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Stand der Erzeugung der Dynamo- und Transformatorenbleche.
Von W a lte r  E i le n d e r  und W ilh e lm  O e r te l in Aachen.

(M it t e i l u n g  a u s  d e m  I n s t i t u t  f ü r  E i s e n h ü t t e n k u n d e  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  z u  A a c h e n .)

[ B e r i c h t  N r .  2 6 6  d e s  W e r k s to f f a u s s c h u s s e s  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e 1).]

(Grundsätzliches über die Abhängigkeit der Wirbelstrom- und H ysteresisverluste von den Werkstoffeigenschaften: Gefüge
aufbau, Korngröße, Reinheitsgrad, besonders Gehalt an Gasen, Spannungen. Folgerungen daraus für Auswahl und Behand
lung der Werkstoffe mit dem günstigsten Wattverlust: in Betracht kommende Stähle, Erschmelzung, Verwalzen, Glühen, 

besonders rekristallisierendes Glühen nach Kaltverformung.)

U m einen Ueberblick2) über die für die Erzielung mög
lichst hochwertiger Transformatoren- und Dynamo

bleche wesentlichen Umstände zu geben, kann man grund
sätzlich zwei Wege beschreiten. Zunächst läßt sich eine der
artige Darstellung durch die Zusammenfassung der bis heute 
vorliegenden Betriebserfahrungen und Forschungsergebnisse 
bringen. Weit reizvoller aber wird es vielleicht sein, auf 
Grund unserer Kenntnisse über die magnetischen und elek
trischen Eigenschaften des Eisens und seiner Legierungen, 
zunächst rein theoretisch die B e d in g u n g e n  herauszu
stellen, u n te r  den en  g ü n s t ig s te  m a g n e tis c h e  u nd  
elektrische E ig e n s c h a f te n  zu e r re ic h e n  sind, und 
hierauf eine kritische Darstellung der Werkstoffwahl und der 
Betriebsvorgänge aufzubauen. Maßgebend für die Güte der 
Dynamostähle ist der W attverlust, der sich im Gebiet der 
üblichen Frequenzen aus dem Wirbelstrom- und dem 
Hysteresisverlust zusammensetzt. Eine derartige Dar-

' )  E r s t a t t e t  in  d e r  2 4 . V o l ls i t z u n g  d e s  W e r k s to f f a u s s c h u s s e s  
am 25. A p ril 1933 . —  S o n d e r a b d r u c k e  d e s  B e r i c h t e s  s in d  v o m  
Verlag S ta h le is e n  m . b . H . ,  D ü s s e ld o r f ,  P o s t s c h l ie ß f a c h  6 6 4 , z u  
beziehen.

2) D ie  v o r l i e g e n d e  A r b e i t  s t e l l t  e in e n  z u s a m m e n f a s s e n d e n  
B ericht ü b e r  d ie  E n t w i c k lu n g  d e r  D y n a m o -  u n d  T r a n s f o r m a t o r e n 
bleche d a r . D a  d e r  U m f a n g  d e r  A r b e i t  e in  n ä h e r e s  E in g e h e n  a u f  
die z a h lre ic h en  A r b e i t e n  d e s  e in s c h lä g ig e n  S c h r i f t t u m s  n i c h t  g e 
s ta tte t , se ien  n a c h s t e h e n d  d ie  w ic h t ig s t e n  f ü r  d e n  V o r t r a g  b e 
nu tz ten  U n te r s u c h u n g e n  a n g e f ü h r t .  E .  G u m l i c h :  W is s .  A b h . 
phvsik .-techn . R e ic h s a n s t .  4  (1 9 1 8 )  S . 2 6 7 /4 1 0 ;  G . E i c h e n b e r g  
und W . O e r t e l :  S t a h l  u .  E i s e n  4 7  (1 9 2 7 )  S . 2 6 2 /7 1 ;  W . O e r t e l :  
S tahl u n d  E is e n  a ls  W e rk s to f f ,  V o r t r ä g e  W e r k s t o f f t a g u n g  B e r l in  
1927, B d . I I I  (D ü s s e ld o r f :  V e r la g  S t a h l e i s e n  m . b .  H .  1928 ) 
S. 85/92; M . v . M o o s ,  P .  O b e r h o f f e r  u n d  W . O e r t e l :  S t a h l  
u. E isen  48 (1 9 2 8 ) S . 3 9 3 /4 0 3 ;  M . v .  M o o s ,  W . O e r t e l  u n d  R . 
S c h e r e r :  S ta h l  u . E i s e n  4 8  (1 9 2 8 )  S . 4 7 7 /8 5 ;  0 .  v .  A u w e r s :  
Z. techn . P h y s ik  9 (1 9 2 8 )  S . 4 7 5 /7 8 ;  10  (1 9 2 9 )  S . 6 7 /6 8 ;  v g l .  S t a h l  
u. E isen  49 (1 9 2 9 ) S . 1 0 2 6 /2 7 ;  G . J .  S i z o o :  Z . P h y s i k  5 3  (1 9 2 9 )  
S. 449 /57; A . P o m p  u n d  L . W a l t h e r :  M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  
E isenforschg., D ü s s e id . ,  11 (1 9 2 9 )  S . 2 5 /2 9 ;  F .  S a u e r w a l d :  A rc h . 
E isen h ü tten w es. 3 (1 9 2 9 /3 0 )  S . 3 6 5 /6 8 ;  A . K u ß m a n n ,  B . 
S c h a r n o w  u n d  W . S . M e s s k i n :  S t a h l  u .  E i s e n  5 0  (1 9 3 0 )  
S. 1194/97; W . S . M e s s k i n  u n d  E .  J .  P e l z :  T r a n s .  I n s t .  M e ta ls ,  
Moskau, N r . 11 (1 9 3 0 ) S . 1 /3 9 ;  F .  W e v e r  u n d  G . H i n d r i c h s :  
Mitt. K a is . - W i lh .- I n s t .E is e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  13 (1 9 3 1 )  S . 2 7 3 /8 9 ;  
vgl. S ta h l u . E i s e n  52  (1 9 3 2 )  S . 2 9 6 /9 7 ;  W . S . M e s s k i n  u n d  J .  M . 
M a rg o lin :  A rc h . E i s e n h ü t te n w e s .  6  (1 9 3 2 /3 3 )  S . 3 9 9 /4 0 5 . S ie h e  
ferner d ie  Q u e l le n z u s a m m e n s te l lu n g  in  d e m  B u c h  v o n  W . S . 
M e s sk in  u n d  A . K u ß m a n n :  D ie  f e r r o m a g n e t i s c h e n  L e g ie r u n g e n  
(Berlin: J u l iu s  S p r in g e r  19 3 2 ) S . 2 9 2 .

53 17-,

Stellung wird also von der Untersuchung dieser beiden Ver
lustquellen auszugehen haben.

Die W irb e ls tro m v e r lu s te  sind um so geringer, je 
größer der elektrische Leitwiderstand ist. E r nimmt bei 
dünnen Blechen mit dem Quadrat der Blechstärke, der 
Frequenz sowie der Maximalinduktion zu und ist dem Wider
stand und dem spezifischen Gewicht umgekehrt verhältnis- 
gleich. Es kommen daher nur Stähle mit hohem Leitwider
stand in Frage. Mit der Blechstärke wird man so weit her
untergehen, wie dies walztechnisch und wirtschaftlich zuläs
sig ist. Wenn heute neben den üblichen Blechen von 0,35 mm 
Dicke auch noch solche von 0,5 mm gewalzt werden, so ist 
hierfür lediglich die Erzielung eines besseren Füllverhältnis- 
ses maßgebend. Der Anteil der Wirbelstromverluste an dem 
Gesamtwattverlust beträgt für eine Blechstärke von 0,5 mm 
etwa 40% ; man erkennt hieraus den maßgebenden Einfluß 
des elektrischen Widerstandes für die W attverluste. Die Wir
belstromverluste sind dabei von der Korngröße unabhängig.

Die bisherigen physikalischen Untersuchungen machen 
es wahrscheinlich, daß Einkristalle aus Eisen im Zustande 
höchster Reinheit keinen H y s te r e s i s v e r lu s t  aufweisen; 
hierbei ist unter Reinheit sowohl die chemische als auch die 
physikalische zu verstehen. Man ist daher berechtigt anzu
nehmen, daß alle mit der Hysteresis verbundenen E r
scheinungen auf Störungen des idealen Gitteraufbaues 
infolge mangelnden chemischen Reinheitsgrades oder innerer 
Spannungen zurückzuführen sind. In chemisch reinem Eisen 
können Störungen durch Spannungen, im technischen Eisen 
durch Spannungen und Verunreinigungen auftreten. Hierbei 
wirken sich die Verunreinigungen lediglich im Sinne einer 
Spannungserhöhung aus, so daß nicht ihre chemische Eigen
art, sondern die Teilchengröße die ausschlaggebende Rolle 
spielt; unter diesem Gesichtspunkt bekommen Ausschei- 
dungs- und Ballungsvorgänge eine besondere Bedeutung.

Der Untersuchung der Hysteresisschleife kann man drei 
Fragen zugrunde legen:
1. Welche Arten von Spannungen können auftreten?
2. Welche Einwirkungen haben diese Spannungen auf die 

Ausbildungsform der Schleife?
3. Lassen sich die Spannungen ihrer Größe nach und damit 

nach ihrer Einwirkung auf die Ausbildung der Schleife in 
etwa ordnen?
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Obwohl, streng genommen, eine Abgrenzung der S p a n 
n u n g s a r te n  schwer möglich ist, da ihr Einfluß auf das 
Kristallgitter grundsätzlich gleich ist, so ist im folgenden der 
besseren Uebersicht wegen doch der Versuch gemacht worden, 
drei Gruppen von Spannungen zu unterscheiden:
1. niedrigste Spannungen, die nur zu kleinen Abweichungen 

von der Idealgitterstruktur führen; sie wirken sich in der 
Hauptsache im Gebiete niedriger Induktionen aus und 
sind daher nur auf der Nullkurve im Bereich der Anfangs
permeabilität zu erkennen;

2. mittlere Spannungen, die sich in einer leichten Auf
weitung der Schleife auswirken;

3. hohe Spannungen, die zu einer starken Aufweitung und 
Abrundung der Schleife führen.
Geringe Spannungen, die sich hauptsächlich im Gebiete 

niedriger Induktionen auswirken, werden schon bei den 
Abkühlungsvorgängen des Betriebes, auch wenn diese noch 
so langsam verlaufen, zu erwarten sein. Aus der Tatsache der 
elastischen Hysteresis wird man ebenfalls über die bei der 
Beförderung der Bleche in und außerhalb des Werkes nicht 
vermeidbaren Erschütterungen, selbst wenn es nicht zur 
plastischen Verformung kommt, mit derartigen Rest
spannungen zu rechnen haben. In gleicher Weise wird die 
Bildung von Substitutionsmischkristallen zu ähnlichen 
Gitterstörungen führen; in weit stärkerer Form werden sich 
diese bei Einlagerungsmischkristallen, deren Gitter in jedem 
Falle mit aufgeweitet werden, auswirken. Dieser Gruppe 
sind wahrscheinlich auch die Spannungszustände zuzu
rechnen, die sich beim reinen Vielkristall lediglich als Ein
fluß der Korngrenzenstörungen gegenüber dem Einkristall 
ergeben. Diese geringsten Auswirkungen gelten jedoch nur 
für das chemisch reine Eisen und seine Legierungen.

Sobald Verunreinigungen (Sulfide, Oxyde, Desoxyda
tionserzeugnisse usw.) vorhanden sind und diese noch in 
besonders kleiner Teilchengröße vorliegen, verstärken sich 
die Spannungen um ein erhebliches. Es tr itt also beim 
technischen Eisen ein Teil der Spannungen aus Gruppe 1 in 
die Gruppe 2 der mittleren Spannungen über. Hinzu kommen 
noch Spannungen, die durch die Magnetostriktion bewirkt 
werden. Diese treten allerdings nur während der Magneti
sierung auf; sie hängen größenmäßig von der mit der Magne- 
tostriktion verbundenen Formänderung ab, wobei Menge 
und Teilchengröße der Verunreinigung wieder eine aus
schlaggebende Bedeutung haben. Dieser Gruppe sind weiter 
noch zuzurechnen Spannungen auf Grund eines heterogenen 
Gefügeaufbaues, der Ausbildung von Kristallseigerungen 
sowie eingeschlossenen oder adsorbierter Gase. Maßgebend 
für deren Wirkung wird ihr Innendruck sein. Poren und 
Risse erhöhen zwar den Leitwiderstand, setzen aber die 
Induktion über innere Entmagnetisierungsfelder herab.

Spannungen der dritten Gruppe, die zu starken Auf
weitungen der Hysteresisschleife führen, sind auf Grund 
jeder Kaltverformung zu erwarten. Aehnliclie Aufweitungen, 
wenn auch nicht ganz so stark, werden durch Ausscheidungs
vorgänge herbeigeführt. Die stärkste Beeinflussung der 
Hysteresisschleife wird bekanntlich durch Härtungsvorgänge 
bewirkt. Bemerkenswert ist in diesem Zusammenhänge die 
Feststellung von T. D. Y en se n 3), daß sich die Wirkung ver
schiedener Gefügebestandteile — Martensit, lamellarer 
Perlit, körniger Perlit und Graphit — auf die Hysteresis
schleife etwa wie 100 000 : 16 500 : 2250 : 0 verhält.

Im Rahmen dieser Ausführungen werden drei Umstände 
eingehender zu behandeln sein, da die Ansichten über ihre 
Wirkungen bis heute noch geteilt und zum Teil stark um

3) Trans. Amer. Inst, electr. Engr. 43 (1924) S. 145.

stritten sind; diese sind der Reinheitsgrad, die Korngröße 
sowie die Gase.

Unter R e in h e i ts g ra d  ist chemische und physikalische 
Reinheit zu verstehen. Den größten Reinheitsgrad hat bis 
jetzt P. P. C io ffi4) erhalten; er erreichte bei einem sehr 
kohlenstoffarmen Weicheisen nach sehr langer Glühung bei 
1400° eine Anfangspermeabilität von 6000 und Maximal
permeabilität von 190 000. Die Anfangspermeabilität des 
technischen Eisens liegt bei 200, die des üblichen Dynamo
stahls bei 400. Aus diesen Zahlen geht deutlich der große 
Einfluß des Reinheitsgrades hervor. Für den silizierten Werk
stoff sei in diesem Zusammenhang kurz erwähnt, daß 
H. E sse r  und H. C o rn e l iu s 5) durch eingehende Versuche 
festgestellt haben, daß die Grenze des abgeschnürten 
y-Gebietes nüt steigendem Reinheitsgrad stark zu niedri
geren Siliziumgehalten verschoben wird.

Bei der Durchsicht des Schrifttums über den E in flu ß  
d er K o rn g rö ß e  findet man stark widersprechende Mei
nungen. Dies dürfte in der Hauptsache darauf zurückzu
führen sein, daß dieselbe Korngröße nicht gleiche Güte des 
Werkstoffs bedeutet; so läßt sich ein grobes Korn einmal 
durch Steigerung des Reinheitsgrades, ein anderes Mal bei 
geringem Reinheitsgrad durch geeignete Verformung mit 
anschließender Rekristallisation erzeugen. Da jede Unter
suchung mit einer Veränderung des Reinheitsgrades, sei es 
auch nur in Hinblick auf die Teilchengröße, verbunden ist, 
werden demnach nur Werkstoffe höchsten Reinheitsgrades 
den Einfluß der Korngröße eindeutig erkennen lassen. Nach 
dieser Richtung läßt sich das Schrifttum nur schwer aus
werten, da bei den meisten Arbeiten während der ver
schiedenen Wärmebehandlungsverfahren derartige Ver
änderungen des Reinheitsgrades vorliegen. Dies trifft z. B. 
zu für die Untersuchungen von Yensen3), bei denen ver
schiedene Korngrößen durch Verformung und Glühung im 
Wasserstoff ström erzeugt wurden; da diese Glühungen eine 
Veränderung des Reinheitsgrades bedingen, so sind für die 
Ergebnisse nicht nur die Endkorngrößen verantwortlich zu 
machen. Auch A. P o m p  und L. W a l th e r 1) untersuchten 
Legierungen geringen Reinheitsgrades. Hierbei ist die Fest
stellung wichtig, daß bei Transformatorenblechen mit 4%  Si 
und Dynamoblechen nüt 2,12% Si bis zu Glühtemperaturen 
von 1000° auch ohne Aenderung der Korngröße eine Ver
besserung der Verlustziffer erzielt wird. 0 . v. A uw ers1) 
stellte fest, daß die Korngröße bei Elektrolyteisen, das im 
Wasserstoffstrom geglüht ist, nur einen geringen Einfluß 
ausübt. In diesem Zusammenhang sei auch die Arbeit von
G. J. S izoo1) erwähnt, der m it Eisen und Nickel ver
schiedenen Reinheitsgrades arbeitet und bei beiden Metallen 
zu der Feststellung kommt, daß nicht die Korngröße, sondern 
der Reinheitsgrad den maßgebenden Einfluß auf die magne
tische Kennziffer ausübt. Auch aus Untersuchungen von
H. E sse r  und H. G rie s6) geht der geringe Einfluß der Korn
größe hervor (vgl. Abb. 1). W. W o lm a n 7) und W. G erlach 3) 
kommen zu ähnlichen Feststellungen. W. S. M essk in  und 
A. K u ß m a n n 1) führen zusammenfassend aus:

„Vergleicht man alle Ergebnisse, so kommt man zu 
dem Schluß, daß ein gewisser Einfluß der Kornzahl zweifel
los vorhanden ist, und zwar wird man durch die Art der 
Gefügeausbildung mit Unterschieden von etwa 0,05 bis 
0,10 W/kg rechnen können. Der Einfluß der Korngröße ist

4) N a t u r e  1 26  (1 9 3 0 )  S . 2 0 0 '0 1 .
5) V e r ö f f e n t l i c h u n g  d e m n ä c h s t .
6) L t . - Q n g . - D is s .  G r ie s ,  T e c h n .  H o c h s c h .  A a c h e n  (1 9 2 9 ); 

A r c h .  E l e k t r o t e c h n .  2 2  (1 9 3 1 )  S .  8 1  f f .
' )  L r .* 3 n g . - D is s .  T e c h n .  H o c h s c h .  A a c h e n  ( B e r l in :  J u l i u s  

S p r in g e r  1 9 2 8 ).
8) Z . P h y s i k  3 8  (1 9 2 6 )  S . 8 2 8 /4 0 ;  3 9  (1 9 2 6 )  S . 3 2 7 /3 1 .
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jedenfalls nur sekundärer Natur, indem mit der Korn
größe die Verteilung schädlicher Oxyde und Karbide in 
den Korngrenzen geändert wird, während bei einem sehr 
reinen Werkstoff die Korngrenze keine wesentliche Rolle 
spielen dürfte.“
An letzter Stelle ist noch der E in f lu ß  d e r  G ase zu 

behandeln. Hier haben W. S .M essk inund  J .M .M a rg o lin 1) 
eine gewisse Klarheit geschaffen. Grundsätzlich muß in 
diesem Zusammenhänge unterschieden werden zwischen 
gelösten und eingeschlossenen Gasen und Gasen, die über 
die Bildung einer chemischen Verbindung zu einem hetero
genen Gefügeaufbau führen. Daneben ist vielleicht mit einer 
mittelbaren chemischen Wirkung über reduzierende Vor
gänge zu rechnen.

A b b i ld u n g  1. E i n f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  d ie  H y s te r e s is s c h le i f e .  
( N a c h  H .  E s s e r  u n d  H .  G r ie s .)

Die Wirkung des W a s se rs to ffs  ist gering, solange er 
gelöst ist. Sowie jedoch neben dem gelösten Wasserstoff 
eingeschlossener vorhanden ist, z. B. durch Behandlung 
unter hohem Druck bei niedrigen Temperaturen, werden 
hohe Spannungszustände und damit große Auswirkungen 
festzustellen sein. Bei der Behandlung m it Wasserstoff unter 
hohen Temperaturen wird die reinigende Wirkung über E nt
kohlung und Desoxydation in den Vordergrund treten und 
eine Verbesserung der magnetischen Kennziffer bewirken. 
In Wirklichkeit überlagern sich diese Vorgänge, und zwar 
in dem Sinne, daß sich bei niedrigen Temperaturen die ver
schlechternde Wirkung des eingeschlossenen Wasserstoffs 
stärker bemerkbar macht, während sich bei hohen Tempera
turen durch den erhöhten Reinheitsgrad eine wesentliche 
Verbesserung den verschlechternden Einflüssen überlagert, 
so daß eine weitgehende Verbesserung erreicht werden kann. 
Der unmittelbare Einfluß des Wasserstoffs wird sich also 
nur am chemisch reinen Eisen ermitteln lassen, weil nur so 
die fortschreitende Reinigung des Werkstoffes ausgeschaltet 
werden kann. Durch die Wasserstoffglühung werden aber 
über die Reduktion der oxydischen Einschlüsse usw. immer 
Poren und Risse, die sich in der besprochenen Weise aus
wirken, auftreten. Auch die Sprödigkeit wird heraufgesetzt, 
was sich in einer verminderten Biegezahl ausprägt.

Der S a u e r s to f f  ist ebenfalls ungefährlich, solange er 
gelöst ist. Wird aber Eisenoxydul als heterogener Gefüge
bestandteil eingelagert, so treten starke Störungen auf, wie 
Esser u. a. nachgewiesen haben. Eine ausschlaggebende 
Rolle für das Maß der Spannungen werden Menge und

Teilchengröße des eingelagerten Eisenoxyduls spielen. Auf 
Grund dieser Tatsachen gibt vielleicht die magnetische 
Prüfung einen Weg zur Klärung der Frage über die Lös
lichkeit des Sauerstoffs im Eisen. Die gesamten Unter
suchungen über diese Frage bewegen sich in der Richtung, 
daß man fortschreitend von Jahr zu Jah r zu immer kleineren 
Löslichkeiten gekommen ist, so daß heute mit Recht erörtert 
werden kann, ob überhaupt eine nennenswerte Löslichkeit 
besteht. Durch geeignete Abschreckvorgänge kann man 
dafür sorgen, daß der Sauerstoff soweit wie möglich in 
Lösung bleibt. Beim Glühen wird sich dann ein Teil aus- 
scheiden und entsprechende Aenderungen der magnetischen 
Eigenschaften hervorrufen. Anschließend wird man über 
eine Zusammenballung der Eisenoxydulteilchen, also eine 
Aenderung der Teilchengröße, weitere Veränderungen von 
Remanenz und Koerzitivkraft zu erwarten haben. Besteht 
keine Löslichkeit, so werden die Ballungsversuche voraus
sichtlich nicht ansprechen; eine Einwanderung des Sauer
stoffs liegt dann nur auf den Korngrenzen vor. Hierbei 
werden die Eisenoxyduleinlagerungen von Anfang an in der
artigen Teilchengrößen vorliegen, daß über die nachträg
lichen Glühungen keine Ballung und damit kein Ansprechen 
von Remanenz und Koerzitivkraft mehr stattfindet. Diese 
Ueberlegungen setzen eine Sauerstoffzufuhr im festen Zu
stande voraus. Bei einer Abschreckung von Eisen-Sauerstoff- 
Legierungen aus dem flüssigen Zustande wird man dagegen 
zunächst geringe Teilchengrößen und damit eine gewisse 
Ballungsfähigkeit erwarten können9). Maßgebend wird vor 
allem die Frage sein, ob die Ballungsvorgänge nichtum
kehrbar sind oder sich lediglich durch eine W ärmebehand
lung rückläufig gestalten lassen.

Der Einfluß von gelöstem S tic k s to f f  wird gering sein; 
da er aber als Einlagerungsmischkristall auftritt, werden die 
hierdurch entstehenden Spannungen schon von größerer 
Wirkung sein. Sobald aber Ausscheidungsvorgänge ein- 
treten und sich damit ein heterogenes Gefüge bildet, werden 
auch hier in Abhängigkeit von der Teilchengröße starke 
Auswirkungen zu erwarten sein.

Aus den bisher entwickelten physikalischen und metall- 
kundlichen Gesetzmäßigkeiten müssen sich grundsätzlich 
sämtliche Maßnahmen ableiten lassen, die überhaupt neben 
rein betrieblichen oder wirtschaftlichen Erwägungen für die 
Wahl und Behandlung des Werkstoffes für Dynamobleche 
in Frage kommen.

Bei der W e rk s to f f  w äh l wird man sich am besten der 
von F. W e v e r10) aufgestellten S y s te m a tik  d e r  L e g ie 
ru n g e n  des E ise n s  m it e in em  z w e ite n  S to ff  be
dienen. Zunächst sind in diesem Zusammenhang die Wirbel
stromverluste zu betrachten. Nur solche Elemente sind 
zweckdienlich, die mit Eisen Mischkristalle bilden und den 
elektrischen Leitwiderstand wesentlich erhöhen. Heterogene 
Gemenge scheiden demnach aus; außerdem wirken sie stark 
aufweitend auf die Hysteresisschleife. Auch der Einfluß von 
Oxyd-, Sulfid- und anderen Einlagerungen wird nach diesen 
Ueberlegungen als schädlich zu bezeichnen sein. Somit 
kommen grundsätzlich nur kohlenstofffreie Systeme m it 
weitgehender Löslichkeit des betreffenden Legierungs
elementes im a-Eisen in Frage. Es kann also die Gruppe der
jenigen Systeme ausgeschaltet werden, bei denen entsprechend 
dem Bor-Eisen-Typus über ein eingeengtes y-Feld nur 
geringe a-Löslichkeit besteht11).

*) V e r ö f f e n t l i c h u n g  d e m n ä c h s t .
10) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  2  ( 1 9 2 8 /2 9 )  S . 7 3 9 /4 8  ( W e r k s to f f -  

a u s s c h .  14 7 ).
n ) M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  11 (1 9 2 9 )  

S . 1 9 3 /2 2 3 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )  S . 1 5 2 8 /3 0 .
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Für die Hysteresisverluste ist jedes Legierungselement 
so lange unschädlich, wie es sich in Lösung befindet und nicht 
nennenswerte Teile des a-Eisens in eine unmagnetische Ver
bindung oder in das unmagnetische y-Eisen überführt. Die 
Systeme m it offenem y-Feld scheiden demnach aus. Es 
kommen daher nur in Frage die Systeme mit abgeschnürtem 
y-Gebiet, ferner die des Kohlenstofftypus mit hoher a-Lös- 
lichkeit (Eisen-Kupfer, Eisen-Zink). Diese scheiden jedoch 
aus, da die Widerstandserhöhung zu gering ist; für das 
System Eisen-Zink liegen auch noch technologische Gründe 
vor (Verdampfungs- und Oxydationserscheinungen). In 
Frage kommen daher nur die Systeme m it abgeschnürtem 
y-Gebiet bis zu Höchstgehalten, die durch die Löslichkeit bei

7 3 j  v
A/um/7/tf/rr / / 7  %

A b b i ld u n g  2 . V e r lu s tz i f f e r  v o n  A lu m in iu m - S i l iz iu m -
S tä h l e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o m  A lu m in iu m -  u n d

S i l i z iu m g e h a l t .  ( N a c h  F .  W e v e r  u n d  G . H in d r ic h s . )

J J

A b b i ld u n g  3 . B e z ie h u n g  z w is c h e n  W a t t 
v e r l u s t e n  u n d  K o m z a h l  b e i  1  m m  B le c h d ic k e .  

( N a c h  G . E i c h e n h e r g  u n d  W . O e r te l . )

I
y 3

ß e z e / c / r m / z g r  d e s  fe r s i/ c / r e s

g asu n g ) vor allen Dingen die A r t  d e r  D e s o x y d a tio n  von 
Wichtigkeit. Bei möglichst hohem Desoxydationsgrad sollen 
sich Desoxydationserzeugnisse bilden, die auf Grund eines 
niedrigen Schmelzpunktes durch Abstehen aus dem Stahl 
austreten können. Wird mit einem weniger scharf wirkenden 
Mittel desoxydiert, so sind größere Mengen notwendig; hier
bei muß berücksichtigt werden, wie sich der Ueberschuß des 
Desoxydationsmittels auf die W attverluste auswirkt. Von 
besonderer Bedeutung ist im Hinblick auf weitgehende Aus
scheidung der Desoxydationserzeugnisse und dam it die Ver- 
minderung eines heterogenen Gefügeaufbaues ein langes 
Abstehen. Die E n ts t i c k u n g  ist nach heutiger Anschauung 
gleichbedeutend m it einer Beseitigung der Alterung9). Alu
minium, Titan und Vanadinzusätze wirken nicht nur des- 
oxydierend, sondern auch entstickend und geben so die Mög-

Raumtemperatur gegeben sind. Von diesen stehen zunächst 
zur Verfügung Eisen-Beryllium, Eisen-Aluminium, Eisen- 
Titan, Eisen-Silizium, Eisen-Zinn, Eisen-Vanadin, Eisen- 
Phosphor, Eisen-Arsen, Eisen-Antimon, Eisen-Chrom, Eisen- 
Molybdän und Eisen-Wolfram. Von diesen scheiden die 
Legierungen aus, durch die keine wesentliche Erhöhung des 
elektrischen Leitwiderstandes erzeugt wird, ferner diejenigen, 
bei denen über Karbidbildung ein heterogenes Gefüge oder 
Härtungserscheinungen auch bei langsamer Abkühlung zu 
erwarten sind. Praktisch stehen daher nur zur Verfügung 
die Systeme Eisen-Aluminium und Eisen-Silizium sowie das 
Dreistoffsystem Eisen-Silizium-Aluminium. Sämtliche an
deren Systeme scheiden aus, sei es aus Gründen metall
urgischer Art (Eisen-Zinn, Eisen-Antimon) oder techno
logischer A rt (Eisen-Phosphor, Eisen-Arsen); endlich werden 
auch wirtschaftliche Ueberlegungen, wie Preisfragen u. ä., 
maßgebend sein (Eisen-Beryllium). Zur Beurteilung der drei 
für den Betrieb in Frage kommenden Legierungen ist auch 
ihre verschiedene Neigung zur Ausbildung von Kristall
seigerungen heranzuziehen, die sich bekanntlich in dem Ab
stand der Solidus- von der Liquiduslinie ausprägt; die Tat
sache, daß reine Eisen-Aluminium-Legierungen über starke 
Abflachungen der Hysteresisschleife den Eisen-Silizium- 
Legierungen unterlegen sind, wird wohl vor allem hierauf 
zurückzuführen sein. Bemerkenswert für das Dreistoff
system Eisen-Silizium-Aluminium ist die Feststellung von 
F. W e v er und G. H in d r ic h s 1), daß Aluminium nur mittel
bar durch seine weitergehende Desoxydation wirkt (vgl. 
Abb. 2).

Im Anschluß an die Werkstoffwahl soll die F ra g e  d er 
W e rk s to f fb e h a n d lu n g  kurz besprochen werden. Im 
Stahlwerk ist neben einem guten Auskochenlassen (E n t-

lichkeit, die Alterung praktisch zu beseitigen. Bei Trans
formatorenblechen ist die Alterung ohne Bedeutung, da der 
Stickstoff hier über den hohen Siliziumgehalt unschädlich 
gemacht wird. In weiterer Verfolgung der metallurgischen 
Maßnahmen ist noch die Temperaturführung der Schmelze 
zu nennen. Schmelzen gleicher chemischer Zusammen
setzung weisen eine sehr verschiedene Neigung zur Aus
bildung von Kristallseigerungen auf, je nachdem sie ver
schieden heiß ausgeschmolzen sind9). Durch eine hohe Aus
schmelztemperatur läßt sich die Neigung zur Ausbildung von 
Kristallseigerungen weitgehend unterdrücken. Schließlich 
ist noch eine gute Durchmischung des Ferrosiliziums not
wendig; dabei dürfen die Ofeneinheiten nicht zu groß sein. 
Die Herstellung des Transformatorenstahles im Siemens- 
Martin-Ofen ist möglich, aber schwierig. Das Hauptgewicht 
ist hier auf die Desoxydation, vor allem aber das Abstehen
lassen und eine gute Durchmischung zu legen. Im Vakuum
ofen ist ein sehr hoher Reinheitsgrad zu erzielen, wie er weder 
im Elektroofen noch im Siemens-Martin-Ofen möglich ist. 
Durch Messkin und Margolin ist weiter gezeigt worden, daß 
ein unter Wasserstoff erschmolzener Transformatorenstahl 
mit nur 3%  Si bei entsprechender Glühbehandlung eine 
Verlustziffer von nur 1 W/kg ergibt. Auch die Entstickung 
wird im Vakuumofen weitgehend gefördert, wobei allerdings 
Zusätze von Silizium erschwerend wirken.

