einfluß der 
Betriebsbedingungen auf die Festigkeitswerte im allgemeinen. 
[Draht-W elt 28 (1935) Nr. 18, S. 275/76.]

Einfluß der Warm- und Kaltverarbeitung. W. B autz: E ig e n ­
s p a n n u n g e n  a ls  U r s a c h e  g e s t e ig e r t e r  D a u e r h a l t b a r ­
k e it.*  Erhöhen der Dauerfestigkeit durch Recken, Verdrehen 
oder Drücken. Umrechnen der Form zahl von Flach- auf R und­
stab. Einfluß der Kerbform  auf die Formzahl. [Schriften der 
Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, S. 11/21; W erkstofftechn. 
Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. D arm stadt 
17. 11. 1934.]

Einfluß von Legierungszusätzen. E in f lu ß  d e s  K u p fe r s  
in  E is e n -  u n d  S ta h lg u ß .  Einfluß von 0 bis 8 % Cu auf Zug­
festigkeit, E lastizitätsgrenze, Dehnung, Einschnürung und teils 
auch Brinellhärte von ungeglühtem, geglühtem und angelassenem 
Stahl (Ausscheidungshärtung). Mechanische Eigenschaften eines 
Stahles m it 0,16 % C und  1,1 % Cu bei Tem peraturen bis zu 400°. 
[Metallbörse 25 (¿935) Nr. 2, S. 17/18, Nr. 4, S. 51.]

Sonstiges. Heinrich W iegand, D r.-Ing .: U e b e r  d ie  D a u e r ­
f e s t ig k e i t  v o n  S c h r a u b e n w e r k s to f f e n  u n d  S c h r a u b e n ­
v e rb in d u n g e n .  Der Einfluß der Dauerbeanspruchung auf die 
statischen Festigkeitseigenschaften (von Schraubenstahl St 38 
und StC 35); der Einfluß der Einspann- und M utterform , der 
M utterhöhe und des M utterwerkstoffes auf die Dauerfestigkeit; 
M ittel zur Steigerung der D auerhaltbarkeit von Schraubenver­
bindungen. (Mit 60 Textabb.) D arm stadt 1934. (90 S.) 8°.
(W issenschaftliche Veröffentlichungen derF irm a Bauer& Schaurte, 
A.-G., Neuß. 14.) =  B S

A. V. De Forest: E in f lu ß  d e r  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n ­
h e i t  a u f  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  S ta h l.*  E rörterung des 
Einflusses von feinen Rissen, Verzunderungen, R andentkoh­
lungen, Eigenspannungen und  Korrosion. Beispiele dazu. [Iron 
Age 135 (1935) Nr. 8, S. 18/22.]

M echanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. A. H aas: E n tn a h m e  v o n  P r o b e n  b e i  d e r  

A b n a h m e  v o n  W e rk s to f f e n .*  Probenahm e von Eisen und 
Stahl, Schmiede- und Gußstücken, Fertigerzeugnissen und D rah t­
seilen. Prüfverfahren. [Engineer 159 (1935) Nr. 4128, S. 202/03.] 

R ic h t l in i e n  d e s  B u r e a u  V e r i ta s  f ü r  d e n  B a u  u n d  
d ie  K la s s e n e in t e i l u n g  v o n  S ta h ls c h i f f e n ,  A u s g a b e  
1935. D arin auch Vorschriften für die W erkstoffprüfung und das 
elektische Schweißen. [Bull, techn. Bur. Veritas 17 (1935) Nr. 5, 
S. 81/83.]

Victor T atarinoff: D ie  E r m i t t l u n g  d e r  F e s t i g k e i t  v o n  
W e r k s to f f e n .  Einfluß der Probenabmessungen auf die E rgeb­
nisse von Festigkeitsprüfungen. Als Beispiel Verdrehungs­
festigkeit rechteckiger Proben aus M angan-Silizium-Stahl sowie 
B ruchfestigkeit bei Innendruckbeanspruchung von Rohren ve r­
schiedener Abmessungen. Form el zur Berechnung der B ruch­
festigkeit von Rohren. [H eat T reat. Forg. 21 (1935) Nr. 4, S.185/87.] 

Prüfm aschinen. R . Guillery: N e u e  P r ü fm a s c h in e n .*  
E rm ittlung  der Rockwell- und der Brinellhärte auf einer Maschine.

H albselbsttätiger und selbsttätiger Brinellprüfer. [Bull. Soc. 
Encour. Ind . na t. 134 (1935) Nr. 4, S. 218/32.]

E. Janeschke: S t r o m r ic h t e r  im  P r ü fm a s c h in e n b a u .*  
Strom richter zur magnetischen Erregung von Probestäben bei 
MAN-Dreh- und Biegeschwingungsmaschinen. [Siemens-Z. 15 
(1935) Sonderheft, S. 215/17.]

Gustav Meyersberg: E in  n e u e s  E la s t i z i t ä t s m e ß i n s t r u ­
m en t.*  G erät nach Le Rolland und Sorin zur Messung des 
Elastizitätsm oduls bei kleinen Belastungen un ter Anwendung des 
„sym pathischen Pendels“ . Vergleich von derartigen Messungen 
m it Ergebnissen auf Grund des Zugversuchs. [Schweiz. Bauztg. 
105 (1935) Nr. 18, S. 201/03.]

D as  P r in z ip  d e s  S te i f ig k e i t s m e s s e r s  v o n  Le R o l la n d  
u n d  S o rin .*  M athematische Ableitungen. [Schweiz. Bauztg. 
105 (1935) Nr. 18, S. 203/05.]

Festigkeitstheorie. W. K untze: N e u z e i t l i c h e  F e s t i g ­
k e i ts f r a g e n .*  Spannungstechnische und  gefügemäßige Grund­
lagen für das Verhalten der W erkstoffe bei ungleichmäßigen Span­
nungsfeldern. Ueberhöhte Spitzenfestigkeit als Ausdruck der 
Anpassungsfähigkeit der Werkstoffe an unterschiedliche Span­
nungsfelder. Theoretische und prüftechnische Grundlagen für die 
planmäßige Prüfung der W erkstoffe bei ungleichmäßiger Span­
nungsverteilung. Bedeutung der Anpassungsfähigkeit für die W irt­
schaftlichkeit und Sicherheit der Bauten bei schwingender und  
statischer Beanspruchung. Unzulänglichkeit der Bruchdehnung 
zur Kennzeichnung der Güte und Sicherheit. [Stahlbau 8 (1935) 
Nr. 2, S. 9/14; M itt. dtsch. M at.-Prüf.-Anst., Sonderheft Nr. 26, 
1935, S. 133/48.]

A. Thum  und W. B autz: U rs a c h e n  d e r  S te ig e r u n g  d e r  
D a u e r h a l tb a r k e i t  g e d r ü c k te r  S tä b e .*  Es wird versucht, 
die Einflüsse von Kaltverfestigung und Eigenspannungen auf die 
Steigerung der D auerhaltbarkeit zu trennen. Danach ist die E r­
höhung der D auerhaltbarkeit bei Dauerbiegebeanspruchung zu 
etwa vier Fünftel durch Eigenspannung bedingt, die an sich ge­
ringe Steigerung der D auerhaltbarkeit bei D auerverdrehbean­
spruchung aber durch Kaltverfestigung allein. [Forschg. Ing.-W es. 
6 (1935) Nr. 3, S. 121/28.]

F . W underlich: E r m ü d u n g s v o r g a n g  u n d  D a u e r b r u c h  
a n  K r a f ta n g r i f f s s te l l e n .*  Besonders Spannungsausbildung 
im eingespannten Stahl und deren Einfluß auf die Dauerfestig­
keit. [Schriften der Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, S. 27/31; 
W erkstofftechn. Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. 
D arm stadt 17. 11. 1934.]

Zugversuch. W alter Gehrke: U e b e r  d e n  E in f lu ß  e l a s t i ­
s c h e r  u n d  b i ld s a m e r  Z u g b e a n s p r u c h u n g  a u f  d ie  A e n d e -  
r u n g  d e s  s p e z if i s c h e n  V o lu m e n s  d e r  M e ta l le ,  i n s b e s o n ­
d e re  d ie  d e s  K u p f e r s  u n d  A lu m in iu m s . (Mit 18 Abb. u.
2 Zahlentaf. auf 5 Beil.) Berlin (SW 68, Friedrichstraße 231) 1934: 
Graphisches In s titu t Paul Funk. (21 S.) 4°. — Berlin (Techn. 
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Außer den im Titel angedeuteten 
Fragen wird der Einfluß von Hohlräum en auf die Dichteabnahm e 
von Stahl beim Fließen behandelt. E ine besonders hohe D ichte­
zunahme von Stahl t r a t  beim Erhitzen auf 1000 oder beim Lagern 
auf; sie wird aus Ausscheidungsvorgängen gedeutet. S  B S

H old t: E in f lu ß  d e r  F o r m ä n d e r u n g s b e h in d e r u n g  a u f  
d ie  D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  v o n  S t a h l  b e i  e r h ö h te n  T e m ­
p e r a tu r e n .*  D auerstandfestigkeit verschiedener Q uerschnitts­
formen. Beanspruchungsverhältnisse in Siederohren. [Schriften 
der Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, S. 102/06; W erkstofftechn. 
Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. D arm stadt 
17.11. 1934.]

H elm ut K rainer: U e b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e r  w a h re n  
K r ie c h g e s c h w in d ig k e i t  m i t t e l s  K r ie c h g r e n z e n g e r ä t  
n a c h  D r. W. R o h n .*  Verfahren zur Berichtigung von Fehlern 
bei der Berechnung der Dehngeschwindigkeit, die durch die 
Tem peraturungleichheit innerhalb des Stabes hervorgerufen 
werden. [Meßtechn. 11 (1935) Nr. 3, S. 43/48.]

R ü c k b l ic k  a u f  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  B ro w n  B o v e r i-  
K o n s t r u k t io n e n  im  J a h r e  1934.* D arin u. a. Angaben über 
Dauerstandversuche bis zu 1000 h D auer m it folgenden Stählen: 
0,2%  C; 0,35%  C und 3%  N i; 0,45%  C und 13%  Cr; 0,6%  C, 
16% Cr und  2%  Mo; 0,3%  C, 0,8%  Cr und 0,6%  Mo. Bestim ­
m ung der D auerstandfestigkeit als der Belastung, bei der zwischen 
der 1000. und 2000. Versuchsminute eine Dehngeschwindigkeit 
von 10 • 10_4% /h  e in tritt. [Brown-Boveri-Mitt. 22 (1935) Nr. 1/2, 
S. 3/68.]

W. R u ttm ann : E in  B e i t r a g  z u r  B e s t im m u n g  d e r  
D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t .*  Grundsätzliche Gruppen der Ver­
fahren zur Bestimmung der D auerstandfestigkeit. Möglicher Ver­
lauf der Zeit-Dehnungs-Kurven von Stählen. Zweckmäßige B e­
griffsbestimmung für die Dauerstandfestigkeit. [Schriften der 
Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, S. 107/14; W erkstofftechn.
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Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. D arm stadt 
17. 11. 1934.]

Verdrehungsversuch. Erich Stille: K o n s t r u k t io n  e in e s  
S c h la g w e rk e s  f ü r  T o r s io n s v e r s u c h e  u n d  e x p e r im e n te l le  
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  V e r la u f  d e r  S p a n n u n g  u n d  
V e r fo rm u n g  b e i V e rd re h u n g  d u rc h  S c h la g b e a n s p r u ­
c h u n g . (Mit 11 Tab. im Text sowie 21 Schaubildem u. 11 Abb. 
auf Beil.) 0 .0 .(1934). (55 S.) 4°. — Dresden (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-Diss. [Maschinenschrift autogr.] —  Prüfmaschine m it 
Schwungrad für Schlag-Verdrehungs-Versuche. Form  der Probe­
stäbe. Drehmoment-Verdrehungs-Schaubilder (Verdrehungs­
schlagfestigkeit) von Stählen m it 1,04% C oder 0,64%  C und
0.8%  Mn oder 0,12% und 0,18% Cu bei verschiedenen Be­
lastungsgeschwindigkeiten. Einfluß eines Halbrundkerbs oder 
einer Querbohrung darauf. 2 B S

Mititosi Itih a ra : S c h la g v e r d r e h v e r s u c h e .  T e il  2.*
1. S c h la g v e r d r e h  - P rü fm a s c h in e  m it  1700 U /m in .
II .  S c h la g -  u n d  s t a t i s c h e  V e r d r e h u n g s s c h a u b i ld e r  v o n  
M e ta l le n  b e i R a u m te m p e r a tu r .  I I I .  U e b e r le g u n g e n  ü b e r  
d e n  d y n a m is c h e n  G le i tw id e r s ta n d  v o n  M e ta lle n . U nter­
suchungen an Stahl m it 0,05 bis 1,3%  C nach verschiedenen 
W ärmebehandlungen, an M anganstahl und Metallegierungen. 
Vergleich der im statischen und dynamischen Versuch erhaltenen 
Drehmoment-Verdrehwinkel-Kurven, nach denen zwei Gruppen 
von Werkstoffen —- kubisch flächenzentrierte und kubisch raum ­
zentrierte Legierungen —  zu unterscheiden sind. [Technol. Rep. 
Töhoku Univ. 11 (1935) Nr. 4, S. 72/95.]

Mititosi Itih a ra : S c h la g v e rd re h v e r s u c h e .  T e il  3.*
I. B e iw e r t  f ü r  d ie  in n e re  R e ib u n g  v o n  f e s te n  M e ta lle n .
II . S c h la g v e r d r e h v e r s u c h e  a n  k a l t b e a r b e i t e t e n  M e­
ta l l e n .  Berechnung der inneren Reibung für verschieden wärme­
behandelte Stähle m it 0,05 bis 1,3% C auf Grund von Schlag­
verdrehversuchen m it verschiedener Umdrehungsgeschwindigkeit. 
Ergebnisse von Verdrehungsversuchen an den kaltverform ten 
und gealterten Stählen. [Technol. Rep. Töhoku Univ. 11 (1935) 
Nr. 4, S. 96/111.]