An zweiter Stelle sind d ie 'G ie ß b e d in g u n g e n  zu be
handeln. Hier kommen in Frage 'der Einfluß des Block
gewichtes, der Gießtemperatur und der Gießgeschwindigkeit. 
Im Sinne der Erreichung einer glatten Blockoberfläche ist 
eine hohe Gießgeschwindigkeit aufrecht zu erhalten. Beim 
steigenden Guß wird man über eine sorgfältige Blockform- 
und Gespannpflege zu einer möglichst weitgehenden Aus-
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Schaltung und V erminderung aller Verunreinigungen kommen. 
Zu große Blockgewichte sind zu vermeiden, da sonst die 
Lunkerbildung sowie die Transkristallisationszone zu sehr 
zunehmen und auch die Gefahr der Ansammlung von Des
oxydationserzeugnissen besteht.

Beim A u sw a lz en 'an  der Blockstraße sind lange Durch
wärmungszeiten von Bedeutung. Hierdurch wird eine 
Homogenisierung erzielt. Gleichzeitig findet eine Des
oxydation über die Reaktion zwischen Eisenkarbid und 
Oxydeinschlüssen neben einer Entgasung und Verminderung 
des Kohlenstoffgehaltes statt. Außer einer reinen Block

oberfläche hängt die Walzbar-
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A b b i ld u n g  4 .  E i n f lu ß  d e r  
W a l z e n d t e m p e r a t u r  a u f  
d ie  W  a t t v e r l u s t e  v o n  R o h -  

u n d  F e r t i g b l e c h .  
( N a c h  G . E i c h e n b e r g  u n d  

W . O e r te l . )

stoffglühung bisher nicht eingeführt, da die Abfuhr der 
Reaktionsgase (Wasserdampf, Kohlenoxyd) bei der Glühung 
im Stapel im wesentlichen auf die Randzonen beschränkt 
bleibt.

Beim B e iz en  tr i t t  durch Wasserstoffaufnahme eine Ver
schlechterung der magnetischen Eigenschaften ein. Deshalb 
sind diejenigen Beizmittel von Vorteil, die sich durch niedrige 
Wasserstoffionenkonzentration auszeiehnen.

keit vor allem von einer weit
gehenden Desoxydation sowie 
einem sorgfältigen Abstehen
lassen ab. An der Blechstraße 
sind der Verformungsgrad, die 
Stichfolge, die Walztempera
tur. vor allem die Endwalz
temperatur, ferner die Wärm- 
zeiten maßgebend. Von G. 
E ie h e n b e rg u n d  W. O e r te l1) 
ist der Einfluß dieser ver
schiedenen Umstände im ein
zelnen ermittelt worden. In 
Abb. 3 ist für verschiedene Ver
arbeitungszustände (1 bis 10) 
die Beziehung der W attver
luste zur Komzahl bei 1 mm 
Blechdicke im Roh- und Fer
tigblech dargestellt. A bb. 4 
gibt den Einfluß der Endstich
temperatur auf die Verlustzahl 
im Roh- und Fertigblech an.

Für das G lü h en  sind neben der Temperatur die Glüh
dauer, die Abkühlungsgeschwindigkeit imd die Glühatmo- 
sphäre maßgebend. Die Glühbehandlung hat zuerst einmal 
eine Austreibung der Gase, vor allem des Wasserstoffs zur 
Folge. Außerdem ergibt sich eine Verminderung des Kohlen
stoffgehaltes über eine Reaktion mit den Sauerstoffver
bindungen und die Aufhebung einer Kaltbearbeitung durch 
zu kalte Endstiche. In  Abb. 5 ist die Abhängigkeit der Korn
größe von der Glühtemperatur und Glühdauer bei Trans
formatorenblechen wiedergegeben. Bei Verlängerung der 
Glühzeit wird schnelles Kornwachstum erzielt. Ein Ueber- 
glühen führt zu Komgrenzenzementit und damit zu einem 
heterogenen Gefügeaufbau, der die Verlustziffer heraufsetzt. 
Schließlich ist noch der Einfluß der Abkühlungsgeschwindig
keit zu erörtern. Je  größer diese ist, um so größer sind die 
auftretenden Spannungen; die Folge ist eine Verschlechte
rung der magnetischen Kennziffer. Im  Hinblick auf die 
Glühatmosphäre kann man unterscheiden: gewöhnliche 
Kistenglühung bei Luftzutritt. Stickstoff-, Vakuum- und 
Wasserstoffglühung; die Reihenfolge gibt gleichzeitig den ver
bessernden Einfluß auf die Verlustzahl an. Bei der Stick- 
stoffglühung wird am besten ungereinigter Stickstoff ver
wendet, der also noch geringe Sauerstoffgehalte aufweist, da 
sonst keine Entkohlung über die Gasphase möglich ist. Die 
Vakuumglühung hat eine weitgehende Wasserstoffentgasung 
mit zusätzlicher Desoxydation und Entkohlung zur Folge. 
Auch bei der Wasserst offglühung liegt weitgehende Des
oxydation und Entkohlung vor; auf diesem Wege ist der 
höchste Grad der Verbesserung zu erreichen, M. v. M oos, 
W. O e r te l  und R. S c h e r e r 1) haben den Einfluß der Wasser
stoffglühung untersucht; ein Teil der Ergebnisse ist in 
Abb. 6 zusammengestellt. Trotzdem hat sich die Wasser

Xeuerdings ist auch über K a ltw a lz e n  u n d  r e k r i -  
s ta l l i s ie r e n d e s  G lü h e n  eine Verringerung der W attver
luste neben der Erzielung eines günstigeren FüUverhältnisses 
erreicht worden11). Derartige Versuche wurden im Eisen
hüttenmännischen Institu t in Aachen ausgeführt. Es wurde 
schrittweise von 5 zu 5%  steigend verformt und der Einfluß 
auf die magnetischen Eigenschaften geprüft. Die Induk
tionen wurden weder durch sechs- noch durch aehtzehn-

A b b i ld u n g  6 . S c h a u b i ld  d e r  W a t t v e r l u s t e  V 1Q d e r  e i n g e p a c k t e n  
u n d  i n  W a s s e r s to f f  g e g l ü h te n  P r o b e n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  

G lü h z e i t  u n d  d e r  G l ü h t e m p e r a t u r .
( N a c h  M . v .  M o o s , W .  O e r t e l  u n d  R .  S c h e r e r . )

stündige Glühung bei 900° verbessert: dasselbe gilt für die 
Anfangspermeabilität. Dagegen zeigte sich eine wesentliche 
Verbesserung der Verlustzahl bei mehr als 30 ö0 Verfor
mung. Abb. 7 läßt erkennen, daß besonders die W attver
luste bei 15 000 Gauß Feldstärke plötzlich abnehmen, so
bald der angegebene Verformungsgrad überschritten wird. 
Die Versuche wurden an Blechabschnitten eines Elektro- 
stahls ausgeführt, die in einem kleinen elektrisch beheizten 
Muffelofen geglüht wurden; die Abkühlungsgeschwindigkeit 
war dabei also wesentlich ungünstiger als bei der Stapel-

ls) Vgl. A. W im m eru . P. W e rth eb a eh : Stahl u. Eisen 54
(1934) S. 385/92 (Werkstoffaussch. 265).

A b b i ld u n g  5 . A b h ä n g ig k e i t  d e r  K o r n g r ö ß e  v o n  d e r  
G lü h z e i t  u n d  d e r  G lü h t e m p e r a t u r  b e i  

T r a n s f o r m a to r e n b l e c h ,  e i n g e p a c k t  g e g l ü h t .  
( N a c h  M . v .  M o o s , W . O e r te l  u n d  R .  S c h e re r .)
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glühung des Betriebes. Als Glühatmosphäre wurde Wasser
stoff und Stickstoff verwendet. Die Werte für die Stickstoff
glühungen liegen etwa 10%  oberhalb der des Wasserstoffs. 
Bei den hohen Verformungsgraden tr itt  etwa eine Verdopp
lung der Korngröße auf. Zur Deutung dieser Ergebnisse ist 
folgendes zu sagen: Aus der Tatsache, daß die Verbesserung 
der magnetischen Eigenschaften sprunghaft einsetzt, ohne 
daß eine nennenswerte Kornvergrößerung eintritt, ist der 
Schluß zu ziehen, daß der unmittelbare Einfluß des Korn
wachstums gering ist. Durch die starke Kaltverformung mit 
anschließender Glühung wird vielmehr eine physikalische und

A b b i ld u n g  7 . E i n f lu ß  r e k r i s t a l l i s i e r e n d e n  G lü h e n s  
a u f  d ie  W a t t v e r l u s t e  e in e s  E l e k t r o s t a h l s  m i t  

0 ,0 6  % C  u n d  4 ,2  %  S i.

chemische Reinigung der Kristallite durchgeführt in dem 
Sinne, daß die in den Kristalliten vorhandenen Spannungen 
weitgehend beseitigt, die Verunreinigungen an die Korn
grenzen abgegeben und dort zusammengeballt werden. 
Ebenso wird eine gewisse Homogenisierung anzunehmen sein. 
Dieses Reinigungsbestreben der Kristallite wird um so größer

*

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

H .  M e y e r ,  H a m b o r n :  I c h  b e g r ü ß e  e s  g a n z  b e s o n d e r s ,  d a ß  
H e r r  E i le n d e r  u n s  e in e  so  a u s g e z e ic h n e te  k l a r e  S y s t e m a t ik  
a l l e r  D in g e  g e g e b e n  h a t ,  d ie  v o n  E i n f lu ß  a u f  d ie  m a g n e t i s c h e n  
E i g e n s c h a f te n  v o n  D y n a m o -  u n d  T r a n s f o r m a to r e n b l e c h e n  s e in  
k ö n n e n .

I c h  h a b e  s c h o n  b e i  d e m  V o r t r a g  v o n  H e r r n  W i m m e r 14) 
d a r a u f  h in g e w ie s e n ,  d a ß  n a c h  m e in e r  E r f a h r u n g  d e r  E i n f lu ß  
d e s  m e ta l lu r g i s c h e n  R e in h e i t s g r a d e s  d e n  d e r  K o r n g r ö ß e  ü b e r 
w ie g t .  I n  d ie s e r  R i c h t u n g  l i e g t  a u c h  w o h l  d ie  B e d e u tu n g  e in e s  
A lu m in iu m z u s a tz e s .  B e i  d e r  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  d e s  R o h s t a h l s  
z u  B le c h e n  w ü r d e  n u n  a b e r ,  w a s  a u c h  H e r r  E i le n d e r  h e t o n t  h a t ,  
z u  p r ü f e n  s e in , w e lc h e  E in f lü s s e  b e i  d e n  V o rg ä n g e n ,  d ie  e in  
K o r n w a c h s tu m  b e d in g e n ,  n e b e n -  o d e r  ü b e r g e o r d n e t  s in d .  E s  
h a n d e l t  s ic h  im  w e s e n t l ic h e n  u m  d e n  K o h le n s to f f -  u n d  S a u e r 
s to f f g e h a l t  d e s  S ta h l e s .  D ie  m e h r m a l ig e  E r w ä r m u n g  d e s  W e r k 
s to f f s  b e i  d e r  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  z u  B le c h e n  k a n n  e in e  u n b e d i n g t  
g ü n s t ig e  V e r m in d e r u n g  d e s  G e h a l te s  a n  g e b u n d e n e m  K o h le n 
s to f f ,  g e g e b e n e n f a l ls  u n t e r  Z e r s t ö r u n g  v o r h a n d e n e r  S a u e r s to f f 
e in s c h lü s s e ,  b e w ir k e n .  B e i  d ie s e r  T e m p e r w i r k u n g  i s t  je d o c h  z u  
b e r ü c k s i c h t ig e n ,  d a ß  s ie  w ie d e ru m  d ie  S t a h lo b e r f lä c h e  u n t e r  d ie  
E i n w i r k u n g  d e s  S a u e r s to f f s  v e r s e t z t ,  u n d  d a ß  s ic h  h ie r ,  w ie  w ir  
v o m  T e m p e r g u ß  w is s e n , f r a k t i o n i e r t e  O x y d a t io n s v o r g ä n g e  a b 
s p ie le n  w e r d e n ,  d ie  v o r  a l l e m  d ie  K ie s e l s ä u re b i ld u n g  a n  d e r  
O b e r f lä c h e  b e g ü n s t ig e n .

sein, je größer die durch die Kaltverformung aufgezwungene 
innere Gitterenergie ist. Es soll noch darauf hingewiesen 
werden, daß bei höheren Siliziumgehalten die Kaltwalzung 
nach dem von A. P o m p 13) entwickelten Verfahren not
wendig ist (Walzung bei 100 bis 250°). Das Füllverhältnis 
beträgt für warmgewalzte Bleche 90% , für kaltgewalzte 97%.

Ueberblickt man noch einmal zusammenfassend die ge
samten beschriebenen Betriebsmaßnahmen, so wird man zu 
der Feststellung kommen, daß sie im Sinne Gerlachs letzten 
Endes nichts weiter bedeuten als die Verminderung und Be
seitigung von Spannungen und Verunreinigungen. Jedes 
Mittel, das in dieser Richtung günstig wirkt, läßt eine weitere 
Verbesserung erhoffen.

Z u sam m en f assu n g .

Es wurden die Bedingungen herausgestellt, unter denen 
die günstigsten magnetischen und elektrischen Eigenschaften 
von Transformatorenblechen zu erreichen sind. Der Unter
suchung der Hysteresisschleife werden drei Fragen zugrunde 
gelegt:
1. Welche Arten von Spannungen können auftreten?
2. Wie wird die Schleife von solchen Spannungen beein

trächtigt ?
3. Lassen sich die Spannungen in etwa der Größe nach 

ordnen ?
Es lassen sich drei Gruppen von Spannungen unter

scheiden: kleinste, mittlere und starke Spannungen.
Geringste Spannungen werden schon bei den Abkühlungs
bedingungen des Betriebes entstehen. Sobald Verunreini
gungen vorhanden sind, verstärken sich die Spannungen. 
Starke Spannungen sind auf Grund jeder Kaltverformung 
zu erwarten. Der Einfluß der Korngröße, des Reinheits
grades und der Gase wird eingehend beschrieben. Im 
Anschluß an die Werkstoffwahl wird die Frage der Werk
stoffbehandlung besprochen, wobei der Glühung im Wasser
stoffstrom besondere Beachtung geschenkt wird. Einige 
neue Ergebnisse auf diesem Gebiete der Werkstoffbehand
lung werden mitgeteilt.

13) S t a h l  u .  E i s e n  4 4  (1 9 2 4 )  S . 1 6 9 4 /9 6 .

*

N a c h  d ie s e r  R i c h t u n g  m ü ß t e  m e in e s  E r a c h t e n s  n o c h  a n  
e in e r  w e i t e r e n  K lä r u n g  d e r  V o r g ä n g e  g e a r b e i t e t  w e r d e n .  G ü n s t ig e  
u n d  u n g ü n s t ig e  E in f lü s s e  w ä h r e n d  e in e s  b e s t i m m t e n  V e r a r b e i 
t u n g s a b s c h n i t t e s  m ü s s e n  v o n e i n a n d e r  g e t r e n n t  w e r d e n ,  u n d  es 
m u ß  b e s o n d e r s  g e p r ü f t  w e r d e n ,  w ie w e i t  in  j e d e m  F a l l e  K o r n 
w a c h s tu m  u n d  a n d e r e  E in f lü s s e  e i n a n d e r  ü b e r g e o r d n e t  s in d  o d e r  
s ic h  g e g e n s e i t ig  b e d in g e n .

E .  S c h e i l ,  D o r t m u n d :  H e r r  E i l e n d e r  h a t  d ie  H y p o th e s e  
v o n  T . D . Y e n s e n 15), d a ß  e in  v ö l l ig  r e in e s  E i s e n  k e in e  U m 
w a n d lu n g  h a t ,  e r w ä h n t ;  ic h  m ö c h te  d ie  G e le g e n h e i t  b e n u tz e n ,  
z u  d ie s e r  H y p o th e s e  S te l lu n g  z u  n e h m e n .  M a n  d a r f  d ie  U e b e r -  
le g u n g  n i c h t  a u f  A tm o s p h ä r e n d r u c k  b e s c h r ä n k e n ,  d e n n  s o n s t  
b e s te h e n  d ie  S c h w ie r ig k e i t e n ,  d ie  Y e n s e n  in  d e m  P o ly m o r p h i s m u s  
z u  f in d e n  g l a u b t ,  b e i  e in e m  h ö h e r e n  D r u c k  u n v e r m i n d e r t  f o r t .  
D a  n a c h  T a m m a n n  d a s  A u f lö s e n  e in e s  S to f f e s  e in e r  ä u ß e re n  
D r u c k ä n d e r u n g  e n t s p r i c h t ,  s o  z e ig t  d ie  T a t s a c h e ,  d a ß  im  v e r 
u n r e i n ig t e n  E i s e n  ü b e r h a u p t  y - E i s e n  a u f t r i t t ,  d a ß  m in d e s te n s  
b e i  h ö h e r e n  D r ü c k e n  e in  Z u s t a n d s f e ld  d e s  y - E i s e n s  v o r h a n d e n  
s e in  m u ß .  D a m i t  e n t f ä l l t  a b e r  d a s  G r u n d s ä t z l i c h e  d e r  H y p o 
th e s e  v o n  Y e n s e n .  V o n  ih r  v e r b l e i b t  n u r  d ie  B e h a u p tu n g ,  d a ß  
d a s  r e in e  E i s e n  b e i  A tm o s p h ä r e n d r u c k  k e in e  U m w a n d lu n g  h a t .  
E s  m u ß  n a c h d r ü c k l i c h  b e t o n t  w e r d e n ,  d a ß  d ie s  e in e  V e r s u c h s 
f r a g e  i s t ,  d e r e n  B e w e is  n u r  in s o f e r n  B e d e u tu n g  h a t ,  a l s  e r  e in  
A n re iz  s e in  k ö n n te ,  d ie  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  r e i n s t e n  E is e n s  
z u  f ö r d e r n .  A u f  d ie s e m  G e b ie t  h a t  Y e n s e n  u n b e s t r e i t b a r e  V e r 
d ie n s t e .

7.2
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14) S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 3 8 5 /9 2  ( W e r k s to f f -  16) T r a n s .  A m e r .  I n s t .  m in .  m e ta l l u r g .  E n g r . ,  I r o n  S te e l  D iv . ,
a u s s c h .  2 6 5 ) .  1 9 2 9 , S . 3 2 0 /4 9 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )  S . 6 7 5 /7 6 .
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Reduktionsversuche an Erzwürfeln im Wasserstoffstrom.
Von W a lte r  B a u k lo h  und K u r t  F ro e s e h m a n n  in Berlin.

[ M i t t e i l u n g  a u s  d e m  E is e n h n t t e n m ä n n is c h e n  I n s t i t u t  d e r  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  z u  B e r l in . ]

(Abhängigkeit der ReduktionsgeeeKurindigke.it. gemessen an der Dicke der Eisenschwammschicht und der gesamten Reduktionstiefe. con 
der Temperatur und der Strömungegesckurindigkeit. Verzögerung der Reduktion bei ehca 920* durch die a-y-Umwendlung des Eisens.)

D ie Untersuchungen hatten zum Ziel, den Fortschritt 
der Reduktion eines Eisenerzes durch Ausmessung der 

reduzierten Schichten zu verfolgen. Zu diesem Zweck wur
den kleine Erzwürfel von 12 mm Kantenlänge m it der 
Diamantsäge aus großen, dichten Erzblöcken ausgeschnitten. 
Zunächst wurden Versuche an Wabana-Roteisenstein, 
Kiruna-Magnetit, Valleroi-Minette und einem Dill-Roteisen- 
erz durchgeführt. Im  Verlaufe der Untersuchungen zeigte 
es sich jedoch, daß das W abana-Erz die günstigsten Vorbe
dingungen für diese Versuche hatte; der größte Teil der 
übrigen Erzsorten zersprang beim Erhitzen oder war durch

Abbildung 1. Ansicht eines durch Wasserstoff teil
weise reduzierten Eisenerzwürfels ( D i  h bei 950®).

die Gangart in seinem Aufbau zu ungleichmäßig, um genaue 
Ergebnisse liefern zu können. Das verwendete Wabana-Erz. 
das aus Körnern von durchschnittlich 04-5 mm Dmr. auf
gebaut war, enthielt 53,5 %  Fe, 0,3 %  Mn. 1,01 %  P, 
7 ,9%  Si02, 5 ,7 %  A1,0„ 3 ,65%  CaO und 1 ,67%  MgO; 
der Sauerstoffgehalt, der durch Reduktion der feingepulver
ten Proben bei 1100° im Wasserstoffstrom und Auswägung 
des gebildeten Wassers bestimmt wurde, betrug 21,7 %. 
Bei langsamem Anheizen verhielt sieh das Wabana-Erz sehr 
günstig; die Proben waren denn auch nach der Reduktion 
vollkommen riß frei. Eine Sinterung konnte nur bei zwei 
Proben festgestellt werden, die 7 h im Wasserst offstrom bei 
950° erhitzt worden waren.

Beim Zersägen der im Wasserstoff erhitzten Proben 
zeigten sich deutlich verschiedene Reduktionszonen (Abb. 1), 
deren Sauerstoffgehalt sich im Mittel zu 0 bis 0,15 0 0 in der 
äußeren Schicht, zu 18,9 %  in  der mittleren Zone und zu 
21,2 %  im Kern ergab. Zur besseren bildlichen Wiedergabe 
wurde der Erzschliff kurze Zeit m it Kupferammonium
chlorid geätzt, so daß sich der Eisenschwamm als heller 
Kupferstreifen scharf von den anderen Zonen abhob.

Abb. 2 und 3 zeigen die A b h ä n g ig k e it  d e r  g e b i ld e te n  
E is e n s c h w a m m s c h ic h td ic k e  v o n  d e r  R e d u k t io n s 
te m p e r a tu r  bei einer S trö m u n g s g e s c h w in d ig k e it  des 
W a sse rs to ffs  von 2 und 10 cm min. Um den Einfluß der 
Strömungsgeschwindigkeit des Wasserstoffs zu untersuchen, 
mußte die Geschwindigkeit so klein gewählt werden, da bei

dem Wabana-Erz schon bei 20 bis 25 cm min Strömungs
geschwindigkeit keine praktische Aenderang des Reduktions
vorganges mehr zu erkennen war. Aach Abt>. 2 und 3 nimmt 
die Dicke der Eisenschic-ht mit der Temperatur zunächst

gleichmäßig zu. wie man es nicht anders erwarten konnte. 
Bei etwa 920° zeigen die Kurven jedoch einen ausgesproche
nen Tiefpunkt, darüber erreicht die Tiefe der Eisenschicht

A b b i ld u n g e n  2  b is  9 . Z u s a m m e n s te l lu n g  d e r  E r g e b n is s e  
d e r  R e d u k t io n s v e r s u c h e .



416 S tah l u n d  E isen. Umschau. 54. Ja h rg . N r. 17.

wieder eine Größe, die sich sinngemäß dem Kurvenverlauf 
bei niedrigen Temperaturen anschließt. Durch eine Erhö
hung der Wasserstoffgeschwindigkeit wird das Wesen des 
Kurvenbildes nicht geändert, es steigt lediglich die je 
Zeiteinheit gebildete Eisenschwammenge. Ganz ähnlich 
verhält sich die Abhängigkeit der Gesamtreduktionstiefe 
von der Temperatur (Abh. 4 und 5) ;  auch hier bewirkt die 
Aenderung der Wasserstoffgeschwindigkeit nur eine geringe 
Erhöhung.

Der beobachtete Tiefpunkt deckt sich mit den Fest
stellungen von H. H. M e y e r1), der ihn auf eine Sinterung 
des entstandenen Eisens zurückführt. Die Erzstücke wurden 
daher gründlich mikroskopisch untersucht; dabei konnte 
eine Sinterung jedoch in keinem Falle beobachtet werden. 
Die Tatsache, daß der Reduktionsverlauf, wie auch aus der 
Abhängigkeit des Sauerstoffabbaues von der Temperatur 
(Abb. 6 und 7) hervorgeht, nach dem fraglichen Tiefstwert 
sich wieder der Kurve für die niedrigen Temperaturen 
anschließt, berechtigt zu der Annahme, daß die Erklärung 
für diese Erscheinung in der Undurchlässigkeit des Eisens 
für Wasserstoff im a-y-Umwandlungspunkt zu suchen ist, 
wie sie von G. L e w k o n ja  und W. B a u k lo h 2) festgestellt 
wurde. Daß diese Tiefpunkte hier nicht gleich Null werden, 
liegt in der Natur dieses Vorganges begründet. Der Eisen
schwamm bildet keinen dichten Panzer um das Erz, sondern 
hat Hohlräume, durch die der Wasserstoff auch ohne Diffu
sion durch das entstandene Eisen hindurchtreten kann. 
Die Undurchlässigkeit des Eisens für Wasserstoff im Um
wandlungspunkt wird mithin den gesamten Reduktions
vorgang nur verzögern können. Daraus erklärt sich auch 
die Tatsache, daß die fraglichen Tiefstwerte mit steigenden 
Reduktionszeiten kleiner werden.

Abb. 8 und 9 geben das V e rh ä l tn is  von E is e n 
sc h w a m m sc h ic h td ic k e  u n d  G e s a m t r e d u k t i o n s t i e f e  
in Abhängigkeit von der Temperatur wieder. Bemerkenswert 
ist hier der erheblich größere Anteil der Eisenschichtdicke an 
der Gesamteindringtiefe bei höherer Gasgeschwindigkeit.

' )  M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  10  (1 9 2 8 )  
S . 1 0 7 /1 6 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  4 8  (1 9 2 8 )  S . 1 7 8 6 /8 7 .

Die Kurve für 920° hegt natürlich am tiefsten, da die Eisen
bildung durch die erschwerte Wasserstoffdiffusion bei dieser 
Temperatur beeinträchtigt wird. Es zeigt sich vor ahem, daß 
das Verhältnis der beiden Reduktionszonen nicht linear mit 
der Zeit wächst oder gleichbleibt. Für die verschiedenen 
Temperaturen gleichen sich die Prozentzahlen für das Ver
hältnis etwa nach 7 h ungefähr an, mit Ausnahme natürlich 
der Kurve für die Temperatur des beobachteten Tiefpunktes 
(rd. 920°). Eine allgemeine Gesetzmäßigkeit kann hier 
leider noch nicht aufgestellt werden, da sich die Kurven 
teilweise noch überschneiden.

Wie anfangs erwähnt, wurden die gleichen V e r su ch e  
au c h  an  a n d e r e n  E r z e n  durchgeführt. Beim Magnetit 
konnte ebenfalls eine Schichtenbildung nach der Reduktion 
festgestellt werden; es traten  höchstens zwei Zonen auf. 
Leider gelang es nicht, hierüber zahlenmäßige Feststellungen 
zu machen, da der Magnetitwürfel durch Erhitzung und 
Reduktion derart spröde und rissig wurde, daß die Proben 
beim Zersägen in kleine Stücke zersprangen. Bei der Minette 
war eine Zonenbildung nicht festzustellen; die Kohlensäure- 
und Hydratwasserabspaltung hatte das Erzstückchen so 
aufgelockert, daß der Wasserstoff sofort das ganze Erz 
durchdringen konnte.

Der Helmholtz-Gesellschaft sei auch an dieser Stelle für 
die geldliche Unterstützung der Arbeit verbindlichst gedankt.

Z u s a m m e n f a s s u n g .
Es wurden Reduktions versuche an Erzwürfeln im Wasser

stoffstrom durchgeführt, wobei die Dicke der gebildeten 
Eisenschicht und die gesamte Reduktionstiefe in Ab
hängigkeit von der Behandlungstemperatur und der Strö
mungsgeschwindigkeit gemessen wurden. Dabei ergab sich 
ein Tiefstwert der Reduktionsgeschwindigkeit bei etwa 920°, 
der auf die a-y-Umwandlung des reinen Eisens und die 
dadurch behinderte Diffusion des Wasserstoffs zurückzu
führen ist. Im übrigen nahm die Reduktionsgeschwindigkeit, 
wie zu erwarten, m it der Temperatur und der Strömungs
geschwindigkeit zu.

2) A r c h . E i s e n h ü t t e n  w e s . 6  (1 9 3 2 /3 3 )  S . 4 5 3 /5 7 .

Umschau.
Erfahrungen an Walzwerksrollenlagern, Bauart Schöpf.

H . M o s a n e r 1) b e r i c h t e t e  ü b e r  e in e  im  J a h r e  1 9 3 1  in  T h ö r l ,  
S te i e r m a r k ,  a u f g e s t e l l t e  D r a h t s t r e c k e ,  d ie  a u s  e in e m  V o r t r i o 
g e r ü s t  m i t  W a lz e n  v o n  9 9 0  m m  L ä n g e  u n d  2 9 0  m m  D m r . ,  z w e i 
M i t t e l t r i o s  u n d  e in e m  D u o  s o w ie  a u s  f ü n f  E e r t i g d u o s  b e s t e h t ;  
e s  w e r d e n  K n ü p p e l  v o n  1 5 0 0  m m  L ä n g e  u n d  60  X 6 0  m m  a u f  
5 ,2  m m  (J) a l s  k l e in s t e  A b m e s s u n g  v e r w a lz t .  D e r  W a lz p la n  u m 
f a ß t  R u n d  v o n  5 ,2  b is  21  m m , V ie r k a n t  v o n  6 b is  16  m m , S e c h s 
k a n t  v o n  8  b is  1 6  m m , E la c h e i s e n  v o n  12  X 2  b is  2 6  X 7 m m , 
w e i t e r  H a lb r u n d ,  D r i t t e l r u n d  u n d  e in ig e  P r o f i le is e n .

D e r  A n t r i e b  d e r  D r a h t - V o r - M i t te l - E e r t ig s ta f f e l  m i t  e in e r  
3 5 0  P S  s t a r k e n  W a s s e r tu r b i n e ,  d e r e n  L e i s tu n g  in  w a s s e r a r m e r  
Z e i t  n a t ü r l i c h  b e d e u te n d  s i n k t ,  z w a n g  z u r  A u f s t e l l u n g  e in e s  
Z u s a t z a n t r i e b e s .  T e i lw e is e  v e r a l t e t e  u n d  s t a r k  v e r s c h l is s e n e  
G e r ü s te  e r l e i c h t e r t e n  d e n  E n t s c h lu ß ,  G e r ü s te  n e u e s t e r  B a u a r t  
m i t  R o l l e n la g e r n  a u f z u s t e l l e n ,  d ie  n e b e n  e r h ö h t e r  W a lz g e n a u ig 
k e i t  b e s o n d e r s  d e n  K r a f t b e d a r f  h e r a b s e t z e n ,  so  d a ß  e in  s c h w a c h e r  
Z u s a t z m o t o r ,  a u s  d e m  k le in e n  W e rk s n e t z  g e s p e i s t ,  g e n ü g t ,  u m  
t r o t z  W a s s e r m a n g e l  n a h e z u  g le ic h m ä ß ig e n  B e t r ie b  d e r  D r a h t 
s t r e c k e  z u  g e w ä h r le i s te n .

E i n e  B a n d e i s e n s t r a ß e  a u f  e in e m  ä n d e r n  W e r k  b r a u c h t  f ü r  
z w e i n e b e n e in a n d e r s t e h e n d e  P o l ie r g e r ü s te  o h n e  K a m m w a lz g e r ü s t  
m i t  M o to r  b e i  V e r w e n d u n g  v o n  S c h ö p f s c h e n  R o l l e n la g e r n  im  
L e e r l a u f  1 0  b is  12  k W , b e i  g le ic h z e i t ig  e in e m  P o l ie r f e r t i g s t i c h  in  
j e d e m  G e r ü s t ,  u n d  z w a r  h e i  n o c h  w a r m e m  B a n d  1 0 0  k W , b e i 
k ä l t e r e m  B a n d  1 2 0  k W  m i t  L e e r la u f  b e i  e in e m  D r u c k  v o n
1 6 ,5  X 2 ,6 5  a u f  1 7 ,8  X 1 ,8  m m . H ie r a u f  f u ß e n d ,  w u r d e n  g e 
s c h lo s s e n e  W a lz e n s t ä n d e r  m i t  R o l l e n la g e r n  d e r  B a u a r t  S c h ö p f  

x) V o r t r a g  v o r  d e r  E i s e n h ü t t e  O e s te r r e ic h  a m  2 7 . J a n u a r  1 9 3 4  
in  L e o b e n .

b e s c h a f f t  u n d  d a s  W a lz w e r k  a l s  E in s p i n d e lw a l z w e r k  a u s g e b i ld e t ,  
b e i  d e m  d ie  S c h le p p w a lz e n  d u r c h  R ie m e n  a n g e t r i e b e n  w e rd e n , 
so  d a ß  k e i n  K a m m w a lz g e r ü s t  f ü r  d e n  Z u s a t z a n t r i e b  n ö t i g  i s t  
(Abb. 1). D ie s  b i e t e t  d e n  V o r te i l ,  d a ß  t r o t z  d e r  e in z ig  m ö g l ic h e n

A bbildung 1. E inspindelw alzw erk.