Mititosi Itih a ra : S c h la g v e r d r e h v e r s u c h e .  T e il  4.
S t a t i s c h e  u n d  S c h la g v e r d r e h s c h a u b i ld e r  v o n  A rm co - 
E is e n , w e ich e m  S ta h l  u n d  S ta h l  m it  0,3%  C b e i h o h e n  
u n d  t ie f e n  T e m p e r a tu r e n .  Versuche bei — 150 bis 1000° 
über den Einfluß der Belastungsgeschwindigkeit auf den Ausfall 
des Verdrehungsschaubildes und auf Ausscheidungshärtung. 
[Technol. Rep. Töhoku Univ. 11 (1935) Nr. 4, S. 112/65.]

Härteprüfung. Hugo Freund: E in  n e u e s  B r in e ll-M e ß -  
m ik ro sk o p .*  Auflichtmikroskop, bei dem der auf der M att­
scheibe wiedergegebene Kugeleindruck ausgemessen wird. 
[W erkst.-Techn. u. W erksleiter 29 (1935) Nr. 5, S. 101.]

John H. Hruska: U m re c h n u n g  d e r  H ä r te w e r te  fü r  
S ta h l .  Auf Grund eigner Versuche und nach Schrifttumsangaben 
aufgestellte Zahlentafel zur Umrechnung folgender Härtewerte: 
Vickers, F irth , Brinell (m it Stahl- oder W olframkarbidkugel be­
stimm t), Rockwell (m it dem Diamantkegel bei 150, 100, 60 oder 
30 kg Belastung bestimmt, m it der Stahlkugel von 1,56 mm Dmr. 
bei 150 und 30 kg Belastung sowie m it der Stahlkugel von 
3,18 mm Dmr. bei 100 kg Belastung bestimmt), Durometer, Mono- 
tron, Fallhärte, Herbert-Pendelhärte (m it Stahl- und D iam ant­
kugel bestimmt), Skleroskop, Duroskop und Mohs. [Iron Age 135 
(1935) Nr. 16, S. 20/21, 90, 92, 94 u. 96.]

N e u e  f r a n z ö s is c h e  M a sc h in e  z u r  H ä r te p r ü f u n g .*  
Diamantkugel als Eindringkörper. Veränderliche Belastung durch 
Laufgewicht. Meßteilung für Rockwell- und Brinellhärte. Ge­
ringer Einfluß der Probendicke. Vergleich einer theoretischen 
und einer erm ittelten Brinellhärte-Eindringtiefe-Kurve. [Iron 
Age 135 (1935) Nr. 13, S. 90.]

Schwingungsprüfung. O. Föppl und Th. Dusold: D er 
d r o s s e lg e s te u e r te  S c h l in g e r ta n k .  V e rsu c h e  an  e in e m  
S c h l in g e r ta n k m o d e l l .  D e r  S c h if f s k re is e l .  O b e r f lä c h e n ­
d rü c k e n . K u rb e lw e l le n  a u s  d ä m p fu n g s fä h ig e m  S ta h l .  
(Mit zahlr. Abb.) Berlin: N.E.M.-Verlag, G. m. b. H ., 1935. 
(2 Bl., 70 S.) 8°. 2,10 J lJ l.  (Mitteilungen des W öhler-Instituts 
Braunschweig. H. 25.) — In  der vierten der in dem Hefte ab ­
gedruckten Abhandlungen behandelt O. F ö p p l  un ter dem Titel 
„Die Ursachen, auf die die Steigerung der Dauerhaltbarkeit durch 
das Oberflächendrücken zurückzuführen ist“ (S. 52/61) die Frage, 
ob das Oberflächendrücken durch Erzeugung von Druckspan­
nungen oder durch W erkstoffänderungen günstig w irkt; die 
Gründe gegen die Annahme eines günstigen Eigenspannungszu­
standes werden dargelegt. Die fünfte Abhandlung, ebenfalls 
von O. F ö p p l  und betitelt'„K urbel- und Uebertragungswellen aus 
dämpfungsfähigem Stahl“ (S. 62/70), befaßt sich m it den Vor­
teilen eines sehr dämpfungsfähigen Stahles gegenüber einem Stahl 
m it hoher Festigkeit, aber geringer Dämpfungsfähigkeit. 2 B 2

A. Haneke: U e b e r  d ie  B e a n s p ru c h u n g  b e im  D a u e r ­
s c h la g v e rsu c h .*  [Schriften der Hessischen Hochschule 1934, 
Nr. 3, S. 22/26; W erkstofftechn. Kolloqu. Materialprüfungsanst. 
Techn. Hochsch. D arm stadt 17. 11. 1934.]

Max Hempel und Carl-Hans Plock: S c h w in g u n g s fe s t ig ­
k e i t  u n d  D ä m p f u n g s f ä h ig k e i t  v o n  u n le g ie r te n  S tä h le n  
in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  c h e m isc h e n  Z u sa m m e n se tz u n g  
u n d  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g .*  [Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg., Düsseid., 17 (1935) Lfg. 2, S. 19/31; vgl. Stahl u. Eisen 
55 (1935) Nr. 20, S. 550/51.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von Carl-Hans 
Plock: Clausthal (Bergakademie).

L. Persoz: D ie  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  M e ta lle n  u n d  
M a sc h in e n  f ü r  ih r e  P rü fu n g .*  Schwingungsmaschine mit 
axialer Belastung der Probe: Maschine von Haigh und von 
Jasper; m it umlaufender Biegebeanspruchung: Maschine von 
Mac Adam, von Schenck, des Service technique de l’Aéronautique 
(mit freitragender konischer Probe) sowie Maschine von Trayvou 
(mit freitragender konischer Probe bei unveränderlicher oder zu­
nehmender Belastung, wobei im Kurzversuch ein Knick in der 
Belastungs-Durchbiegungs-Kurve einen angenäherten W ert für 
die Dauerfestigkeit ergibt); m it Biegebeanspruchung in einer 
Ebene: Maschine der MAN. Biegewechselfestigkeit und teils auch 
Dauerverdrehfestigkeit verschiedener Stähle nach dem Schrift­
tum . M ittel zur Erhöhung der Dauerfestigkeit. [Génie civ. 106 
(1935) Nr. 11, S. 245/51; Nr. 12, S. 274/78; Nr. 13, S. 304/08; 
Nr. 14, S. 328/30.]

Tiefziehprüfung. Willi Tonn und Wilhelm Püngel: E in ­
f lu ß  d e r  A b m e ssu n g e n  d e r  Z ie h w e rk z e u g e  a u f  d a s  E r ­
g e b n is  d e s  T ie f u n g s v e r s u c h s  b e i S ta h lb le c h .*  [Arch. 
Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 11, S. 511/14; vgl. Stahl u. Eisen 
55 (1935) Nr. 20, S. 552.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. H. Kieke­
busch und F . Pohl: K r ä f te  u n d  K r a f ts c h w a n k u n g e n  b e im  
F r ä s e n  m it  W a lz e n f rä s e rn .*  Darin Angaben über die Schnitt­
kräfte beim Fräsen verschiedener gebräuchlicher Stähle und von 
Gußeisen. [Masch.-Bau 14 (1935) Nr. 9/10, S. 253/55.]

R. Posselt: W ä rm e  u n d  Z e r s p a n u n g s a r b e i t  b e im  B o h ­
r e n  v o n  M e ta lle n .*  Untersuchungen über den Anteil der Zer­
spanungsarbeit an der Gesamtarbeit beim Bohren m it Spiral- 
bohrem. Einfluß des Schnittdrucks auf diesen Anteil. [Berg- 
u. hüttenm . Jb . 83 (1935) Nr. 1, S. 22/28.]

Adolf W alhchs: Z e r s p a n b a r k e i t  d e u ts c h e r  u n d  a m e r i ­
k a n is c h e r  B a u s tä h le .*  [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 22, 
S. 581/86 (Werkstoffaussch. 303).]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. J .  Pfaffenberger: 
A E G - E is e n p r ü f e r  a ls  m a g n e t is c h e s  U n iv e r s a lm e ß g e r ä t  
f ü r  G le ic h - u n d  W e c h s e ls tro m w e r te .*  Universalgerät zur 
Aufnahme von Hysteresisschleifen sowie zur Messung der Wechsel­
stromverluste von 30 bis 45 mm breiten und mindestens 200 mm 
langen Blechstreifen. [AEG-Mitt. 1935, Nr. 3, S. 89/91.]

F. Preisach: U e b e r  d ie  m a g n e t is c h e  N a c h w irk u n g .*  
Nachprüfungen über die Nachwirkungsverluste durch Messung 
der Frequenzabhängigkeit der Perm eabilität sowie durch Beobach­
tung der Verzögerung der Induktion beim Ein- und Ausschalten 
eines Gleichstromfeldes. [Z. Physik 94 (1935) Nr. 5/6, S. 277/302.] 

Prüfung der Wärmeleitfähigkeit und spezifischen Wärme.
G. Euringer und H. H anem ann: M e ssu n g e n  d e r  W ä r m e le i t ­
f ä h ig k e i t  v o n  A lu m in iu m le g ie ru n g e n .*  Prüfgerät, bei dem 
der von einer Schutzheizung umgebene Probestab in der Längs­
richtung von einem stationären W ärmestrom durchflossen wird. 
[Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 20, S. 389/91.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. W . E. Schmid und E rnst 
A. W. Müller: R ö n tg e n o g r a p h is c h e r  N a c h w e is  v o n  G i t t e r ­
s tö r u n g e n  in  k a l tv e r f o r m te m  N ic k e l. Zwischen der H alb­
wertsbreite der Linien, die aus Rückstrahlaufnahm en wie üblich 
festgestellt wurde, und der die Verformung bewirkenden Zug­
spannung wurde Verhältnisgleichheit gefunden. [Z. techn. Physik 
16 (1935) Nr. 6, S. 161/64.]

P. M. Wolf und N. R iehl: U e b e r  d ie  B e d e u tu n g  d es 
N a c h le u c h te n s  v o n  D u r c h le u c h tu n g s s c h ir m e n  f ü r  d ie  
G ü te  d e s R ö n tg e n b i ld e s .  Das Nachleuchten ist nur dann 
schädlich, wenn der Helligkeitsabfall nach Ausschalten der Röhre 
a l lm ä h l ic h  erfolgt, wie bei den alten Schirmen m it Barium- 
platinzyanür. [Z. techn. Physik 16 (1935) Nr. 5, S. 142/48.] 

Sonstiges. Axel Lundgren: V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h u n ­
g en  an  S t a h l  m it  v e r s c h ie d e n e m  H ä r te b r u c h .*  U nter 
Bezugnahme auf die bisherigen Härtebruchuntersuchungen [vgl. 
R . Arpi: Jem kon t. Ann. 115 (1931) S. 75/95; Stahl u. Eisen 51 
(1931) S. 1483/84] werden vergleichende Prüfungen an unlegierten 
Stählen m it 0,9 bis 1,1% C über Härtebruchaussehen und H ärte ­
tiefe nach Abschrecken von verschiedenen Tem peraturen ge­
m acht. Insbesondere wird die Abhängigkeit der Festigkeitseigen­
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schalten vom  H artebrach  und von der H ärtetiefe untersucht. 
[Jem kon t. Ann. 119 (1935) Xr. 2, S. 54 98.]

H. Schumacher: O b e r f lä c h e n m e ß v e r fa h re n .*  Anwen­
dung in der Feinstbearbeitung und bei Zerspanungsuntersuchun­
gen. [RKW -Xachr. 9 (1935) Xr. 4, S. 57/58.]

Metallographie.
Geräte und Einrichtungen. Tomo-o Satö: E in  V e r f a h r e n  

z u r  V e r r in g e r u n g  d e r  P o r ig k e i t  v o n  S c h m e lz rö h rc h e n  
a u s  T o n e rd e .*  T ränkung m it A1CI, ergab sehr dichte Tonerde­
tiegel. Versuche m it anderen Aluminium- oder Magnesiumsalzen. 
[Technol. Rep. Töhoku Univ. 11 (1935) Xr. 4, S. 192/206.] 

Aetzmittel. H . S. van K looster u nd  IVm. J .  Schaefer: 
S c h n e l l ä tz e n  v o n  Z e m e n t i t  in  S ta h l.*  Einfluß des Gehaltes 
an Xatronlauge im Swetsehnikoffschen Aetzm ittel (Xatronlauge 
und Pyrogallol) auf die Aetzzeit. Besonders bewährte sich das 
Aetzm ittel nach Liebig (Kalilauge und Pyrogallol). [Met. & Alloys 
6 (1935) Xr. 3, S. 57/58.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. C. H . 
Desch: D ie  A r b e i t  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  d ie  U n te r s u c h u n g  
v o n  E is e n le g ie r u n g e n .  Zusammenfassende Darstellung über 
die letzten  A rbeiten des Ausschusses: Herstellung reinsten Eisens, 
Chroms, Mangans und Siliziums; Zustandsschaubilder Fe-O, 
Fe-P, Fe-Si, Fe-Cr, Fe-Mn. [Proc. In stn . mech. Engr. 127 (1934) 
S. 277 98.]

E m st Cohen und  A. K . W . A. van  Lieshout: D ie  G e ­
s c h w in d ig k e i t  p o ly m o r p h e r  U m w a n d lu n g e n . X e u e  
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  Z in n p e s t .*  Abhängigkeit der 
Umwandlungsgeschwindigkeit von der Vorbehandlung. Einfluß 
der Umgebung und  der Keimbildung durch Kaltverformung. 
Beschleunigung der Umwandlung durch Schütteln. [Z. physik. 
Chem., A bt. A, 173 (1935) Xr. 1, S. 1/31.]

E m st Cohen und  A. K . W. A. van  Lieshout: D ie  G e s c h w in ­
d ig k e i t  p o ly m o r p h e r  U m w a n d lu n g e n . I I .  E in  Tem pera­
turbereich, in  dem die Umwandlung nicht oder nu r träge abläuft, 
läß t sich ste ts durch geeignete Vorbehandlung zum Verschwinden 
bringen. [Z. physik. Chem., A bt. A, 173 (1935) Xr. 1, S. 67 70.] 