A n o r d n u n g  d e s  Z u s a t z m o t o r s  u n m i t t e l b a r  a m  E e r t i g g e r ü s t  d ie  
b e k a n n te n  u n l i e b s a m e n  S tö r u n g e n  a u f  d a s  F e r t i g g e r ü s t  b e im  
A n s t e c k e n  in  d e n  V o r s t ic h e n  u n te r b l e i b e n .

E s  w u r d e n  s e c h s  g e s c h lo s s e n e  D u o g e r ü s t e  a u f g e s t e l l t  m i t  
2 4 5  b is  2 7 5  m m  B a l le n d ü r c h m e s s e r  b e i  5 0 0  m m  B a l le n l ä n g e ,  w o 
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v o n  f ü n f  G e r ü s te  v o n  e in e m  1 7 5 - P S - M o to r  m i t  D r e h s t r o m  v o n  
5 0 0 0  V  u n d  4 1 0  U  m in  s o w ie  m i t  1 0 0 - S c h lu p f  u n d  1 0 0  ° 0 G e b e r - 
l a s t b a r k e i t  o h n e  K a m m w a lz g e r ü s t  a n g e t r i e b e n  w e r d e n .  V o n  d e r  
z w is c h e n  M o to r  u n d  F e r t i g g e r ü s t  e in g e b a u te n  B ib b v k u p p l u n g  
a u s  w i r d  n o c h  e in  E d e n b o r n h a s p e l  f ü r  R u n d  5 ,2  b is  7 ,5  m m  a n 
g e t r ie b e n .  D e r  G e s a m t le e r l a u f  d e s  M o to r s  u n d  d e r  f ü n f  G e r ü s te
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A bbildung  2. R und- u nd  F lacheisenw alzung m it K raftbedarfsangaben.

b e t r ä g t  8  b is  1 0  k W ,  j e  n a c h  d e r  m e h r  o d e r  m i n d e r  r i c h t ig e n  E i n 
s te l lu n g  d e r  A u s l ä u f e  u n d  d e s  s o n s t ig e n  W a lz w e r k s z u b e h ö r s ,  
g e g e n ü b e r  e t w a  3 0  k W  b e i  G le i t l a g e r n  u n d  K a m m w a lz g e r ü s t ,  
d o c h  k o n n t e  l e t z t g e n a n n t e  Z a h l  a l l e r d in g s  n i c h t  s e h r  g e n a u  e r 
m i t t e l t  w e r d e n .

7¥6r

¿¿7 23  36
Z e /f/h s

A bbildung 3. K ra f tre rb ra u ch  b ei der W alzung von  cp 5,3 m m .

D e r  R o l l e n k o r b  e in e s  Z a p f e n s  e n t h ä l t  2  X 1 9  R o l l e n  v o n  
23  m m  D m r .  u n d  3 6  m m  L ä n g e .  D e r  a u f  d e n  W a lz e n z a p f e n  a u f 
g e z o g e n e  g e h ä r t e t e  u n d  g e s c h l if f e n e  L a u f r i n g  h a t  1 1 8  m m  in n e r e  
l i c h te  W e i te ,  d e r  g e s c h l i f f e n e  W a lz e n z a p f e n  1 1 8 - f -0 ,0 2 7 5  b i s  1 18  
+  0 ,0 1 5  m m  b e i  2 0 ° .  D e r  L a u f r i n g  w i r d  i n  O e l a u f  1 3 0 °  g e w ä r m t ,  
a u f  d e n  k a l t e n  W a lz e n z a p f e n  a u f g e z o g e n  u n d  s i t z t  o h n e  S c h r a u b e n  
o d e r  K e i l e  v o l lk o m m e n  f e s t .  E i n  L o c k e r n  d e r  L a u f r i n g e  t r a t  n ie  
e in ,  w a s  d ie  A n n a h m e  b e r e c h t i g t  e r s c h e in e n  l ä ß t ,  d a ß  d ie  L a g e r 
t e m p e r a t u r  n ie  z u  h o c h  w i r d .  V e r s c h lu ß r in g  u n d  E i n b a u s t ü c k  
w e r d e n  g e g e n  V e r s c h ie b u n g  i n  d e r  W a lz e n a c h s e  d u r c h  z w e i  S c h r a u 
b e n  g e h a l t e n .  D ie  A n s t e l l g a b e l  g e g e n  L ä n g s b e w e g u n g  d e r  W a lz e  
d r ü c k t  m i t  z w e i  F in g e r n  a u f  d a s  E i n b a u s t ü c k  u n d  i s t  a m  S tä n d e r

m i t  K u g e lz a p f e n  b e f e s t i g t ;  a m  a n d e r e n  E n d e  t r ä g t  s ie  e in e  D r u c k 
s c h r a u b e  g e g e n  d e n  S t ä n d e r .  M it d ie s e r  E i n r i c h t u n g  k ö n n e n  d ie  
W a lz e n  a x i a l  s p ie l f r e i  g e h a l t e n  w e r d e n .

D e r  R ie m e n  f ü r  d ie  S c h le p p -  (O b e r- )  W a lz e  k a n n  b e i  a n g e 
k u p p e l t e r  W a lz e  j e d e r z e i t  a u f g e l e g t  u n d  a b g e n o m m e n  w e r d e n  
u n d  w i r d  m i t  P e n d e l r o l l e  s e l b s t t ä t i g  g e s p a n n t .

Abb. 2 g i b t  A u f s c h lu ß  ü b e r  e in ig e  R u n d -  u n d  F l a c h 
w a lz u n g e n  m i t  K r a f t b e d a r f s a n g a b e n  im  M i t t e l .  Abb. o 
z e ig t  e in e  D a r s t e l l u n g  f ü r  d ie  W a lz u n g  v o n  5 .2  m m  2  a u s  
K n ü p p e l n  v o n  4 0  k g  G e w ic h t .  D ie  g u t e  L a g e r u n g  e r l a u b t  
b e i  s p ie l f r e ie r  a x i a l e r  A n s t e l l u n g  w e s e n t l ic h e  V e r m in d e r u n g  
d e s  W a lz e n s p r u n g e s  u n d  d a m i t  g e n a u e r e  W a lz u n g .

D ie  L a g e r  h a b e n  s ic h  b i s h e r  t a d e l l o s  b e w ä h r t  u n d  
n ie  e in e  S tö r u n g  e rg e b e n , o b w o h l S t a h l  v o n  d e r  w e ic h s t e n  
b is  z u r  h ä r t e s t e n  G ü te  d a m i t  g e w a lz t  w ir d .  A u f  d e m  a m  
m e i s t e n  b e a n s p r u c h t e n  G e r ü s t  s i n d  i n  3 3  M o n a te n  r d .  
9 1 0 0 1 w e ic h e r  u n d  100*11 h a r t e r  S t a h l ,  z u s a m m e n  10  1 00  t  
d u r c h g e g a n g e n .  E s  i s t  b i s h e r  k e in  Z a p f e n b r u c h ,  k e i n  
V e r r e ib e n  o d e r  H e iß l a u f e n  e in e r  L a u f b ü c h s e  e i n g e t r e t e n ,  
E i n e  A b n u tz u n g  a n  d e n  R o l l e n  u n d  d e n  R o l le n  k ö r b e n  
d e r  R o l l e n la g e r  s o w ie  a m  L a u f r i n g  u n d  M a n te l r in g  w a r  
n i c h t  f e s tz u s t e l l e n .  D ie  E i n b a u s t ü c k e  w e r d e n  h ö c h s te n s  
h a n d w a r m .  K u r  d a s  b e n u t z t e  K a l i b e r  w i r d  m i t  W a s s e r  
g e k ü h l t .  D e r  V e r b r a u c h  a n  b e s t e m  K u g e l l a g e r f e t t  w a r  
b i s h e r  2 3  k g ,  a l s o  j e  T o n n e  W a lz g u t  0 ,0 0 2 3  k g .  B e i  
j e d e m  W a lz e n  W ech se l w i r d  in  je d e s  L a g e r  z u m  a l t e n  F e t t  
e in  n u ß g r o ß e s  S tü c k  S K F - F e t t  n e u  z u g e g e b e n . N a c h  j e  
6 0 0 0  t  W a lz g u t  w e r d e n  d ie  L a g e r  a u s g e w a s c h e n  u n d  n e u  
m i t  F e t t  g e f ü l l t  ( e tw a  0 ,3  k g  f ü r  e in  L a g e r ) .  F ü r  s ä m t 
l i c h e  s e c h s  G e r ü s te ,  d a s  s in d  2 4  W a lz e n z a p f e n ,  s i n d  n u r  
z w e i E r s a t z r o l l e n k ö r b e  a n g e s c h a f f t  w o r d e n ,  v o n  d e n e n  
a b e r  b i s h e r  k e in e r  in  G e b r a u c h  g e n o m m e n  w e rd e n  m u ß t e .  
D ie  A b n u tz u n g  a n  d e n  K u p p lu n g s m u f f e n .  S p in d e l n  u n d  
K l e e b l ä t t e r n  i s t  a u ß e r o r d e n t l i c h  g e r in g fü g ig ,  s o  d a ß  n o c h  
im m e r  m i t  d e m  e r s t e in g e b a u t e n  S a t z  o h n e  H e r a n z i e h u n g  
v o n  E r s a t z s t ü c k e n  g e a r b e i t e t  w ird -  D e r  W a lz e n w e c h s e l  
g e h t  l e i c h t  v o n s t a t t e n .

D ie  W a lz g e n a u ig k e i t  b e t r ä g t  i m  a l lg e m e in e n  b e i  n ö 
t i g e r  S o r g f a l t  i m  Z u s a m m e n b a u ,  b e i  r i c h t ig e r  D r u c k v e r 
t e i lu n g  u n d  W a lz e n s te l lu n g  u n d  ü b l i c h e r  T e m p e r a t u r  d e r  
W a lz s t ä b e  b e i  k le in e n  Q u e r s c h n i t t e n ,  a l s o  l a n g e n  A d e r n :  
v o r n e :  H ö h e  H  =  D u r c h m e s s e r  D ,  h i n t e n :  H  =  D  +  
0 ,1  m m ;  B r e i t e  v o r n e :  B  =  D  —  0 .3 5  m m , h i n t e n  B  =  D  
—  0 .2  m m ;  b e i  g r ö ß e r e n  Q u e r s c h n i t t e n ,  a l s o  t  r i n —  

A d e r n :  v o r n e :  H  =  D ,  h i n t e n :  H  =  D  +  0 ,0 5  m m ;  B r e i t e  v o r n e :  
B  =  D  —  0 ,2  m m . h i n t e n :  B  =  D  —  0 ,1  m m .

D e r  z u g e h ö r ig e  m i t  G e n e r a t o r g a s  g e h e iz te  S to ß o f e n  h a t  
1 7 0 0  m m  L  W .,  5 3 0  m m  G e w ö lb e s c h e i te lh ö h e ,  e in e  H e r d lä n g e  
v o n  d e r  B r e n n e r w a n d  b i s  z u r  S t i r n w a n d  A u ß e n s e i t e  v o n  8 4 0 0  m m . 
I n  e in e r  S tu n d e  k ö n n e n  62  K n ü p p e l  z u  4 0  k g  =  2 4 6 0  k g  g e z o g e n  
w e r d e n .  H e r m a n n  M o s a n e r .

Neues Siemens-Martin-W erk bei den Viekers-W erken der 
„English Steel Corporation'*.

B e i  d e n  V ic k e r s - W e r k e n  i s t  e in e  v o l l s t ä n d ig  n e u e  S ie m e n s -  
M a r t in - W e r k s a n la g e  e r s t e l l t  w o r d e n 1), d e r e n  B a u  im  J a h r e  1 9 3 2  
b e g o n n e n  w u r d e  u n d  d i e  d u r c h  ih r e  A u s f ü h r u n g  b e s o n d e r e  B e 
a c h tu n g  v e r d i e n t .  S ie  b e s t e h t  a u s  s e c h s  H a l l e n ,  d ie  i n s g e s a m t  
e in e  F l ä c h e  v o n  14  6 0 0  m -  b e d e c k e n  u n d  e i n e n  R a u m i n h a l t  v o n  
2 9 5  0 0 0  m 3 e in n e h m e n .  A n  d i e  O f e n h a l l e  u n d  d ie  G ie ß h a l le  
s c h l i e ß t  s ic h  im  r ü c k w ä r t i g e n  T e i l  e in e  H a l l e  a n ,  i n  d e r  K o k i l l e n  
u n d  P f a n n e n  v o r b e r e i t e t  w e r d e n .  V o r  d e r  O fen  h a l l e  l i e g t  e in e  
H a l l e  m i t  d e m  S c h r o t t l a g e r  u n d  d e n  G a s e r z e u g e r n ,  v o r  d ie s e r  
e in e  z u r  L a g e r u n g  v e r s c h i e d e n e r  R o h s to f f e  u n d  s c h l i e ß l i c h  e in e  
s e c h s te  m i t  e in e m  L a g e r  f ü r  K o k i l l e n  fAbb. 1 und 2).

I n  d e r  O f e n h a l l e  s t e h e n  d r e i  s a u e r  z u g e s t e l l t e  6 0 - t -O e fe n ,  
u n d  a u ß e r d e m  i s t  n o c h  P l a t z  f ü r  e in e n  v i e r t e n  O fe n  v o r h a n d e n .  
D ie  O e fe n  h a b e n  f o lg e n d e  H a u p ta b m e s s u n g e n :

L u f t k a m m e r ...................................... 6 ,4 0  X  3 ,4 5  X  5 ,6 5  m  (H ö h e )
G a s k a m m e r ......................................  6 ,4 0  X  2 ,3 0  X  5 ,6 5  m
1 L u f t z u g ...........................................  2 ,4 4  X  0 ,4 2  m
1 G a s z u g   0 ,6 9  X  0 ,4 6  m
H ö h e  v o n  H e r d s o h le  b i s  G e 

w ö lb e  ....................................................2 .3 6  m
B a d f l ä c h e ...........................................  8 ,5 3  X  3 ,6 6  m .

W e i te r e  E i n z e l h e i t e n  g e h e n  a u s  Abb. 3 h e r v o r .

Z u m  U m s te l le n  d e r  L u f t  d ie n e n  B la w - K n o x - S e h ie h e r ,  
w ä h r e n d  f ü r  d a s  G a s  e in e  e l e k t r i s c h  b e t ä t i g t e  w a s s e r g e k ü h l te  
U m s te u e r e in r i c h tu n g  d e r  B a u a r t  D y b l ie  v o r h a n d e n  i s t .  J e d e r  
O fe n  h a t  e in e n  a u s  S te i n e n  g e m a u e r t e n  K a m in  v o n  r d .  5 6  m  H ö h e

x) E n g i n e e r  1 5 6  (1 9 3 3 )  S . 2 3 0  3 2 :  I r o n  C o a l  T r a d .  R e v .  127
(1 9 3 3 )  S . 3 9 8  4 0 5 ;  M e ta l lu r g i a .  M a n c h e s t e r ,  8  ( 1 9 3 3 1 S . 1 3 5  3 8 .
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u n d  1 ,8 0  m  D m r . ;  d e r  K a m i n 
z u g  k a n n  v o n  H a n d ,  a b e r  a u c h  
s e l b s t t ä t i g  g e r e g e l t  w e r d e n ,  e b e n 
s o  w ie  a u c h  G a s -  u n d  L u f t z u f u h r  
s e l b s t t ä t i g  ü b e r w a c h t  w e r d e n .

Z u r  O fe n ü b e r w a c h u n g  d ie 
n e n  f e r n e r  T e m p e r a t u r -  u n d  Z u g 
m e s s u n g e n .  S o  w e r d e n  z . B . T e m 
p e r a t u r  u n d  D r u c k  im  o b e r e n  
T e il  d e r  v ie r  K a m m e r n ,  d a n n  
a u c h  d ie  A b g a s t e m p e r a tu r  u . a . m .  
g e m e s s e n  u n d  d ie  E r g e b n is s e  a u f  
e in e r  M e ß ta f e l ,  d ie  s ic h  a u f  d e r  
E i n s a t z b ü h n e  b e f i n d e t  u n d  a u f  
d e r  d ie  v e r s c h i e d e n e n  A n z e ig e -  
u n d  S c h r e ib g e r ä te  m ö g l ic h s t  e r 
s c h ü t t e r u n g s f r e i  a n g e b r a c h t  s in d , 
a n g e z e ig t  o d e r  a u f g e s c h r ie b e n .  
D e r  K o h le n s ä u r e g e h a l t  d e r  A b g a 
s e  w ir d  d u r c h  e in e n  e l e k t r i s c h e n  
K o h le n s ä u r e p r ü f e r  ü b e r w a c h t .

Z u r  B e h e iz u n g  d e r  O e fe n  
d i e n t  G e n e r a to r g a s ,  d a s  in  z w e i 
M o r g a n -G a s e r z e u g e rn  v o n  3 ,3 5  m  
D m r .  e r z e u g t  w ir d .  D ie  K o h le n 
z u f u h r  e r f o lg t  e b e n s o  w ie  a u c h  
d ie  A s c h e n a u s t r a g u n g  s e lb s t 
t ä t i g .  Z u  je d e m  G a s e r z e u g e r  g e 
h ö r t  e in  V o r r a t s b u n k e r  m i t  e tw a  
60  t  F a s s u n g .  D ie  D u r c h s a t z 
le i s tu n g  d e r  G a s e r z e u g e r  b e t r ä g t  
r d .  2 ,7  t / h .

D e r  A b s t ic h  d e r  O e fe n  e r 
f o lg t  i n  70 - b is  8 0 - t - G ie ß p fa n n e n ,  
d ie  d u r c h  d ie  G ie ß k r a n e  z u  
d e n  G ie ß g ru b e n , d e r e n  d r e i  v o r 
h a n d e n  s in d ,  b e f ö r d e r t  w e r d e n .  
G e g o s se n  w ir d  s o w o h l f a l le n d  
a l s  a u c h  s te ig e n d  in  K o k i l l e n  m i t  
d e n  v e r s c h i e d e n s te n  G e w ic h te n .  
A ls  g r ö ß tm ö g l ic h e s  B lo c k g e w ic h t  
w i r d  2 5 0  t  a n g e g e b e n .  B e im  
V e rg ie ß e n  d e r a r t i g  g r o ß e r  B lö c k e  
—  a l s  B e is p ie l  w ir d  d a s  G ie ß e n  
e in e s  1 7 5 - t-B lo c k e s  g e z e ig t  — a r 
b e i t e n  n a t ü r l i c h  a l l e  d r e i  O e fe n  
a u f  d ie s e n  e in e n  B lo c k .  B e im  V e r 
g ie ß e n  s e lb s t  w i r d  in  d e r  W e is e  
v o r g e g a n g e n ,  d a ß  m a n  m i t  d e r  
e r s t e n  P f a n n e  ü b e r  d ie  u n t e r  
H ü t t e n f l u r  s t e h e n d e  K o k il l e  f ä h r t  
u n d  m i t  d e m  G ie ß e n  b e g i n n t ; 0 70 20 30 VO SOT7Z,
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A bbildung 1 und  2. Lageplan des neuen Stahlw erks.

B h s a tz b ü h n e

Mitte LufYrenti/

A bbildung 3. S chn itt durch  den 60-t-Ofen.

d a n n  f ä h r t  m a n ,  n a c h  e in e r  b e s t i m m t e n  Z e i t ,  m i t  d e r  z w e i te n  P f a n n e  
ü b e r  d ie  e r s t e  u n d  l ä ß t  i h r e n  I n h a l t  i n  d ie s e  e i n la u f e n ;  i s t  d ie s e  
z w e i te  P f a n n e  le e r ,  s o  v e r f ä h r t  m a n  in  g le ic h e r  W e is e  a u c h  m i t  
d e r  d r i t t e n  P f a n n e ,  s o  d a ß  a l s o  a l l e r  S t a h l  d u r c h  d ie  e r s t e  P f a n n e ,  
d ie  g e w is s e r m a ß e n  a l s  W a n n e  d i e n t ,  g e h t .  D e r  A u s g u ß  o d e r  d ie  
A u s f l ie ß g e s c h w in d ig k e i t  a u s  d e r  z w e i te n  u n d  d r i t t e n  P f a n n e  w ird  
so  b e m e s s e n ,  d a ß  s t e t s  e in e  g e n ü g e n d  g r o ß e  S ta h lm e n g e  in  d e r  
e r s t e n  P f a n n e  v o r h a n d e n  i s t ,  d ie  e s  v e r h i n d e r t ,  d a ß  S c h la c k e  
m i t  in  d e n  z u  g ie ß e n d e n  B lo c k  g e l a n g t .  D u r c h  d ie s e  A r t  d e s  
G ie ß e n s  s o ll  e in  g le ic h m ä ß ig e r  F lu ß  a u s  d e r  e r s t e n  P f a n n e  e r r e i c h t  
u n d  z u s a m m e n  d a m i t ,  d a ß  d e r  B lo c k  w ä h r e n d  d e s  G ie ß e n s  la n g 

s a m  g e d r e h t  w i r d  (w o h l  d u r c h  e in e  b e s o n d e r e  E i n r i c h t u n g ,  a u f  
d ie  je d o c h  n i c h t  n ä h e r  e in g e g a n g e n  w i r d ) ,  e in  v o l l k o m m e n  g le ic h 
m ä ß ig e s  E r z e u g n is  e r h a l t e n  w e r d e n .  K. Thomas.

Preisausschreiben zur Ermittlung des tatsächlichen Spannungs
verlaufes in Bauteilen bei betriebsmäßiger Beanspruchung.

D ie  E r f a h r u n g e n  d e r  l e t z t e n  J a h r e  h a b e n  g e z e ig t ,  d a ß  f ü r  
d ie  H a l t b a r k e i t  e in e s  B a u t e i l e s  e in  m ö g l ic h s t  g le ic h m ä ß ig e r  
K r a f t l i n i e n f l u ß  u n d  d a m i t  e in e  g le ic h e  B e a n s p r u c h u n g  a l l e r  
F a s e r n  d e s  B a u t e i l e s  v o n  a u ß e r o r d e n t l i c h  g r o ß e r  B e d e u tu n g  i s t .  
D u r c h  V e r m e id u n g  v o n  S p a n n u n g s s p i t z e n  l ä ß t  s ic h  v ie l  m e h r
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e r r e ic h e n ,  a l s  d u r c h  E r h ö h u n g  d e r  B e a n s p r u c h b a r k e i t  d e r  W e r k 
s to f f e  ü b e r h a u p t  m ö g l ic h  i s t .  D ie  z w e c k m ä ß ig e  F o r m g e b u n g ,  
a u f  d ie  e s  z u m  A b b a u  v o n  S p a n n u n g s s p i t z e n  a n k o m m t ,  i s t  a b e r  
v o n  s o  v ie le n  V e r ä n d e r l i c h e n  a b h ä n g ig ,  d a ß  s ie  r e c h n e r i s c h  n u r  
fü r  d ie  e i n f a c h s te n  F ä l l e ,  f ü r  d ie  B a u t e i l e  d e s  M a s c h in e n b a u e s  
im  a l lg e m e in e n  je d o c h  n i c h t  m ö g l ic h  i s t .  A u c h  d ie  E i n s c h a l t u n g  
s o g e n a n n te r  K e r b e m p f i n d l ic h k e i t s -  u n d  F o r m w e r t e  k a n n  n u r  
e in e n  r o h e n  A n h a l t  g e b e n ,  z u m a l  d a  i h r  Z u s a m m e n w ir k e n  b e i  
n u r  e tw a s  v e r w ic k e l te n  M a s c h in e n te i l e n  n ic h t  e r f a ß b a r  i s t .  E s  
m u ß  d e s h a lb  e in e  v e r s u c h s m ä ß ig e  L ö s u n g  g e f u n d e n  w e r d e n ,  f ü r  
d ie  A n s ä tz e  v o r h a n d e n  s in d .  Z u r  B e s c h le u n ig u n g  d e r  E n t w i c k 
lu n g  s c h r e ib e n  d e r  R e i c h s v e r b a n d  d e r  D e u t s c h e n  L u f t f a h r t 
in d u s t r i e ,  d e r  D e u t s c h e  V e r b a n d  t e c h n is c h - w is s e n s c h a f t l i c h e r  
V e re in e , d e r  V e r b a n d  d e r  A u to m o b i l - I n d u s t r i e  u n d  d e r  V e re in  
D e u ts c h e r  M a s c h in e n b a u - A n s ta l t e n  fo lg e n d e  P r e i s a u f g a b e  a u s :  

G e s u c h t  w ir d  e in  m ö g l ic h s t  e in f a c h e s  u n d  s c h n e l l  a r b e i t e n 
d e s ,  p r a k t i s c h  b r a u c h b a r e s  V e r f a h r e n ,  u m  e in e n  E i n b l i c k  in  
d e n  r ä u m l ic h e n  S p a n n u n g s v e r l a u f ,  v o r  a l l e m  d e r  O b e r f lä c h e  
in  d y n a m is c h  b e a n s p r u c h t e n  B a u t e i l e n  b e i  t a t s ä c h l i c h  b e t r i e b s 
m ä ß ig e r  B e a n s p r u c h u n g  e r k e n n e n  z u  l a s s e n .  D a s  V e r f a h r e n  
m u ß  e in e n  F o r t s c h r i t t  g e g e n ü b e r  d e n  b i s h e r  b e k a n n t e n  d a r s t e l l e n .

D ie  L ö s u n g  s o l l  d ie  M ö g lic h k e i t  g e b e n ,  K ö r p e r  m i t  je w e ils  
g ü n s t ig s te r  B e a n s p r u c h u n g  f ü r  d ie  i n  F r a g e  k o m m e n d e  b e 
tr i e b s m ä ß ig e  B e l a s tu n g  z u  f in d e n .  F a l l s  e in e  v o l l e  L ö s u n g  n ic h t

e r r e i c h t  w i r d ,  k ö n n e n  a u c h  T e i l l ö s u n g e n  d e r  A u f g a b e  b e w e r t e t  
w e r d e n .  41s s o lc h e  g i l t  b e s o n d e r s ,  w e n n  w e n ig s te n s  d ie  S te l l e  
d e r  h ö c h s t e n  B e a n s p r u c h u n g  m ö g l ic h s t  s ic h e r  e r m i t t e l t  w ir d ,  
w e n n  d e r  S p a n n u n g s v e r l a u f  n u r  u n t e r  Z e r s t ö r u n g  d e s  S tü c k e s  
e r k e n n b a r  z u  m a c h e n  i s t  o d e r  w e n n  M o d e lle  a n d e r e r  G r ö ß e n  u n d  
a n d e r e r  W e r k s to f f e  v e r w e n d e t  w e r d e n ,  s o f e r n  n u r  g le ic h z e i t i g  e in  
W e g  g e z e ig t  w i r d ,  d ie  E r g e b n is s e  v o m  M o d e ll  a u f  d e n  w i r k l i c h e n  
T e i l  m i t  d e m  t a t s ä c h l i c h  v e r w e n d e t e n  W e r k s t o f f  m i t  g e n ü g e n d e r  
G e n a u ig k e i t  z u  ü b e r t r a g e n .

D e r  e r s t e  P r e i s  f ü r  d ie  L ö s u n g  d e r  A u f g a b e  b e t r ä g t  1 0 0 0 0  
d e r  z w e i te  7 0 0 0  Jl.E, d e r  d r i t t e  P r e i s  3 0 0 0  Ji.K- B e i  T e i l lö s u n g e n  
e n t s c h e id e t  d a s  P r e i s g e r i c h t  ü b e r  d ie  H ö h e  d e r  z u  b e w i l l ig e n d e n  
P r e i s e .  — D ie  B e w e r b u n g e n  m ü s s e n  b is  z u m  I .  O k to b e r  1 9 3 4  a n  d ie  
G e s c h ä f t s s te l l e  d e s  P r e i s a u s s c h r e ib e n s  b e im  R e i c h s v e r b a n d  d e r  
D e u ts c h e n  L u f t f a h r t - I n d u s t r i e ,  B e r l in  W  3 5 . B lu m e s h o f  1 7 , e in -  
g e s a n d t  s e in .

Einfluß der Stahlzusammensetzung auf den Arbeitsaufwand und 
den Formänderungswiderstand beim Blockwalzen.

I n  d e m  n a c h t r ä g l i c h  v o n  O . E m i c k e  i n  s e in e m  E r ö r t e r u n g s 
b e i t r a g  e in g e f ü g te n  S a t z  ü b e r  d ie  A n w e n d u n g  v o n  T o r s io n s 
d y n a m o m e t e r n  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 2 8 7 , l i n k e  S p a l t e ,  
z w e i t l e t z t e r  A b s a t z ]  m u ß  e s  a n  S te l l e  d e r  W o r t e  . . a l s  n e u  v o r 
g e s c h l a g e n e "  r i c h t ig  h e i ß e n :  . .n e u e r d i n g s  v o r g e s e h e n e " .

Patentbericht.
D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1 ) .

(P a te n tb la tt N r. 16 vom  19. A prü 19J4-)
K l .  7 a ,  G r .  2 4  0 2 , S  1 0 5  6 9 6 . E l e k t r o r o l l e ,  in s b e s o n d e r e  

f ü r  W a lz w e rk s r o l lg ä n g e .  S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A .- G . ,  B e r l in -  
S i e m e n s s t a d t .

K l .  7 b ,  G r .  7 2 0 , S t  4 9  6 1 5 . V o r r i c h t u n g  z u m  V e r h in d e r n  
v o n  S c h w e iß f e h le m  a n  L ä n g s n ä h t e n  v o n  R o h r e n .  A d o lf  S t a u b ,  
S t r a ß b a r g  L  E l s a ß .

K l .  7 c , G r .  2 0 , S t  4 9 0 4 4 .  V e r f a h r e n  u n d  V o r r i c h t u n g  z u m  E i n -  
w a lz e n  v o n  R o h r e n .  L .  & C . S te i n m ü l l e r ,  G u m m e r s b a c h  i .  R h ld .

K l .  18  a ,  G r .  1 0 , R  8 2  5 1 5 . V e r f a h r e n  z u r  G e w in n u n g  e in e s  
h o c h v a n a d in h a l t ig e n  R o h e i s e n s .  R ö c h l in g s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l 
w e rk e  A .- G . ,  V ö lk l in g e n  a .  d .  S a a r .

K l .  18  a ,  G r .  15  0 1 ,  D  6 5  0 7 9 . V o r r i c h t u n g  z u r  s e l b s t 
t ä t i g e n  S t e u e r u n g  d e r  A b s p e r r o r g a n e  v o n  W in d e r h i t z e r n .  D in g -  
le r s c h e  M a s c h in e n f a b r ik  A .- G . ,  Z w e ib r ü c k e n  i .  d .  P f a lz .

K l .  IS  c , G r .  5 /2 0 ,  K  1 1 4  0 0 3 . O e lg e fe u e r te r ,  r in g f ö r m ig e r  
G lü h -  u n d  H ä r t e o f e n  m i t  d r e h b a r e m  B o d e n t e i l .  F r i e d r i c h  W . 
K e im , I n d u s t r i e o f e n b a u  G . m .  b .  H . ,  B e r l in - M a r ie n f e ld e .

K l .  1 8  e ,  G r .  8 /5 0 ,  V  2 8  5 2 4 . V e r f a h r e n  z u r  V e r b e s s e r u n g  
d e r  E i g e n s c h a f te n  v o n  A u t o m a t e n s t ä h l e n .  E n g e n  V o p e l, D o r tm u n d .

K l .  3 1 c ,  G r .  10  0 4 , H  1 3 1  9 0 6 . K a n a l s t e i n .  H a n s  H a g e 
m a n n ,  M ü lh e im  a .  d .  R u h r .

K l .  3 1  c ,  G r .  18  0 1 ,  H  1 3 6  9 5 2 . 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  D o p p e l i l a n s c h r o h r e n .  H a i b e r g e r h ü t t e  G . m . b .  H . .  B r e b a c h  
a .  d .  S a a r .

K l .  3 1  c ,  G r .  2 4 /0 4 ,  M  1 2 4  0 8 8 . D u r c h  E i n - ,  A n -  o d e r  U m 
g ie ß e n  h e r g e s t e l l t e  F o r m g u ß s tü c k e ,  d ie  im  G e b r a u c h  T e m p e r a 
t u r s c h w a n k u n g e n  a u s h a l t e n  m ü s s e n .  M e ie r  & W e ic h e l t ,  L e ip z ig .

K l .  4 0  a ,  G r .  1 7 , X  3 5  2 7 4 . V e r f a h r e n  z u r  F i l t e r u n g  h e i ß e r  
G a s e . G e o rg  X e u m a n n ,  H a g e n  i .  W .

K l .  4 0  b ,  G r .  1 7 , K  6 3  5 2 8 . 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 a r tm e ta l l e g i e r u n g e n  f ü r  A r b e i t s g e r ä t e  u n d  W e rk z e u g e  a u s  
W o l f r a m k a r b id  u n d  e in e m  z u s ä t z l i c h e n  H i i f s m e ta l l .  F r i e d .  
K r u p p  A .- G . ,  G u ß s t a h l f a b r i k .  E s s e n .

K l .  4 9  c ,  G r .  1 2 / d l ,  B  1 5 9  2 6 1 ;  Z u s .  z . A n m . B  1 5 2  9 9 8 . 
K r e is m e s s e r s e h e r e  z u m  S c h n e id e n ,  B e s c h n e id e n  u n d  B e s ä u m e n  
v o n  l a n g e n  B le c h e n .  B e r l i n - E r f u r t e r  M a s c h in e n f a b r ik  H e n r y  
P e ls  & C o ., A . - G . ,  E r f u r t .

K l .  S i e ,  G r .  9 , S  1 0 5 7 9 2 . E l e k t r o r o l l e ,  in s b e s o n d e r e  F ö r d e r 
r o lle , m i t  e in e m  d e n  R e i b u n g s s c h l u ß  e r h ö h e n d e n  B e la g  a u s  
F ib e r .  L e d e r  o d .  d g l .  S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e  A .- G . .  B e r l in -  
S i e m e n s s t a d t .

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .

(P a te n tb la tt X r. 16 vom  19. A prü  193-L)
K l .  7 a .  X r .  1 2 9 6  7 2 9 . V o r r i c h t u n g  z u r  d a u e r n d e n  A u f r e e h t -  

e r h a l tn n g  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  v o n  e i n g e b a u te n  u n d  
in  B e t r i e b  b e f in d l ic h e n  W a lz e n .  F r a n z  B a n d e i ,  L o n d o n ,  u n d  
S u n d w ig e r  E i s e n h ü t t e  M a s c h in e n b a u  A .- G . ,  S u n d w ig  ( K r .  I s e r 
lo h n ) .

o

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein-
sprncherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

K l .  4 2  k ,  X r .  1 2 9 6  6 2 3 . P r ü f m a s c h i n e  f ü r  s c h w in g e n d e  
B e a n s p r u c h u n g e n .  L o s e n h a u s e n  » e r  k  D ü s s e ld o r f e r  M a s c h in e n b a u  
A .- G . ,  D ü s s e ld o r f - G r a f e n b e r g .

K l .  4 2  k ,  X r .  1 2 9 6  9 4 7 . E i n r i c h t u n g  z u r  S c h w in g u n g s 
p r ü f u n g  v o n  M a te r ia l i e n  d u r c h  u m l a u f e n d e  e x z e n t r i s c h e  S c h w u n g 
m a s s e n .  L o s e n h a u s e n  w e r k  D ü s s e ld o r f e r  M a s c h in e n b a n  A .- G . .  
D ü s s e ld o r f -  G r a f e n b e r g .

D e u t s c h e  R e i c h s p a t e n t e .

Kl. 31 C, Gr. 15o!, Nr. 590 444. v o m  3 0 . S e p te m b e r  1 9 3 1 ; a u s 
g e g e b e n  a m  4 .  J a n u a r  1 9 3 4 . A m e r ik a n is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  
2 7 . O k to b e r  1 9 3 0 . E l e c t r o  M e t a l l u r g i c a l  C o m 
p a n y  i n  X e w  Y o r k .  Verfahren r a r  Behandlung 
ron Metallen, besonders ron Eisenlegierungen,  in 
flüssigem Zustand zur Erzeugung poröser Gußstücke.

I n  d a s  v o r z u g s w e is e  g a n z  o d e r  t e i lw e i s e  b e 
r u h ig t e .  n o c h  f lü s s ig e  M e ta l l ,  z . B .  S t a h l ,  w i r d  e n t 
w e d e r  i n  d e r  G ie ß p f a n n e  o d e r  in  d e r  K o k i l l e  u n 
m i t t e l b a r  n a c h  d e m  G u ß  e in  n i c h t  o x y d ie r e n d e s  
G a s ,  v o rz u g s w e is e  W a s s e r s to f f ,  g e l e i t e t  u n d  d ie  A b 
k ü h lu n g  d e r a r t  g e r e g e l t ,  d a ß  e in  T e i l  d e s  g e lö s t e n  
G a s e s  im  B lo c k  e in g e s c h lo s s e n  w ird ,  w o d u r c h  b e i  
S t a h l b lö c k e n  e in e  V e r m i n d e r u n g  d e s  L u n k e r s  u n d  
e in  h ö h e r e s  A u s b r i n g e n  e r r e i c h t  w e r d e n  s o l l .

Kl. 7 b, Gr. 18, Nr. 590 576. v o m  2 5 . X o v e m -  
b e r  1 9 3 1 : a a s g e g e b e n  a m  5 . J a n u a r  1 9 3 4 . M a s c h i 
n e n f a b r i k  S a c k ,  G . m . b . H . .  i n  D ü s s e l d o r f -  
R a t h  u n d  A l b e r t  I l s e  i n  D ü s s e l d o r f .  Verfahren 
zum Umformen nahtloser Rohre in ionische Rohre.

A n  s tu f e n f ö r m ig  a n s  z y l in d r i s c h e n  A b s c h n i t t e n  
b e s t e h e n d e n  R o h r e n  w e r d e n  d ie  e in z e ln e n  A b 
s c h n i t t e  m i t  o d e r  o h n e  D o m s ta n g e  k e g e l ig  a u s -  
g e w a lz t ,  w o b e i  d ie  R o h r e  z u e r s t  d u r c h  e in ig e  in  
A b s t ä n d e n  a n g e o r d n e t e  Z ie h r in g e  u n d  d a n n  im  
g le ic h e n  A r b e i t s g a n g  n a c h  B e s e i t ig u n g  d e r  Z i e h 
r in g e  d u r c h  d ie  W a lz e n s ä t z e  g e f ü h r t  w e r d e n ,  d ie  
i n  d e r  R i c h t u n g  d e s  W e r k s t ü c k e s  u m l a u f e n .  U- J

Kl. 18 e, Gr. 2S1, Nr. 590 584, v o m  6 . D e z e m b e r  1 9 3 2 : a u s 
g e g e b e n  a m  5 . J a n u a r  1 9 3 4 . C o l l e t  £  E n g e l h a r d ,  W e r k z e u g 
m a s c h i n e n f a b r i k  A . - G . ,  
i n  O f f e n b a c h  a . M . Vorrich
tung zum Biegen und Härten 
ron Blattfedern.

D ie  B ie g e v o r r ic h t u n g  i s t  
m i t  e in e m  A n t r i e b ,  z . B .  e in e m  
M o to r ,  a u f  e in e m  s c h w e n k 
b a r e n  R a h m e n  a n g e o r d n e t ,  
d a b e i  i s t  d e r  A n t r i e b  d e r a r t  
b e w e g l ic h  g e l a g e r t ,  d a ß  e r  
d u r c h  V  e r ä n d e r u n g  s e in e r  
L a g e  b e im  S c h l i e ß e n  d e r  
B i e g e v o r r i c h t u n g  d e m  R a h m e n  d a s  U e b e r g e w ic h t  z u m  E i n t a u 
c h e n  d e r  F e d e r  i n  d ie  H ä r t e f l ü s s i g k e i t  o d e r  b e i m  O e f f n e n  z u m  
A n s t a u c h e n  a u s  d e r  F lü s s i g k e i t  e r t e i l t .

r \
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Kl. 24 e, Gr. 1103, Nr. 591008, vom
11 . M ä rz  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  a m  16 . J a 
n u a r  1 9 3 4 . M e t a l l g e s e l l s c h a f t  A . - G .  
i n  F r a n k f u r t  a .  M . ( E r f i n d e r :  $ t .= Q n g .
O t to  H u b m a n n  i n  F r a n k f u r t  a .  M .)
Austragvorrichtung für Gaserzeuger.

D ie  B r e n n s to f f s ä u l e  s t ü t z t  s ic h  a u f  
d e m  a l s  R i n g p l a t t e  a u s g e b i ld e t e n  T i s c b  a  
a u s  G u ß e is e n .  I n  d e r  M i t t e  d e s  T is c h e s  
i s t  e in e  O e f f n u n g , d e r  d ie  V e r g a s u n g s 
r ü c k s t ä n d e  d u r c h  e in e  ü b e r  d e m  T is c h  
a n g e o r d n e te  d r e h b a r e ,  z w e c k m ä ß ig  k e g e l 
fö rm ig e ,  m i t  R ä u m e r s c h a u f e l n  b  v e r 
s e h e n e  H a u b e  c  u n d  a n  d e r  W e lle  d  b e 
f e s t i g te  A b s t r e i f e r  e  z u g e f ü h r t  w e r d e n ,  
u m  d u r c h  d ie  O e f fn u n g  h in d u r c h  n a c h  
e in e r  A u s t r a g s c h le u s e  f  z u  g e l a n g e n .

Kl. 7 b, Gr. 1010, Nr. 591 052, vom
2 7 . M ä rz  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  a m  15 . J a 
n u a r  19 3 4 . D r .  F r i t z  S i n g e r  i n  N ü r n 
b e r g .  Verfahren zur Vorbereitung von 
Eisen- und Stahlblöcken für das Strang- 
preßverfahren.

D ie  e r h i t z t e n  M e ta l lb lö c k e  w e r d e n  
v o r  d e m  E i n s e t z e n  i n  d a s  S t r a n g p r e ß -  
w e r k z e u g  e in e r  l e i c h t e n  K n e t b e a r b e i 
t u n g  d e r  O b e r f lä c h e  d u r c h  w a lz e n f ö r m ig e  
M a s c h in e n e le m e n te  u n te r w o r f e n ,  z . B .  d u r c h  e in e  g e n e ig te ,  s ic h  
d r e h e n d e ,  m i t  V o r s p r ü n g e n  v e r s e h e n e  H o h lw a lz e ,  w o b e i  d e r  f ü r  
d ie  K n e t b e a r b e i t u n g  u n d  E n t z u n d e r u n g  e r f o r d e r l i c h e  D r u c k  d u r c h  
d a s  G e w ic h t  d e r  B lö c k e  u n d  d ie  s c h l a g a r t i g e  W i r k u n g  d e r  V o r 
s p r ü n g e  a u f  d e r  W a lz e n f l ä c h e  e r z e u g t  w ird .

Kl. 49 a, Gr. 1301, Nr. 591 110, v o m  3 0 . J a n u a r  1 9 3 1 ; a u s 
g e g e b e n  a m  16 . J a n u a r  1 9 3 4 . M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e  
i n  D ü s s e l d o r f .  Maschine zum Bearbeiten von Walzen, besonders 
von Pilgerwalzen.

E i n  W a lz e n p a a r  w i r d  a u f  d e m  g le ic h f ö r m ig  u m l a u f e n d e n  
D r e h t i s c h  e in e r  K a r u s s e l ld r e h b a n k  in  e i n e r  L a g e  a u f g e s p a n n t ,  
d ie  d e r  s p ä t e r e n  B e t r ie b s la g e  e n t s p r i c h t ;  e s  f ü h r t  d u r c h  g e g e n 
lä u f ig e  D r e h u n g  d e r  
E i n z e lw a lz e n  d ie  
V  o r s c h u b b e w e g u n g  

a u s .  D e r  S p a n  w i r d  
i n  e in e r  d u r c h  d ie  
b e id e n  W a lz e n a c h 
s e n  g e l e g te n  o d e r  z u  
d ie s e r  g le ic h g e r i c h 
t e t e n  E b e n e  a b g e 
n o m m e n .  D ie  id e e l le  
K a l ib e r a c h s e  g e h t  
d u r c h  d ie  D r e h a c h s e  
d e s  T is c h e s ,  u n d  
d e m  z e n t r a l  l i e g e n 
d e n  S c h n e i d s t a h l  
w e r d e n  a u ß e r  d e r  f ü r  
d ie  E r z e u g u n g  d e s  in  d e n  e in z e ln e n  A c h s s c h n i t t e n  w e c h s e ln d e n  
K r e i s p r o f i l s  e r f o r d e r l i c h e n  A n s t e l l b e w e g u n g  p e r io d i s c h e  Z u s a t z 
b e w e g u n g e n  e r t e i l t ,  d u r c h  d ie  d a s  v o m  K r e i s p r o f i l  a b w e ic h e n d e  
W a lz e n p r o f i l  e r z e u g t  w ir d .

Kl. 24 e, Gr. 1301, Nr. 591 126, v o m  2 7 . F e b r u a r  1 9 3 2 ; a u s 
g e g e b e n  a m  17 . J a n u a r  1 9 3 4 . P r i o r i t ä t  in  d e r  U n io n  d e r  S o z ia 
l i s t i s c h e n  S o w j e t r e p u b l ik e n  v o m  2 9 . A p r i l  1 9 3 1 . N i k o l a u s
I .  I v a n o v s k y  i n  C h a r k o f f  ( U .d .S .S .R . ) .  Vorrichtung zur Ent
fernung von Ruß, Kohlenstaub und Flugasche aus den Feuerzügen 
und besonders aus dem Gassammelrohr von Gasgeneratoranlagen.

D ie  A b s c h e id e v o r r i c h 
t u n g  a u f  e in e m  in  d e r  L ä n g s 
r i c h tu n g  d e s  F e u e r z u g e s  b e 
w e g lic h e n  F a h r g e s t e l l  b e 
s t e h t  a u s  z w e i  g e g e n e in 
a n d e r  z u g e k e h r te n  K e g e l 
s tü m p f e n  a  m i t  s c h r ä g v e r 
l a u f e n d e n  G r u n d k a n te n ,  
w o b e i  d ie  s e n k r e c h t e  S t o ß 
e b e n e  b  d ie s e r  z w e i K e g e l  

m i t  O e f f n u n g e n  f ü r  d e n  f r e i e n  D u r c h g a n g  d e r  H e iz g a s e  v e r 
s e h e n  i s t ;  z u  b e id e n  S e i t e n  d e r  S to ß e b e n e  s in d  g e n e ig te  J a lo u s ie -  
s t r e i f e n  c  z u m  Z u r ü c k w e r f e n  d e s  R u ß e s  a n g e o r d n e t .

n i c h t  a n g e t r i e b e n e  S c h rä g w a lz e n  h in d u r c h b e w e g t .  D ie  W a lz e n  
b e s te h e n  a u s  e in e m  n i c h t  a n g e t r i e b e n e n ,  v o n  m e h r e r e n  v o n e in 
a n d e r  u n a b h ä n g ig  lo s e  d r e h b a r e n  R in g e n  g e b i ld e t e n  k e g e l ig e n  
T e i l  ( b  b is  h )  u n d  e in e m  lo s e n  o d e r  a u c h  b e s o n d e r s  a n g e t r i e b e n e n  
z y l in d r i s c h e n  T e i l  i.

Kl. 18 c, Gr. 850, Nr. 590 664, v o m  2 9 . S e p te m b e r  1 9 2 7 ; 
a u s g e g e b e n  a m  12 . J a n u a r  1 9 3 4 . A k t i e n g e s e l l s c h a f t  f ü r  
I n d u s t r i e g a s v e r w e r t u n g  i n  B e r l i n - B r i t z .  ( E r f i n d e r :  
35r.»3ing . ©• fy- c ,  W . P a u l  H e y l a n d t  in  B e r l in - B r i t z . )  Vergütungs- 
Verfahren für metallische Gegenstände, besonders aus Stahl und 
Eisen.

E s  s o l l  d a s  B r ü c h ig -  u n d  S p r ö d e w e r d e n  v o n  m e ta l l i s c h e n  
G e g e n s tä n d e n ,  b e s o n d e r s  a u s  S t a h l  u n d  E i s e n ,  v e r h i n d e r t  w e rd e n , 
d i e  n a c h  d e r  V e r a r b e i tu n g  d a u e r n d  d e n  T i e f t e m p e r a t u r e n  e in e s  
v e r f l ü s s ig t e n  G a s e s  m i t  t i e f l i e g e n d e m  S ie d e p u n k t  o d e r  d e s s e n  
K a l t g a s e s  a u s g e s e t z t  w o r d e n  s in d .  U n a b h ä n g ig  v o m  A b k ü h lu n g s 
m i t t e l  v e r l ä u f t  d e r  W i e d e r a b k ü h lu n g s v o r g a n g  d e s  a u f  H ä r t e 
t e m p e r a t u r  e r h i t z t e n  W e r k s t ü c k e s  z e i t l i c h  e t w a  so  w ie  b e i  d e r  
A b k ü h lu n g  u n t e r  A n w e n d u n g  e in e s  v e r f l ü s s ig t e n  G a s e s  m i t  
t i e f l i e g e n d e m  S ie d e p u n k t  o d e r  d e s s e n  K a l t g a s e s  a l s  A b k ü h lu n g s 
m i t t e l s .

Kl. 10 a, Gr. 1201, Nr. 590 708, v o m  2 7 . N o v e m b e r  1 9 2 6 ; 
a n s g e g e b e n  a m  9 . J a n u a r  1 9 3 4 . D r .  C . O t t o  & C o m p . ,  G . m .  b .  H . ,

i n  B o c h u m .  Selbstdichtende 
Koksofentür.

E in  a m  T ü r k ö r p e r  a  s t a r r  
b e f e s t i g t e r  H a l t e r a h m e n  b  
t r ä g t  S te l l s c h r a u b e n  c  u n d  
D r u c k s tü c k e  d , v o n  d e n e n  d ie  
S t e l l s c h r a u b e n  c  e in e n  w i l l 
k ü r l i c h  v e r ä n d e r l i c h e n  u n d  
d ie  D r u c k s tü c k e  d  e in e n  u n 

v e r ä n d e r l i c h e n  T e i lb e t r a g  d e s  d u r c h  d e n  K e i l  e  h e r v o r g e r u f e n e n  
u n d  in  d e r  S c h l i e ß s te l lu n g  a u f  d e n  T ü r k ö r p e r  w i r k e n d e n  V e r 
r ie g e lu n g s d r u c k e s  a u f  d ie  m e m b r a n a r t i g  f e d e r n d e  D ic h t u n g s 
p l a t t e  f  ü b e r t r a g e n .

Kl. 7 a, Gr. 15, Nr. 590 655, v o m  2 9 . J u l i  1 9 3 2 ; a u s g e g e b e n  
a m  8 . J a n u a r  1 9 3 4 . P o ln is c h e  P r i o r i t ä t  v o m  1 4 . A u g u s t  19 3 1 . 
W i l h e l m  W i d u c h  i n  H a j d u k i  W i e l k i e  ( P o l n i s c h - O b e r -  
s c h l e s i e n ) .  Verfahren zur Herstellung nahtloser Rohre durch 
Schrägwalzen von auf einem Dorn angeordneten Hohlblöclcen.

D e r  a u f  e in e m  D o r n  a n g e o r d n e te  H o h lb lo c k  w i r d  m i t  d e m  
D o r n  in  D r e h u n g  v e r s e t z t  u n d  d u r c h  e in e n  d e n  V o r s c h u b  s t e u e r n 
d e n  g e s o n d e r t e n ,  d u r c h  d e n  M o to r  a  b e w e g te n  A n t r i e b  z w is c h e n

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 590 656, v o m  18. M a i 1932; 
a u s g e g e b e n  a m  8 . J a n u a r  1 9 3 4 . S c h l o e m a n n  A .-  G . 
i n  D ü s s e l d o r f .  Universalwalzwerk.

D a s  W a lz w e r k  z u m  R e d u z ie r e n  v o n  R o h r e n  
h a t  d r e i  in  e in e r  E b e n e  l i e g e n d e  W a lz e n ,  d e r e n  A n 

t r i e b  d u r c h  e in e  W a lz e  e in 
g e l e i t e t  u n d  d u r c h  K e g e l r ä 
d e r  a u f  d ie  a n d e r e n  ü b e r t r a 
g e n  w ird .  D e r  G e r ü s t f u ß  i s t  
a l s  T e i l  e in e s  K r e is u m fa n g e s ,  
d e s s e n  M i t t e lp u n k t  in  d e r  
W a lz m i t t e  l i e g t ,  a u s g e b i l 
d e t ,  so  d a ß  b e i  m e h r e r e n  G e 
r ü s t e n  d ie s e  z u e in a n d e r  a u f  
d e r  g e m e in s a m e n  S o h lp la t -  
t e  u m  w e n ig e  G r a d e  v e r -  
s c h w e n k t  w e r d e n  k ö n n e n ,  
u m  e t w a  s ic h  b i ld e n d e  N ä h te  
a n  d e n  R ö h r e n  z u  b e s e i t ig e n .  
D e r  A n t r ie b s m o to r  d e r  d r e i  
W a lz e n  i s t  a ls  F la n s c b m o to r  
a n  d e m  S c h n e c k e n v o r g e 
le g e k a s te n  je d e s  G e r ü s te s  
a n g e f l a n s c h t .
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5 B «■ b e d e u te t  B u c h a n z e ig e .  —  B u c h b e s p r e c h u n g e n  w e r d e n  in  d e r  S o n d e r a b t e i l u n g  g le ic h e n  N a m e n s  a b e e -  
d r u c k t .  W e g e n  B e s o r g u n g  d e r  a n g e z e ig t e n  B ü c h e r  w e n d e  m a n  s ic h  a n  d e n  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H . ,  w e g e n  d e r
Z e i t s c h r i f t e n a n f s ä t z e  a n  d ie  B ü c h e r e i  d e s  V e r e i n s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e n t e ,  D ü s s e ld o r f .  P o s t s c h l ie ß f a c h  6Ö4- 
—  Z e i t s c h r i f t e n  V e rz e ic h n is  n e b s t  A b k ü r z u n g e n  s ie h e  S e i te  86  5 9 . —  F .in  * b e d e u t e t :  A b b i ld u n g e n  i n  d e r  Q u e lle .  —

A l l g e m e i n e s .

V D I - J a h r b u c h  1 9 3 4 .  D ie  C h r o n ik  d e r  T e c h n ik .  (M it  
e in e m  G e le i tw o r t  v o n  C . M a ts c h o ß .)  Berlin ( N W  7 ) :  V D I - V e r la g .
G . m . b . H . ,  (1 9 3 4 ) . (6  B l . ,  1 8 9  S .)  8». 3 .5 0  J? j T, f ü r  M itg l ie d e r  
d e s  V e re in e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  3 ,1 5  J O T .  —  V g l. S t a h l  u .  
E is e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 6 ,  S . 4 0 7 . S B S

W i s s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  d e m  
S i e m e n s - K o n z e r n .  H r s g .  v o n  d e r  Z e n t r a l s t e l l e  f ü r  w is s e n 
s c h a f t l i c h - t e c h n i s c h e  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  d e s  S ie m e n s -K o n z e r n s .  
B e r l in :  J u l i u s  S p r in g e r .  4°. —  B d .  1 3 , H .  1 ( a b g e s c h lo s s e n  a m  
15 . N o v . 1 9 3 3 ) . M it  81  B U d e m  im  T e x t  u .  a u f  4  T a f .  1 9 3 4 . (2  B l. 
71  S .)  8  Jl.K. 5 B =

G e s c h i c h t l i c h e s .

C o n r a d  M a ts c h o ß :  G o t t l i e b  D a i m l e r  i n  d e r  G e s c h i c h t e  
d e s  K r a f t w a g e n s .  Z u r  1 0 0 . W i e d e r k e h r  s e in e s  G e b u r t s t a g e s  a m  
17. M ä rz  1 9 3 4 . (M it  11  T e x t a b b .  u .  1 T U te lb ü d e .)  B e r l in  ( N W  7 ) :  
V D I -V e r la g ,  G . m .  b .  H . ,  1 9 3 4 . (2 8  S .)  8». 0 ,9 0  JLM. ( A b h a n d 
lu n g e n  u n d  B e r i c h te .  [ H r s g . : ]  D e u ts c h e s  M u s e u m . J g .  6 , H .  I . )

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

Physik. W . H e is e n b e r g ,  E .  S c h r ö d in g e r ,  P .  A . M . D i r a e :  
D i e  m o d e r n e  A t o m t h e o r i e .  D ie  b e i  E n t g e g e n n a h m e  d e s  
N o b e lp re is e s  1 933  in  S to c k h o lm  g e h a l t e n e n  V o r t r ä g e .  M it  6  F ig .  
L e ip z ig :  S . B ü rz e l 19 3 4 . (2  B l . ,  4 5  S .)  8°. 2 ,5 0  JI.Z. S B S 

R .  B e c k e r :  l i e b e r  d i e  M a g n e t o s t r i k t i o n  v o n  f e r r o 
m a g n e t i s c h e n  E l l i p s o i d e n .  I .  T h e o r i e . *  [Z . P h y s i k  87  
(1 9 3 4 ) N r .  9 ,1 0 ,  S . 5 4 7  5 9 .]

O t t o  H e u s l e r :  K r i s t a l l s t r u k t u r  u n d  F e r r o m a g n e t i s 
m u s  d e r  M a n g a n - A l u m i n i n m - K u p f e r - L e g i e r n n g e n . *  
[A n n . P h y s i k  5 . F . ,  B d .  19  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 1 5 5  2 0 1 .]

M a x  K o m e t z k i :  U e b e r  d i e  M a g n e t o s t r i k t i o n  v o n  
f e r r o m a g n e t i s c h e n  E l l i p s o i d e n .  ü .  M e s s u n g e n  a n  E i s e n  
u n d  K o b a l t .  [Z . P h y s i k  8 7  (1 9 3 4 )  N r .  9  10 , S . 5 6 0  7 9 .]

G e o rg e  A . L i n h a r t :  B e z i e h u n g  z w i s c h e n  W ä r m e i n h a l t ,  
a b s o l u t e r  T e m p e r a t u r  u n d  E n t r o p i e .  [ J .  e h e m . P h y s i c s .  1
(1 9 3 3 ) S . 7 9 5 /9 7 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 05  (1 9 3 4 )  I ,  N r .  14 , S .  2 1 0 0 .]  

Angewandte Mechanik. E r n s t  L e h r ,  'X t -» 3 n g .:  S p a n n u n g s 
v e r t e i l u n g  i n  K o n s t r u k t i o n s e l e m e n t e n .  A u s w e r t u n g  d e r  
b is h e r ig e n  F o r s c h u n g s e r g e b n is s e  f ü r  d ie  p r a k t i s c h e  A n w e n d u n g .  
I m  A u f t r ä g e  d e s  V e re in e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  a u s g e a r b e i t e t .  
M it  ( e in e m  G e le i tw o r t  v o n  C . M a ts c h o ß  s o w ie )  1 7 9  A b b .  im  T e x t  
n .  a u f  9  T a f .  B e r l in  ( N W  7 ) :  V D I - V e r la g ,  G . m .  b .  H . ,  1 9 3 4 . (V T, 
6 4  S .)  4 ° . 7 ,5 0  J O T , f ü r  M i tg l ie d e r  d e s  V e r e in e s  d e u t s c h e r  I n 
g e n ie u re  6 ,7 5  JI.K. S B S

Physikalische Chemie. M . L e  B la n c  u n d  G . W e h n e r :  B e i t r a g  
z u r  K e n n t n i s  d e r  M a n g a n o x y d e . *  A n f b a u v e r s n c h e  m i t  
M n O  u n d  A b b a u v e r s u c h e  m i t  M n O ä. [Z . p h v s ik .  C h e m .,  A b t .  A , 
1 68  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 5 9 /7 8 .]

Chemische Technologie. R e p o r t s  o f  t h e  p r o g r e s s  o f  
a p p l i e d  c h e m i s t r v .  I s s u e d  b y  t h e  S o c ie ty  o f  C h e m ic a l  I n d n s t r y  
V o l. 1 8 , 19 3 3 . L o n d o n  ( E .  C . 2 , 4 6  4 7 , F i n s b u r y  S q u a r e ) :  S o c ie ty  
o f  C h e m ic a l  I n d n s t r y  [1 9 3 4 ] , (7 7 0  p p . )  8 ° . G e b . s h  12  6  d ,  f ü r  
M itg l ie d e r  d e r  G e s e l l s c h a f t  s h  7 /6  d .  [ U m s c h la g t i t e l :  A n n u a l  
R e p o r t s  ] —  I n  F o r m ,  G l ie d e r u n g  u n d  I n h a l t  s t e l l e n  d ie  d ie s 
j ä h r ig e n  F o r t s c h r i t t s b e r i c h t e  e in e  F o r t s e t z u n g  d e r  f r ü h e r  e r 
s c h ie n e n e n  B ä n d e  d a r ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  53  (1 9 3 3 )  S . 5 8 0 . F ü r  
d e n  E i s e n h ü t t e n m a n n  k o m m t  v o r  a l l e m  d e r  A b s c h n i t t  ü b e r  E i s e n  
u n d  S t a h l  in  B e t r a c h t ,  d e r  in  k n a p p s t e r  F o r m  e in e n  U e b e r b l i c k  
ü b e r  d ie  n e u e s t e n  A r b e i t e n  a u s  d e m  G e b ie t  d e r  E r z e u g u n g  u n d  d e r  
E ig e n s c h a f te n  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  g i b t .  5 B S

B e r g b a u .

Lagerstättenkunde. K u r t  R ö d ig e r :  S t r a t i g r a p h i e  u n d  
P a l ä o g e o g r a p h i e  d e r  U n t e r e n  K r e i d e  i m  G e b i e t e  d e r  
E i s e n e r z l a g e r  d e s  S a l z g i t t e r e r  H ö h e n z n g e s .  M i t  19  A b b .  
H a l l e a .  d .  S . : [ W i l h e l m K n a p p ]  1 9 3 3 . (2  B l . ,  S . 2 6 9 '3 2 4 . )  4». ( A u s :  
J a h r b u c h  d e s  H a l l e s c h e n  V e r b a n d e s  f ü r  d ie  E r f o r s c h u n g  d e r  
m i t t e ld e u t s c h e n  B o d e n s c h ä t z e  u n d  i h r e r  V e r w e r tu n g .  B d .  12 . 
N e n e  F o lg e .)  —  B r a u n s c h w e ig  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) ,  2 t - * 3 t tg . - D i s s .

A u f b e r e i t u n g  u n d  B r i k e t t i e r u n g .

N asse  A u f b e r e i tu n g ,  S e h w im m a u ib e r e i r u n g .  A . G ö t t e :  
G r u n d l a g e n  d e r  S t e i n k o h l e n f l o t a t i o n . *  K e n n z e ic h n u n g  
d e r  v e r s c h i e d e n e n  F l o t a t i o n s v e r f a h r e n ; O b e r f lä c h e n s p a n n u n g s 
v e r f a h r e n ,  O e l f l o t a t i o n s v e r f a h r e n  u n d  S c h a u m s e h w im m v e r f a h r e n .  
G r u n d g e s e tz e  u n d  V o rg ä n g e  d e r  S o h a n m s c h w im m a a fb e r e i t n n g .  
A n w e n d u n g  v o n  S t a b i l i s a t o r e n  z u r  V e r s t ä r k u n g  d e s  S c h a u m e s .  
[G lü c k a u f  7 0  (1 9 3 4 )  N r .  1 3 , S . 2 9 3 /9 7 .]

E r z e  u n d  Z u s c h l ä g e .

Flußspat. F r .  M e d e n b a c h ,  X r . 'J l t g . ,  D ip lo m - B e r g in g e n ie u r  
z u  W e ü b u r g :  D e r  F l u ß s p a t .  V o r k o m m e n .  G e w in n u n g , V e r 
a r b e i t u n g  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g .  M i t  3 0  A b b .  u .  69  
Z a h le n t a f .  im  T e x t .  W e ü b u r g :  M in e r a l - G e s e l ls c h a f t  m .  b .  H .  1934 . 
( V I I I .  2 4 8  S .)  8°. 6  JlJl. ~ =  B =

B r e n n s t o f f e .