Takejirö M urakam i und  Atuyoshi H a tta :  E in f lu ß
e in ig e r  L e g ie r u n g s e le m e n te  a u f  d ie  G e s c h w in d ig k e i t  
d e r  M a r t e n s i t b i ld u n g  b e im  A b s c h r e c k e n  v o n  S ta h l.*  
Gerät zur selbsttätigen Aufnahme von Ausdehnungs-Zeit-Kurven. 
Untersuchungen an  unlegierten Stählen m it wechselnden Kohlen­
stoffgehalten und  legierten Stählen m it weniger als 2 ° 0 Si, Mn, 
Xi, Cr, Co, V, W  oder Mo und  ungefähr 0 ,9%  C. Geschwin­
digkeit und Tem peratur der M artensitbildung beim Abschrecken 
von 850 bis 1000° in  OeL [Kinzoku no K enkyu 12 (1935) Xr. 4, 
S. 173 88.]

Gefügearten. X. T. Belaiew: U e b e r  d e n  A u fb a u  u n d  
d ie  E n ts te h u n g  d e s  s t r e i f i g e n  P e r l i t s .*  Größe der Perlit- 
und Z em entitadem  im Perlit und deren R ichtung zum ursprüng­
lichen A ustenitkom . E ntstehung  des Perlits aus dem A ustenit. 
[Rev. M etallurg., Mem., 32 (1935) Xr. 4, S. 145/55.]

H ans R udolph: D e r  P h o s p h o r  in  K o k i l l e n h a r t g u ß ­
w a lzen .*  Ausbildung der phosphorhaltigen Gefügebestandteile 
an verschiedenen Querschnittsstellen. Einfluß des Phosphor- 
eutektikum s auf die Oberflächengüte der W alzen. [M itt. Forsch. - 
Anst. Gutehoffnungshütte-K onzem  3 (1935) Xr. 8, S. 208 22.] 

S. L. Tzinberg: Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  C h ro m k a rb id e .  
Elektrochemische Aussonderung der K arbide aus einem Stahl 
m it 0,75%  C, 25%  Cr und  12%  Xi, der über 4000 h  auf 950° 
erh itzt wurde. Gefunden wurde die Zusammensetzung 
3 Fe,C ■ 7 CrjC. [Zavodskaya Lab. 3 (1934) S. 1128; nach Chem. 
Abstr. 29 (1935) Xr. 9, Sp ' 2891.]

Rekristallisation. G .T am m an n u n d F . Laass: U e b e r d i e K r i -  
s t a l l i t e n o r i e n t i e r u n g  in  e in e m  X ic k e lg u ß s tü c k  u n d  ih r e  
A e n d e ru n g  b e im  W a lz e n  u n d  b e i  d e r  R e k r i s t a l l i s a t io n .*  
In  Gußstücken und  beim Vorgang der Rekristallisation verhält 
sich die K ristallitenorientierang des Xickels wie die des Aluminiums, 
hingegen ist sie von der des Kupfers verschieden. Auf der Ab­
kühlungsfläche eines Aluminium- und Xiekelgusses liegen in der 
H auptsache Oktaederebenen, während auf der Abkühlungsfläche 
eines Kupfergusses sehr viel W ürfelebenen hegen. Bei einer R e­
kristallisationstem peratur in der Xähe des Schmelzpunktes der 
betreffenden Metalle ist die Kristallitenorientierang eines Xickel- 
bleches m it der eines Aluminiumbleches vergleichbar. Bei beiden 
hegen viele Oktaederebenen auf der ursprünglichen W alzebene. 
R e im  rekristallisierten Kupferblech hegen hingegen nach dem E r­
hitzen auf 1000° fast nur Würfelebenen auf der Walzfläche. 
[Z. M etallkde. 27 (1935) Xr. 4, S. 86 88.]

Einfluß der Wärmebehandlung. K. G. Lewis und U. R. Evans: 
A n la u f f a r b e n  d u r c h  O x y d h ä u tc h e n .  Beschreibung eines 
Verfahrens zum Abziehen auf Glas oder W achspapier. [Chemistry
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& Indu stry  1935, S. 128 29; nach Chem. Abstr. 29 (1935) Xr. 9, 
Sp. 2892.]

Diffusion. Leo G. H all: D i f fu s io n  v o n  f e s te m  A lu ­
m in iu m  in  E is e n  b e i n ie d r ig e r  T e m p e r a tu r .  Abhängigkeit 
der Einwanderangsgeschwindigkeit von Druck und  Tem peratur. 
Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit. Erhöhung der elektri­
schen Leitfähigkeit und  Zunderbeständigkeit durch Aluminium­
einwanderung. [Phvs. Rev. 47 (1935) S. 418/19; nach Chem. 
Abstr. 29 (1935) Xr. 9, Sp. 2893.]

Fehlererscheinungen.
Brüche. M. Ulrich, S tu ttg a rt: V e r d r e h u n g s f e s t ig k e i t  

u n d  V e rs c h le iß  v o n  K e ilw e lle n .  T. 1: W e rd e n  H i n t e r ­
a c h s w e l le n b r ü c h e  im  F ä h r b e t r i e b  d u r c h  D re h s c h w in ­
g u n g  o d e r  d u r c h  G e w a l tb e a n s p r u c h u n g  h e r v o rg e r u f e n ?  
Mitteilungen aus der M aterialprüfungsanstalt an der Technischen 
Hochschule S tu ttgart. (Mit 85 Textabb.) Berlin(-Charlotten- 
burg 2, H ardenbergstraße 8): Reichsverband der Autom obilindu­
strie, e. V., 1935. (2 Bl., 24 S.) 4°. 3,50 JLH.. (Forschungs-Arbeiten 
für das Kraftfahrwesen. Versuchsbericht Xr. 11, hrsg. vom  
Reichsverband der Automobilindustrie, e. V., Berlin.) —  Be­
schreibung von im Fährbetrieb aufgetretenen Brüchen an K raft- 
wagenhinteraehsen. Drehschwingungsversuche lieferten B rach­
erscheinungen, die nicht m it den Betriebsbrüchen übereinstim m ­
ten. W iederholte Wechselverdrehung bis ins p l a s t i s c h e  Gebiet 
erzeugte dieselben Brüche, die bei betriebsmäßiger Beanspruchung 
auftraten. Einfluß der Schwächung durch X uten und der W erk­
stoffeigenschaften. 2 B 3

E . Göhre: D as  A b b re c h e n  v o n  L o c h s te m p e ln .  U r ­
s a c h e n  u n d  A b h ilfe .*  Der einseitig gestumpfte Schnitt; das 
Abstreifen des Bleches; Durchzugstempel für Gewinde; der ge­
wöhnliche P lattenführangsschnitt als Abschneider; zu schmale 
Seitenschneiderabschnitte; Lochwerkzeuge und Folgeschnitte 
m it weitgehenden Führungen; unzweckmäßiges An- und E n d ­
schneiden des Werkstoffes. [Masch.-Bau 14 (1935) Xr. 9/10, 
S. 249/51.]

W . Reim ann: K o n s t r u k t i v e  F e h le r  a ls  U r s a c h e  f ü r  
D a u e r b r ü c h e  a n  T r ie b w e r k s te i l e n  u n d  ih r e  B e h e b u n g .*  
Mängel der bisherigen Festigkeitsberechnungen bei Anwendung 
auf dynamisch beanspruchte Teile. Dauerbrüche im Triebwerks­
bau an W ellenschultem. Beispiele der Praxis, bei denen oft auf­
tretende Dauerbrüche durch bauliche Aenderangen nach den 
modernen Erkenntnissen der Festigkeitslehre vermieden worden 
sind. [Maseh.-Schaden 12 (1935) Xr. 4, S. 57 60.]

Sprödigkeit und Altern. W alter Eilender, Heinrich Cor­
nelius und  Helm ut K nüppel: E in f lu ß  v o n  S t i c k s to f f  u n d  
S a u e r s to f f  a u f  d ie  m e c h a n is c h e  A l te r u n g  v o n  S ta h l.*  
[Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934 35) Xr. 11, S. 507 09; vgl. Stahl 
u. Eisen 55 (1935) Xr. 20, S. 552.]

Yoshiro F u jn : U e b e r  d ie  K a l tb r ü c h ig k e i t  v o n  M e­
t a l l e n  u n d  L e g ie ru n g e n .*  Messung der spezifischen Schlag­
arbeit verschiedener Stähle und Legierungen bei Tem peraturen 
von —  190 bis -+- 500°. Abhängigkeit von der Raum gitterform . 
[Kinzoku no Kenkyu 12 (1935) Xr. 4, S. 189/209.]

Carl L. Shapiro: S p r ö d ig k e i t  v o n  S ta h l.*  Feststellung 
der Tem peraturbereiche erhöhter Sprödigkeit bei Stahl durch 
Verdrehversuche. Schrifttum sangaben und Versuchsergebnisse 
an unlegierten Stählen sowie solchen m it 8%  Xi und  18%  Cr 
über das Gebiet der Blau- und Sekundärsprödigkeit sowie des 
R otbraehs und  über erhöhte Sprödigkeit in Umwandlungsbe­
reichen. [Iron Age 135 (1935) Xr. 8, S. 12/17; Xr. 9, S. 26/29
u. 73/75; Xr. 11, S. 21/25 u. 76.]

Rißerscheinungen. H. H . Ashdown: O b e r f lä c h e n r is s e  in 
g e s c h m ie d e te n  W e lle n -  u n d  A c h sz a p fe n .*  E ntstehungs­
ursache von Längsrissen während des Betriebes in  fehlerfreiem 
Stahl. Aehnlichkeit m it Schleifrissen. (/Met. Progr. 27 (1935) 
Xr. 5, S. 29/33.]

Adam  M. Steever: E r k e n n u n g  u n d  V e rm e id u n g  v o n  
S c h le i f r is s e n .*  Aetzverfahren zum  Sichtbarm achen und  zur 
U nterscheidung von Härterissen. Vorsichtsmaßregeln beim 
Schleifen. [Met. Progr. 27 (1935) Xr. 5, S. 52 53 u. 68.]

V o r s ic h t  m it  a l t e n  K e ss e ln !  E in  beachtensw erter 
Kesselschaden (Xietlochrisse). [Z. bayer. Revis.-Ver. 39 (1935) 
X r. 9, S. 83.]

Korrosion. Christopher H. Bierbaum : A n f r e s s u n g e n  v o n  
L a g e r f lä c h e n .*  Beispiele für Anfressungen von Lagerflächen 
durch sauer gewordene Schmieröle. [Mech. Engng. 57 (1935) 
X r. 4, S. 239/40.]

W . B uchm ann: E in ig e s  ü b e r  z w i s c h e n k r i s t a l l in e  K o r ­
ro s io n .*  Ursachen und Wege zur Bekämpfung. [Schriften der 
Hessischen Hochschule 1934, Xr. 3, S. 40 54; W erkstofftechn. 
Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. D arm stad t 
17. 11. 1934.]
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R obert F . H and: K o r r o s io n  v o n  P e t r o le u m ta n k s c h i f ­
fen . Beobachtung über den Einfluß der Oelsorte, der Verschif­
fungsbedingungen und der mechanischen Beanspruchung der 
Schiffshaut auf die Korrosion. Verhalten von Vorkriegs- und 
Nachkriegsstählen. [Iron Coal Trad. Rev. 130 (1935) Nr. 3503, 
S. 657.]

Haussens: K o r ro s io n  d e r  S c h if f s rü m p fe  b e i  F l u ß ­
s c h if fe n . M i t te l  z u r  A b h ilfe . Untersuchungen an K ongo-und 
Maasschiffen. Verhalten von Siemens-Martin- und Thomasstahl. 
[Bull, techn. Bur. Veritas 17 (1935) Nr. 5, S. 87/89.]

I .  F. Levy: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  K o r ro s io n  v o n  
S c h ie n e n  d e r  Z e n t r a lb a h n  v o n  P e ru .  Einfluß des Salz­
gehaltes der E rde und wechselnder Bodenfeuchtigkeit. Bildung 
galvanischer Elemente. [Bol. soc. quim. Peru 1 (1934) Nr. 2, 
S. 32/49; nach Chem. Abstr. 29 (1935) Nr. 9, Sp. 2897.]

E. Maaß: K o r ro s io n s fo r s c h u n g  u n d  z e h n  J a h r e
R e ic h s a u s s c h u ß  f ü r  M e ta l ls c h u tz .  [Korrosion u. Metall­
schutz 11 (1935) Nr. 5, S. 97/100.]

R. B. Mears und U. R. Evans: D ie  K o r r o s io n s w a h r ­
s c h e in l ic h k e it .*  Untersuchungen an Karbonyl- und E lektro­
lyteisen sowie an unlegiertem Flußstahl über den Einfluß von 
16 verschiedenen Versuchsgrößen auf die Korrosionswahrschein­
lichkeit, die durch die Anzahl vom Korrosionsmittel angegriffener 
Felder der in Felder eingeteilten Blechproben gemessen wird. 
[Trans. Faraday Soc. 31 (1935) Nr. 166, S. 527/42.]

H. Ochs: D ie  K o r r o s io n s d a u e r f e s t ig k e i t  v o n  S tä h le n  
u n d  d e r V e r la u f d e s K o r r o s io n s d a u e r b r u c h e s im  G efüge.*  
Korrosionsdauerfestigkeit von Stahl m it 18% Cr und 8%  Ni bei 
Benetzung m it künstlichem Meerwasser. Bekämpfung der K or­
rosionsermüdung durch Druckvorspannung. [Schriften der 
Hessischen Hochschule 1934, Nr. 3, S. 32/39; W erkstofftechn. 
Kolloqu. M aterialprüfungsanst. Techn. Hochsch. D arm stadt
17. 11. 1934.]

G. A. R einhardt: Z u s ta n d  v o n  O e lro h re n  a u s  S c h w e iß - 
u n d  B e s s e m e r s ta h l  n a c h  2 1 jä h r ig e m  B e tr ie b .  Bewährung 
des Bessemerstahls gegen Korrosion. [Steel 96 (1935) Nr. 16, 
S. 28/30.]

Erich K. O. Schm idt: K o r ro s io n  a n  M e ta l lk o m b in a t io ­
n e n  u n d  ih re  V e rh ü tu n g .*  Elementbildung zwischen zwei ver­
schiedenen Metallen. Verhütung der Korrosion durch Vermeidung 
verschiedener Metalle, eines Elektrolyten oder einer leitenden 
Verbindung der Metalle. [Metallwirtsch. 14 (1935) Nr. 21, 
S. 409/12.]

H. Stäger: T o p o c h e m is c h e  B e tr a c h tu n g e n .*  K orro­
sion als örtlich bedingter chemischer (topochemischer) Vorgang. 
Als Beispiel: u. a. Korrosion von Bleiglätte-Glyzerin-Kitt durch 
Kohlensäure; Salzbildung auf Nickel- und Kadmiumüberzügen 
durch Einwirkung von Oxysäuren; Biegewechselfestigkeit von 
blankem oder verchromtem unlegiertem Stahl sowie Stahl m it 
3%  Ni un ter Einwirkung von Oel, Wasser oder Dampf. [Kor­
rosion u. Metallschutz 11 (1935) Nr. 4, S. 73/88.]

H. M. W ilten und E. S. Dixon: S c h w e iß s ta h l  u n d  G u ß ­
e is e n  n a c h  71 J a h r e n  K o r r o s io n s a n g r i f f  d u rc h  M e e r­
w a sse r . Zustand von Schweißstahl- und Gußeisenteilen eines 
Kriegsschiffwracks im Golf von Mexiko. [Met. & Alloys 6 (1935) 
Nr. 3, S. 63/66.]

Seigerungen. Tadayoshi Fujiw ara: B lo c k s e ig e ru n g e n  
v o n  n ic k e l le g ie r t e n  S c h m ie d e s tä h le n .*  Schichten-, K an­
ten-, Ring-, V-, Gasblasen-, Dendriten- und Seigerungen in der 
Längsachse. Einfluß der Blockgröße auf den Seigerungsgrad. 
Zusammensetzung von Stählen m it rd. 3,5%  Ni und 0,15%  Cu 
über den Blockquerschnitt. Einfluß der Seigerungen auf die 
mechanischen Festigkeiten. [Japan  Nickel Rev. 3 (1935) Nr. 2, 
S. 175/98.]

Sonstiges. B. M. Suslov: F lo c k e n  in  d e n d r i t i s c h e m  
S ta h l.*  Zusammenhang zwischen der Häufigkeit des Auftretens 
von Flocken und dem Gefüge von 148 untersuchten Stählen. 
Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit und des Schmiedens. 
[Met. Progr. 27 (1935) Nr. 5, S. 56/58.]

Chemische Prüfung.
Gase. H. H. Müller-Neuglück: N e u e ru n g e n  im  B a u  v o n  

G a s u n te rs u c h u n g s g e r ä te n .*  Beschreibung einer verbesser­
ten  Absorptionspipette nach Tramm. Vorteile bei der Kohlen­
oxydbestimmung m it Jodpentoxyd-Oleum-Aufschlämmungen. 
Anwendung dieses letzten Verfahrens in tragbaren Gasunter­
suchungsgeräten und Beschreibung eines handlichen Gerätes. 
[Brennstoff-Chem. 16 (1935) Nr. 7, S. 129/32.]

Spektralanalyse. Wilhelm Kraem er: B e i t r ä g e  z u r  S p e k ­
t r a l a n a l y s e  m it  H i l fe  v o n  e m p f in d l ic h e n ,  in  d em  d e r  
G la s o p t ik  z u g ä n g l ic h e n  G e b ie t  l ie g e n d e n  L in ie n :  M e s­
s u n g e n  im  F u n k e n s p e k t r u m  e in e r  s c h w e f e lh a l t ig e n

C h r o m n ic k e l- K o h le n s to f f  - S o n d e r le g ie ru n g . Zahlenta­
feln über die kennzeichnenden Linien der verschiedenen Elemente 
[Z. anal. Chem. 101 (1935) Nr. 1/2, S. 23/28.]

Teer. H. J .  van Royen, H. Grewe und K. Quandel: 
U n te r s u c h u n g  v o n  S ta h lw e r k s te e r e n .*  [Arch. Eisen­
hüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 11, S. 479/90 (Chem.-Aussch. 108) • 
vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 20, S. 551.]

Sonstiges. Erich Kasper und Paul Slawik: E in e  S c h n e ll ­
b e s t im m u n g  v o n  B le i  a u f  v e r b le i t e n  B lec h en . Lösen 
des Bleis durch Kochen in alkalischer Lösung m it Zusatz von 
Natrium superoxyd als Plum bat. Berechnung der Bleimenge aus 
dem Gewichtsunterschied. [Chem.-Ztg. 59 (1935) Nr. 30, S. 308.] 

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Aluminium. S. S. Shukowskaja, S. S. Bernstein und S. T. 

Baljuk: E in e  S c h n e llm e th o d e  z u r  A lu m in iu m b e s tim ­
m u n g  in  B a u x i te n .  Die in Natronlauge im Silbertiegel gelöste 
Probe wird m it Salzsäure versetzt und  m it Oxinlösung unter 
Zusatz von N atrium azetat gefällt, der Niederschlag wieder in 
Salzsäure gelöst und m it Kaliumbromidbromatlösung titriert. 
[Leichtmetalle (russ.) 3 (1934) Nr. 3, S. 25/29; nach Chem. Zbl. 
106 (1935) I, Nr. 5, S. 757.]

Zink. Priyadaranjan  R ay und  Anil K um ar Majundar: 
C h in a ld in s ä u r e  a ls  a n a ly t i s c h e s  R e a g e n s  I I .  D ie  B e ­
s t im m u n g  v o n  Z in k  in  G e g e n w a r t  v o n  E is e n ,  A lu ­
m in iu m , U r a n ,  B e ry ll iu m  u n d  T i ta n .  Fällung des Zinks 
m it Chinaldinsäure in alkalischer Lösung bei Zusatz von Alkali- 
ta r tra t. Fällungsbedingungen. Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. 
[Z. anal. Chem. 100 (1935) Nr. 9/10, S. 324/27.]

Kobalt. Pierre Spacu: V e r f a h r e n  z u r  q u a n t i t a t i v e n  
T re n n u n g  v o n  E is e n  u n d  K o b a l t .  Fällung des dreiwertigen 
Eisens aus neutraler oder schwachsaurer Lösung m it Pyridin. 
Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. [C. R. Acad. Sei., Paris, 200 
(1935) Nr. 19, S. 1595/97.]

Zirkon. Gr. Balanescu: D ie  q u a n t i t a t i v e  B e s t im m u n g  
v o n  Z irk o n  m it  O -O x y ch in o lin .*  Kurze Besprechung der 
üblichen gewichtsanalytischen Bestimmung. Versuche zur Ueber- 
führung des Zirkons in die vierwertige Form  durch Salpetersäure, 
worauf m it 0-Oxychinolin gefällt wird. Aus dem Niederschlag 
wird das Zirkon m aßanalytisch oder gewichtsanalytisch be­
stim m t. [Z. anal. Chem. 101 (1935) Nr. 3/4, S. 101/08.]

Beryllium. A. T ettam anzi: U e b e r  d ie  T re n n u n g  des 
B e ry ll iu m s  v o m  E is e n  m it  K u p f e r r o n .  Der in saurer 
Lösung erhaltene Niederschlag wird nach dem Auswaschen ge­
glüht und das Beryllium als BeO bestim m t. [Ind. chimica 9
(1934) S. 752/55; nach Chem. Zbl. 106 (1935) I, Nr. 5, S. 757.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Allgemeines. Gg. K einath: G e n a u ig k e i t  v o n  M e ß ­

g e rä te n .  Begriffsverwirrung. Genauigkeitszusagen und -ver­
langen. Dauer der Genauigkeitszusage. Ablese- und Meß­
genauigkeit. Praktisch notwendige Abweichungen. Schrifttum . 
[ATM (Arch. techn. Mess.) 4 (1935) Lfg. 46, T. 54.]

Längen, Flächen und Raum. Gordon W. F irst: S e lb s t ­
t ä t i g e s  B le c h lä n g e n m e ß g e rä t .*  Beschreibung und  A n­
wendungsgebiet des m it elektrischem Strom  betriebenen selbst­
tätigen Meßgerätes beim W alzen von Blechen, Trägern, Platinen 
usw., hergestellt von der Clark Controller Co., P ittsburgh, Pa. 
[Iron Steel Engr. 12 (1935) Nr. 5, S. 292/93.]

Mengen. H. Lohmann und  H. Jordan : E x p e r im e n te l l e  
U n te r s u c h u n g  v o n  G e n a u ig k e i t s z u s a g e n  f ü r  D u r c h ­
f lu ß m e sse r .*  [Siemens-Z. 15 (1935) Nr. 4, S. 119/24.]

Heizwert. Wilhelm Leibrock: S c h a u b i ld  z u r  U m r e c h ­
n u n g  d es R a u m in h a l t s  u n d  H e iz w e r ts  v o n  G asen .*  
Schaubild für ein neues Verfahren, das es ermöglicht, sowohl für 
die Menge als auch für den Heizwert eines Gases aus dem ge­
gebenen Betriebszustand die Um rechnungswerte für den Norm al­
zustand und für den Zustand von 15°, 760 mm QS, feucht, 
sofort zeichnerisch zu bestimmen. [W ärme 58 (1935) Nr. 18, 
S. 289.]

Sonstiges. W. Döring: S e l b s t t ä t i g e  M e ß g e rä te  fü r  
m e c h a n is c h e  A rb e it .*  Grundsätzliche Meßverfahren. L icht­
elektrischer Arbeitszähler. [Z. VDI 79 (1935) Nr. 14, S. 441/43.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. F. Debus: D a u e r b r u c h s ic h e r e  S c h r a u ­

b e n v e rb in d u n g e n .*  [Schriften der Hessischen Hochschule 
1934, Nr. 3, S. 55/61; W srkstofftechn. Kolloqu. M aterialprüfungs­
anst. Techn. Hochsch. D arm stadt 17. 11. 1934.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. M artha Bürger: S t a h l ­
b a u -P ro f i le .*  Zusammenstellung der Stahlerzeugnisse für das 
Bauwesen. Stahlbau-Profile. Amtliche Bestimmungen für den 
Stahlbau. [Stahl überall, 4. Aufl., 8 (1935) Nr. 1, 34 S.]
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K. Eisenmenger: E n tw ic k lu n g  u n d  S ta n d  d e s  A u s ­
b a u s  v o n  H a u p t s t r e c k e n  im  R u h rb e rg b a u .*  Die E n t­
wicklungsrichtung zeigt den Weg über Ziegelsteinmauerung und 
Betonausbauverfahren zum stählernen Gewölbe- oder Kreis­
bogen. Verschiebbare, nachgiebige und starre Ausbauformen 
sind nebeneinander eingesetzt worden. F ast jede der vielen Aus­
bauarten  ha t Erfolge und Mißerfolge aufzuweisen. Die m it­
geteilten Erfahrungen lassen die Schlußfolgerung zu, daß allen 
Beanspruchungen wirtschaftlich und statisch am besten ein Aus­
bau aus stählernen Einzelbogen oder Ringgestellen gerecht wird 
m it einer klemmfesten Nachgiebigkeit, die un ter Aufrecht­
erhaltung der Belastbarkeit des starren Bogens erst kurz vor dem 
Zeitpunkt e in tritt, an dem die Streckgrenze des eingesetzten 
Profiles erreicht wird. [Glückauf 71 (1935) Nr. 1, S. 2/10.]

E is e r n e r  G lo c k e n tu rm .*  Abbildungen und Beschrei­
bung des 107 m hohen Turmes aus einem elektrisch geschweißten 
Stahlgerüst m it einer Grundfläche von 9 X 9 m. Gewicht etwa 
125 t. [Metallurg, ital. 27 (1935) Nr. 4, S. 312.]

Ferd. Schleicher: F ü n f z e h n  J a h r e  d e u ts c h e r  S t a h l ­
b rü c k e n b a u .*  Uebersicht über B auten und Fortschritte  in der 
Ausführung. [Bauing. 16 (1935) Nr. 15/16, S. 171/76.]

H. W it t :U e b e r  d ie  V e rw e n d u n g  g e s c h w e iß te r T r ä g e r  
m it  N a s e n p r o f i l e n  im  B rü c k e n b a u .*  Es werden statische 
Versuche an  geschweißten Trägern m it Nasenprofilen und Ver­
suche auf einer Pulsatormaschine sowie zwei Anwendungsbei­
spiele für diese Träger besprochen. [Bauing. 16 (1935) Nr. 15/16, 
S. 185/88.]

Beton und Eisenbeton. L e ic h tb e to n  f ü r  M a u e rw e rk  
v o n  W o h n h ä u s e r n  u n d  S tä l le n .  Bearb. u. hrsg. vom 
Deutschen Zem ent-Bund, G. m. b. H . (Mit 45 Abb.) Berlin- 
Charlottenburg (2, Knesebeckstr. 30): Zement-Verlag 1935. 
(64 S.) quer-8». 1 JtJH. S B S

Rudolf Saliger: D a u e r v e r s u c h e  a n  E is e n b e to n b a lk e n  
m it  v e r s c h ie d e n e n  S ta h lb e w e h ru n g e n .*  Zweck der Ver­
suche und  Versuchsplan. Zusammensetzung und Festigkeit des 
Betons. Stahlbewehrung. Allgemeines über die Dauerversuche. 
Dauerversuche m it den B alken in  mehreren und in einer L ast­
stufe. R ißbildung der Balken. Abhängigkeit der Durchbiegung 
von der Lastwechselzahl. Bruchversuche der Balken. Durch­
biegung der Balken beim Bruchversuch. Bruchursachen. Arbeits­
vermögen der verschiedenen Bewehrungen. [Bauing. 16 (1935) 
Nr. 13/14, S. 160/64.]

Verwertung der Schlacken. Stübel: P r ü f u n g  v o n  G le is ­
s c h o t t e r  a u f  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  g e g e n  S c h la g b e a n ­
sp ru c h u n g .*  Prüfgerät. Prüfverfahren. Auswertung und Ver­
gleich der Prüfergebnisse. E rläuterungen. [Org. Fortschr. E isen­
bahnwes. 90 (1935) Nr. 10, S. 183/85].

Holz. W ilhelm S toy: T r a g f ä h ig k e i t  v o n  N a g e lv e r ­
b in d u n g e n  im  H o lz b a u .*  Ein- und zweischnittige Nagel­
verbindungen m it B rettern  von 20 bis 40 mm Dicke. Zweck der 
Versuche. Versuchsdurchführung und  Ergebnisse. E inschnittige 
Nagelverbindungen m it Bohlen von 40 bis 80 mm Dicke. Ver­
suchsdurchführung und  Ergebnisse. [M itt. Fachausschuß für 
Holzfragen VDI 1935, Nr. 11, S. 1/46.]