Steinkohle. A . C . F i e l d n e r ,  J .  D .  D a v i s ,  D .  A . R e y n o l d s  u n d  
C. R .  H o lm e s :  V e r k o k u n g s e i g e n s c h a f t e n  v o n  K o h l e .  A a s 
b e u t e  a n  K o k s ,  G a s ,  T e e r ,  L e ic h tö L  A m m o n ia k  s o w ie  E i g e n 
s c h a f t e n  d ie s e r  S to f f e  h e i  P r o b e v e r k o k u n g e n  e in e r  n o r d a m e r ik a 
n is c h e n  G la n z -  u n d  F a s e r k o h le .  [ I n d .  E n g n g .  C h e m .,  I n d .  E d . ,  
2 6  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 3 0 0  0 3 .]

W a l t e r  S t ä c k e l  u n d  W i lh e lm  P e t e r  R a d t :  U e b e r  d e n  E i n 
f l u ß  d e r  K ö r n u n g  a u f  d a s  S e h ü t t g e w i c h t  v o n  K o k s 
k o h l e . *  B e g r i f f s b e s t im m u n g  f ü r  K o r n g r ö ß e n .  K n g e l t h e o r i e  u n d  
A r t  d e r  L a g e r u n g .  G a n g  d e r  U n te r s u c h u n g .  K o r n g r ö ß e  u n d  
T e ü c h e n g e s t a l t .  E i n f lu ß  d e s  W a s s e r g e h a l te s .  B e d e u tu n g  d e s  
Z w is e h e n k o m e s .  A n te i l  v o n  G r o b k o r n  u n d  M i r t e lk o m  b e i  t r o c k e 
n e r  K o h le  u n d  b e i  n a s s e r  K o h le .  F e i n k o m a n t e i l  u n d  W a s s e r 
g e h a l t .  B e d e u tu n g  d e r  S e h ü t t g e w ie h t s e r h ö h u n g .  P r a k t i s c h e  
F o lg e r u n g e n  u n d  a l lg e m e in e  R e g e ln .  [ B r e n n s to f f - C h e m . 15  (1934> 
N r .  7 , S . 1 2 1 /2 6 .]

Koks. T h e o d o r  L a n g e  f :  V e r w e n d u n g  v o n  K o k s g r u s  
a l s  v o l l w e r t i g e m  B r e n n s t o f f  u n t e r  D a m p f k e s s e l n . *  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 2 1 2  1 3 .]

V e r e d e l u n g  d e r  B r e n n s t o f f e .

Kokereibetrieb. G . A g d e  u n d  A .  W i n t e r :  B e i t r ä g e  z u r  
T h e o r i e  d e r  S t e i n k o h l e n - S t ü c k k o k s - B i l d u n g . *  A u s w ir 
k u n g  d e r  K o h l e n o x y d a t io n  a u f  d ie  K o k s b ü d u n g .  A b h ä n g ig k e i t  
d e r  B a c k f ä h ig k e i t  v o m  V e r h ä l t n i s  d e s  G e s a m t b i tu m e n s  z u r  R e s t 
k o h le  s o w ie  d e s  F e s t  b i t u m e n s  z u m  O e lb i tu m e n .  K o k s b ü d u n g  b e i  
d e r  t e c h n i s c h e n  E n t g a s u n g  im  K o k s o f e n  i m  V e r g le i c h  z u r  u n b e l ü f 
t e t e n  K o h le .  [ B r e n n s to f f - C h e m . 15  (1 9 3 4 )  N r .  7 , S . 1 2 6  2 9 .]

Verflüssigung der Brennstoffe. H e in r i c h  K ö p p e r s :  S t e i n 
k o h l e n v e r e d e l u n g  u n d  T r e i b s t o f f p r o b l e m e .  V e r f a h r e n  
z u r  V e r a r b e i tu n g  m i n d e r w e r t ig e r  F e in k o h l e n  z u  e in e m  a b s a t z 
f ä h ig e n  B r e n n s to f f  u n t e r  e r h ö h t e r  G e w in n u n g  v o n  f lü s s ig e n  T r e ib 
s to f f e n .  V e r k o k u n g  in  H o r iz o n t a l - K a m m e r ö f e n  m i t  b e s o n d e r e r  
B e h e iz u n g s a r t .  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  V e r f a h r e n s  u n d  L ö s u n g  d e s  
S o r te n p r o b le m s .  [B r e n n s to f f - C h e m .,  W i r t s e h a f t s t e ü ,  15  ( 1 9 3 4 1 
N r .  6 , S . 2 1 .]

F e u e r f e s t e  S t o f f e .

Herstellung. P .  P .  B u d n ik o f f :  S i l i k a s t e i n e  m i t  d o p p e l t e r  
L e b e n s d a u e r .  H e r s t e l l u n g  „ d u n k l e r “  T r i d y m i t s t e i n e  d u r c h  
Z u s a t z  v o n  2  b is  3 ° 0 e i s e n h a l t ig e r  S to f f e  a l s  M in e r a l i s a to r e n .  
[C e ra m . A g e  2 2  (1 9 3 3 )  S . 1 30  3 1  u .  1 5 9 ; n a c h  C h e m . Z b l .  1 05  (1 9 3 4 ) 
I ,  N r .  12 , S . 1 S 55  5 9 .]

D o n a ld  T u r n e r :  S o n d e r b a u s t o f f e  f ü r  m e t a l l u r g i s c h e  
V e r s u c h e  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n . *  H e r s t e l l u n g  v o n  
T ie g e ln  a u s  r e in e m  A L O j,  M g O , T h O » , B e O  u n d  S iO s. T e ü s  A n 
g a b e n  ü b e r  d ie  B e w ä h r u n g .  [ T r a n s ,  c e r a m .  S o c . 3 3  (1 9 3 4  N r .  2 . 
S . 3 3 /5 5 .]

Prüfung und Untersuchung. A . M ö s e r :  U e b e r  d i e  E i g 
n u n g s p r ü f u n g  f e u e r f e s t e r  S t e i n e  f ü r  I n d u s t r i e f e u e 
r u n g e n .  V o r s c h la g ,  d ie  z u  v e r g l e ic h e n d e n  S te i n e  n e b e n e in a n d e r  
d u r c h  A u f s t r e u e n  d e r  K o h le n a s c h e  n a c h  d e r  A r b e i t s w e i s e  v o n  
F .  H a r t m a n n  z u  p r ü f e n .  [ T o n i n d . - Z tg .  5 8  (1 9 3 4  N r .  2 3 . 
S . 2 8 S  '90 .1
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Eigenschaften. F .  H .  C le w s  u n d  A . T .  G r e e n :  D i e  B e 
d e u t u n g  d e r  G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  i n  B e z i e h u n g  z u m  
G e f ü g e  u n d  z u r  V e r w e n d b a r k e i t  v o n  f e u e r f e s t e n  B a u 
s t o f f e n .  D ie  D ic h t ig k e i t  e in e s  S te in e s  h ä n g t  v o n  d e r  G e fü g e 
t e x t u r  a b .  G a s v e r lu s t e  u n d  S t e i n z e r s tö r u n g  u .  a .  b e im  H o c h o fe n  
u n d  i n  R e k u p e r a t o r e n  a l s  F o lg e  g e r in g e r  D ic h t ig k e i t .  [ T r a n s ,  
c e r a m . S o c . 3 3  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 5 6 /7 2 .]

Verhalten im  Betrieb. T . K u r o d a :  U n t e r s u c h u n g  e i n e s  
S i l i k a s t e i n e s  a u s  e i n e m  K o k s o f e n .  Z u s a m m e n s e t z u n g  
d e r  a u f  d e m  S te i n  w ä h r e n d  d e s  B e t r i e b e s  g e b i ld e t e n  S c h ic h te n .  
[ J .  S o c . c h e m . I n d . ,  J a p a n ,  3 6  (1 9 3 3 )  S . 6 5 5 B /6 5 6 ;  n a c h  C h e m . 
Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I ,  N r .  1 2 , S . 1 8 5 9 .]

Einzelerzeugnisse. A . H .  J a y :  D i e  t h e r m i s c h e  A u s 
d e h n u n g  v o n  Q u a r z  a u s  R ö n t g e n m e s s u n g e n .  R ö n tg e n 
u n te r s u c h u n g e n  im  T e m p e r a t u r b e r e i c h  v o n  18  b is  7 3 0 ° . D ie  
a - ß - U m w a n d lu n g  v e r l ä u f t  d a n a c h  b e i  5 7 9 ° . [P r o c .  R o y .  S o c ., 
L o n d o n ,  S e r .  A , 1 4 2  (1 9 3 3 )  S . 2 3 7 /4 7 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 ) 
I ,  N r .  1 4 , S . 2 1 0 0 .]

F e u e r u n g e n .

Allgemeines. W . M a r c a r d ,  $ r .= [ j t t g . ,  P r o f . ,  H a n n o v e r :  
R o s t f e u e r u n g e n .  M it  1 3 4  A b b .  u .  13  Z a h le n t a f .  i n  T e x t  u .  A n h . 
B e r l in  (N W  7 ) :  V D I - V e r la g ,  G . m . b .  H . ,  1 9 3 4 . ( V I I I ,  1 3 8  S .)  8°. 
G e b . 9 ,5 0  JIM, f ü r  M itg l ie d e r  d e s  V e re in e s  d e u t s c h e r  I n g e n ie u r e  
8 ,5 5  JlJl. S B 5

I n d u s t r i e l l e  O e f e n  i m  a l l g e m e i n e n .
(Einzelne B auarten  siehe u n te r den betreffenden Fachgebieten.) 

Sonstiges. S c h i r m :  S o r t i e r t e  G u t a u f g a b e  i n  S c h a c h t 
ö f e n . *  B e s c h r e ib u n g  v o n  G i c h t v e r s c h l ü s s e n  u n d  V e r te i lu n g s 
v o r r i c h tu n g e n  f ü r  d ie  B e s c h ic k u n g  v o n  S c h a c h tö f e n  z u m  B r e n n e n  
v o n  Z e m e n t ,  K a l k  u n d  ä h n l ic h e n  G ü te r n .  U m la u f e n d e  V e r te i l 
v o r r ic h tu n g e n .  A b h e b b a r e  B e s c h i c k u n g s t r ic h t e r  u n d  V e r te i lu n g s 
s c h a b lo n e n .  D r e h te l l e r  m i t  A b s t r e i f e r  u n d  h o c h k l a p p b a r e r  
R u t s c h e .  A u f g a b e r u t s c h e  m i t  e i n g e b a u te m  S ie b . S a m m e l
t r i c h t e r  m i t  a b h e b b a r e m  A b le n k r in g .  A m  R a n d e  d e s  S c h a c h te s  
e in g e b a u te  S t a b r o s t e .  P e n d e l s t ä b e  z u r  V e r te i lu n g  d e s  A u fg a b e -  
g u t e s  n a c h  d e m  s p e z i f is c h e n  G e w ic h t .  A n w e n d u n g s m ö g l ic h k e i te n  
u n d  B e w ä h r u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  B a u a r t e n .  [ T o n in d .- Z tg .  58  
(1 9 3 4 )  N r .  2 4 , S . 2 9 8 /3 0 0 ;  N r .  2 6 , S . 3 2 8 /2 9 ;  N r .  2 7 /2 8 , S . 3 4 2 /4 4 .]

W ä r m e w i r t s c h a f t .

Allgem eines. B e r t h o ld  v .  S o th e n :  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  
m e ß t e c h n i s c h e  U e b e r w a c h u n g  v o n  H ü t t e n w e r k s b e 
t r i e b e n .  I .  H o c h o f e n b e t r i e b . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 ) 
N r .  1 1 , S . 2 5 3 /6 1 ;  N r .  1 2 , S . 2 8 9 /9 4  ( W ä r m e s te l le  1 9 5 ) .]

Gasspeicher. C . J .  O o s t e r h o l t :  D a s  R e g i s t r i e r e n  d e r  
S c h r ä g s t e l l u n g  d e r  S c h e i b e  d e s  S c h e i b e n g a s b e h ä l t e r s . *  
V e r s c h ie d e n e  M ö g l ic h k e i te n  z u r  M e s s u n g  d e r  S c h r ä g s te l lu n g  d e r  
S c h e ib e .  Z e r le g u n g  d e r  B e w e g u n g  in  z w e i  r e c h tw in k l ig e  K o m 
p o n e n te n .  B e s c h r e ib u n g  d e r  M e ß e in r ic h tu n g  u n d  ih r e r  A r b e i t s 
w e is e . [G a s -  u .  W a s s e r f a c h  77  (1 9 3 4 )  N r .  12 , S . 1 8 4 /8 7 .]

Gasreinigung. A . R e t t e n m a i e r :  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  
t r o c k e n e n  u n d  d e r  n a s s e n  G a s e n t s c h w e f e l u n g . *  T r o c k e n 
r e in ig u n g  in  V e r b in d u n g  m i t  d e r  S c h w e f e le x t r a k t io n .  B e t r i e b s 
k o s t e n  e in e r  T u r m r e in ig u n g s a n la g e  s o w ie  e in e r  E x t r a k t i o n s 
a n l a g e .  D a s  A m m o n ia k - T h y lo x - V e r f a h r e n  m i t  A n g a b e  d e r  B e 
t r i e b s k o s t e n .  V e rg le ic h  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  b e id e r  V e r f a h r e n .  
[G lü c k a u f  70  (1 9 3 4 )  N r .  10 , S . 2 2 8 /3 2 .]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i l u n g .  

Allgemeines. R .  N ü b l in g :  N e u z e i t l i c h e  F r a g e n  d e r  
E n e r g i e w i r t s c h a f t .  N a t io n a l s o z i a l i s t i s c h e  A u f f a s s u n g  d e r  
E n e r g i e w i r t s c h a f t .  T a r i f f r a g e n  v o m  E r z e u g e r -  u n d  A b n e h m e r 
s t a n d p u n k t .  Z e n t r a l i s ie r u n g  o d e r  d e z e n t r a l i s i e r t e  S t r o m v e r 
s o r g u n g . R e g io n a le r  A u f b a u  d e r  E n e r g i e w i r t s c h a f t .  S c h a f f u n g  
e in e r  R e ic h s e n e r g ie a u f s ic h t s b e h ö rd e .  [ G a s -  u .  W a s s e r f a c h  77 
(1 9 3 4 )  N r .  1 1 , S . 1 6 1 /6 6 .]

Dampfkessel. R .  S p a lc k h a lv e r ,  R . ,  R e g ie r u n g s b a u m e i s t e r ,  
P r o f e s s o r ,  S t u d i e n r a t  i .  R . ,  A l to n a  a ,  d .  E . ,  u n d  A . R ü s t e r ,  (£ ip l.=  
[ jn g . ,  L a n d e s b a u r a t ,  D i r e k t o r  d e s  B a y e r i s c h e n  R e v is io n s -V e r e in s ,  
M ü n c h e n :  D i e  D a m p f k e s s e l  n e b s t  i h r e n  Z u b e h ö r t e i l e n  
u n d  H i l f s e i n r i c h t u n g e n .  E i n  H a n d -  u n d  L e h r b u c h  z u m  
p r a k t i s c h e n  G e b r a u c h  f ü r  I n g e n ie u r e ,  K e s s e lb e s i t z e r  u n d  S t u 
d ie r e n d e .  E r g ä n z u n g s b a n d  z u r  2 . ,  v e r b .  A u f l .  v o n  1 9 2 4 . M it  
3 3 8  A b b .  im  T e x t  u .  2  T a f .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r in g e r  1 9 3 4 . (V I ,  
1 9 0  S .)  4°. G e b . 3 2  JIJi. S B =

Dampfturbinen. H . M e la n :  D a m p f t u r b i n e n  f ü r  v e r 
ä n d e r l i c h e n  A n f a n g s d r u c k . *  W i r k u n g s g r a d  d e r  T u r b i n e n 
a n l a g e  i s t  ü b e r  e in e n  G r ö ß e n b e r e ic h  d e r  B e l a s tu n g  p r a k t i s c h  
g le ic h b le ib e n d .  E i n f lu ß  d e s  s o g e n a n n t e n  G le i td r u c k v e r f a h r e n s  
a u f  d ie  T u r b i n e n b a u a r t  ( R a d i a ld r u c k ) .  [Z . V D I  78  (1 9 3 4 ) N r .  13, 
S . 4 0 2 /0 4 .]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .

Hochofenbetrieb. B e r n h a r d  O s a n n :  D e r  H o c h o f e n b e t r i e b  
a u f  G i e ß e r e i r o h e i s e n .  V e rg le ic h  d e s  f r ü h e r e n  u n d  h e u t ig e n  
H o c h o f e n b e t r ie b s  a u f  G ie ß e re i r o h e i s e n .  E i n f l u ß  d e r  I  e r k ü r z u n g  
d e r  D u r c h s a t z z e i t  a u f  G e s t e l l t e m p e r a t u r  u n d  K o h le n s to f f a u f 
n a h m e  d e s  f lü s s ig e n  R o h e i s e n s .  G a r s c h a u m g r a p h i tb i l d u n g ,  
M e n g e  u n d  B e s c h a f f e n h e i t  d e r  S c h la c k e ,  H K - R o h e i s e n ,  H o lz 
k o h le n r o h e is e n .  [G ie ß e re i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  1 3 /1 4 ,  S . 1 2 9 /3 1 ,]

Gebläsewind. B e a t o n - L e d b e t t e r - B l a s f o r m .  B e s c h r e i 
b u n g  e in e r  n e u a r t i g e n  B la s f o r m ,  d e r e n  R ü s s e l  im  v o r d e r e n  V ie r t e l  
in  z w e i k o n z e n t r i s c h e n  R in g e n  m i t  f e u e r f e s t e n  S to f f e n  z u r  E r 
h ö h u n g  d e r  L e b e n s d a u e r  a u s g e f ü l l t  i s t .  [ I r o n  A g e  1 3 3  (1 9 3 4 ) 
N r .  7, S . 3 4 ;  B l a s t  F u r n .  & S te e l  P l a n t  2 2  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 1 6 6 /6 7 .]  

Hochofenschlacke. G . v o n  S t r ü n c k ,  D r . :  U e b e r  d i e  b i o l o 
g i s c h e  W i r k s a m k e i t  d e r  H o c h o f e n s c h l a c k e .  (M it  1 4  T a b .  
im  T e x t . )  B e r l in :  P a u l  P a r e y  1 9 3 4 . (S . 2 4 1 /5 6 .)  8°. ( A u s :  L a n d 
w i r t s c h a f t l i c h e  J a h r b ü c h e r .  Z e i t s c h r i f t  f ü r  w is s e n s c h a f t l i c h e  
L a n d w i r t s c h a f t .  H r s g .  v o m  P r e u ß i s c h e n  M in i s t e r iu m  f ü r  L a n d 
w i r t s c h a f t ,  D o m ä n e n  u n d  F o r s t e n .  B d .  7 9 , H .  2 .)  5 B S

L e o  K o c h :  K o n s t i t u t i o n  u n d  K r i s t a l l i s a t i o n s v e r l a u f  
d e r  b a s i s c h e n  E i s e n h o c h o f e n s c h l a c k e n  u n d  i h r e  B e 
z i e h u n g e n  z u  s i l i k a t i s c h e n  M e h r s t o f f  S y s t e m e n .  N a c h  
d e r  m i t t l e r e n  m o l a r e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  2 6 9  S c h la c k e n  w ird  
d a s  S y s t e m  S i 0 2-C a O -M g O , w o b e i  M g O  d u r c h  M n O  o d e r  F e O  
is o m o r p h  v e r t r e t e n  w e r d e n  k a n n ,  f ü r  w u c h tig e r  a l s  d a s  S y s te m  
S i 0 2- C a 0 - A l20 3 g e h a l t e n .  Z u s a m m e n h a n g  d e r  Z u s a m m e n 
s e tz u n g  d e r  S c h la c k e  m i t  d e m  S c h m e lz d ia g r a m m .  [N e u e s  J b .  
M in e r a l . ,  G e o l.,  P a l ä o n t . ,  A b t . 'A ,  6 7  (1 9 3 3 )  B e i la g e -B d .  S . 4 0 1 /2 5 :  
n a c h  C h e m . Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I ,  N r .  1 2 , S . 1 8 5 9 .]

E i s e n -  u n d  S t a h l g i e ß e r e i .

Allgemeines. J .  L a in g ,  A . M . I .  B r i t .  F . ,  F o u n d r y  S u p e r in t e n 
d e n t ,  M e s s r s .  J .  S to n e  & C o ., L t d . ,  D e p t f o r d ,  a n d  R .  T .  R o lfe ,
F .  I .  C ., C h ie f  M e ta l lu r g i s t ,  M e s s r s .  W . H .  A l le n ,  S o n s  & C o ., L t d . ,  
B e d f o r d :  A  m a n u a l  o f  f o u n d r y  p r a c t i c e .  (M it  1 5 0  F ig .  im  
T e x t  u .  a u f  T a f . )  L o n d o n  (W . C . 2 , 11  H e n r i e t t a  S t r e e t ) :  C h a p m a n  
& H a l l ,  L t d . ,  1 9 3 4 . ( V I I ,  2 7 6  p p . )  8°. G e b . 1 5  s h .  =  B S 

Schmelzen. A l b e r t  A c h e n b a c h :  D i e  L e i s t u n g s g r e n z e n  
d e s  G i e ß e r e i s c h a c h t o f e n s . *  E i n w i r k u n g  d e s  V e r b r e n n u n g s 
u n d  S c h m e lz v e r l a u f s  a u f  d ie  G e f ü g e b i ld u n g .  B e z ie h u n g  z w is c h e n  
G a t t i e r u n g  u n d  O f e n f ü h r u n g .  E i n f lu ß  d e r  D u r c h s a t z z e i t .  B e 
r e c h n u n g  d e r  L e is tu n g s g r e n z e  a u f  m a t h e m a t i s c h - p h y s ik a l i s c h e r  
G r u n d la g e .  [G ie ß e re i  2 1  (1 9 3 4 )  N r .  1 1 /1 2 ,  S . 1 0 9 /1 5 .]

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

T r y - C h a lo n s :  W i n d e r h i t z u n g  b e i m  K u p o l o f e n .  V e r 
r in g e r u n g  d e s  K o k s v e r b r a u c h e s  u n d  d a d u r c h  d e s  W i n d v e r 
b r a u c h e s  d u r c h  E r h i t z u n g  d e s  W in d e s .  [ R e v .  F o n d .  m o d .  27
(1 9 3 3 )  S . 3 1 6 /1 8 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  4 , S p .  9 9 8 /9 9 .]  

Schleuderguß. B . K .  P r i c e :  S c h l e u d e r g u ß v e r f a h r e n  i n  
a u s g e p u d e r t e n  M e t a l l f o r m e n . *  B e s c h r e i b u n g  d e r  R o h r 
g ie ß e re i  n a c h  d e m  D e  L a v a u d - V e r f a h r e n  d e r  U n i t e d  S t a t e s  P ip e  
& F o u n d r y  C o ., B u r l i n g to n .  A u s p u d e r n  d e r  F o r m e n  z u r  V e r 
m i n d e r u n g  d e r  S c h r e c k w ir k u n g  u n d  d a m i t  d e r  G lü h te m p e r a t u r .  
V e r te i lu n g  d e s  P u lv e r s  m i t t e l s  G a s s t r o m .  E i n f l u ß  a u f  d ie  F e s t i g 
k e i t s e ig e n s c h a f te n .  [ F o u n d r y  62  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 2 2 /2 3  n .  4 6 ;  I r o n  
A g e  1 33  (1 9 3 4 )  N r .  6 , S . 2 6 /2 9  u .  6 6 ;  S t e e l 9 4  (1 9 3 4 )  N r .  7 , S . 2 3 /2 5 .]

S t a h l e r z e u g u n g .

Allgemeines. W a l te r  E i le n d e r ,  A lf r ie d  v o n  B o h le n  u n d  H a ib a c h  
u n d  O s k a r  M e y e r :  Z u r  E r s c h m e l z u n g  v o n  S t ä h l e n  i m  
V a k u u m . *  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 ( 1 9 3 3 /3 4 )  N r .  9 ,  S . 4 9 3 /9 7 ;  
v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 1 , S . 2 6 8 .]

Metallurgisches. P e t e r  B a r d e n h e u e r  u n d  W e r n e r  G e lle r :  
U e b e r  d i e  G r u n d l a g e n  d e r  E n t s c h w e f e l u n g  v o n  R o h 
e i s e n  u n d  S t a h l . *  [ M i t t .  K a i s . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  
D ü s s e id . ,  16  (1 9 3 4 )  L fg .  7 , S . 7 7 /9 1 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 ) 
N r .  13 , S . 3 1 8 .]  —  A u c h  $ t .» Q n g . - D is s .  v o n  W e r n e r  G e l l e r : A a c h e n  
(T e c h n . H o c h s c h u le ) .

C . H .  H e r t y  j r . :  F e r r o l e g i e r u n g e n  b e i  d e r  S t a h l 
e r z e u g u n g .  K u r z e r  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  m e i s t  v e r w e n d e t e n  
F e r r o le g ie r u n g e n .  B e s p r e c h u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  Z w e c k e , d ie  e in  
Z u s a t z  v o n  L e g ie r u n g s e le m e n te n  h a b e n  k a n n .  H in w e is e  ü b e r  d e n  
Z e i t p u n k t  d e s  Z u s a t z e s .  [ B l a s t  F u r n .  & S te e l  P l a n t  2 2  (1 9 3 4 ) 
N r .  1 , S . 6 8 /7 0 .]

F r i e d r i c h  K ö r b e r  u n d  W i l ly  O e ls e n :  D i e  G r u n d l a g e n  d e r  
D e s o x y d a t i o n  m i t  M a n g a n  u n d  S i l i z i u m .  A . D i e  R e 
a k t i o n e n  z w i s c h e n  k o h l e n s t o f f f r e i e m  f l ü s s i g e m  E i s e n  
u n d  a n  K i e s e l s ä u r e  g e s ä t t i g t e n  E i s e n - M a n g a n o x y d u l -
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S i l i k a t e n .  B . D i e  G l e i c h g e w i c h t e  d e r  D e s o x y d a t i o n  
f l ü s s i g e n  E i s e n s  m i t  M a n g a n  u n d  S i l i z i u m .  [ M i t t .  K a i s . - 
W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  15  (1 9 3 3 )  L fg .  2 1 , S . 2 7 1  3 0 9 ; 
v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  12 . S . 2 9 7  9 8 .]

L .  H .  N e ls o n :  D i e  E r s t a r r u n g  d e s  S t a h l e s  i n  B l o c k 
k o k i l l e n . *  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  E r s t a m m g s v o r g ä n g e  v o n  
h o c h g e k o h l te m  E l e k t r o s t a h l  in  g u ß e i s e r n e n  K o k i l l e n  v e r s c h i e d e n e r  
A b m e s s u n g e n  u n d  G e w ic h te .  E r s t a r r u n g s g e s c h w in d i e k e i t  in  
Q u e r-  u n d  L ä n g s r i c h tu n g .  E i n f lu ß  d e r  W a n d s t ä r k e  s o w ie  d e s  
V e r h ä l tn is s e s  v o n  B lo c k h ö h e  z u  B lo c k q u e r s c h n i t t  b e i  u m g e k e h r t  
k o n is c h e n  B lö c k e n . E r ö r t e r u n g .  [ T r a n s .  A rn e r .  S o c . M e ta ls  22  
(1934 ) N r .  3 , S . 1 9 3 /2 2 6 .]

Direkte Stahlerzeugung. C . C ä n d e a  u n d  J .  K ü h n :  R e d u k 
t i o n  v o n  E i s e n e r z e n  m i t  N a t u r g a s .  U n te r s u c h u n g e n  a n  
v e r s c h ie d e n e n  E i s e n e r z e n  ü b e r  d ie  T e m p e r a t u r  d e s  B e g in n s  d e r  
R e d u k t io n  z u  F e 30 4, F e O  o d e r  F e .  V e r s u c h e  z u r  E r z e u g u n g  e in e s  
E is e n s  m i t  g e r in g e n  K o h le n s to f f g e h a l te n .  [ R o c z n ik i  C h e m . 13
(1 9 3 3 ) S . 4S 2  9 4 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  5 , S p .  13 0 9 , 
u n d  C h e m . Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I ,  N r .  1 1 , S . 1 7 0 0 .]

Elektrolyteisen. J .  J .  P i t t a r d :  G e w i n n u n g  d e s  E i s e n s  
a u s  M a g n e t e i s e n s t e i n  d u r c h  E l e k t r o l y s e .  V e r s u c h e ,  m i t  
d e m  E r z  a l s  A n o d e  a u s  s a lz -  o d e r  s c h w e f e l s a u r e r  L ö s u n g  d a s  E i s e n  
m e ta l l i s c h  z u  g e w in n e n . [ A rc h . S e i. p h y s .  n a t .  15  (1 9 3 3 )  S . 4 1 8 /3 5 ;  
n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  4 , S p .  9 7 3 /7 4 .]

Thomasverfahren. K a r l  E i c h e l :  U e b e r  d i e  c h e m i s c h e n  
u n d  p h y s i k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  T h o m a s r o h 
e i s e n  u n d  d e r e n  E i n f l u ß  a u f  d i e  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  
d e s  S t a h l w e r k e s . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  10 , S . 2 2 9 /4 1  
(S ta h lw .-A u s s c h .  2 7 3 ) .]

Siemens-Martin-Verfahren. G . H e lm e r :  U e b e r  d i e  E n t 
w i c k l u n g  d e s  S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n s  a u f  d e m  
K o n t i n e n t . *  U n te r s u c h u n g  d e r  E n t w i c k lu n g  d e s  S ie m e n s -  
M a r t in - V e r f a h r e n s  a u f  d e m  e u r o p ä i s c h e n  F e s t l a n d ,  v o m  s c h w e d i
s c h e n  S t a n d p u n k t  a u s  g e s e h e n :  E r h ö h u n g  d e r  L e i s tu n g s f ä h ig k e i t  
d u r c h  n e u e  A n la g e n  u n d  d u r c h  E r w e i t e r u n g  u n d  U m b a n  v o n  
a l t e n  A n la g e n .  B e s p r e c h u n g  v o n  O f e n b a u a r t e n ,  f e u e r f e s t e n  
S to f fe n .  G a s e r z e u g u n g ,  B e d ie n u n g  u n d  A r b e i t s w e i s e .  B e o b 
a c h tu n g e n  ü b e r  d a s  V e rg ie ß e n  d e s  S t a h l e s .  [ J e m k o n t .  A n n .  118
(1 9 3 4 ) N r .  1, S . 2 2 /3 6 .]

J .  H .  N e a d  u n d  T . S . W a s h b u r n :  D i e  E r z e u g u n g  v o n  
R a n d s t a h l b l ö c k e n , *  B e s p r e c h u n g  v e r s c h i e d e n e r  U m s tä n d e ,  
d ie  d ie  G ü te  v o n  R a n d s t a h lb lö c k e n  b e e in f lu s s e n ,  w ie  Z u s a m m e n 
s e tz u n g ,  S e ig e ru n g e n , G e f ü g e a u f b a u  u n d  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n 
h e i t .  B e s p r e c h u n g  d e r  E r z e u g u n g s b e d in g u n g  v o n  R a n d s t a h l  
f ü r  T ie f z ie h b le c h e .  [M e t.  £  A l lo y s  5  (1 9 3 4 )  N r .  3 ,  S . 4 3 /4 7 .]

L .  F .  R e i n a r t z :  R ü c k b l i c k  a u f  d i e  E n t w i c k l u n g  d e s  
S i e m e n s - M a r t i n - B e t r i e b e s  i m  J a h r e  1 9 3 3 .  K u r z e  H i n 
w e ise  a u f  g e ä n d e r t e n  E i n s a t z  z u r  V e rb i l l ig u n g ,  s e l b s t t ä t i g e  V e r 
b r e n n u n g s r e g e lu n g ,  I s o l i e r u n g  d e s  O fe n s , V o r te i l e  d e s  S c h w e iß e n s  
b e i A u s b e s s e r u n g s a r b e i te n  u .  a .  m . [ B la s t  F u r n .  & S te e l  P l a n t  
2 2  (1 9 3 4 ) N r .  1 , S . 2 9 /3 0  u .  4 5 .]

Elektrostahl. C . A . A d a m s ,  J .  C . H o d g e  u n d  M . H .  M a c K u -  
s ic k :  D a s  F e i n e n  v o n  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  i m  k e r n l o s e n  
I n d u k t i o n s o f e n . *  E i g e n tü m l i c h k e i t e n  d e s  k e r n l o s e n  I n d u k 
t i o n s o f e n s  im  V e r g le ic h  z u m  L i c h tb o g e n o fe n .  D u r c h w ir b e lu n g  
d e s  B a d e s .  D e s o x y d a t i o n  u n t e r  s a u r e r  S c h la c k e .  U e b e r  d ie  
R e i n h e i t  d e s  S ta h l e s .  A n a lv s e n t r e f f S i c h e r h e i t .  [M e t.  P r o g r .  25  
(1 9 3 4 ) N r .  3 , S . 1 5 /1 9  u .  5 8 .]

E .  D e c h e r f :  D i e  w i r t s c h a f t l i c h e  F ü h r u n g  v o n  L i c h t 
b o g e n - E l e k t r o o f e n . *  M a ß n a h m e n  z u r  V e r m in d e r u n g  d e s  
S t r o m -  u n d  E l e k t r o d e n v e r b r a u c h s .  S c h a u b i ld l i c h e  D a r s t e l l u n g  
d e s  S t r o m v e r b r a u c h s  im  S c h m e lz u n g s v e r la u f  b e i  d e r  E r z e u g u n g  
v o n  K u g e l l a g e r - ,  W e rk z e u g -  u n d  M a n g a n - S i l i z iu m - S ta h l ,  f e r n e r  
b e i  W o l f r a m s ta h l ,  N ic k e l - C h r o m -  u n d  C h r o m - M o ly b d ä n - S ta h l .  
[R e v . u n iv .  M in e s , 8 . S e r . ,  1 0  (1 9 3 4 )  N r .  1, S . 3 / 6 ;  N r .  2 , S . 37  4 4 .]  

V ic to r  S to b ie :  E i n i g e  R i c h t l i n i e n  f ü r  d i e  E r z e u g u n g  
v o n  E l e k t r o s t a h l .  V o r g ä n g e  b e im  E in s c h m e lz e n .  U e b e r  d a s  
A r b e i t e n  m i t  K a r b id s c h l a c k e  u n d  d ie  R e d u k t i o n  v o n  K a lz iu m .  
H in w e is e  a u f  O f e n f a s s u n g  u n d  O f e n le i s tu n g .  E l e k t r o d e n v e r 
b r a u c h  d u r c h  d ie  o x y d ie r e n d e  O f e n a tm o s p h ä r e .  V o r te i l e  d u r c h  
e in e  b e s o n d e r e  S c h u t z v o r r i c h t u n g  n a c h  S to b ie .  K u r z e r  H in w e is  
a u f  d a s  A r b e i t e n  m i t  d e m  k e r n l o s e n  I n d u k t i o n s o f e n .  [ D o n  C o a l  
T r a d .  R e v .  1 2 8  (1 9 3 4 )  N r .  3 4 4 5 , S . 4 0 5 /0 6 .]

H o c h f r e q u e n z - S c h m e l z ö f e n  f ü r  j e  4  t  E i n s a t z  b e i  
d e r  F r i e d .  K r u p p  A . - G . ,  E s s e n . *  B a u f o r m  u n d  A u fh ä n g u n g  
d e s  O fe n s . A u s b i ld u n g  d e r  S p u le .  K i p p v o r r i c h tu n g .  E l e k t r i s c h e  
E in r ic h t u n g e n .  [ A E G - M i t t .  1 9 3 4 , N r .  2 , S . 3 3  3 6 :  v g l .  S t a h l  
n .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  S . 3 1 7 /1 8 ] .

F e r r o l e g i e r u n g e n .

Sonstiges. H . D e lo m e n ie :  U n t e r  d e m  E i n f l u ß  v o n  
W a s s e r  a u s  F e r r o s i l i z i u m  e n t s t e h e n d e  G a s e .  Z u s a m m e n 
s e tz u n g  d e r  b e i  L a g e r n  v o n  g e p u l v e r t e m ,  v e r s c h i e d e n  h o c h 

le g ie r t e m  F e r ro s i l i z iu m . in  W a s s e r  e n t s t e h e n d e n  G a s e .  [ J .  p h a r m ,  
c h im .  1 8  (1 9 3 3 )  S . 2 8 9 /9 2 ;  n a c h  C h e m . A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  5 . 
S p .  1 3 1 2 .]

M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .

Sehneidmetallegierungen. K a r l  B e c k e r :  F o r t s c h r i t t e  a u f  
d e m  G e b i e t e  d e r  H a r t m e t a l l e .  P a t e n t b e r i e h t  f ü r  M ä rz  1 9 3 4 . 
[M e ta U w ir ts c h .  13  (1 9 3 4 )  N r .  1 4 , S . 2 4 8 .]

Legierungen für Sonderzweeke. N i c k e l - H a n d b u c h ,  h r s g .  
v o m  N ic k e l - I n f o r m a t io n s b ü r o ,  G . m .  b .  H . ,  F r a n k f u r t  a .  M . 
L e i tu n g :  T r . q ] n g .  M . W a e h le r t .  [ F r a n k f u r t  a .  M .:  N ic k e l - I n 
f o r m a t io n s b ü r o ,  G . m .  b .  H . ]  8 ° . —  N i c k e l - C h r o m .  T .  2 :  
K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e  N i c k e l l e g i e r u n g e n .  (M it 9  Z a h le n -  
t a f .  u .  2 4  A b b .  im  T e x t . )  [1 9 3 4 ] , (6 0  S .)  K o s t e n l o s .— A llg e m e in e  
A n g a b e n  ü b e r  d ie  K o r r o s i o n s b e s t ä n d ig k e i t  u n d  F e s t ig k e i t s e i g e n 
s c h a f t e n  v o n  L e g ie ru n g e n ,  in  d e n e n  N ic k e l  o d e r  N ic k e l  u n d  C h r o m  
e in e n  w e s e n t l ic h e n  B e s t a n d t e i l  b i l d e n .  Z u s a m m e n s te l l u n g  ü b e r  
d ie  B e s t ä n d ig k e i t  v o n  L e g ie r u n g e n  m i t  1 4  b i s  2 0  % C r  u n d  
8 0  %  N i ,  m i t  15 ° 0 C r , 6 0  %  N i  u n d  2 5  ° 0 F e ,  v o n  S t a h l  m i t  
1 8  % C r  u n d  8  %  N i  s o w ie  m i t  IS  ° 0 C r ,  8  ° 0 N i  u n d  3  °ö  M o 
u n d  v o n  N i r e s  i s t - G u ß e i s e n  m i t  14  %  N i ,  6  %  C r  u n d  5  %  C u  
g e g e n  e in e  g r o ß e  Z a h l  v o n  C h e m ik a l ie n .  R ic h t l i n i e n  f ü r  d ie  
A u s w a h l  d e r  L e g ie r u n g e n .  V e r a r b e i tu n g ,  S c h w e iß e n ,  L ö t e n  u n d  
O b e r f lä c h e n b e h a n d lu n g  d e r  W e rk s to f f e .  S B S

Sonstiges. W . P .  S y k e s :  P u l v e r - M e t a l l u r g i e ,  d a r g e s t e l l t  
a n  d e m  B e i s p i e l  d e s  W o l f r a m s .  D ie  V e r a r b e i tu n g  v o n  
W o l f r a m p u lv e r  z u  F o r m s tü c k e n :  E i n f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  d a b e i .  
H e r s te l lu n g  v o n  H a r t m e ta l l e g i e r u n g e n .  P r e s s e n  v o n  „ ö l lo s e n  
L a g e r n “  a u s  E i s e n p u lv e r  u n d  G r a p h i t .  [ M e t.  P r o g r .  2 5  (1 9 3 4 )  
N r .  3 , S . 2 4 /2 9 .]

V e r a r b e i t u n g  d e s  S t a h l e s .

Allgem eines. W a l z w e r k s w e s e n .  H r s g .  v o n  J .  P u p p e  
u n d  G . S t ä u b e r .  D ü s s e l d o r f :  V e r la g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .  —  
B e r l in :  J u l i u s  S p r in g e r .  4 ° . —  B d .  2 . U n t e r  M i t a r b e i t  v o n
G . A s b e c k  [u .  a . ] .  M i t  6 1 0  A b b .  im  T e x t .  1 9 3 4 . ( X I ,  5 2 4  S .)  
G e b . LLOJLK, f ü r  M itg l ie d e r  d e s  V e r e in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n 
l e u t e  9 0  JLK. ( H a n d b u c h  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s .  H r s g .  im  A u f 
t r ä g e  d e s  V e re in s  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e . )  —  V g L  S t a h l  
n .  E i s e n  4 9  (1 9 2 9 )  S . 1 0 7 0 /7 1 . S B S

W . T r i n k s ,  P r o f e s s o r  o f  M e c h a n ic a l  E n g in e e r in g ,  C a rn e g ie  
I n s t i t u t e  o f  T e c h n o lo g y :  R o l l  p a s s  d e s i g n .  2 ad e d .  C le v e la n d  
(O h io )  —  [ L o n d o n  (S .  W . 1 , C a x t o n  H o u s e ,  W e s t m in s t e r ) ] :  
T h e  P e n t o n  P u b l i s h in g  C o . S°. —  V o l.  2 . (M it  F ig .  1 50— 3 2 6 , 
z . T .  a u f  7  T a f e lb e i l . ,  u .  T a b .  I X — X X I X  im  T e x t . )  1 9 3 4 . ( V I D .  
2 4 6  p p . )  G e b . £  1 .7 .6  ( P o r t o  9  d ) .  S B S

Walzwerkszubehör. H u b e r t  H o f f  u n d  F r i t z  H i lg e n s t o c k :  
S c h e r e n  u n d  S ä g e n  i n  W a l z w e r k e n . *  D r u c k w a s s e r - B lo e k -  
u n d  K n ü p p e ls c h e r e n .  S c h e r e n  m i t  D r u c k lu f t -  u n d  D a m p f a n t r i e b  
w ie  S c h la g -  u n d  f l i e g e n d e  S c h e r e n .  E l e k t r i s c h  a n g e t r ie b e n e  
S c h e r e n  d e r  B a u a r t  K a lm a g - F r id e r i c i .  M a s c h in e n b a u - A .- G .  v o r m . 
E h r h a r d t  & S e h m e r .  S a a r b r ü c k e n .  S ie g e n e r  M a s c h in e n f a b r ik .  
M a s c h in e n fa b r ik  S a c k ,  G . m . b .  H . ,  D ü s s e l d o r f - R a th ,  X ö l l - D e m a g ,  
B e r n h a r d t ,  S a a r b r ü c k e n .  U m la u f e n d e  S c h e r e n  z u m  S c h n e id e n  
d e s  W a lz g u te s  i n  d e r  B e w e g u n g , d e r  B a u a r t  d e r  F i r m a  S c h lo e -  
m a n n  A .- G . ,  D ü s s e ld o r f ,  D e m a g ,  A .- G . .  D u is b u r g ,  F r i e d .  K r u p p  
G r u s o n w e r k ,  A .- G . ,  M a g d e b u r g - B u c k a u ,  P e n d e l -  u n d  H e b e l -  
H e iß e is e n s ä g e n  d e r  B a u a r t  W a g n e r  £  C o ., D o r t m u n d .  D e m a g .  
S c h lo e m a n n  A .- G . ,  G e w e r k s c h a f t  J ü n k e r a t h .  [Z . V D I  7 8  (1 9 3 4 )  
N r .  9 , S . 2 7 1 /7 7 .]

B . C . M c F a d d e n :  W a l z e n l a g e r  a u s  A l u m i n i u m l e g i e 
r u n g  z u r  W ä r m e a b l e i t u n g . *  W a lz e n l a g e r  m i t  W e iß m e t a l l 
a u s g ie ß u n g  a u s  s c h m ie d -  o d e r  g i e ß b a r e r  A lu m in iu m le g ie r u n g  v o n  
h o h e r  F e s t i g k e i t  w e r d e n  w e g e n  i h r e r  g u t e n  W ä r m e a b l e i t u n g  u n d  
d a h e r  l ä n g e r e n  L e b e n s d a u e r  a u c h  b e i  s t a r k  b e a n s p r u c h t e n  W a lz 
w e r k e n  v e r w e n d e t .  [ I r o n  S te e l  E n g r .  11 (1 9 3 4 )  N r .  3 . S . 9 5  9 6 .]  

Blockwalzwerke. H u b e r t  H o f f  u n d  T h e o d o r  D a h l :  E i n f l u ß  
d e r  S t a h l z u s a m m e n s e t z n n g  a u f  d e n  A r b e i t s a u f w a n d  
u n d  d e n  F o r m ä n d e r u n g s w i d e r s t a n d  b e i m  B l o e k w a l z e n .  
[ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  12 , S . 2 7 7  81  ( W a lz w .- A n s s c h .  1 0 6 ) .]  

Bandstahl- und Platinenwalzwerke. A r t h u r  W e v e l :  D i e
V e r f o r m u n g s a r b e i t  b e i m  A u s w a l z e n  v o n  F l u ß s t a h l 
p l a t i n e n  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  P l a t i n e n s t ä r k e  u n d  
d e m  S i l i z i u m g e h a l t . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  12 . 
S . 2 8 1  89  ( W a lz w .- A u s s c h .  1 0 7 ) .]

Feinblechwalzwerke. R . I .  W e a n :  P l a t i n e n -  u n d  P a k e t -  
w ä r m ö f e n  f ü r  F e i n -  u n d  W e i ß b l e c h w a l z w e r k e . *  E n t 
w ic k lu n g  d e r  v o n  d e r  W e a n  E n g i n e e r in g  C o . I n c . ,  W a r r e n ,  O h io , 
g e b a u t e n  D u r c h la u f ö f e n  f ü r  P l a t i n e n -  u n d  P a k e t e .  [ I r o n  S te e l  
E n g r .  11  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 6 7 /7 5 .]

Rohrwalzwerke. E .  B a r d u s c h e l e :  N e u e r e  e l e k t r i s c h e  
S c h w e i ß m e t h o d e n .  U e b e r s i e h t  ü b e r  v e r s c h i e d e n e  e l e k t r i s c h e
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P r e ß -  u n d  S e h w e iß v e r f a h r e n  f ü r  R ö h r e n .  [ R ö h r e n i n d .  2 7  (1 9 3 4 )  
N r .  2 , S . 1 3 /1 4 .]

R o g e r s  A . F i s k e :  W a l z w e r k  f ü r  n a h t l o s e  R o h r e  n a c h  
d e m  V e r f a h r e n  v o n  P e h r  A .  F o r e n . *  D ie  G lo b e  S te e l  
T u b e s  C o . i n  M ilw a u k e e  h a t  e in  W a lz w e r k  i n  B e t r i e b  g e s e t z t ,  m i t  
d e m  n a h t lo s e  R ö h r e n  v o n  2 5 ,4  b i s  1 0 1 ,6  m m  D m r .  u n d  0 ,9 5  b is
1 2 ,7  m m  W a n d s t ä r k e  b is  z u  3 0 ,4 8  m  L ä n g e  n a c h  d e m  V e r f a h r e n  
d e s  s c h w e d is c h e n  I n g e n i e u r s  P e h r  A . F o r e n  ( a m e r ik a n i s c h e s  
P a t e n t  N r .  1  8 5 8  9 9 0  v o m  1 7 . M a i  1 9 3 2 ) s o w o h l  a u s  w e ic h e m  a l s  
a u c h  a u s  n i c h t r o s t e n d e m  S t a h l  h e r g e s t e l l t  w e r d e n  k ö n n e n .  [ I r o n  
A g e  1 3 3  (1 9 3 4 )  N r .  1 1 , S . 2 4 /2 7 .]

F .  T h i e l :  A p p r e t u r w e r k s t a t t  f ü r  B o h r -  u n d  L e i 
t u n g s r o h r e  m i t  e i n e r  t ä g l i c h e n  L e i s t u n g  b i s  4 0 0  t  i n  
R u ß l a n d .  B e s c h r e ib u n g  e in e r  A n la g e  z u r  E r z e u g u n g  n a h t lo s e r  
R o h r e  u n d  B e a r b e i tu n g  d e r  R o h r e n d e n .  [ R ö h r e n in d .  27  (1 9 3 4 ) 
N r .  3 , S . 2 7 /2 8 .]

Sonstiges. 0 .  S c h l ip p e :  M e ß g e r ä t e  f ü r  d i e  P r ü f u n g  d e r  
D i c k e  v o n  W a l z g ü t e r n  ( B l e c h e ,  B a n d s t a h l ,  B a n d 
m e s s i n g  u s w . ) .*  B e s c h r e ib u n g  z w e ie r  G e r ä te  d e r  L o e w e -  
G e s fü r e l  f ü r  d ie  f o r t l a u f e n d e  D ic k e n p rü f u n g  b e i  d e r  E r z e u g u n g .  
G e r ä t  z u r  P r ü f u n g  d e r  G e r a d l in ig k e i t  u n d  R u n d h e i t  v o n  W a lz e n .  
[ M e ta l lw ir t s c h .  13  (1 9 3 4 )  N r .  1 0 , S . 1 6 9 /7 0 .]

W e i t e r v e r a r b e i t u n g  u n d  V e r f e i n e r u n g .

Kaltwalzen. A . F .  K e n y o n :  A u s r ü s t u n g  d e r ' e l e k t r i s c h e n  
E i n r i c h t u n g e n  a n  K a l t w a l z w e r k e n  f ü r  B ä n d e r . *  A n 
g a b e n  ü b e r  S t ic h a b n a h m e n ,  K r a f t v e r b r a u c h  u n d  S c h a l tp lä n e  f ü r  
T a n d e m -  o d e r  k o n t in u ie r l i c h e ,  e i n g e r ü s t ig e  U m k e h r -  u n d  S te c k e l-  
s c h e  K a l t w a lz w e r k e  f ü r  B ä n d e r .  [ I r o n  S te e l  E n g r .  11  (1 9 3 4 ) 
N r .  3 , S . 1 1 3 /2 5 .]

Ziehen. M a u r ic e  B o n z e l ,  I n g é n i e u r  d e s  A r t s  e t  M a n u f a c tu r e s ,  
D i r e c t e u r  g é n é r a l  d e s  É t a b l i s s e m e n t s  B o h in ,  S e c t io n  t r é f i l e r i e :  
L e  t r é f i l a g e  d e  l ’a c i e r .  (A v e c  4 1 4  f ig .)  P r é f a c e  d e  L .  G u i l l e t ,  
M e m b r e  d e  l ’I n s t i t u t ,  D i r e c t e u r  d e  l ’É c o le  C e n t r a le  d e s  A r t s  e t  
M a n u f a c tu r e s ,  P r o f e s s e u r  a u  C o n s e r v a to i r e  N a t i o n a l  d e s  A r t s  
e t  M é tie r s .  P a r i s  ( V I e, 9 2 , R u e  B o n a p a r t e ) :  D u n o d  1 9 3 4 . ( V I I ,  
6 3 8  p .)  8°. 1 4 6  f r ,  g e b .  1 5 7  f r .  S B =

A n to n  P o m p :  O e r t l i c h e  M a r t e n s i t b i l d u n g  b e i  S t a h l 
d r a h t . *  [ M it t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h . ,  D ü s s e id . ,  16
(1 9 3 4 )  L fg .  2 , S . 1 5 /1 9 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  12 ,
S . 2 9 7 .]

A n to n  P o m p  u n d  U lr ic h  S c h y l l a :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  
d a s  W a r m z i e h e n  ( K r a t z e n )  v o n  n a h t l o s e n  F l u ß s t a h l 
r o h r e n . *  [ M i t t .  K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  16  
(1 9 3 4 )  L fg . 5 , S . 5 1 /6 4 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  14 ,
S . 3 5 2 /5 3 .]  —  A u c h  S B t .^ n g .- D is s .  v o n  U l r ic h  S c h y lla ,  C la u s t h a l
(B e r g a k a d e m ie ) .

M . H .  S o m m e r :  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e r  V e r 
f o r m u n g  b e i m  T i e f z i e h e n  u n d  d e n  Z e r r e i ß e i g e n s c h a f t e n  
v e r s c h i e d e n e r  M e t a l l e . *  A b le i tu n g  e in e r  F o r m e l  ü b e r  d ie  
S p a n n u n g e n  im  W e r k s t ü c k  b e im  T ie f z ie h e n . D a n a c h  l ä ß t  s ic h  
d e r  g r ö ß tm ö g l ic h e  Z u g  a u s  d e m  S p a n n u n g s - D e h n u n g s - S c h a u b i ld  
b e im  Z e r r e iß v e r s u c h  e in e s  W e r k s to f f e s  e r m i t t e ln .  [A m e r . I n s t ,  
m in .  m e ta l lu r g .  E n g r .  T e c h n . P u b l .  N r .  5 4 1 , 1 9 3 4 , 19  S .]

S c h n e i d e n  u n d  S c h w e i ß e n .

Prüfung von Schweißverbindungen. F r i e d r .  W i lh e lm  L o h 
m a n n :  B e i t r a g  z u m  S c h w e i ß e n  v o n  H o c h b a u s t ä h l e n  
u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  v e r s c h i e d e n e r  
E l e k t r o d e n .  (M it 87  A b b .  u .  16  Z a h le n t a f .  im  T e x t . )  D o r tm u n d  
1 9 3 3 : S t a h l d r u c k  D o r tm u n d .  (32  S .)  4°. — B r a u n s c h w e ig  (T e c h n . 
H o c h s c h u le ) ,  (S t.^ Q n g .-D is s . —  V g l. A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 
(1 9 3 3 /3 4 )  N r .  8 , S . 4 6 5 /7 1  ( W e r k s to f f a u s s c h .  2 5 4 ) . S  B S

W . S c h ic k :  U n t e r s u c h u n g e n  a n  S c h w e i ß v e r b i n 
d u n g e n .  E i n f l u ß  d e r  F o r m g e b u n g  a u f  d i e  D a u e r 
f e s t i g k e i t  g e s c h w e i ß t e r  V e r b i n d u n g e n . *  B e s c h r e ib u n g  
u n d  E ic h u n g  e in e r  A m s le r s c h e n  Z u g - D r u c k - P r ü f m a s c h in e .  
S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  v e r s c h i e d e n e r  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  —  
V - u n d  X - N a h t ,  S t i r n n a h t  m i t  L a s c h e ,  S c h r ä g n a h t ,  F l a n k e n n a h t ,  
F l a n k e n -  u n d  S t i r n n a h t  -— , d ie  a u s  S t  3 7 , F l u ß s t a h l  I V  u n d  
I z e t t s t a h l  I V  m i t  u n le g ie r t e n  (Z e u s - )  E l e k t r o d e n  m i t  0 ,0 8 %  C, 
0 ,0 1 %  S i u n d  0 ,5 2 %  M n , m i t  a s b e s tu m h ü l l t e n  E l e k t r o d e n  m i t  
0 ,1 %  C , 0 % S i  u n d  3 ,3 %  M n  s o w ie  m i t  a u s t e n i t i s c h e n  C h ro m -  
n ic k e l s t a h l - E le k t r o d e n  h e r g e s t e l l t  w a r e n .  V e rg le ic h  m i t  d e r  
S c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  v e r s c h i e d e n e r  a u s  d e m  V o lle n  g e a r b e i t e t e n  
P r o b e n .  M o d e l lv e r s u c h e  a n  G u m m i p la t t e n  ü b e r  d ie  S p a n n u n g s 
v e r t e i l u n g  in  v e r s c h i e d e n e n  S c h w e iß v e r b in d u n g s fo r m e n .  V e r 
b e s s e r u n g s m ö g l i c h k e i t e n .  [ T e c b n .  M i t t .  K r u p p  2  (1 9 3 4 )  N r .  2 , 
S . 4 3 /6 2 .]

T i b o r  V é r :  D i e  E n t w i c k l u n g  v o n  G l e i t l i n i e n  u n d  
D a u e r b r ü c h e n  u n t e r  W e c h s e l b e a n s p r u c h u n g  i n  a b -  
s c h m e l z g e s c h w e i ß t e n  k o h l e n s t o f f a r m e n  u n d  k o h l e n 
s t o f f r e i c h e n  S t ä h l e n . *  S t r e c k g r e n z e ,  Z u g f e s t ig k e i t ,  E i n 

s c h n ü r u n g ,  D e h n u n g ,  H ä r t e  u n d  B ie g e s c h w in g u n g s f e s t ig k e i t  v o n  
P r o b e n  a u s  u n l e g i e r t e n  S t ä h l e n  m i t  0 ,0 5  b i s  0 ,8 6 %  C , d ie  n a c h  
d e m  A b s c h m e lz v e r f a h r e n  m i t e i n a n d e r  v e r s c h w e iß t  w a r e n .  [ C a r 
n e g ie  S c h o la r s h ip  M e m . 2 2  (1 9 3 3 )  S . 1 3 5 /5 6 .]

S o n s t ig e s .  K .  B o h le :  A u s  d e r  F r ü h z e i t  d e s  S c h w e i ß e n s  
b e i  K r u p p . *  B e is p ie le  a u s  d e r  e r s t e n  A n w e n d u n g  d e r  F e u e r - ,  
A z e ty le n - ,  E l e k t r o -  u n d  W a s s e r g a s s c h w e iß u n g  b e i  d e r  F i r m a  
F r ie d .  K r u p p  A .-G . in  E s s e n .  [ T e c h n .  M i t t .  K r u p p  2  (1 9 3 4 )  N r .  2, 

S . 2 9 /3 2 .]

O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  u n d  R o s t s c h u t z .  

Beizen. F .  D e la r o z ie r e :  S p a r b e i z e n ,  A r t e n ,  E i g e n 
s c h a f t e n  u n d  H e r s t e l l u n g .  D ie  R o l l e  d e r  S p a r b e i z e  b e im  
B e iz v o r g a n g .  E r m i t t l u n g  d e s  W e r t e s  e in e r  S p a r b e i z e .  D ie  v e r 
s c h ie d e n e n  S p a r b e i z a r t e n  u n d  d e r e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  a u f  G r u n d  
d e s  P a t e n t s e h r i f t t u m s .  [ R e v .  P r o d u i t s  c h im .  A c tu a l .  s e i .  r e u n .  35
(1 9 3 2 )  S . 6 7 6 /8 1 ,  7 0 5 /0 8  u .  7 3 7 /4 1 ;  n a c h  C h e m . Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 ) 
I ,  N r .  1 2 , S . 1 8 7 5 .]

F .  L .  P r e n t i s s :  K o n t i n u i e r l i c h e  B e i z a n l a g e  f ü r  B a n d 
s t a h l . *  N a c h  d e m  A b b r e c h e n  d e s  Z u n d e r s  d u r c h  e in e  M a s c h in e  m i t  
f ü n f  R o l l e n  g e h e n  d ie  B ä n d e r  d u r c h  e in e  v e r e i n ig t e  B e iz - ,  W a s c h -  
u n d  B ü r s t a n l a g e .  D e r  B e iz t r o g  i s t  3 0 ,5  m  l a n g ,  1 ,5  m  b r e i t  u n d  
0 ,9  m  t i e f ;  d ie  B ä n d e r  w e r d e n  m i t  e t w a  0 ,2  m / s  h in d u r c h g e z o g e n .  
B e s c h r e ib u n g  d e r  A n la g e .  [ I r o n  A g e  1 3 3  (1 9 3 4 )  N r .  1 3 , S . 2 8 /3 0 .]  

N . R a n s o h o f f :  E n t z u n d e r n  v o n  S c h m i e d e s t ü c k e n  
d u r c h  R o m m e i n  i n  v e r d ü n n t e n  S ä u r e n . *  K le in e r e  
S c h m ie d e s tü c k e  w e r d e n  d u r c h  R o m m e in  i n  m i t  S c h w e fe ls ä u r e  
u n d  S p a r b e iz e  g e f ü l l t e n  T r o m m e ln  s c h n e l l  u n d  s a u b e r  e n t 
z u n d e r t .  [M e t. P r o g r .  2 5  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 3 5 /3 7 .]

Sonstiges. E .  R a c k w i t z :  D e r  P h o s p h a t r o s t s c h u t z  d e s  
E i s e n s  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  P a t e n t 
l i t e r a t u r .  Z u s a m m e n s te l lu n g  d e s  P a t e n t s c h r i f t t u m s  u n d  d e r  
Z e i t s c h r i f t e n b e r i c h t e  ü b e r  d ie  v e r s c h i e d e n e n  V e r f a h r e n .  [ K o r r o 
s io n  u .  M e ta l l s c h u t z  1 0  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 5 8 /6 8 .]

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

Glühen. M a x  S c h m i d t :  D i e  c h e m i s c h e n  V o r g ä n g e  b e i m  
K i s t e n g l ü h e n  v o n  F e i n b l e c h .  L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h e  ü b e r  
M e n g e  u n d  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  b e im  K i s t e n g l ü h e n  v o n  F e in 
b le c h e n  b is  z u  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n  e n t s t e h e n d e n  G a s e s . 
[ K a l t - W a lz - W e l t  (B e i l .  z .  D r a h t - W e l t )  1 9 3 4 , N r .  2 , S . 9 /1 3 .]

H .  M . W e b b e r :  V e r w e n d u n g  v o n  S c h u t z g a s e n  b e i  
e l e k t r i s c h e n  G l ü h ö f e n . *  A ls  S c h u tz g a s e  w e r d e n  v e r w e n d e t :  
s t ä d t i s c h e s  G a s ,  N a t u r g a s ,  A b g a s ,  d i s s o z i i e r te s  A m m o n ia k g a s ,  
„ E le c t r o l e n e “  (7 4 %  H 2 u n d  2 0 %  C O ). B e s c h r e ib u n g  d e r  V o r 
r i c h tu n g e n  z u r  E r z e u g u n g  e in ig e r  d ie s e r  G a s a r t e n .  [ D o n  A g e  133 
(1 9 3 4 ) N r .  1 3 , S . 2 0 /2 3 .]

E .  S c h m i d t :  G a s b e h e i z t e  G l ü h ö f e n  m i t  a u s f a h r 
b a r e m  H e r d .  B e s c h r e ib u n g  e in e s  G lü h o f e n s  m i t  e in e m  H e r d  
v o n  2 4  X 5 ,5  m  G r u n d f lä c h e  u n d  6 ,6  m  l i c h t e r  G l ü h r a u m h ö h e  f ü r  
g r o ß e  S t a h l g u ß s t ü c k e  u n d  z u m  V e r g ü te n  v o n  H o c h d r u c k k e s s e ln ,  
f e r n e r  e in e s  O fe n s  m i t  e in e m  H e r d  v o n  18  X 4 ,8  m  u n d  4 ,8  m  G lü h 
r a u m h ö h e  f ü r  K e s s e l  u n d  R o h r e  s o w ie  e in ig e r  k l e in e r e r  G lü h ö fe n .  
A n g a b e n  ü b e r  G a s v e r b r a u c h  u n d  s o n s t ig e  B e t r ie b s z a h l e n .  [ G a s  6 
(1 9 3 4 ) N r .  3 , S . 6 6 /6 9 .]

Härten, Anlassen, Vergüten. E .  F .  L a k e :  F o r m ä n d e r u n g e n  
d u r c h  W ä r m e b e h a n d l u n g . *  A n  v ie r  u n l e g i e r t e n  S t ä h l e n  m i t  
0 ,2 , 0 ,5 ,  0 ,8 5  u n d  1 ,1 %  C  w u r d e  d e r  E i n f lu ß  d e r  A b s e h r e c k a r t  
u n d  - t e m p e r a t u r  s o w ie  d e r  A n l a ß t e m p e r a t u r  a u f  d a s  s p e z i f is c h e  
G e w ic h t  u n t e r s u c h t .  E i n f lu ß  e in e s  Z u s a t z e s  v o n  1 b i s  2 ,5 %  C r 
o d e r  3 b is  5 %  N i .  F o lg e r u n g e n  f ü r  e in e  A b s c h r e c k h a n d l u n g ,  b e i 
d e r  d ie  V o lu m e n ä n d e r u n g e n  m ö g l ic h s t  g e r in g  s e in  s o l le n .  [ H e a t  
T r e a t .  F o r g .  2 0  (1 9 3 4 )  N r .  2 , S . 6 5 /6 7 .]

D a s  V a p o c a r b - B u c k e l v e r f a h r e n  f ü r  d i e  A b s c h r e c k 
h ä r t u n g  v o n  S t a h l .  O f e n a n la g e  d e r  L e e d s  a n d  N o r t h r u p  
C o m p a n y , P h i l a d e lp h i a ,  b e i  d e r  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  G a s e s
—  a u s  d e r  Z e r s e t z u n g  e in e s  b e s t i m m t e n  O e lg e m is c h e s  e n t s t e h e n d
—  s o w ie  d ie  T e m p e r a t u r  d e s  O fe n s  u n d  d e s  W e r k s t ü c k e s  z w a n g 
lä u f ig  g e r e g e l t  w e r d e n .  [ E n g in e e r in g  1 3 7  (1 9 3 4 )  N r .  3 5 5 6 , S . 3 0 0 .]