Sonstiges. A. T. Goldbeck, J .  E. Gray und L. L. Ludlow jr.: 
L a b o r a to r iu m s p r ü f u n g  v o n  S t r a ß e n b a u s to f f e n .*  Be­
triebsähnliches Prüfverfahren, bei dem ein belastetes Eisen- oder 
gummibereiftes R ad  über eine ringförmige Prüfstrecke läuft. 
[Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 34 (1935) I I ,  S. 608/34.]

Normen. N e u e  S A E -N o rm en  f ü r  G u ß e is e n . Zu­
sammensetzungsgrenzen und mechanische Eigenschaften von 
Gußeisen. E rörterung der Normen. [Steel 96 (1935) Nr. 14, 
S. 32 u. 34.]

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. Christoph K lotzsch: 

G r u n d la g e n  d e r  O rg a n ik .*  Alle menschliche Organisation 
unterhegt den gleichen Gesetzmäßigkeiten wie die natürlichen 
Organismen. Deren wichtigste Erscheinungen, Grundbegriffe 
und  Gesetze zeigen sich im organischen Arbeitsbegriff, im  orga­
nischen Aufbaugesetz, in der Arbeitsteilung, im Gleichgewicht 
von Zwang und  Freiheit, in der Mechanisierung und im organi­
schen W achstum . Bei ihrer allgemeinen Besprechung wird auf 
Parallelen und  SonderfäUe in der menschlichen Organisation und 
da vor allem wieder in der W irtschaft hingewiesen. [Techn. u. 
W irtsch. 28 (1935) Nr. 2, S. 39/44.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. K u rt Skroch: L e i ­
s tu n g s ü b e r w a c h u n g  in  F e in b le c h w a lz w e rk e n .*  [S tah l u. 
Eisen 55 (1935) Nr. 20, S. 541/48 (Betriebsw.-Aussch. 90).]

K u rt Skroch: L e is tu n g s ü b e r w a c h u n g  in  F e i n b le c h ­
w a lz w e rk e n  m it  Z e i t -  u n d  S t ic h z ä h le rn .*  [S tahl u. Eisen 
55 (1935) Nr. 21, S. 577.]

Sonstige betriebstechnische Untersuchungen. Heinz Vor­
länder: D ie  B e t r i e b s m i t t e l - R e c h n u n g  a ls  G ru n d la g e  
f ü r  K o s te n v e rg le ic h e  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s - U n te r ­
s u c h u n g e n  v o n  in d u s t r i e l l e n  B e t r i e b s m i t t e ln .  (Mit 
14 Textfig.) Leipzig 1935: Frommhold & W endler. (117 S.) 8°. — 
Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. [Maschinenschrift 
autogr.] =  B =

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. R. B raun: D e r  
L a g e ru m s o h la g  in  d e r  I n d u s t r i e .  [Z. Organis. 9 (1935) 
Nr. 5, S. 189/91.]

Betriebsbuchhaltung. Josef Brenken: D ie  V e r w a l tu n g s ­
k o s te n  w i r t s c h a f t l i c h e r  B e tr ie b e .  (Mit 2 Schaubildern u. 
zahlr. Tab. im Text.) Letm athe i. W estf.: F r. F ingerhut (1931). 
(110 S.) 8°. — Köln (Universität), W irtschafts- u. sozialwiss. 
Diss. 2 B S

D ie  B e h a n d lu n g  d e r  Z in s e n  in  d e r  S e l b s t k o s t e n ­
r e c h n u n g . Alle Zinsen auf Kostenstellen umlegen. Die ver­
schiedenen Zinsarten. Um rechnungsm aßstab. Durchschnitts­
stand. Soll man Zinsen auf die K ostenträger um legen? [W irt­
schaftlichkeit 9 (1935) Nr. 188, S. 273/75.]

Heinrich G runert: D e r  g e r e c h te  P r e is  im  n e u e n  W i r t ­
s c h a f t s r e c h t .  Juristische Gesichtspunkte; die grundsätzliche 
Seite des gerechten Preises; In h a lt und praktische Anwendung der 
W ettbewerbsverordnung. [Betr.-W irtsch. 28 (1935) Nr. 4, S. 73/78.] 

Heinrich Meyer auf der Heyde: U e b e r  V o r- u n d  N a c h ­
k a lk u la t i o n  so w ie  E r t r a g s r e c h n u n g  in  D r a h t - F e u e r ­
v e r z in k e r e ie n .  [Draht-W elt 28 (1935) Nr. 13, S. 195/97; 
Nr. 14, S. 211/13; Nr. 15, S. 227/29.]

K arl Sewering: U e b e r  N o r m a lk o s te n k a lk u la t io n .*  
Die Frage der richtigen K alkulation un ter Berücksichtigung des 
Einflusses des Beschäftigungsgrades auf die K ostengestaltung 
der Industriebetriehe wird an H and eines Beispiels aus der Praxis 
durch eine bestim m te A rt der Kalkulation von Norm alkosten be­
gründet. [Betr.-W irtsch. 28 (1935) Nr. 5, S. 97/100.]

F. Zeidler: G e r e c h te r  P r e is  u n d  g e r e c h te  K o s te n .*  
Der gerechte Preis ist in erster Linie als ein politischer Preis an ­
zusehen, als ein M ittel bewußter planm äßiger Gestaltung einer 
innerlich möglichst vollkommen ausgewogenen nationalen W irt­
schaft. Als Bestandteile der Selbstkosten sind anzusehen: Ver­
brauchsabschreibungen und  un ter U m ständen auch Teile von 
Bewertungsahschreibungen, Untem ehm erlohn, die üblichen 
Steuern außer den vom Gewinn erhobenen, schließlich die Ver­
zinsung des arbeitenden K apitals. [Techn. u. W irtsch. 28 (1935) 
Nr. 5, S. 129/36.]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Hans 
Töndury: D ie  A b s c h re ib u n g  a ls  K o s te n e le m e n t  im  
in d u s t r i e l l e n  B e tr ie b .  Die Abschreibung als solche kann nur 
nach formalen Gesichtspunkten: direkte, indirekte, vom A n­
schaffungs-Buchwert usw. eingeteilt werden; nach der w irt­
schaftlichen Seite hin müssen die 3 Zwecke der Abtragung, der 
Ersatzfürsorge und  der Erweiterungsfürsorge beurteilt werden. 
[Prakt. B etr.-W irt 15 (1935) Nr. 5, S. 425/33.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. Silbereisen: D ie  A n w e n ­
d u n g  d e r  G ro ß z a h l f o r s c h u n g  f ü r  d ie  A u s w e r tu n g  d e r  
W e r k s t ä t t e n s t a t i s t i k  d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s b a h n .*  
Großzahlauswertung im Kostenwesen (Instandsetzungskosten). 
[Reichsbahn 11 (1935) Nr. 12, S. 373/76; vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 18, S. 494/95.]

Volkswirtschaft.
Kartelle. Hans de Clerck: D ie  E n ts te h u n g  v o n  Z w a n g s ­

k a r te l l e n .  Düsseldorf: G. H. Nolte 1934. (VI, 68 S.) 8°. —  Köln 
(Universität), Ju r. Diss. 2 B 2

H ans H artig : D ie  f r a n z ö s is c h e n  R o h e is e n k a r te l le .  
[S tah l u. Eisen 55 (1935) Nr. 22, S. 610/11.]

Verkehr.
Straßen. Franz Volk, R eichsbahnoberam tm ann: D e r  A u f ­

b a u  d e r  G e s e l ls c h a f t  „ R e ic h s a u to b a h n e n “ . Bearb. nach 
den U nterlagen der D irektion der Reichsautobahnen. (Mit 
16 Kartenskizzen im  Text.) Leipzig (C 1): Konkordia-Verlag 
1935. (64 S.) 4°. 2 Jljft. —  Die Schrift en thä lt erstmalig gesammelt 
die gesetzlichen Grundlagen des Unternehm ens „R eichsauto­
bahnen“ , die Geschäftsordnung des Verwaltungsrats, Satzung 
sowie Geschäftsordnung der Gesellschaft. Ferner ist die Organi­
sation der D irektion der R eichsautobahnen m it ihren Geschäfts­
stellen, Anschriften, Nam en, Sachgebieten und  Fernsprech­
anschlüssen der R eferenten und M itarbeiter wiedergegeben. Es 
folgen die Geschäftsanweisungen der Obersten Bauleitungen und 
der Bauabteilungen sowie die Vorläufige Autobahn-Betriebs- 
und  Verkehrsordnung vom 14. Mai 1935. Der Vollständigkeit 
halber ist auch das Gesetz über den Generalinspektor für das 
deutsche Straßenwesen aufgenommen worden. 5  B 2
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Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. Deymann: F ü n f  J a h r e  p l a n ­

m ä ß ig e r  U n f a l ls c h u tz  d e r  C o n t in e n ta l -G u m m iw e rk e ,
A .-G ., H a n n o v e r .*  Einrichtung der Unfallverhütung. An­
gaben über Unfallhäufigkeit, Ursachen der Unfälle. [Reichs- 
arb.-Bl. 15 (1935) Nr. 14, S. I I I  81/85.]

P. G o lla s c h : D ie  A u fg a b e n  d e r  U n f a l lv e r t r a u e n s ­
m ä n n e r  in  d e n  B e tr ie b e n .*  Zusammenarbeit m it der U n­
fallzentrale und dem Sicherheitsingenieur. Betreuung der Neu­
linge. Meldung von Betriebsmängeln aller Art. Erziehung der 
Arbeitskameraden zum Gebrauch von Schutzm itteln. [Reichsarb.- 
Bl. 15 (1935) Nr. 11, S. I I I  71/73.]

Hellwig: V o rs ic h t  b e i A r b e i te n  im  I n n e r n  v o n  G a s ­
g e n e r a to r e n !  Beschreibung eines Unfalls im Innern  eines 
Braunkohlengenerators. [Reichsarb.-Bl. 15 (1935) Nr. 14,
S. I I I  93/94.]

Gewerbehygiene. Erich K rug: V om  L ä rm  im  B e tr ie b .  
[Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 20, S. 548/49.]

K arl Willy W agner: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  G e r ä u s c h ­
fo rs c h u n g  u n d  L ä rm a b w e h r.*  Meßtechnische Grundlagen. 
Geräuschmesser. Vorschriften der Reichs-Straßenverkehrsord­
nung. Auspuffdämpfung. Schalldurchgang durch W ände und 
kleine Oeffnungen. Körperschall. Bauakustische Fortschritte. 
Schallschluckstoffe. Maschinenlärm. Fachausschuß für L ärm ­
minderung beim Verein deutscher Ingenieure. [Z. VDI 79 (1935) 
Nr. 18, S. 531/40.]

W. Zeller: D e r  B e tr ie b s lä r m  u n d  s e in e  B e k ä m p fu n g , 
e in  W eg z u r  „ S c h ö n h e i t  d e r  A r b e i t “ . [Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 19, S. 519/20.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Bernhard Hahn: 

I n d u s t r i e s p io n a g e .  Erlangen-Bruck 1935: M. K rahl. (VIII,
88 S.) 8°. — Erlangen (Universität), Ju r. Diss. S  B —

Finanzen und Steuern. K lä r u n g  v o n  Z w e ife ls f ra g e n  
b e i S te u e r a b s e tz u n g e n  f ü r  k u rz le b ig e  W ir t s c h a f t s ­
g ü te r .  [Stahl u. Eisen 55 (1935) Nr. 21, S. 579.]

Bildung und Unterricht.
Hochschulwesen. F e s t s c h r i f t  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h ­

sc h u le  B re s la u  z u r  F e ie r  ih r e s  2 5 jä h r ig e n  B e s te h e n s  
1 9 1 0 — 1935. Bericht über ihre Entw icklung und wissenschaft­
liche Beiträge aus ihrem Kreise. (Mit zahlr. Abb., Schaubildern
u. Zahlentaf.) Breslau: Wilh. Gottl. K orn (1935). (5 Bl., 538 S.) 4°. 
Geb. 22 J)„M. (Der Umschlagtitel lau te t: 25 Jahre  Technische 
Hochschule Breslau 1910— 1935.) — Vgl. Stahl u. Eisen 55
(1935) Nr. 25, S. 680. '  =  B S

Ausstellungen und Museen.
Albert Achenbach: D e u ts c h e r  G u ß  — d e u ts c h e s  K ö n ­

nen . G uß  a ls  W e rk s to f f .  Wissenschaftliche Sonderschau auf 
der Leipziger Frühjahrsm esse 1935. Bericht über Eisen-, Stahl- 
und Temperguß sowie Nichteisenmetallguß. [Gießerei 22 (1935) 
Nr. 8, S. 174/76; Nr. 9, S. 201/03.]

Sonstiges.
Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 

auf der Rückseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te a tb la tt  N r. 25 vom  20. Ju n i 1935.)

Kl. 7 a, Gr. 26/02, W 93 645. Kühlbettrollgang m it mehreren 
Auflaufrinnen. Richard Wulf, Berlin-Charlottenburg.

Kl. 12 g, Gr. 1/02, V 27 964. Verfahren zur Durchführung 
endothermer Gasreaktionen. Kohle- und Eisenforschung G. m. 
b. H ., Düsseldorf.

Kl. 18 a, Gr. 6/01, F  76 605. Verfahren zum Beschicken von 
reduzierend beheizten Schachtöfen m it Stahlschrott. Mathias 
Fränkl, Augsburg.

Kl. 18 c, Gr. 1/12, J  48 083. Vorrichtung zum Oberflächen­
härten von W erkstücken. I.-G . Farbenindustrie, A.-G., Frankfurt.

Kl. 18 c, Gr. 1/50, H  164.30. Vorrichtung zum Anzeigen des 
magnetischen Zustandes von magnetisierbaren W erkstoffen. 
Hevi D uty Electric Company, Milwaukee, Wisconsin (V. St. A.).

Kl. 18 c, Gr. 1/70, T 43 553. Verfahren zur Herabsetzung der 
Entzündbarkeit und zur Veränderung der Härtewirkung von 
Oelbädern. Firm a Adolf Thöl, Hamburg.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während zweier Monate für jedermann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

Kl. 18 c, Gr. 3/25, S 102 694. Verfahren zur Oberflächen­
härtung austenitischer Legierungen. Société Anonyme Com- 
m entry-Fourcham bault & Decazeville, Paris.