N e u e s  V e r f a h r e n  z u r  H ä r t u n g  v o n  G u ß e i s e n .  
E l e c t r i d in g - V e r f a h r e n  d e r  G u n i t e  F o u n d r i e s  C o r p . ,  R o c k f o r d ,
111., ü b e r  d a s  N ä h e r e s  n i c h t  a n g e g e b e n  w i r d .  [ S te e l  9 4  (1 9 3 4 )  
N r .  9 , S . 2 3 .]

Oberflächenhärtung. H . N .  B e i lb y  u n d  W . N e ls o n :  H ä r t e n  
i n  Z y a n i d s c h m e l z b ä d e r n . *  A u f g a b e  d e s  V e r d ü n n u n g s 
m i t t e l s  in  Z y a n id b ä d e r n .  Z e r s e t z u n g s g r a d  d e s  Z y a n id s  b e i  v e r 
s c h ie d e n e n  Z u s ä t z e n ,  w ie  K a r b o n a t e n  u n d  C h lo r id e n  d e s  N a t r i u m s  
u n d  K a l i u m s .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  1 9  (1 9 3 3 )  N r .  1 , S . 2 3 /2 5 ;  N r .  2 ,
S . 1 4  u .  1 7 ; N r .  3 , S . 4 2 /4 3 .]

B . J o n e s :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  S t i c k s t o f f 
h ä r t u n g  v o n  S t ä h l e n .  T e i l  I I .  D i e  V e r s t i c k u n g s e i g e n -  
s c h a f t e n  e i n i g e r  S t ä h l e  b e i  5 0 0 ° .*  H ä r t e - T ie f e - K u r v e n  
v o n  S tä h l e n  m i t  0 ,1  b is  0 , 3 %  C , 0  b i s  2 6 %  C r , d a z u  b i s  3 %  N i,
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b is  1 %  V , b i s  1 8 %  W , b i s  1 ,5 %  M o  o d e r  b i s  3 %  C o , v o n  a u s t e n i -  
t i s c h e n  S t ä h l e n  m i t  0 ,1  b i s  1 ,2 %  C  u n d  10  b is  4 0 %  M n : m i t  0 ,1  
b is  0 ,1 5 %  C , 8  b i s  13  %  X i  u n d  13  b i s  2 5 %  C r ;  m i t  0 ,3  b is  0 , 5 %  C , 
14  b is  2 6 %  X i .  1 4 %  C r  u n d  2  b i s  3 ,5 %  W , s o w ie  m i t  0  b is  0 , 6 %  C 
u n d  14  b is  3 5 %  X i  n a c h  9 0 s tü n d ig e r  V e r s t i c k u n g  b e i  r d .  5 0 0 ° . 
E in f lu ß  e in e s  d ü n n e n  K u p f e r ü b e r z u g e s  v o r  d e r  V e r s t i c k u n g  a u f  
d ie  O b e r f lä c h e n h ä r t u n g .  G e f ü g e b e o b a c h tu n g e n .  [ C a rn e g ie  S c h o 
la r s h ip  M e m . 2 2  (1 9 3 3 )  S . 51  9 6 .]

E .  K a l i s c h  u n d  K .  S p ä h :  O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g  v o n  
S t a h l w e l l e n  m i t t e l s  d e r  A z e t y l e n - S a u e r s t o f f - F l a m m e . *  
V e r s u c h s e r g e b n is s e  ü b e r  H ö h e  u n d  G le i c h m ä ß ig k e i t  d e r  O b e r 
f l ä c h e n h ä r t e ,  d ie  T ie fe  u n d  d a s  G e fü g e  d e r  H ä r t e s c h i c h t ,  ü b e r  
A r b e i t s z e i t  u n d  A z e t v le n v e r b r a u c h .  [ A u to g .  M e ta l lb e a r b .  27  
(1 9 3 4 ) X r .  6 ,  S . 8 1 /8 5 .]

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

Gußeisen. P e t e r  B a r d e n h e u e r  u n d  A r t h u r  R e i n h a r d t :  E i n 
f l u ß  d e r  S c h m e l z b e h a n d l u n g  d u r c h  e i s e n o x v d u l r e i c h e  
u n d  s a u r e  o x y d u l a r m e  S c h l a c k e n  a u f  d i e  K r i s t a l l i 
s a t i o n  u n d  d i e  m e c h a n i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n g r a u e m  
G u ß e i s e n . *  [ M i t t .  K a i s . - M i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . .  D ü s s e id . ,  16
(1 9 3 4 ) L f g .  6 , S . 6 5  '7 5 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 3 8 4 )  X r .  13 , S . 3 1 8 .]  
—  A u c h  5 'r .» g n g . - D i s s .  v o n  A r t h u r  R e i n h a r d t :  A a c h e n  (T e c h n . 
H o c h s c h u le ) .

E .  E .  G . B r a d b u r y :  P h y s i k a l i s c h e  A e n d e r u n g  v o n  
M e t a l l e n  b e i m  L a g e r n .  D i e  T h e o r i e  d e r  E n t g a s u n g .  
D ie  g ü n s t ig e  W i r k u n g  d e s  A b la g e r n s  v o n  W a lz e n  v o r  d e r  B e 
a r b e i tu n g  w i r d  a u f  G a s a b g a b e  z u r ü c k g e f ü h r t ,  w o b e i d ie  Z ä h ig k e i t  
g r ö ß e r  w ir d .  [ I r o n  S te e l  I n d .  7 (1 9 3 4 )  X r .  6 , S . 1 9 3 /9 4 .]

Temperguß. K a r l R o e s c h :  H e u t i g e r  S t a n d  d e s  T e m p e r 
g u s s e s . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  1 3 , S . 3 0 5 /1 0  ( W e r k s to f f -  
a u s s c h .  2 6 1 ) .]

Flußstahl im allgemeinen. C . C . T e o d o r e s c u :  B e z i e h u n g e n  
z w i s c h e n  Z u g f e s t i g k e i t  u n d  D e h n u n g  b e i  F l u ß s t a h l . *  
D ie  A u s w e r tu n g  v o n  4 0 0 0  E r g e b n is s e n  a n  P r o b e n  m i t  2 0  m m  D m r . 
u n d  2 0 0  m m  M e ß lä n g e  a u s  S t a h l  m i t  3 0  b i s  1 10  k g  m ä Z u g f e s t ig 
k e i t  z e ig te ,  d a ß  d ie  B e z ie h u n g :  Z u g f e s t ig k e i t  -¡- 3 D e h n u n g  =  116  
e in e n  e n g e re n  S t r e u b e r e ic h  a l s  d ie  B e z ie h u n g :  Z u g f e s t ig k e i t  
X D e h n u n g  =  1 0 0 0  e r g i b t .  [ B u l l .  s e i .  É c o le  p o l i t e c h n .  T im is o a r a
5  (1 9 3 4 ) X r .  1 /2 ,  S . 3 /1 1 .]

Baustahl. (M . R o s ,  P r o f .  î r . ^ Q î t g .  h .  c . ,  D i r e k t o r  d e r  E id g .  
M a t e r i a lp r ü f u n g s a n s t a l t ,  Z ü r i c h : )  S p u n d w a n d e i s e n ,  S y s t e m  
L a r s s e n  d e r  [ F a . ]  D o r t m u n d - H ö r d e r  H ü t t e n v e r e i n ,  
D o r t m u n d .  E r g e b n is s e  d e r  a n  d e r  E i d g .  M a t e r i a lp r ü f u n g s 
a n s t a l t  d e r  E i d g .  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  in  Z ü r i c h  i n  d e n  
J a h r e n  1 9 3 2  b is  1 9 3 3  d u r c h g e f ü h r t e n  U n te r s u c h u n g e n .  (M it
6 A b b .)  Z ü r i c h ,  J u l i  1 9 3 3 . (1 2 . S .)  4 ° . ( B e r i c h t  X r .  7 0  d e r  ¿ d g .  
M a t e r i a lp r ü f u n g s a n s t a l t  a n  d e r  E .  T .  H .  in  Z ü r i c h .)  —  G e fü g e , 
H ä r t e ,  Z u g f e s t ig k e i t ,  P r o p o r t i o n a l i t ä t s -  u n d  S t r e c k g r e n z e ,  D e h 
n u n g ,  E in s c h n ü r u n g ,  Q u e ts c h g r e n z e ,  K e r b z ä h i g k e i t , D a u e r s c h la g -  
b ie g e f e s t ig k e i t  u n d  V e r s c h le iß  b e s t  ä n d i g k e i t  v o n  R e s i s t a - S t a h l  im  
V e rg le ic h  z u  S t  3 7 . K n i c k f e s t i g k e i t  v o n  S p u n d w a n d b o h le n  a u s  
R e s i s t a - S t a h l .  S B 5

H o w a r d  S . T a y lo r :  D i e  A b s c h r e c k h ä r t e  v o n  S t ä h l e n  i n  
i h r e m  V e r h ä l t n i s  z u r  X o r m a l i t ä t  b e i  d e r  E i n s a t z 
h ä r t u n g .  V o n  a c h t  S t ä h l e n  z e ig te n  d ie  b e i  d e r  E i n s a t z h ä r t u n g  
n o r m a le n  P r o b e n  b e i  W a s s e r a b s c h r e c k u n g  v o n  8 7 0 °  e in e  a u s 
g e s p r o c h e n e  H ä r t e s t e ig e r u n g ,  w ä h r e n d  d ie  a n o r m a le n  P r o b e r  
d a b e i  k a u m  h ä r t e r  w u r d e n .  [M e t. P r o g r .  2 5  (1 9 3 4 )  X r .  3 . S . 3 6  4 1 .]  

Werkzeugstahl. F r e d e r i c k  C . A . H .  L a n t s b e r r y :  D i e  G ü t e  
v o n  u n l e g i e r t e m  W e r k z e u g t i e g e l s t a h l . *  W e r t  d e s  i n  
A m e r ik a  1 9 2 9  e r z e u g te n  S c h n e l l s ta h l e s  u n d  u n le g i e r t e n  W e r k 
z e u g s t a h le s .  D ie  w e s e n t l i c h s te n  F a k t o r e n  d e r  G ü te .  [ M e t. P r o g r .  
2 5  (1 9 3 4 )  X r .  3 , S . 2 0 /2 3 .]

Magnetstahl. F r e d e r i c k  K a p p  F i s c h e r :  U n t e r s u c h u n g  
ü b e r  d i e  m a g n e t i s c h e n  u n d  e l e k t r i s c h e n  E i g e n s c h a f 
t e n  e i n i g e r  E i s e n - C h r o m - L e g i e r u n g e n .  U n te r s u c h u n g  a n  
S tä h l e n  m i t  10  b is  2 0  %  C r , m i t  5  %  X i  u n d  1 6 .6  %  C r , s o w ie  m i t  
1 0  %  X i  u n d  1 5 ,8  %  C r  ü b e r  d e n  E i n f lu ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  
a u f  d ie  M a g n e t i s i e r u n g s in t e n s i t ä t ,  P e r m e a b i l i t ä t ,  H y s t e r e s e 
v e r l u s t e  u n d  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d .  [ R e n s s e la e r  p o ly t e c h n .  
I n s t .  B u l l .  E n e n g .  S e i . ,  S e r ie s  X r .  2 8 . 1 9 3 0 , 2 7  S . :  n a c h  C h e m .
Z b l .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I ,  X r .  14 . S . 2 1 8 7 /8 8 .]

Witterungsbeständiger Stahl. H a n n s  W e n t r u p  u n d  H e lm u t  
M o r i tz :  E i n f l u ß  v o n  M o l y b d ä n  u n d  C h r o m  a u f  d i e  
A u s s c h e i d u n g s h ä r t u n g  v o n  K u p f e r s t a h l . *  [ S t a h l u .  E i s e n  
5 4  (1 9 3 4 )  X r .  1 2 , S . 2 9 6  9 7 .]

Stähle für Sonderzwecke. H a r o l d  T o n g u e .  o f  T h e  C h e m ic a l  
R e s e a r c h  L a b o r a t o r v  ( D e p a r tm e n t  o f  S c ie n t i f i c  a n d  I n d u s t r i a l  
R e s e a r c h ) ,  T e d d in g to n ,  M id d le s e x :  T h e  d e s i g n  a n d  c o n s t r u c 
t i o n  o f  h i g h  p r e s s u r e  c h e m i c a l  p l a n t .  (M it  3 0 7  A b b . ,  
z .  T .  a u f  T a f e lb e i l . )  L o n d o n  (W . C . 2 , 11  H e n r i e t t a  S t r e e t ) :
C h a p m a n  & H a l l ,  L t d . ,  1 9 3 4 . ( I X ,  4 2 0  p p . )  8 ° . G e b . 3 0  s h .  —

D a s  B u c h  g ib t  a n  H a n d  v o n  S c h r i f t t u m s a n g a b e n  u n d  e ig e n e n  E r 
f a h r u n g e n  d e s  V e r f a s s e r s  e in e n  U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  A n w e n d u n g s b e 
r e i c h e  d e r  H o c h d r u e k te e h n ik ,  w ie  z u r  G a s -  u n d  E r d ö lz e r le g u n g  
o d e r  z u r  s y n th e t i s c h e n  E r z e u g u n g  v o n  A m m o n i a k  o d e r  A lk o h o l ,  
ü b e r  d i e  D u r c h b i l d u n g  d e r  d a z u  n o tw e n d i g e n  T r o m m e l n  u n d  
Z u b e h ö r te i l e ,  w ie  V e r d ic h t e r ,  D r u c k m e s s e r ,  V e n t i l e .  D e n  E i s e n 
h ü t t e n m a n n  g e h e n  v o r  a l l e m  d i e  A b s c h n i t t e  ü b e r  W e r k s to f f e  
u n d  H e r s t e l l u n g  d e r  T r o m m e ln  a n .  I n  d e m  7 . A b s c h n i t t  (S .  2 1 8  
b is  2 7 4 )  w i r d  — - w ie d e ru m  v o r w ie g e n d  a u f  G r u n d  v o n  S c h r i f t 
tu m s a n g a b e n  —  b e r i c h t e t  ü b e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t .  V e r s p rö 
d u n g  u n d  W a s s e r s to f f a n g r i f f  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  s o w ie  d ie  
F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  b e i  t i e f e n  T e m p e r a t u r e n  d e r  f ü r  d e n  
T r o m m e lb a u  i n  F r a g e  k o m m e n d e n  S tä h l e .  D e r  1 0 . A b s c h n i t t  
(S . 3 9 1  9 9 )  b r in g t  e in ig e  B e is p ie le  ü b e r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  h o h l 
g e s c h m ie d e t e n  u n d  w a s s e r g a s g e s c h w e iß te n  T r o m m e ln .  S B  2

P e t e r  R .  K o s t i n g :  V e r h a l t e n  J v o n  C h r o m - W o l f r a m - 
S t ä h l e n  i n  A m m o n i a k g a s . *  A n  17  S t ä h l e n  m i t  0 ,1  b is
0 .9  %  C , m e is t  m i t  0 ,3  b is  0 .4  %  C , 0 b is  2 .5  %  C r  u n d  0  b is  
12  %  W  s o w ie  a n  e in e m  S t a h l  m i t  0 .3  0 0 C , 2 ,2  %  C r  u n d  2 9 ,4  10 X i  
w u r d e  d ie  A e n d e r u n g  v o n  G e fü g e ,  Z u g f e s t ig k e i t ,  S t r e c k g r e n z e ,  
E in s c h n ü r u n g .  D e h n u n g  u n d  H ä r t e  u n t e r s u c h t ,  n a c h d e m  b e i  
3 0 0 *  u n d  6 0 0  a t  e in  G e m is c h  a u s  d r e i  T e i le n  H . ,  e in e m  T e i l  X s 
u n d  1 0  %  X H 3 ü b e r  d ie  P r o b e n  g e l e i t e t  w o r d e n  w a r e n .  [M e t.  
& A l lo y s  5  (1 9 3 4 )  X r .  3 , S . 5 4  5 6 .]

Eisenbahnbanstoffe. (M . R o s ,  P r o f .  £ T .* 3 i tg .  h .  c . .  D i r e k t o r  
d e r  E i d g .  M a te r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t  Z ü r i c h : )  D i e  V e r b u n d 
s t a h l s c h i e n e  d e s  B o c h u m e r  V e r e i n ( s )  f ü r  G u ß s t a h l 
f a b r i k a t i o n .  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  B o c h u m .  E r g e b n i s s e  
d e r  a n  d e r  E i d g .  M a t e r i a lp r ü f u n g s a n s t a l t  d e r  E i d g .  T e c h n is c h e n  
H o c h s c h u le  in  Z ü r i c h  in  d e n  J a h r e n  1 931  b is  1 933  d u r c h g e f ü h r t e n  
U n te r s u c h u n g e n .  (M it 2 9  A b b .)  Z ü r i c h .  S e p te m b e r  1 9 3 3 . (2 7  S .)  
4° . ( B e r i c h t  X r .  7 6  d e r  E i d g .  M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t  a n  d e r  
E .  T .  H .  in  Z ü r i c h . )  —  C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  G e fü g e ,  
H ä r t e ,  Z u g f e s t ig k e i t ,  P r o p o r t i o n a l i t ä t s -  u n d  S t r e c k g r e n z e ,  D e h 
n u n g ,  E i n s c h n ü r u n g .  B ie g e f e s t i g k e i t ,  K e r b z ä h i g k e i t  z w is c h e n  
+  15  u n d  — 1 5 * , B ie g e s c h w in g u n g s f e s t ig k e i t ,  D a u e r s c h l a g 
f e s t i g k e i t  u n d  V e r s c h le iß  b e s t  ä n d i g k e i t  d e s  S c h ie n e n w e r k s to f f e s .  
E r g e b n is s e  v o n  B ie g e -  u n d  S c h la g b ie g e v e r s u c h e n ,  v o n  B ie g e 
s c h w in g u n g s v e r s u c h e n  u n d  d e r  F u ß d r u c k p r o b e  b e i  g a n z e n  
S c h ie n e n . E i g e n s p a n n u n g e n  d e r  S c h ie n e n .  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  
ü b e r  d ie  B e w ä h r u n g  d e r  S c h ie n e .  5 B 2

(M . R o s .  P r o f .  'X t .* 3 tig . h .  c . ,  D i r e k t o r  d e r  E i d g .  M a te r ia l -  
p r ü f u n g s a n s t a l t .  Z ü r i c h : )  D i e  U n i o n s t a h l - S c h i e n e  d e r  [ F a . ]  
D o r t m u n d - H ö r d e r  H ü t t e n v e r e i n ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  
D o r t m u n d .  E r g e b n is s e  d e r  a n  d e r  E id g .  M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t  
d e r  E i d g .  T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  i n  Z ü r i c h  in  d e n  J a h r e n  1 932  
b is  1 933  d u r c h g e f ü h r t e n  U n te r s u c h u n g e n .  (M it 2 2  A b b . )  Z ü r i c h .  
A u g u s t  1 9 3 3 . (2 3  S .)  4*. ( B e r i c h t  X r .  7 4  d e r  E i d g .  M a te r ia l -  
p r ü f u n g s a n s t a l t  a n  d e r  E .  T .  H .  i n  Z ü r i c h .)  —  C h e m is c h e  Z u s a m 
m e n s e tz u n g .  G e fü g e . H ä r t e ,  Z u g f e s t ig k e i t ,  P r o p o r t i o n a l i t ä t s -  u n d  
S t r e c k g r e n z e .  D e h n u n g ,  E i n s c h n ü r u n g ,  B ie g e f e s t i g k e i t .  K e r b 
z ä h ig k e i t  z w is c h e n  -f- 18  u n d  — 5 0 * , B ie g e s c h w in g u n g s f e s t ig k e i t .  
D a u e r s c h la g f e s t ig k e i t  u n d  V e r s c h le iß  b e s t  ä n d i g k e i t  d e s  S c h ie n e n 
w e r k s to f f e s .  E r g e b n i s  v o n  B ie g e -  u n d  S c h la g b ie g e v e r s u c h e n ,  
v o n  B ie g e s c h w in g u n g s v e r s u c h e n  u n d  d e r  F u ß d r u c k p r o b e  b e i  
g a n z e n  S c h ie n e n .  E i g e n s p a n n u n g e n  d e r  S c h ie n e n . '  2 B  S

Draht, Drahtseile und Ketten. E .  D ie p s c h la g  u n d  E .  K ö r n e r :  
U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  E i g n u n g  v e r s c h i e d e n e r  
D r a h t s o r t e n  b e i  V e r w e n d u n g  i n  A u f b e r e i t u n g s s i e b e n . *  
V e r s c h le iß  v e r s c h i e d e n e r  S t a h l d r ä h t e  b e im  S ie b e n  v o n  K o k s ,  
B a s a l t  u n d  Z in k - B le i - E r z .  [ M e ta l lw i r t s c h .  13  (1 9 3 4 )  X r .  13 ,
S . 2 2 4 /2 6 .]

W i lh e lm  P ü n g e l :  S t e i g e r u n g  d e r  V e r w i n d b a r k e i t  b e i  
S t a h l d r ä h t e n  f ü r  F ö r d e r s e i l e  u n d  A n k e r b a n d a g e n .  
D e r  D r a h t  w i r d  i m  S a lz -  o d e r  B le ib a d  z w is c h e n  3 5 0 *  u n d  A c r  
a n g e la s s e n ,  w o b e i  z u r  V e r m e id u n g  v o n  A n f r e s s u n g e n  u n d  F le c k e n  
e in  s c h w a c h e r  H i l f s s t r o m  d u r c h  d e n  D r a h t  in  d a s  B a d  g e s c h ic k t  
w ir d .  [ D r a h t - W e l t  2 7  (1 9 3 4 )  X r .  1 0 , S . 1 4 7 .]

Federn. W . G . B r o m b a c h e r :  T e m p e r a t u r k o e f f i z i e n t e n  
d e s  E l a s t i z i t ä t s m o d u l s  v o n  M a t e r i a l i e n ,  d i e  f ü r  
F e d e r n  b e i m  B a u  v o n  I n s t r u m e n t e n  v e r w e n d e t  w e r 
d e n .  Z u s a m m e n s te l lu n g  v e r s c h i e d e n e r  S c h r i f t t u m s a n g a b e n .  [ R e v .  
s e i .  I n s t r u m e n t s  4  (1 9 3 3 )  S . 6 S 8  9 2 :  n a c h  C h e m . Z b l .  105  (1 9 3 4 )
1 , X r .  12 , S . 1 7 7 0 .]

M e c h a n i s c h e  u n d  p h y s i k a l i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n
(m it Ausnahme der M etallographie). /

Allgemeines. V . E .  G r e e n :  D i e  P r ü f u n g  v o n  m e t a l l i 
s c h e n  W e r k s t o f f e n .  Z w e c k  d e r  W e r k s t o f f p r ü f u n g .  V e r f a h r e n  
b e i  d e r  A b n a h m e .  A l lg e m e in e  E r ö r t e r u n g  ü b e r  d e n  W e r t  d e s  
Z u g v e r s u c h e s ,  b e s o n d e r s  d e r  B e s t i m m u n g  d e r  S t r e c k g r e n z e .  
[M e t. I n d . .  L o n d o n ,  4 4  (1 9 3 4 )  X r .  9 . S . 2 5 1  5 4 ;  X r .  1 0 , S .  2 7 7 /7 8 .]
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Prüfmaschinen. H . J .  T a p s e l l  u n d  L .  E .  P r o s s e r :  H o c h 
e m p f i n d l i c h e  V e r s u c h s e i n r i c h t u n g  f ü r  D a u e r s t a n d 
v e r s u c h e  d e s  N a t i o n a l  P h y s i c a l  L a b o r a t o r y . *  [ E n g i 
n e e r in g  1 3 7  (1 9 3 4 )  N r .  3 5 5 4 , S . 2 1 2 /1 5 .]

V e r e i n i g t e s  I z o d -  u n d  C h a r p y - P e n d e l s c h l a g w e r k  
d e r  T i n i u s  O l s e n  T e s t i n g  M a c h i n e  C o m p a n y ,  P h i l a 
d e l p h i a ,  m i t  v e r ä n d e r l i c h e r  P e n d e l l ä n g e . *  [ M e t. I n d . ,  
L o n d o n ,  4 4  (1 9 3 4 )  N r .  10 , S . 2 7 8 .]

Härteprüfung. C . B e n e d ie k s  u n d  C . F .  M e ts :  E i n  V e r 
f a h r e n  z u r  K e n n t l i c h m a c h u n g  v o n  H ä r t e s c h w a n 
k u n g e n  v o n  P r o b e s t ü c k e n . *  D a s  V e r f a h r e n  b e s t e h t  d a r in ,  
d a ß  m i t  H i l f e  e in e r  D ia m a n t s p i t z e  i n  d ie  z u  u n te r s u c h e n d e  M e ta l l 
o b e r f lä c h e  e in  G i t t e r  e i n g e r i t z t  w ir d .  M it  H i l f e  d ie s e r  A r b e i ts w e is e  
l a s s e n  s ic h  ö r t l i c h e  H ä r te a b w e ic h u n g e n  s e h r  d e u t l i c h  n a c h w e is e n .  
D a s  V e r f a h r e n  s o l l  s ic h  b e s o n d e r s  z u r  K o n t r o l l e  v o n  N o r m a l 
s tü c k e n  e ig n e n .  [ J e r n k o n t .  A n n .  1 1 8  (1 9 3 4 )  N r .  1 , S . 4 /2 1 .]  

P a u l  G ro d z in s k i :  D e r  D i a m a n t  i n  d e r  H ä r t e p r ü f u n g . *  
T a f e l  ü b e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  z w is c h e n  R o c k w e l l-C -  u n d  S h o re -  
H ä r t e ,  d ie s e  m i t  e in e r  W e ic h m e ta l lk u g e l  u n d  e in e m  D ia m a n te n  
g e p r ü f t ,  s o w ie  f ü r  d ie  U m r e c h n u n g  v o n  B r in e l l - ,  V ic k e rs - ,  R o c k -  
w e ll-C -  u n d  S h o r e - H ä r te  in e in a n d e r .  [T e c h n . Z b l .  p r a k t .  M e ta l l -  
b e a r b .  4 4  (1 9 3 4 ) N r .  3 /4 ,  S . 4 6 /4 9 .]

D i e  M e s s u n g  d e r  O b e r f l ä c h e n h ä r t e  u n d  d e s  E l a 
s t i z i t ä t s m o d u l s  n a c h  d e m  P e n d e l v e r f a h r e n  v o n  P .  L e  
R o l l a n d .  [G é n ie  c iv .  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 0 , S . 2 2 4 /2 6 .]

C . M o n t in i :  E i n  V e r g l e i c h  d e r  H ä r t e p r ü f v e r f a h r e n .  
U e b e r b l i c k  ü b e r  d ie  v e r s c h ie d e n e n  H ä r t e p r ü f v e r f a h r e n .  V e r h ä l t n i s  
d e r  P r ü f e r g e b n is s e  z u e in a n d e r ;  B e z ie h u n g e n  u .  a .  a u c h  z u  d e n  
E r g e b n is s e n  d e s  Z e r re iß v e r s u c h e s .  [ M e ta l lu rg ,  i t a l .  2 6  (1 9 3 4 ) 
N r .  1 , S . 1 /1 2 .]

Schwingungs- und Dauerversuch. C . R .  A u s t in  u n d  J .  R  
G ie r :  D a u e r s t a n d v e r s u c h e  m i t  v e r s c h i e d e n e n  M e t a l l e n  
n a c h  d e m  a b g e ä n d e r t e n  R o h n s c h e n  V e r f a h r e n . *  D a u e r 
s t a n d v e r s u c h e  u n t e r  v e r s c h i e d e n e n  B e la s tu n g e n  m i t  r e in e m  F e ,  
N i ,  C o  u n d  A g . E i n f lu ß  e in e r  Z w is c h e n g lü h u n g  a u f  d ie  e r m i t t e l t e  
D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t .  A e h n l ic h e  V e r s u c h e  m i t  S t a h l  m i t  0 ,0 7 %  C, 
1 8  % C r  u n d  8 %  N i  b z w . m i t  0 ,4 5 %  C , 3 ,2 5  %  S i u n d  8 ,5  %  C r. 
V e rg le ic h  d e r  B e l a s t b a r k e i t  u n d  d e r  D e h n g e s c h w in d ig k e i t  d e r  
V e r s u c h s w e r k s to f f e  n a c h  b e s t i m m t e r  V e r s u c h s d a u e r .  [A m e r . 
I n s t .  m in .  m e ta l lu r g .  E n g r .  T e c h n . P u b l .  N r .  5 4 4 , 1 9 3 4 , 2 1  S .]

P .  G . M c V e t ty :  Z u l ä s s i g e  S p a n n u n g e n  f ü r  d e n  B e 
t r i e b  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n . *  A lg e b r a i s c h e  F o r m e l  d e r  
D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t s k u r v e n .  E i n f lu ß  v o n  S p a n n u n g  u n d  T e m 
p e r a t u r  a u f  d ie  K o n s t a n t e  d e r  F o r m e l .  D a r s te l lu n g  d e r  E r g e b n is s e  
v o n  D a u e r s t a n d v e r s u c h e n  in  e in e r  f ü r  d e n  K o n s t r u k t e u r  b r a u c h 
b a r e n  F o r m .  M ö g lic h k e i t  d e r  A b k ü r z u n g  v o n  D a u e r s t a n d v e r 
s u c h e n .  [M e c h . E n g n g .  5 6  (1 9 3 4 ) N r .  3 , S . 1 4 9 /5 4 .]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. L .  T h o -  
m a s s e n  u n d  D . M . M c C u tc h e o n :  T i e f e  d e r  K a l t v e r f o r m u n g  
b e i m  B e a r b e i t e n .  U n te r s u c h u n g e n  a n  M e s s in g  ü b e r  d e n  
E i n f lu ß  d e s  V o r s c h u b e s  u n d  d e r  S p a n t i e f e  b e im  F r ä s e n  u n d  
D r e h e n  a u f  d ie  T ie fe  d e r  k a l tv e r f o r m t e n  Z o n e , f e s tg e s t e l l t  d u r c h  
R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  d e r  v e r s c h i e d e n  t i e f  a b g e ä t z t e n  O b e r f lä c h e .  
B e z ie h u n g  z w is c h e n  d e r  T ie f e  d e r  k a l tv e r f o r m t e n  S c h ic h t  u n d  
d e r  S c h n i t t k r a f t .  [M e c h . E n g n g .  5 6  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 1 5 5 /5 7 .]

A . W a l l i c h s  u n d  H .  S c h ö p k e :  D i e  6 0 - m i n - S t a n d z e i t  a l s  
R i c h t w e r t  b e i m  S c h r u p p d r e h e n . *  V o rg e s c h la g e n e  F o r m e ln  
z u r  B e r e c h n u n g  d e r  g ü n s t ig e n  S t a n d z e i t .  U n g e n a u ig k e i t  d e r  
R e c h n u n g s g r u n d la g e  u n d  U m s tä n d l i c h k e i t  d e r  B e r e c h n u n g  
m a c h e n  ih r e  A n w e n d u n g  im  B e t r ie b  u n m ö g l ic h .  D ie  f ü r  6 0  m in  
S t a n d z e i t  z u lä s s ig e  S c h n i t tg e s c h w in d ig k e i t  s t e l l t  e in e n  g u te n  
R i c h t w e r t  d a r .  [Z . V D I  7 8 i( 1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 2 7 8 /8 1 .]

Sonstige technologische Prüfungen. U k i t i r ö  N a k a y a : U e b e r  
d i e  e l e k t r i s c h e  N a t u r  d e r  b e i m  S c h l e i f e n  e n t s t e h e n 
d e n  S t a h l f u n k e n .  V e r s u c h e  ü b e r  d a s  A u s s e h e n  d e r  F u n k e n  
u n d  d ie  F u n k e n b a h n  v o n  u n le g ie r t e n  S t ä h l e n  in  v e r s c h ie d e n  
s t a r k e n  e l e k t r i s c h e n  F e ld e r n .  M e s s u n g e n  ü b e r  d ie  P o l a r i t ä t  d e r  
a u s g e s a n d t e n  E i s e n io n e n .  [S e i.  P a p .  I n s t ,  p h y s ic .  c h e m . R e s . ,  
T o k y o ,  2 3  (1 9 3 4 )  N r .  4 8 3 , S . 1 8 5 /2 0 1 .]