Kl. 18 c, Gr. 7/10, H  137 945. Zwischenlage zwischen im 
Stapel zu glühenden Blechen zur Verhinderung des Zusammen­
schweißens. Hoesch-KölnNeuessen A.-G. für Bergbau und 
H üttenbetrieb, Dortmund.

Kl. 18 c, Gr. 11/10, S 100 076. Elektrischer Ofen m it Mitteln 
zur Umwälzung der Ofengase. Siemens-Schuckertwerke A.-G., 
Berlin- Siemensstadt.

Kl. 18 d, Gr. 1/30, G 86 356. Stahllegierung. General Motors 
Research Corporation, D etroit, Michigan (V. St.A .).

Kl. 31 c, Gr. 10/04. D 67 907. Verfahren zur Herstellung 
von Gießtrichtern für Stahlguß od. dgl. Dortm und-Hoerder H ü t­
tenverein A.-G., Dortm und.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 25 vom  20. Ju n i 1935.)

Kl. 7 a, Nr. 1 340 032. Elektromotorischer Einzelantrieb für 
Rollgangsrollen, insbesondere für W alzwerke. Demag, A.-G., 
Duisburg.

Statistisches.
Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im Mai 1935.

Im  Monat Mai wurden insgesamt in 25 Arbeitstagen 
7 837 334 t  verwertbare K o h le  gefördert gegen 7 413 076 t  in 
24 Arbeitstagen im April 1935 und 6 995 300 t  in 23,7 Arbeits­
tagen im Mai 1934. A r b e i t s tä g l ic h  betrug die Kohlenförderung 
im Mai 1935 313 493 t  gegen 308 878 t  im April 1935 und 
295 534 t  im Mai 1934.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im 
Mai 1935 auf 1 893 689 t  (täglich 61 087 t), im April 1935 auf 
1 757 197 t  (58 573 t) und 1 695 286 t  (54 687 t) im Mai 1934. 
Die Kokereien sind auch sonntags in Betrieb.

Die B r ik e t th e r s te l l u n g  hat im Mai 1935 insgesamt 
279 592 t  betragen (arbeitstäglich 11184 t) gegen 279 075 t  
(11 628 t)  im April 1935 und 203 323 t  (8590 t) im Mai 1934.

Die B e s tä n d e  d e r  Z e c h e n  a n  K o h le ,  K o k s  u n d  P r e ß ­
k o h le  (das sind Haldenbestände, ferner die in Wagen, Türmen 
und K ähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein­
schließlich Koks und Preßkohle, letzte beiden auf Kohle zurück­
gerechnet) stellten sich Ende Mai 1935 auf 8,10 Mill. t  gegen 
8,48 Mill. t  Ende April 1935. Hierzu kommen noch die Syndi­
katslager in Höhe von 858 000 t.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende Mai 1935 auf 234 846 gegen 233 418 Ende April 1935. Die 
Zahl der F e ie r s c h i c h t e n  wegen Absatzmangels belief sich im 
Mai 1935 nach vorläufiger E rm ittlung auf rd. 406 000. Das en t­
spricht etwa 1,74 Feierschichten auf 1 Mann der Gesamtbelegschaft.

Die deutsehoberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im April 1935l).

G egenstand
März
1935

t

A pril
1935

t

S te in k o h le n ....................................................................... 1 547 199 1 398 509
K oks ................................................................................. 94 376 85 660
S te in p reß k o h len .............................................................. 19 167 18 391
Roh te e r ................................................................................. 4 730 4 467
Rohbenzol und H o m o lo g e n ...................................... 1 602 1 485
Schwefelsaures A m m o n ia k ...................................... 1 827 1 466
R o h e is e n ............................................................................ 15 305 15 372
F lu ß s ta h l............................................................................ 31 854 31 382
Stahlguß (basisch  und s a u e r ) ................................. 1 129 953
H albzeug zum V e r k a u f ........................................... 626 305
Fertigerzeugnisse der W alzwerke einschließlich  

Schm iede- und P r e ß w e r k e ................................. 24 950 24 681
Gußwaren II . S c h m e lz u n g ...................................... 1 883 2 105

!) Oberschi. W irtsch. 10 (1935) S. 276 fl.
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche
im Mai 19351). — In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten
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Deutsches Rei

Mai
1935

t

ch  in sg esa m t

A pril
1935

t

M a i  1 9 3  5 :  25 A rb e its ta g e , M a i :  1 9 3 4 :  24 A rb eitsta g e

A . W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e 1

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ..................... 55 803 — 7 104 5 928 11 507 80 342 87 259

F o r in sta h l über 80 m m  H ö h e . . 37 548 — 24 299 5 624 20 404 87 875 80 341

S ta b sta h l u n d  k le in er  F orm stah l . 174 050 6 029 29 521 19 594 1 11 981 43 920 285 095 246 967

B a n d s t a h l .................................................... 39 067 2 786 1 194 11 715 54 762 53 532 

85 591W a l z d r a h t .................................................... 69 848 6 0692) 1 —  1 —  3) 11 528 87 445

U n iv ersa lsta h l .......................................... 18 7924) 18 792 17 331

G rob b lech e  (4 ,7 6  m m  u n d  darüber) 61 923 3 943 9 330 10 356 85 552 76 725

M itte lb lech e  (v o n  3 b is u n ter  4 ,76  m m ) 12 578 1 825 4 971 2 099 21 473 18 896 1

F e in b le c h e  (v o n  über 1 b is u n ter  3m m ) 22 076 9 666 7 178 4 356 43 276 36 674

F e in b le c h e  (v o n  über 0 ,3 2  b is  1 m m ) 21 015 9 262 8 992 39 269 36 988

F e in b le c h e  (b is  0 ,3 2  m m ) ..................... 2 109 8055) 6) -  1 - — 2 914 3 293

W e iß b le c h e ..................................................... 21 5016) —  1 — — — — 21 501 17 857

R ö h r e n ............................................................... 50 574 — 9 788 60 362 51 354

R o llen d es E is e n b a h n z e u g ..................... 8 632 - 984 — 9 616 7 449

S c h m ie d e s t ü c k e .......................................... 23 588 1 590 2 166 928 870 29 142 27 382

A n d ere  F e r t ig e r z e u g n is s e ..................... 10 030 426 1 631 12 087 12 253

In sg e sa m t:  M ai 1935  ..........................
d a v o n  g e sc h ä tz t  ................................

611 028 41 379 101 205 32 392 25 794 127 705 939 503 -

In sg e sa m t:  A pril 1935 ..........................
d a v o n  g e s c h ä tz t  ...............................

562 832 37 965 95 760 26 214 24 124 114 997 — 859 892

D u rch sch n i t t lic h e  a rb e its tä g lich e  G ew in n u n g 37 580 35 829

B . H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t  .......................... M ai 1935

davon  g e s c h ä t z t ......................................

43 505 2 433 3 096 877 13 914 63 825 -

April 1935 50 728 2 066 3 822 1 068 18 621 — 76 305

J a n u a r  b i s  M a i  1 9 3 5 :  125 A rb e its ta g e , 1 9 3 4 :  124 A rb eitsta g e

A . W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

Jan ./M ai
19357)

t

Jan ./M ai  
1934 

t

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ..................... 312 126 — 31 047 29 975 33 979 407 127 311 843
.
F o r m sta h l über 80  m m  H ö h e . . 164 766 — 127 119 24 864 60 703 377 452 299 410

S ta b sta h l u n d  k le in er  F o rm sta h l . 784 243 28 650 151 256 87 467 1 52 783 117 774 1 222 173 900 167

B a n d s t a h l ..................................................... 202 286 15 127 4 077 30 518 252 008 195 514

W a l z d r a h t ..................................................... 324 394 29 3922) 1 -  3) 39 923 393 709 315 623

U n iv ersa ls ta b l .......................................... 83 0074) 83 007 55 501

G rob b lech e (4 ,7 6  m m  u n d  darüber) 287 509 18 370 51 512 24 321 381 712 273 818

M ittelb lech e  (v o n  3 b is  u n ter  4 ,76  m m ) 60 163 9 279 19 323 5 755 94 520 75 495

F e in b le c h e  (v o n  über 1 b is un ter  3m m ) 100 581 42 149 32 223 16 237 191 190 129 000

F ein b lech e  (v o n  ü b er 0 ,3 2  b is  1 m m ) 97 600 50 070 39 139 186 809 147 837

F ein b lech e  (b is  0 ,32  m m ) . . . . 12 750 6 1665) 6) — — — 18 916 11 672

W e iß b le c h e ..................................................... 92 1016) -  1 - — - — 92 101 97 678

R ö h r e n ............................................................... 224 813 — 31 022 255 835 223 379

R o llen d es E is e n b a h n z e u g ..................... 36 313 — 6 542 —  1 42 855 34 611

S c h m ie d e s t ü c k e .......................................... 111 842 9 601 1 8 247 4 143 2 333 136 166 93 037

A n dere F e r t ig e r z e u g n is s e ..................... 44  126 3 144 8 721 55 991 54 506

In sg e sa m t:  J a n u a r /M a i 19357) . . . 2 869 903 200 178 504 757 143 296 115 311 358 126 4 191 571 -

In s g e sa m t:  J a n u a r /M a i 1934 . . . . 
d a v o n  g e s c h ä t z t .....................................

2 424 481 167 688 399 408 116 737 110 777
__ __

3 219 091

D u rch sch n ittlich e  a rb e its tä g lich e  G ew in nung 33 533 25 960

B . H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e ­
s t i m m t  . . • Jan u a r/M a i 19357)

d a v o n  g e s c h ä t z t ......................................

232 029 13 008 15 567 4 546 45 006 310 156 -

J a n u a r /M a i 1934 225 001 10 444 11 785 3 256 — 250 486

i)  N a c h  d ên  E r m ittlu n g en  der W irtschaftzgruppe E isen  sch a ffen d e  In d u str ie . —  z)  E insch ließ lich  Süd deutschland  

SaarU n d! -  0  A b  März 1935 d n sch ließ lich  S ^ r  L a h n ' ’ D illg eb ie t  und  O berh essen , S ch lesien  und Sü d d eu tsch lan d . -  *) 0

und Sachsen. —  
O hne S ch lesien . —

3) S ieh e  S ieg -, 
6) E in sch ließ lich
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W irtschaftliche Rundschau.
Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft im Geschäftsjahr 1934.

Die Deutsche Reichsbahn ist allen Anforderungen, die 1934 
im Personen- und Güterverkehr an sie gestellt wurden, in vollem 
Umfange nachgekommen. Sie h a t auch erneut die Bestrebungen 
der Reichsregierung zur Bekämpfung der Arbeitslosigkeit nach­
drücklich un terstü tz t und durch ihr Auftrags- und Beschaffungs­
wesen viele Zweige der W irtschaft befruchten können.

Der im Jah re  1933 begonnene W irtschaftsaufschwung, der 
1934 anhielt, ha t im Berichtsjahre eine weitere Zunahme des 
Güter- und Personenverkehrs der Reichsbahn ausgelöst. Im  
Vergleich m it 1933 sind beim G ü te r v e r k e h r  die beförderten 
Mengen um 18,7 %, die Einnahm en um 17,9 % und beim 
P e r s o n e n v e r k e h r  die beförderten Personen um 9,6 %, die 
Einnahm en um 8,4 % gestiegen. Auf beiden Verkehrsgebieten 
ist also die Einnahmeentwicklung hinter der Mengenentwicklung 
zurückgeblieben. Das liegt u. a. daran, daß die Deutsche Reichs­
bahn zwecks Förderung von Maßnahmen der Reichsregierung 
zur Gesundung von Volk, S taat und W irtschaft im G üter­
und Personenverkehr vielfach Beförderungsleistungen zu stark 
ermäßigten Preisen und teilweise sogar unentgeltlich ausgeführt 
hat. Beim Güterverkehr spielt hier auch noch der W ettbewerb 
des Lastkraftwagens eine Rolle, der von der Reichsbahn einen 
Teil des hochwertigen Verkehrs abgezogen hat.

Die E in n a h m e n  d e r  B e tr ie b s r e c h n u n g  1934 sind um 
405,7 Mill. J lJ l  oder um 13,9 % höher als 1934. Gegenüber 1929 
sind sie allerdings noch um 37,9 % niedriger. Diese noch immer 
sehr starke Einnahmeminderung gegen 1929 ist allerdings nur 
zum Teil auf den allgemeinen Verkehrsrückgang zurückzuführen, 
zum anderen Teil nämlich auch auf die zahlreichen Tarifermäßi­
gungen der vergangenen Jahre  sowie auf Umschichtungen, 
Abwanderungen des Verkehrs usw.

Mit dem stärkeren Verkehr w ar auch ein Anwachsen der 
laufenden B e tr ie b s a u s g a b e n  verbunden. Den größten Teil 
an den Betriebsausgaben machen die persönlichen Lasten aus. 
Der Personalbestand war 1934 durchschnittlich 9 % geringer 
als 1913, während die persönlichen Ausgaben 1934 rd. 66 % 
höher waren. Das liegt nicht nur an den erheblich gestiegenen 
Aufwendungen für Ruhegehalt usw., sondern auch daran, daß 
der durchschnittliche Stundenverdienst der Reiohsbahnarbeiter 
wirklich, un ter Berücksichtigung der veränderten Lebenshaltungs­
kosten, 150 % von 1914 betrug und die Beam tengehälter en t­
sprechend 120 % von 1913 ausmachten.

Die B e tr i e b s z a h l  (Betriebsausgaben in % der B etriebs­
einnahmen) h a t sich zwar von 104,66 im Jahre  1933 auf 99,28 
im Jahre  1934 verbessert, ist aber immer noch sehr ungünstig, 
wenn m an daran erinnert, daß sie z. B. im Jah re  1913 72,12 
und 1929 noch 83,93 betrug.

Die B e tr ie b s r e c h n u n g  so w ie  d ie  G ew in n - u n d  V e r ­
lu s t r e c h n u n g  1934 sind in Zahlentafel 1 dargestellt. Die E in ­
nahmen der Betriebsrechnung betragen 3326,3 Mill. J lJ l, die 
Ausgaben 3302,3 Mill. J lJ l. Es ergibt sich also ein Betriebs­
überschuß von 24 Mill. J lJ l. Aus der Gewinn- und Verlust­
rechnung ist zu ersehen, daß dieser Betriebsüberschuß von 
24 Mill. J lJ l  hei weitem nicht ausreicht, um die Lasten der 
Gesamtrechnung von 186,2 Mill. J lJ l  zu decken. Zum Ausgleich 
m ußte u. a. die gesetzliche Dividendenrücklage von 40,5 Mill. J lJ l  
herangezogen und aus der gesetzlichen Ausgleichsrücklage der 
Betrag von 86,5 Mill. J lJ l  entnommen werden. Hierzu hebt der 
Geschäftsbericht m it Recht hervor:

„Die Reichsbahn hat in den letzten Jahren  von den in 
früherer Zeit angesammelten Rücklagen zehren können. In  
Zukunft muß sie den Beitrag an das Reich, den Dienst der 
Schuldverschreibungen und Anleihen, die Rückstellung für 
Abschreibung auf das Betriebsrecht am Anlagezuwachs und die 
Dividende auf die Vorzugsaktien allein aus dem Betriebsüber­
schuß decken und, wenn irgend möglich, neue Rücklagen an ­
sammeln. Sie wird daher vorsichtig w irtschaften und auch auf 
eine schärfere Abgrenzung ihres eigentlichen Aufgabenkreises 
bedacht sein müssen. Insbesondere wird sie auf Verständnis 
für die von ihr wiederholt vorgetragene Forderung rechnen 
dürfen, daß sie vor unberechtigten Preisunterbietungen im L ast­
kraftwagen-Fernverkehr geschützt und nicht gezwungen wird, ihr 
auf Gemeinnutz abgestelltes Tarifsystem aufzugeben.“

Die zusätzlichen M it te l  f ü r  Z w eck e  d e r  A r b e i t s ­
b e s c h a f fu n g  wurden im Einvernehmen m it Reichsregierung 
und Reichsbank durch Wechsel beschafft. Die Wechselschulden 
aus der Arbeitsbeschaffung belaufen sich auf 860 Mill. J lJ l ; 
sie werden voraussichtlich nicht höher, weil die Begebung von 
Arbeitsbeschaffungswechseln Ende 1934 eingestellt worden ist. 
Die Reichsbahn konnte diese Verpflichtungen nu r eingehen, 
weil sie sich in den Vorjahren von kurzfristigen Verbindlich-

Zahlentafel 1. D e r  A b s c h lu ß  d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s b a h n  
G e s e l ls c h a f t  f ü r  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  1934.

1. B e t r ie b s r e c h n u n g .
J lJ t

E in n a h m e n
Personen- und G epäckverkehr . . . 917 054 288,39
Güterverkehr ........................................... 2 140 008 719,77
Sonstige E in n a h m e n ............................. 269 263 991,57

J lJ t

Zusammen 3 326 326 999,73

A u s g a b e n
Betriebsführung:

B ahnhofs- und A bfertigungsdienst 1 094 910 955,28
B a h n b e w a c h u n g sd ie n s t ...................  95 309 632,11
L o k o m o tiv fa h r d ie n s t ........................ 581 528 984,18
Z u g b e g le itd ie n s t .................................  197 472 639,34

Zusam m en
U n terhaltun g:

B a h n a n la g e n ........................................... 486 986 326,63
F a h r z e u g e ...............................................  418 889 502,61

1 969 222 210,91

Zusam m en
E rneuerung:

B a h n a n la g e n ..........................................  296 053 589,25
F a h r z e u g e ...............................................  131 128 768,75

905 875 829,24

Zusammen 427 182 358,00

Zusammen Ausgaben der B e tr ie b sr e ch n u n g ........................ 3 302 280 398,15

Ueberschuß der B e tr ie b s r e c h n u n g .......................................... 24 046 601,58

2. G e w i n n -  u n d  V e r lu s t r e c h n u n g .
Vortrag aus 1933 ............................................................................
Ueberschuß der B e tr ie b s r e c h n u n g ...........................................
Außerordentliche E i n n a h m e n ....................................................
Zuweisung aus der gesetzlichen Dividendenrücklage . . 
Zuweisung aus der gesetzlichen Ausgleichsrücklage . .

1 983 042,84  
24 046 601,58 
33 443 272,74 
40 452 645,91 
86 500 000,00 '

Zusammen 186 425 563,07

Beitrag an das R e ic h .......................................................................
D ienst der Schuldverschreibungen und A nleihen . . . .  
R ückstellung für Abschreibung auf das Betriebsrecht am

A n la g ezu w a ch s................................................................................
Zu verteüende V orzu gsd iv id en d e...............................................
Vortrag für 1935 .................................................................................

70 000 000,00  
26 384 173,00

14 190 000,00  
75 670 000,00  

181 390,07

Zusammen 186 425 563,07

keiten freigehalten hatte . Sie v ertrau t darauf, daß es m it Hilfe 
der Reichsregierung und Reichsbank gelingen wird, die Wechsel­
schuld rechtzeitig durch eine langfristige Anleihe abzulösen. 
Andernfalls sind in den nächsten Jah ren  wohl erhebliche Schwie­
rigkeiten zu erwarten, weil von den 860 Mill. J lJ l  A rbeits­
beschaffungswechseln 100 Mill. J lJ l  bis 1936, 200 Mill. J lJ l  bis 
1938 und 560 Mill. J lJ l  bis 1940 laufen.

Der P e r s o n e n v e r k e h r  weist ein Fallen des E innahm e­
satzes je Personenkilometer von 2,81 J lp f im Jah re  1933 auf 
2,63 Jlp f im Jah re  1934 auf. Das hängt dam it zusammen, daß 
der Anteil der zu erm äßigten Tarifen beförderten Reisenden 
von 60,9 auf 64 % stieg. Der Ausbau der Zugverbindungen 
durch verstärkten  E insatz von Triebwagen, Fahrplanverbesse­
rungen, Beschleunigung der Züge und  bessere A usstattung der 
Personenwagen ist lobend hervorzuheben.

Beim G ü te r v e r k e h r  ist die Durchschnittseinnahm e je 
Tariftonnenkilometer des Gesamtverkehrs von 3,80 J lp f im 
Jahre  1933 auf 3,76 Jlpf, im Jah re  1934 gefallen. Diese E n t­
wicklung ist zum Teil auf die Berücksichtigung staatlicher 
Bedürfnisse zurückzuführen. Allein der W ert der Frachtausfälle 
aus dem W interhilfswerk darf auf rd . 16 Mill. J lJ l,  derjenige aus 
dem Arbeitsbeschaffungs- und Siedlungsplan der Reichsregierung 
auf etwa 7,5 Mill. J lJ l  jährlich veranschlagt werden.

Die im Jah re  1933 bei verschiedenen Kraftwagenfabriken 
bestellten 1140 L a s tk r a f tw a g e n  wurden 1934 geliefert und 
in Betrieb genommen. W eitere nahezu 1000 Lastkraftw agen 
konnten im Jahre  1934 bestellt werden. Die bahneigenen L ast­
kraftwagen wurden zur Verbesserung der Verkehrsbedienung 
im Nahverkehr eingesetzt.

Der R e g e lg ü te r t a r i f  blieb, abgesehen von einer Senkung 
der Holzfrachten, im wesentlichen unverändert, jedoch wurde 
nach wie vor notleidenden W irtschaftszweigen und Gebieten 
durch Einzeltarifermäßigungen geholfen. Ebenso wurden zur 
U nterstützung von Maßnahmen der Reichsregierung, z. B. zur 
Förderung des Bezuges heimischer Rohstoffe, viele Ausnahm e­
tarife eingeführt. Zahlreiche Ausnahmetarife zur Förderung der 
Ausfuhr über die trockene Grenze und über See wurden aus­
gebaut.

Die Aufhebung des Staatsvertrages von 1929 über den 
Uebergang der Ländereisenbahnen auf das Reich ermöglichte 
längst erstrebte Maßnahmen zur V e re in fa c h u n g  u n d  V e r ­
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e in h e i t l i c h u n g  d e r  V e rw a ltu n g . Das Leipziger Verkehrs­
gebiet konnte an  die Reiehsbahndirektion Halle angegliedert 
und die Reiehsbahndirektion Oldenburg un ter Verschmelzung 
m it der Reiehsbahndirektion Münster aufgehoben werden.

Mit Ablauf des Jahres 1934 sind aus dem V e r w a l tu n g s ­
r a t  der Reichsbahn mehrere Herren ausgeschieden, u. a. 
Hr. C. F . v. S ie m e n s . Hierzu bem erkt der Geschäftsbericht:

„G anz besonderen Dank schuldet die Deutsche Reichsbahn 
H errn  Dr. C. F . v. Siemens, der vom Tage der E rrichtung der

Gesellschaft an als Präsident des Verwaltungsrats seine reichen 
Erfahrungen und sein umfassendes Wissen und Können in selbst­
loser Weise für die Entwicklung der Reichseisenbahnen eingesetzt 
und zu einem wesentlichen Teil dazu beigetragen hat, daß dem 
Führer und Reichskanzler die Deutsche Reichsbahn als w irtschaft­
lich gesundes und leistungsfähiges Instrum ent zur Entw icklung der 
deutschen Volkswirtschaft übergeben werden konnte.“

Diesen Dankesworten schließt sich die deutsche eisen­
schaffende Industrie  m it besonderer Herzlichkeit an.

Förderung, Absatz und Belegschaft der Siegerländer Gruben.

Förderung Absatz
t  1 t

B elegschaft
M ann

Januar 1935 . 134 090 1 135 557 • 5567
Februar 1935 . 124 244 121 086 5511
März 1935 ...................................... 134 121 130 292 5507
April 1935 ...................................... 120 388 116 685 5539
Mai 1935 ...................................... 126 789 1 126 186 5549

Aus der italienischen Eisenindustrie. — Der B e s c h ä f t i ­
g u n g s g r a d  ist nach wie vor gleichmäßig gu t gebheben. Nach 
einer in der Tagespresse erschienenen Veröffentlichung (II Lavore 
vom 12. Jun i) betrug die Beschäftigungsmeßzahl für die gesamte 
italienische Industrie  im Vergleich m it 1928=  100, im April 1935 
=  106,77, was einer Besserung von 23 % gegenüber dem Stande 
vom April 1934 und  von 42%  gegenüber dem Stande von 1932, 
dem Jah re  des Tiefstandes, entspricht. F ü r die Eisenindustrie 
und mechanische Industrie  ist die Steigerung der Beschäftigung 
um 25 % gegenüber dem April 1934 noch etw as günstiger.

Entsprechend ist auch die Z a h l  d e r  A r b e i ts lo s e n  zurück­
gegangen, und zwar seit dem Vorjahre um  fast 200 000 Mann; sie 
beträg t heute etw a nur noch 750 000.

Der A b s a tz  in  W alzerzeugnissen bleibt dauernd gut, die 
B e s tä n d e  sind nicht groß; die P r e is e  änderten sich nicht.

Einem  Ausbau der vorhandenen W erke stehen nach wie vor 
die regierungsseitigen Verfügungen entgegen. Möglich ist nur die 
Verbesserung und  teilweise Ueberholung einiger allzu veralteter 
Anlagen. Schwierigkeiten bereiten aber auch hierbei die neuen 
Aus- und Einfuhrbestim m ungen; zum Teil herrscht U nklarheit 
und geradezu Unsicherheit darüber, ob bestellte Maschinen über­
haup t eingeführt werden können. Vielleicht würden doch manche 
Werke, wenn dies alles nicht der Fall wäre, zu umfangreicheren 
Neubauten schreiten.

Die w irtschaftlichen Ergebnisse des abgelaufenen Jahres sind

sehr zufriedenstellend, wie sich aus nachfolgender Zusammen­
stellung einiger Betriehsberichte ergibt.

„ M o n te c a t in i“, S o c ie tä  G e n e ra le  p e r  L ’I n d u s t r i a  
M in e r a r ia  e d A g r ic o la ,  Mailand (Gesellschaftskapital 600 Mill. 
Lire). — Das abgelaufene Ja h r  brachte eine deutliche Besserung. 
Kennzeichnend hierfür ist die Erhöhung der Angestelltenzahl 
von 2104 auf 2360 und der Arbeiterzahl von 25 346 auf 32 768. — 
Vom Reingewinn, der etw a 114 Mill. Lire beträgt, werden 8%  
Gewinnanteil ausgeschüttet.

„ IL V A “, A l t i  F o r n i  ed  A c c ia ie r ie  d ’I t a l i a ,  G e n u a  
(Gesellschaftskapital 536 Mill. Lire). —  Der Bericht erw ähnt die 
endgültige Stillegung des Werkes in Udine während des B etriebs­
jahres 1934, die Inbestriebsetzung der Neuanlagen in  Marghera 
und Novi und m acht besonders auf eine ansehnliche Erhöhung 
der Arbeiterzahl aufmerksam, eine Folge der E inführung der 
Vierzigstundenwoche. Aus dem etwa 29,6 Mill. Lire betragenden 
Reingewinn werden 5%  Gewinn verteilt.

„ T E R N I “, S o c ie tä  p e r  l ’I n d u s t r i a  e d  E l e t t r i c i t ä ,  
G e n u a  (Gesellschaftskapital 500 Mill. Lire). — Die H ü tten ­
abteilung h a tte  eine beträchtliche Zunahme des Beschäftigungs­
grades zu verzeichnen. Der Reingewinn beläuft sich auf 
rd. 33 Mill. Lire; Gewinnausteil 6% .

A c c ia ie r ie  e F e r r i e r e  L o m b a rd e  F a lc k ,  M a ila n d  
(K apital 125 Mill. Lire). — Die Erhöhung der Erzeugung führte 
auch bei dieser Gesellschaft zu einer verm ehrten W iedereinstellung 
von Arbeitern. Mit der Roheisenerzeugung aus Piritrückständen 
wurde begonnen. Aus etw a 10 Mill. Lire Reingewinn werden 
rd. 7 % Gewinn verteilt.

L a  M a g o n a  d ’I t a l i a ,  F lo r e n z  (Gesellschaftskapital 
20 Mill. Lire). — Die günstige W eiterentwicklung im abgelaufenen 
Jahre, besonders in der Ausfuhr, w ar auf den guten Ausgleich 
zwischen Herstellungskosten und  Verkaufspreis zurückzuführen. 
Aus etw a 9,5 Mill. Lire Reingewinn werden 30%  Gewinn 
verteilt.

Buchbesprechungen.
Chemische Ingenieur-Technik. U nter Mitwirkung von Dr.-Ing. 

R. B em m ann-D arm stadt [u. a.] hrsg. von Ing.-Chem. Dr. phil. 
E rnst B e r l ,  Professor am Carnegie In s titu te  of Technology, 
Pittsburgh (USA.), früher Professor der Technischen Chemie und 
Elektrochemie an der Technischen Hochschule zu D arm stadt. 
(3 Bde.) Berlin: Ju lius Springer. 8°. Alle 3 Bde. bei Voraus­
bestellung des ganzen W erkes geb. 248 J lJ l, später 310 J lJ l1).

Bd. 2. M it 600 Textabb. u. 1 Taf. 1935. (XVI, 795 S.) 
Geb. 88, später HO J lJ l.

Den In h a lt dieses Bandes des großen W erkes2) bilden folgende 
Abschnitte: Aufbau von Anlagen, von Dr.-Ing. K . T h o r m a n n ,  
Berlin; Energiewirtschaft, von Dr. W. S p e id e l ,  Halle a. d. S., 
und Dipl.-Ing. K . K r a n z ,  Mannheim; W ärm eübertragung, von 
Dr. E. H e g e lm a n n ,  Ludwigshafen a. R h .; Feuerungen und 
Dampfkesselwirtschaft, von Dipl.-Ing. E ckart R ic h t e r ,  W upper­
tal-Elberfeld; Reinigung, E n th ärtu n g  und  Entgasung von F ab ri­
kationswasser, Abwasserreinigung, von Prof. Dr. phil. E . B e r l ,  
Pittsburgh, und Dr.-Ing. K . B e m m a n n , D arm stad t; K ä lte ­
technik, von Dr.-Ing. M. G o m p e r tz ,  Berlin; Verdichtung und 
Förderung von Luft und Gasen, von D ipl.-Ing. H . H a e h n d e l ,  
Berlin-Tegel; Förderung von Flüssigkeiten, besonders von Säuren 
und  Laugen, von Dipl.-Ing. E . W is o tz k y ,  Charlottenburg; 
Fördern fester Stoffe, Speichern, (beides) von Dr.-Ing. K. T h o r ­
m a n n ,  Breslau; Trocknung, von Obering. A. R ö m e r ,  Hersfeld, 
und  D r.-Ing. L. C. S im o n , Ludwigshafen a. R h .; Industrielle 
Oefen, Elektroofen, (beides) von Dr.-Ing. K . T h o r m a n n ,  Breslau.

Dem nach en thä lt der Band in  der H auptsache A bhand­
lungen der Gebiete, die auch für den E isenhüttenm ann von be­
sonderer Bedeutung sind.^ Die Abschnitte über Energiew irtschaft 
e i n s c h l i e ß l i c h  Kältetechnik sowie über Feuerungen und D am pf­
k e s s e l w i r t s c h a f t  einschließlich Gebrauchs- und Abwassertechnik,

1) Bezugsbedingungen s. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 247
2) W egen des 1. Bandes und der Gesamtanlage des Werkes 

vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 639.

schließlich drei Abschnitte über Förderung erfüllen ohne E in ­
schränkung alle Erw artungen des Praktikers und  verweisen zu­
gleich auf alle Ausfalltore zu gründlicher Behandlung von Sonder­
fragen. Eingehendere Hinweise erw artet der Leser solcher H and­
bücher naturgem äß in Abschnitten, die bestim m ten Grundver­
fahren gewidmet sind. H ier erfüllt z. B. die 100 Seiten starke 
Abhandlung über die Trocknung ihre Aufgabe vorbildlich, wäh­
rend diese Forderungen in den A bschnitten über industrielle 
Oefen offenbar sehr viel schwerer zu erfüllen waren, weil hier B au­
fragen doch eine ausschlaggebende Rolle spielen. Eine recht 
kurze Darstellung der W ärm eübertragung, knapp 50 Seiten, 
kann zu wenig K ritik  geben, um  vor dilettantischer Benutzung 
zu bewahren; am Ende werden doch recht viele B enutzer zur 
Uebernahm e von m ittleren Tabellenwerten verleitet, was dem 
technischen Stande und auch den praktischen H andhabungs­
möglichkeiten dieses technischen Wissenszweiges längst nicht 
m ehr entspricht; vgl. z. B. das Buch von Alfred S c h a c k :  „Der 
industrielle W ärmeübergang“ (Düsseldorf: Verlag Stahleisen 1929).

Siegfried Kießkalt. 
Gregg, J. L., Research Engineer, and B. N. Daniloff, Graduate 

S tudent, Carnegie In s titu te  of Technology: The alloys of iron 
and copper. (W ith 182 fig. and 110 tables.) Published for the 
Engineering Foundation. London (W. C. 2, Aldwych House): 
McGraw-Hill Publishing Company, L td., (1934). (X II, 454 S.) 
8°. Geb. 30 sh.

(Alloys of iron research. Monograph series. F rank  T. 
Sisco, editor.)

Das W erk wird von allen Fachgenossen, die sich m it der heute 
so zeitgemäßen Frage der Kupferstähle beschäftigen, begrüßt 
werden; dürfte  doch eine derartig  umfassende und sachliche Be­
sprechung des gesam ten einschlägigen Schrifttum s noch nicht 
vorhanden sein. Diese Besprechung erstreckt sich auf nicht 
weniger als 399 Arbeiten auf dem Gebiete der Kupferstähle. Wenn 
m an berücksichtigt, daß die älteste  der angeführten Arbeiten aus 
dem Jah re  1627 stam m t und  das gesamte technische Welt-
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Schrifttum h a t durchgesehen werden müssen, so liegt hier eine 
bibliographische Leistung vor, die größte Anerkennung verdient. 
Einen besonderen W ert erhält das Werk durch die übersichtliche 
Anordnung des Stoffes. In  den H auptabschnitten 1 bis 5 werden 
die Arbeiten besprochen, die sich m it dem Gefügeaufbau, der E r­
schmelzung und Verarbeitung sowie den physikalischen Eigen­
schaften der Kupferstähle befassen. Abschnitt 6 ist der Anlaß­
härtung gewidmet, während die Abschnitte 7 und 8 die m echani­
schen Eigenschaften behandeln. Im  Abschnitt 9 werden sämtliche

Arbeiten über den Korrosionswiderstand der Kupferstähle be­
sprochen. Sehr wertvoll is t Abschnitt 10, der die W irkung des 
Kupfers in Gußeisen darlegt. Die beiden letzten Abschnitte 11 
und 12 handeln von den komplexen Kupferstählen. Jeder Ab­
schnitt enthält am Schluß eine Zusammenfassung, an H and derer 
m an sich über den In h a lt rasch unterrichten kann. Es ist an ­
zuerkennen, daß die Aufgabe, die Erkenntnisse eines wichtigen 
Teilgebietes der Metallurgie zusammenzufassen, von den Ver­
fassern in vorbildlicher Weise gelöst worden ist. Franz Nehl.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute. 

Franz Heissig f .
Am 14. Mai 1935 ist der Generaldirektor der Firm a Gebr. 

Böhler & Co., Aktiengesellschaft, B aurat Dr.-Ing. e. h. F ra n z  
H e is s ig ,  nach kurzem Leiden verschieden.

Der Verstorbene, der am 18. Ju li 1871 in dem kleinen 
schlesischen Dörfchen Petersdorf geboren war, stand schon in 
frühester Jugend auf eigenen Füßen und mußte, wie viele unserer 
Besten, seine der Erholung bestim m te Zeit opfern, um seinen 
U nterhalt und die Kosten des Hochschul­
studiums durch Nachhilfestunden zu ver­
dienen. Mit dem klaren Ziel vor Augen, 
jede Arbeit, die ihm im Leben begegnen 
könnte, kennenzulernen, arbeitete Heissig, 
obwohl er schon die Diplomingenieur- 
Prüfung bestanden hatte , als einfacher 
Arbeiter in mehreren bedeutenden Maschi­
nenfabriken. Darauf ging er, und zwar 
ohne jede Empfehlungsschreiben, nach 
Amerika und war auch dort zunächst als 
Arbeiter, dann als Ingenieur über zwei 
Jahre  tätig . So lernte er von Grund auf 
beurteilen, was aus der Theorie in die täg­
liche Arbeit der W erkstatt übertragen 
werden kann, wie die Arbeit des Betriebes 
durch Unterbauung m it wissenschaftlichen 
Grundlagen technische und wirtschaftliche 
Erfolge bringen kann. E r lernte dabei aber 
weiter, Menschen erkennen und beurteilen, 
und wenn es später manchmal schien, als 
ob er von seinen M itarbeitern viel, sehr viel 
verlange, so hat er von sich selbst immer 
am allermeisten verlangt.

Nach seiner Rückkehr nach Europa 
tra t  er im Jahre  1902 bei der Fa. Gebr.
Böhler & Co., Aktiengesellschaft, als Ober­
ingenieur ein. Bei seiner besonderen Ver­
anlagung, technische Aufgaben rasch zu erfassen und m it k ra ft­
vollem Schwünge durchzuführen, wurde er von nun an der 
ständige B erater des im Jahre  1915 verstorbenen Leiters der 
Firm a, des Konsuls Friedrich Böhler, und weiterhin Mitglied 
der obersten Geschäftsleitung. Seine Vorschläge waren en t­
scheidend für alle weiteren technischen Ausgestaltungen im Be­
triebe des Unternehmens.

Der W eltkrieg stellte die Firm a Böhler und damit auch 
Heissig als ihren technischen D irektor vor ganz unvorhergesehene 
Aufgaben. In  diese Zeit fällt auch der Ausbau des kurz vor dem 
Kriege errichteten Düsseldorfer Edelstahlwerkes. Als die Heeres­

verwaltung die Um stellung der Erzeugung auf Geschützrohre 
und Geschosse verlangte, waren es wieder Heissigs reiche E r­
fahrungen auf diesem Sondergebiete und sein mitreißender 
Schwung, der es dem W erke schon Anfang 1915 ermöglichte, m it 
fast 3000 Arbeitern wirksam und m it höchsten Leistungen die 
Ansprüche der Vaterlandsverteidigung zu befriedigen.

H atte  der Krieg von dem Unternehm en wie von der gesamten 
deutschen Eisenindustrie ungeahnte An­
strengungen gefordert, so m ußte beim Zu­
sammenbruch tro tz  Umsturz und Inflation 
zielbewußt die Umstellung auf die alte Frie­
densarbeit durchgeführt werden. W ar die 
Forderung der Kriegsjahre, schnell und 
zielsicher höchste Erzeugungszahlen zu er­
reichen, so entwickelte der Heimgegangene 
nach dem Kriege höchste Meisterschaft 
darin, m it bescheidenen M itteln die Werke 
im Gleichschritt m it der stürmischen E n t­
wicklung der technischen Wissenschaften 
zu erhalten, um die Güte der Erzeugnisse 
der ihm anvertrauten  Betriebe zu sichern.

Die Entwicklung der F irm a Böhler in 
den letzten 30 Jah ren  ist gleichzeitig die 
Geschichte seiner Tätigkeit. E in bitteres 
Geschick wollte es, daß er die oberste 
Leitung der Böhlerwerke als Generaldirek­
tor, die er am Ende des vergangenen Jahres 
übernommen hatte , nur so kurze Zeit führen 
konnte.

An äußeren Anerkennungen h a t es dem 
nun Verblichenen nicht gefehlt. Schon vor 
dem Kriege wurde ihm der Titel eines 
Baurates zuerkannt. Im  Jah re  1932 ver­
lieh ihm die Technische Hochschule Aachen 
auf Grund seiner Verdienste auf dem Ge­

biete der Edelstahlerzeugung die W ürde eines Doktor-Ingenieurs 
ehrenhalber.

Mit vielen anderen trau ert auch der Verein deutscher E isen­
hüttenleute, an dessen Arbeiten er immer regen Anteil nahm, 
um den allzufrühen Heimgang dieses hervorragenden Fach­
mannes und vornehmen Menschen. Kennzeichnend für sein im 
tiefsten Grunde schlichtes Wesen w ar sein letzter W unsch, nach 
einem Leben voll A rbeit und U nrast wieder heimzukehren in 
seine stille schlesische E rde, in sein Heimatdörfchen Petersdorf, 
das heute noch, fern dem Eisenbahnverkehr und  allem W elt­
getriebe, verträum t sich an die schlesischen Berge schmiegt.

A en d eru n g en  in  d er  M itg lie d e r lis te .
Baare, Paul-Adolf, Dipl.-Ing., Mannesmannröhren-Werke, Abt.

Grillo Funke, Gelsenkirchen-Schalke, K aiserstr. 54.
Breuer, Reiner, Dipl.-Ing., Fried. K rupp Grusonwerk, A.-G., 

Magdeburg-Buckau; Magdeburg-Sudenburg, W issm annstr. 9. 
Grünn, Herbert, Dipl.-Ing., Walzwerkschef der Sachs. Gußstahl- 

W erke Döhlen, A.-G., Freital 2 Sa., Schachtstr. 15.
Maaß, Gerhard, Dipl.-Ing., Betriebsassistent der Fa. Fried. 

K rupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau; Magdeburg- 
Sudenburg, K ruppstr. 27.

Wellnitz, Hermann, Ingenieur, Forschungsstelle der Buderus’schen 
Eisenwerke, W etzlar, W aldschmidtstr. 16.

Wüstenhöf er, Paul, Hütteningenieur, Bad Homburg v. d. Höhe, 
Hindenburgstr. 67.

N eu e  M itg lied er .
A. O r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .

Acker, Erich, Dipl.-Ing., Rhein. Metallw.- u. Maschinenf., Abt. 
R ath , Düsseldorf-Rath; L in torf (Bez. Düsseldorf), R atinger 
S tr. 5.

Bleekmann, Heinrich, Dr. rer. pol., Generalsekretär der Schoeller- 
Bleckmann Stahlwerke, A.-G., W ien IV, Belvederegasse 10.

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg lie d e r .
Hagenhurger, Josef, cand. rer. m et., Aachen, Junkerstr. 93.

G e s to rb e n .
Markers, Carl, D irektor, Düsseldorf. 18. 6. 1935.

is zum 1. Halbjahrsbande 1935 wird 
beigegeben werden.