Sonderuntersuchungen. A . H .  F .  G o e d e r i t z :  D a s  D r u c k - 
Z i e h w e g - S c h a u b i l d  a l s  c h a r a k t e r i s t i s c h e s  K e n n z e i 
c h e n  d e s  T i e f z i e h v o r g a n g e s .  N e u e  V e r s u c h e  m i t  d e m  
B l e c h p r ü f g e r ä t  n a c h  E r i c h s e n . *  V e r s u c h s a u s fü h r u n g .  
U n te r s u c h u n g e n  a n  v e r s c h i e d e n e n  M e ta l le n ,  d a r u n t e r  a u c h  a n  
0 ,4  m m  d ic k e m  B a n d s t a h l ,  ü b e r  d e n  E i n f lu ß  d e r  S p a l t b r e i t e  u n d  
d e s  N ie d e r h a l t e r d r u c k s  a u f  d e n  V e r la u f  d e r  D r u c k - T ie f u n g s -  
K u r v e .  [Z . M e ta l lk d e .  2 6  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 4 9 /5 5 .]

Röntgenographie, Allgemeines und Theorie. U lr ic h  D e h l in g e r :  
D i e  A u s w i r k u n g  d e r  R ö n t g e n s t r a h l e n u n t e r s u c h u n g  
a u f  d i e  E n t w i c k l u n g  d e r  M e t a l l k u n d e . *  [A r c h .  E i s e n -  
h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  N r .  9 , S . 5 2 3 /2 6  ( W e r k s to f f a u s s c h .  2 5 8 ) ;  
v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  11 , S . 2 6 9 .]

Röntgenographische Apparate und Einrichtungen. E .  S c h ie -
b o ld :  U e b e r  e i n  n e u e s  R ö n t g e n g o n i o m e t e r .  G l e i c h z e i t i g  
B e m e r k u n g  z u  d e r  A r b e i t  v o n  E .  S a u t e r :  „ E i n e  e i n 
f a c h e  U n i v e r s a l k a m e r a  f ü r  R ö n t g e n k r i s t a l l s t r u k t u r 
a n a l y s e n “ . [Z . K r i s t a l l o g r .  8 6  (1 9 3 3 )  N r .  5 /6 ,  S . 3 7 0 /8 3 ;  n a c h  
P h y s i k .  B e r .  15  (1 9 3 4 )  N r .  6 , S . 3 9 5 .]

Röntgenographische Feinstrukturuntersuchungen. F r a n z  W e - 
v e r :  A n w e n d u n g  v o n  R ö n t g e n - F e i n b a u u n t e r s u c h u n g e n  
b e i  t e c h n i s c h e n  A u f g a b e n . *  [A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 
(1 9 3 3 /3 4 )  N r .  9 , S . 5 2 7 /3 0  ( W e r k s to f f a u s s c h .  2 5 9 ) ;  v g l .  S t a h l
u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  1 1 , S . 2 6 9 .]

Sonstiges. K . D a e v e s :  K r a f t w i r k u n g s f i g u r e n  a n  v e r 
e i s t e n  M e t a l l t e i l e n . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  N r .  9 , S . 2 1 4 .]

M e t a l l o g r a p h i e .

Allgemeines. G e r h a r d  N a e s e r :  D i e  B i l d u n g s w ä r m e  d e s  
E i s e n k a r b i d e s  F e 3C .*  [ M i t t .  K a i s . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  
D ü s s e id . ,  1 6  (1 9 3 4 ) L fg .  1 , S . 1 /7 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 ) 
N r .  12 , S . 2 9 8 .]

Apparate und Einrichtungen. S a to s i  W a t a n a b e :  E i n  e i n 
f a c h e s  G e r ä t  f ü r  d i e  B e s t i m m u n g e n  v o n  S c h m e l z - ,  
V e r d a m p f u n g s -  u n d  U m w a n d l u n g s p u n k t e n ,  E n t z ü n 
d u n g s t e m p e r a t u r e n  u s w .  b e s o n d e r s  f ü r  V e r w e n d u n g  
b e i  k l e i n e n  P r o b e m e n g e n .  [S e i . P a p .  I n s t ,  p h y s ic .  e h e m . 
R e s . ,  T o k y o ,  2 2  (1 9 3 3 )  N r .  4 6 6 , S . 2 6 4 /6 8 .]

Prüfverfahren. G e o rg e  W . A k im o v :  F e s t s t e l l u n g  d e r  
a - P h a s e  i n  S t ä h l e n  m i t  1 8  %  C r  u n d  8  %  N i  d u r c h  m a 
g n e t i s c h e  P u l v e r . *  A u f  d e n  S c h l i f f e n  v o n  k a l t v e r f o r m t e n  
n i c h t r o s t e n d e n  S t ä h l e n  k o n n te n  d u r c h  A u f g e b e n  e in e r  a l k o h o l i 
s c h e n  S u s p e n s io n  v o n  m a g n e t i s c h e m  F e 20 3 d ie  G e b ie te  d e s  f e r r o 
m a g n e t i s c h e n  a - E is e n s  f e s tg e s t e l l t  w e r d e n .  [M e t. P r o g r .  2 5  (1934 ) 
N r .  3 , S . 4 2 /4 3 .]

O s k a r  M e y e r  u n d  A d o lf  W a lz :  D i e  E r m i t t l u n g  v o n  
O x y d e i n s c h l ü s s e n  i n  E i s e n  d u r c h  S c h l i f f a b d r u c k e  a u f  
B l u t l a u g e n s a l z p a p i e r . *  [A rc h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  
N r .  9 , S . 5 3 1 /3 2  ( W e r k s to f f a u s s c h .  2 6 0 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4
(1 9 3 4 )  N r .  1 1 , S . 2 6 9 .]

H .  M . S c h le ic h e r  u n d  J .  L .  E v e r h a r t :  E i n b e t t u n g  v o n  
k l e i n e n  m e t a l l o g r a p h i s c h e n  P r o b e n  u n d  v o n  M e t a l l 
p u l v e r  i n  B a k e l i t . *  B a k e l i t  s c h m i lz t  b e i  8 5  b is  1 3 0 ° , w ird  
v o n  d e n  ü b l i c h e n  A e t z m i t t e l n  n i c h t  a n g e g r i f f e n  u n d  i s t  d e s h a lb  
z u r  V o r b e r e i t u n g  k le in e r  P r o b e n  z u r  S c h l i f f h e r s te l l u n g  g u t  g e 
e ig n e t .  [M e t. & A l lo y s  5  (1 9 3 4 )  N r .  3 , S . 5 9 /6 0 .]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. J .  B . A u s t in  u n d  
R .  H .  H .  P ie r c e  j r . :  D i e  W ä r m e a u s d e h n u n g  u n d  d i e  
T e m p e r a t u r  d e r  a - y - U m w a n d l u n g  r e i n e n  E i s e n s .  Z e h n  
K a r b o n y le i s e n p r o b e n ,  d ie  im  W a s s e r s to f f s t r o m  t e i l s  g e s in t e r t ,  
t e i l s  g e s c h m o lz e n  w o r d e n  w a r e n ,  w u r d e n  a u f  i h r e  W ä r m e a u s 
d e h n u n g  b is  9 5 0 °  u n t e r s u c h t .  D ie  a - y - U m w a n d lu n g  t r a t  j e  n a c h  
d e n  V e r u n r e in ig u n g e n  z w is c h e n  9 0 3  u n d  9 6 0 °  e i n ;  9 2 8 °  w i r d  a ls  
d ie  w a h r s c h e in l ic h s te  T e m p e r a t u r  f ü r  r e in e s  E i s e n  a n g e n o m m e n . 
[ P h y s i c s  4  (1 9 3 3 )  N r .  1 2 , S . 4 0 9 /1 0 ;  n a c h  P h y s i k .  B e r .  15  (1 9 3 4 ) 
N r .  6 , S . 3 9 0 .]

C h . B e d e l :  E i n i g e  p h y s i k a l i s c h e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  
S i l i z i u m  u n d  F e r r o s i l i z i u m .  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
D ic h t e  v o n  S i l i z iu m  u n d  ü b e r  d ie  D ic h t e ,  m a g n e t i s c h e  S u s z e p 
t i b i l i t ä t  u n d  d e n  e l e k t r i s c h e n  W i d e r s t a n d  v o n  E is e n -S i l iz iu m -  
L e g ie r u n g e n .  [A n n . C h im . 2 0  (1 9 3 3 )  S . 4 3 9 /5 1 9 ;  n a c h  C h e m . 
A b s t r .  2 8  (1 9 3 4 )  N r .  5 , S p .  1 2 4 2 /4 3 .]

H a n s  E s s e r  u n d  W a l t e r  B u n g a r d t :  D i e  W ä r m e t ö n u n g  
d e r  A u s t e n i t - M a r t e n s i t - U m w a n d l u n g . *  [ A r c h .  E i s e n 
h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3 /3 4 )  N r .  9 , S . 5 3 3 /3 6 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4
(1 9 3 4 )  N r .  11 , S . 2 6 9 .]  — • U n t e r  d e m  T i t e l  „ U e b e r  d ie  W ä r m e 
in h a l t e  u n d  d ie  U m w a n d lu n g s w ä r m e n  v o n  E i s e n - K o h le n s to f f -  
L e g ie r u n g e n  b e i  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n “  a u c h  X t.= [y n g .-D is s . 
v o n  W a l t e r  B u n g a r d t :  A a c h e n  ( T e c h n .  H o c h s c h u le ) .

A . P o r t e v i n ,  E .  P r e t e t  u n d  H .  J o l i v e t :  V e r s c h i e b u n g  d e s  
m a g n e t i s c h e n  U m w a n d l u n g s p u n k t e s  i n  E i s e n - N i c k e l -  
W o l f r a m - L e g i e r u n g e n  m i t  d e r  K o n z e n t r a t i o n .  B e o b 
a c h tu n g  ü b e r  d e n  E i n f lu ß  d e r  A b s c h r e c k t e m p e r a t u r  a u f  d ie  L a g e  
d e s  m a g n e t i s c h e n  U m w a n d lu n g s p u n k te s  b e i  E i s e n le g i e r u n g e n  
m i t  r d .  2 5  % W  u n d  2 0  b is  4 0  %  N i.  [C . R .  A c a d .  S e i . ,  P a r i s ,
1 98  (1 9 3 4 )  N r .  1 2 , S . 1 1 4 1 /4 4 .]

J .  S e ig le :  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d i e  m a g n e t i s c h e n
A e n d e r u n g e n  b e i  S t a h l  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  
T e m p e r a t u r .  G le ic h z e i t ig e  d i l a to m e t r i s c h e  u n d  m a g n e t i s c h e  
M e s s u n g e n  im  T h e r m o m a g n e to m e te r  v o n  P .  C h e v e n a r d  a n  
S t ä h l e n  m i t  0 , 0 ,2 2  u n d  0 ,5  %  C s o w ie  m i t  0 ,1 5  %  C  u n d  7 %  N i 
b e i  A b k ü h lu n g  u n d  E r h i t z u n g .  S c h lu ß f o lg e r u n g ,  d a ß  z w is c h e n  
A j u n d  A 3 k e in e  m a g n e t i s c h e  U m w a n d lu n g  s t a t t f i n d e t ,  s o n d e r n  
s ic h  n u r  d a s  M e n g e n v e r h ä l tn i s  v o n  a -  z u  y - P h a s e  ä n d e r t .
[ J .  P h y s i q u e  1 9 3 4 , J a n u a r ,  S . 3 7 /4 8 .]
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Gefügearten. P ie r r e  C h e v e n a r d :  M a g n e t i s c h e  U n t e r 
s u c h u n g  ü b e r  d i e  H e t e r o g e n i t ä t  d e s  A u s t e n i t s  i n  
C h r o m - X i c k e l - S t ä h l e n  i n f o l g e  A u s s c h e i d u n g  v o n  K a r 
b i d  b e i m  A n l a s s e n .  A u f n a h m e  v o n  T e m p e r a t u r - M a g n e t i s i e 
r u n g s - K u r v e n  a n  e in e m  S t a h l  m i t  0 .5  ° 0 C , 10  ° 0 C r  u n d  3 7  ° 0 X i  
n a c h  A b s c h r e c k e n  v o n  1200® u n d  v e r s c h i e d e n  la n g e m  A n la s s e n  
b e i  850®. S c h lu ß f o lg e r u n g  a u s  d e r  V e r s c h ie b u n g  d e s  m a g n e t i s c h e n  
U m w a n d lu n g s p u n k te s  a u f  d ie  M e n g e  d e s  a u s g e s c h ie d e n e n  C h r o m 
k a r b id e s .  [C . R .  A c a d .  S e i . ,  P a r i s .  19S  (1 9 3 4 )  X r .  12 , S . 114 4  4 6 .]  

Z e n j i  X i s h i y a m a :  E i n e  R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g  ü b e r  
d i e  A l t e r u n g  v o n  a b g e s c h r e c k t e n  u n l e g i e r t e n  S t ä h l e n .  
B e i R a u m t e m p e r a t u r  w a n d e l t  s ic h  e in  T e i l  d e s  t e t r a g o n a l e n  
M a r te n s i t s  m i t  d e r  Z e i t  in  k u b is c h e n  M a r t e n s i t  u m . w o r a u f  d ie  
A l t e r u n g s h ä r t u n g  z u r ü c k g e f ü h r t  w ir d .  [ K in z o k u  n o  K e n k v u  
11 (1 9 3 4 )  X r .  2 ,  S .  5 7  6 0 .]

S e r g iu s  S te i n b e r g  u n d  V ic t o r  S ü s i n :  D i e  U m w a n d l u n g  
d e s  A u s t e n i t s  i m  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l . *  [ A ic h .  E i s e n -  
h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3  3 4 )  X r .  9 . S . 5 3 7  3 S : v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  
5 4  (1 9 3 4 )  X r .  11 , S . 2 7 0 .]

K alt- und W armverformung. A . E .  B rü c h a n o w .-  D i e  A n 
w e n d u n g  d e s  A r ä o m e t e r s  z u r  U n t e r s u c h u n g  s e h r  
k l e i n e r  D i c h t e ä n d e r u n g e n  d e r  M e t a l l e .  B e s c h r e ib u n g  
e in e s  g e n a u  a r b e i t e n d e n  A r ä o m e t e r s .  F e s t s t e l l u n g  ü b e r  d e n  
E in f lu ß  d e s  K a l t z i e h e n s  a u f  d ie  D ic h t e  d r e i e r  S t ä h l e  m i t  0 ,0 5 ,
0 .4 1  u n d  0 ,5 8  %  C . B e o b a c h tu n g  e in e s  D ic h t e a n s t i e g e s  b e i  
3 5  b is  4 5  ° 0 K a l t z i e h e n .  [ M e ta l lw ir t s c h .  13  (1 9 3 4 )  X r .  12. S . 2 0 6  
b is  2 0 8 .]

H .  G . S o s s in k a ,  B . S c h m i d t  u n d  F .  S a u e r w a ld :  D i e  F r a g e  
n a c h  d e r  g i t t e r g e o m e t r i s c h e n  B e d i n g t h e i t  d e r  G l e i t 
f l ä c h e n  i n  K r i s t a l l e n .  [Z . P h y s i k  8 5  (1 9 3 3 )  S . 7 6 1 /7 1 .]

G . I .  T a y lo r  u n d  H .  Q u in n e y :  D i e  n a c h  K a l t v e r f o r 
m u n g  i m  M e t a l l  v e r b l e i b e n d e  l a t e n t e  E n e r g i e .  U n t e r 
s u c h u n g e n  a n  K u p f e r  ü b e r  d ie  b e i  K a l t v e r f o r m u n g  d u r c h  D r u c k  
u n d  V e r d r e h u n g  n ic h t  in  W ä r m e  u m g e s e t z t e n  E n e r g ie a n t e i l e .  
[P ro c .  R o v .  S o c . .  L o n d o n .  S e r .  A . 143  (1 9 3 4 )  S . 3 0 7 '2 6 :  n a c h  
C h e m . Z b i .  1 0 5  (1 9 3 4 )  I .  X r .  14 . S . 2 0 8 7 .]

Rekristallisation. A n t o n  P o m p :  U e b e r  g r o b k ö r n i g e  R e 
k r i s t a l l i s a t i o n  h o c h k o h l e n s t o f f h a l t i g e n  S t a h l e s .  [ M i t t .  
K a i s . - W i lh . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g . ,  D ü s s e id . ,  16  (1 9 3 4 )  L f g .  2 ,
S . 9  1 3 ; v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  12 . S . 2 9 7 .]

Diffusion. H . D ü n w a ld  u n d  C . W a g n e r :  M e t h o d i k  d e r  
M e s s u n g  v o n  D i f f u s i o n s g e s c h w i n d i g k e i t e n  b e i  L ö 
s u n g s v o r g ä n g e n  v o n  G a s e n  i n  f e s t e n  P h a s e n .  A l lg e 
m e in e  V o r a u s s e tz u n g e n  u n d  F o r m e l n  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  
D if f u s io n s g e s c h w in d ig k e i te n  b e i  L ö s u n g  v o n  G a s e n  in  f e s t e n  
P h a s e n ,  z . B . b e i  d e r  V e r s t i c k u n g  v o n  E i s e n .  [Z . p h v s ik .  C h e m ..  
A b t .  B ,  2 4  (1 9 3 4 )  X r .  1, S . 5 3  5 8 .]

X . A . Z ie g le r :  D i f f u s i o n  i n  e i n i g e n  S i l i z i u m l e g i e r u n 
g e n  b e i  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g . *  S tü c k e  v o n  S t a h l  m i t  
4  %  S i u n d  0 ,0 1  °o  s o n s t ig e n  V e r u n r e in ig u n g e n  w u r d e n  b e i  
1100® in  L u f t .  S a u e r s to f f .  W a s s e r s to f f  u n d  im  V a k u u m  g e g lü h t  
u n d  d a n a c h  K o h le n s to f f  u n d  S i l i z iu m g e h a l t  in  d e n  o b e r e n  S c h ic h 
t e n  e r m i t t e l t .  S c h lu ß f o lg e r u n g  d a r a u s  ü b e r  d ie  D i f f u s io n s v e r h ä l t 
n is s e . [ A m e r .  I n s t .  m in ,  m e ta l l u r g .  E n g T . T e c h n .  P u b l .  X r .  5 3 8 , 
1 9 3 4 , 6  S .]

F  e h l e r e r s c h e i n u n g e n .

Korrosion. W . H .  C o n e  u n d  H .  V . T a r t a r :  E i n e  U n t e r 
s u c h u n g  d e r  P a s s i v i t ä t  v o n  E i s e n  u n d  A l u m i n i u m .  
A u f lö s u n g s g e s c h w in d ig k e i t  v o n  E i s e n  i n  S a lp e t e r s ä u r e ,  C h ro m -  
s ä n r e  u n i  S i lb e r n i t r a t l ö s u n g .  P o te n t i a l d i f f e r e n z  z w is c h e n  M e ta l l  
u n d  L ö s u n g . E i n f lu ß  v o n  S u l f a t -  u n d  P h o s p h a t z u s ä t z e n ,  d e r  
B e l ü f tu n g  d e r  P r o b e n ,  d e r  D r u c k e m i e d r ig u n g  u n d  v o n  W a s s e r 
s to f f  a u f  d ie s e .  [ J .  A m e r .  c h e m . S o c . 5 6  (1 9 3 4 )  S . 4 8  5 2 :  n a c h  
C h e m . Z b l .  1 05  (1 9 3 4 )  I ,  X r .  1 2 . S . 1 7 8 6 .]

J o h n  M . D e v in e ,  C . J .  W i lh e lm  u n d  L u d w ig  S c h m i d t :  
W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  E i s e n w e r k s t o f f e  
g e g e n  K o r r o s i o n  d u r c h  g a s f ö r m i g e n  S c h w e f e l w a s s e r 
s t o f f .  2 4 s tü n d ig e  V e r s u c h e  ü b e r  d e n  G e w ic h t s v e r l u s t  v o n  
r d .  5 0  v e r s c h i e d e n  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  u n d  G u ß e is e n s o r t e n  in  
f e u c h t e m  X a t u r g a s  m i t  5 ,6  b z w . 7 ,2  g /1  H ,S .  [A m e r .  I n s t .  m in ,  
m e ta l lu r g .  E n g r .  T e c h n .  P u b l .  X r .  5 3 1 , 1 9 3 4 , 16  S .]

A . F r e u n d l i c h :  W e g e  z u r  V e r h ü t u n g  d e r  K o r r o s i o n  
i n  E i s e r z e u g e r n .  [Z . g e s .  K ä l t e i n d . 4 0  (1 9 3 3 )  X r . 9 .  S . 1 47  4 8 :  
X r .  1 2 , S . 1 91  9 2 ;  n a c h  P h y s i k .  B e r .  15  (1 9 3 4 )  X r .  6 , S . 4 2 2 .]  

W . J .  M ü l le r :  U e b e r  d a s  a n o d i s c h e  V e r h a l t e n  d e r  
E i s e n m e t a l l e . *  E r ö r t e r u n g  e in e r  A r b e i t  v o n  K o n r a d  G e o r g i  
u n d  V e rg le ic h  m i t  e ig e n e n  V e r s u c h s f e s t s te l l u n g e n .  [ K o r r o s io n
u . M e ta l l s c h u t z  1 0  (1 9 3 4 )  X r .  1. S . 1 /5 .]

W i lh .  P a l m a e r :  LTe b e r  d a s  R o s t e n  d e s  E i s e n s .  E r 
l ä u t e r u n g  d e r  L o k a le l e m e n t e n th e o r i e .  V o r g ä n g e  b e im  R o s t e n

d e s  E i s e n s .  D ie  v e r s c h i e d e n e n  E in f lü s s e  a u f  d i e  R o s tg e s c h w in 
d ig k e i t .  F ü r  K u r z v e r s u c h e  w i r d  P r ü f u n g  i n  5 .5 -n - C a C L -L ö s u n g  
e m p f o h le n .  A b n a h m e  d e r  R o s tg e s e h w in d ig k e i t  m i t  d e m  A l te r  
d e s  E i s e n s .  [X o r d is k e  K je m ik e r m g te  4  (1 9 3 2 )  F o r h a n d L ,  S .  1 83  
b is  2 3 6 :  n a c h  C h e m . Z b L  1 05  (1 9 3 4 ) L  X r .  12 . S . 1 8 7 6  7 7 .]

C h e m i s c h e  P r ü f u n g .

Geräte und E in r i c h t u n g e n .  E i n e  k o m b i n i e r t e  A p p a r a t u r  
f ü r  K o r r o s i o n s - ,  p . - - M e s s u n g  u n d  p o t e n t i o m e t r i s c h e  
T i t r a t i o n  z u r  B e t r i e b s k o n t r o l l e  u n d  M a t e r i a l p r ü f u n g . *  
M e s s u n g  d e r  S t r o m s t ä r k e  a l s  u n m i t t e l b a r e s  M a ß  f ü r  d ie  K o r r o s io n .  
V o rz ü g e  d e s  Z w il l in g s r ö h r e n p o t e n t io m e te r s  f ü r  p H- M e s s u n g e n  
u n d  p o te n t io m e t r i s c h e  T i t r a t i o n e n .  [ C h e m .- Z ts .  5 8  11 9 3 4 ' X r .  19 ,
S .  1 9 7 /9 8 .]

Spektralanalyse. H e in z  H e u n :  U e b e r  e i n e  n e u e  M e t h o d e  
z u r  q u a n t i t a t i v e n  E m i s s i o n s s p e k t r a l a n a l y s e .  (M it 
12  F ig .  u .  11  T a b .  im  T e x t . )  B r a u n s c h w e ig  1 9 3 4 : V e r v i e l f ä l t i 
g u n g s a n s t a l t  H u n o ld .  (2  B l . ,  3 0  S .)  8®. —  B r a u n s c h w e ig  (T e c h n . 
H o c h s c h u le ) ,  T t . - J t t g . - D i s s .  [ M a s c h in e n s c h r i f t ,  a u t o g r . ]  —  E r 
m i t t l u n g  d e r  K o n z e n t r a t i o n  e in e s  S to f f e s  d u r c h  V e rg le ic h  d e r  
I n d u k t i v i t ä t ,  d ie  e r f o r d e r l i c h  i s t ,  u m  g le ic h e  H e l l ig k e i t  d e r  F u n k e n 
l in ie  d e s  G r u n d s to f f e s  u n d  d e r  B o g e n l in ie  d e s  Z u s a t z s to f f e s  z u  
e r h a l t e n .  U n te r s u c h u n g s e r g e b n i s s e  a n  v e r s c h i e d e n e n  Z  w e is t  o f f - 
L e g ie ru n g e n .  F e h le r m ö g l i e h k e i t e n .  2 B 5

Brennstoffe. F .  R o l l  u n d  E .  S t a c h :  O b e r  d e n  c h e m i 
s c h e n  u n d  m i k r o s k o p i s c h e n  X a c h w e i s  v o n  B r a u n 
k o h l e n s t a u b  i n  S t e i n k o h l e n s t a u b . *  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t .  
E r m i t t l u n g  e in e s  B r a u n k o h l e n s t a u b z u s a t z e s  a u s  d e m  P a r a f f i n 
g e h a l t  im  A z e to n a u s z u g .  G a n g  d e r  A n a ly s e .  X a c h p r ü f u n g  d e s  
E r g e b n is s e s  d u r c h  m ik r o s k o p i s c h e  U n te r s u c h u n g .  [ G ie ß e r e i  20
(1 9 3 3 )  X r .  5 1  5 2 . S . 5 6 3  6 5 .]

Gase. M a r t i n  S h e p h e r d  u n d  J o s e p h  R .  B r a n h a m : K r i 
t i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  B e s t i m m u n g  v o n  
A e t h a n  d u r c h  V e r b r e n n u n g  ü b e r  P l a t i n  m i t  S a u e r 
s t o f f ü b e r s c h u ß . *  B e s c h r e ib u n g  d e r  V e r s u c h s a n o r d n u n g  u n d  
d e s  A n a ly s e n v e r f a h r e n s .  E r g e b n is s e  u n d  B e s p r e c h u n g  m ö g l ic h e r  
F e h le r q u e l l e n .  A b w e ic h u n g  v o n  d e r  id e a l e n  V e r b r e n n u n g s -  
g le ie h u n g . [ B u r .  S t a n d .  J .  R e s .  11  (1 9 3 3 )  X r .  6 .  S .  7 8 3  9 7 .]  

Feuerfeste Stoffe. H . J .  v a n  R o y e n  u n d  H .  G r e w e :  D i e  
c h e m i s c h e  U n t e r s u c h u n g  f e u e r f e s t e r  S t o f f e .  I V .  D i e  
U n t e r s u c h u n g  z i r k o n h a l t i g e r  S t e i n e  u n d  A n s t r i c h 
m a s s e n .  [A r c h .  E i s e n h ü t t e n w e s .  7  (1 9 3 3  34> X r .  9 ,  S . 5 0 5  12 
(C h e m .-A u s s c h .  9 5 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  1 L  S . 2 6 9 .]

H .  J .  v a n  R o y e n  u n d  H .  G r e w e :  D i e  c h e m i s c h e  U n t e r 
s u c h u n g  f e u e r f e s t e r  S t o f f e .  V . D i e  U n t e r s u c h u n g  v o n  
S i l i z i u m k a r b i d -  u n d  K o h l e n s t o f f s t e i n e n .  [ A r c h .  E i s e n 
h ü t t e n w e s .  7 (1 9 3 3  3 4 ) X r .  9 . S . 5 1 3  16  ( C h e m .- A u s s c h .  9 o ) ;  v g l .  
S t a h l  u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  11 . S . 2 6 9 .]

H .  J .  v a n  R o y e n  u n d  H .  G r e w e :  D i e  c h e m i s c h e  U n t e r 
s u c h u n g  f e u e r f e s t e r  S t o f f e .  V I .  D i e  B e s t i m m u n g  d e r  
T o n e r d e  i n  T o n e n  u n d  S c h a m o t t e n .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n 
w e s .  7 (1 9 3 3  3 4 )  X r .  9 , S . 5 1 7  2 1  ( C h e m .- A u s s c h .  9 7 ' :  v g l .  S t a h l
u .  E i s e n  5 4  (1 9 3 4 )  X r .  11, S . 2 6 9 .]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

Eisen. D . T o t o i e s c u :  U e b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  S a l p e t e r 
s ä u r e  a u f  d i e  E i s e n b e s t i m m u n g  m i t  K a l i u m p e r m a n 
g a n a t .  B e s p r e c h u n g  d e s  S c h r i f t t u m s .  F e h le r q u e l l e n  b e i  d e r  
E i s e n t i t r a t i o n  m i t  P e r m a n g a n a t  n a c h  v o r h e r i g e r  R e d u k t i o n  m i t  
Z in k  d u r c h  A n w e s e n h e i t  v o n  S a lp e t e r s ä u r e .  [Z .  a n a l .  C h e m . 9 6
(1 9 3 4 )  X r .  5  6 . S . 183  8 8 .]

N ic k e l. G . S p a c u  u n d  P .  S p a c u : E i n e  i n d i r e k t e  M e t h o d e  
f ü r  d i e  p o t e n t i o m e t r i s c h e  B e s t i m m u n g  d e s  X i e k e l s .  
D ie  L ö s u n g  w i r d  m i t  e in e m  U e b e r s c h u ß  v o n  R h o d a n k a l i u m  u n d  
P y r i d i n  v e r s e t z t ,  m i t  S a lp e t e r s ä u r e  n e u t r a l i s i e r t  u n d  m i t  S i lb e r - 
n i t r a t l ö s u n g  p o te n t io m e t r i s c h  z u r ü c k t i t r i e r t .  B e l e g a n a ly s e n .  
[Z . a n a l .  C h e m . 9 6  (1 9 3 4 )  X r .  7 S. S . 2 7 0  7 3 .]

Magnesium. J .  D ic k  u n d  A . R u d n e r :  E i n e  g e w i c h t s 
a n a l y t i s c h e  M e t h o d e  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  M a g n e 
s i u m s  a l s  M g X H 4A s 0 4 • 6  E L O . A n a ly s e n v o r s c h r i f t  z u r  
M a g n e s iu m b e s t im m u n g  d u r c h  u n m i t t e l b a r e s  W ä g e n  d e s  d u r c h  
Z u s a t z  v o n  A r s e n a t l ö s u n g  e r h a l t e n e n  X ie d e r s c h l a g e s .  B e le g 
a n a ly s e n .  [Z .  a n a l .  C h e m . 9 6  (1 9 3 4 )  X r .  7 S . S .  2 4 5  4 S .]

Sauerstoff. X e w e ll  H a m i l t o n :  B e s t i m m u n g  d e s  S a u e r 
s t o f f s  i n  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  u n d  d e s s e n  E i n f l u ß  a u f  d a s  
R o h r w a l z e n .  V e r b e s s e r u n g  d e r  S a u e r s to f f b e s t i m m u n g  n a c h  
J o r d a n  u n d  E c k m a n  d u r c h  A n w e n d u n g  h ö h e r e r  T e m p e r a t u r e n  
u n d  g e r i n g e r e r  D r ü c k e  b e i  g le ic h z e i t i g  n i e d r ig e r e n  L e e r w e r te n .  
S a u e r s to f f - ,  W a s s e r s to f f -  u n d  S t i c k s t o f f g e h a l t  v o n  g u t e n  u n d  
s c h l e c h te n  R o h r e n  a u s  S t a h l  m i t  0 ,0 7  %  C . 18 ° 0 C r  u n d  8  ° 0 X i  
b z w .  m i t  5  ° 0 C r  u n d  0 ,5  ° 0 M o . [ A m e r .  I n s t ,  m in  m e ta l l u r g .  
E n g r .  T e c h n .  P u b l .  X r .  5 4 0 . 1 9 3 4 . 12 S .]

*
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W ä rm em e ssu n g , -m e ß g e rä te  u n d  -re g ie r .
Allgemeines. Gustav Neum ann: E r f a h r u n g e n  a n  R e g 

lern .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 9, S. 499/503 
(W ärmestelle 194); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 11, S. 268/69.] 

Temperaturmessung. Gg. K einath: „ I n d u k t i v e “ T e m p e 
ra tu rm e s s u n g .*  Verfahren zur Messung der Tem peratur von 
Walzen. [ATM (Arch. techn. Mess.) 3 (1934) Lfg. 31, S. T 1/2.] 

Wärmetechnische Untersuchungen. E rnst Schmidt und 
Johannes W erneburg: W ä rm e f lu ß m e s s e r  f ü r  h o h e  T e m p e 
r a tu r e n .*  Beschreibung des Wärmeflußmessers aus keramischem 
Werkstoff. Versuchsanordnung und Durchführung der Eichung. 
Abschätzen der Meßfehler bei praktischer Anwendung. [Z. VDI 
78 (1934) Nr. 11, S. 343/46.]

Rudolf Störm er: E in e  M e th o d e  z u r  M essu n g  d e r  
W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  u n d  d es T e m p e r a tu r k o e f f i z ie n te n  
d e r  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  e le k t r i s c h  l e i t e n d e r  K ö rp e r.*  
Entwicklung eines Berechnungsverfahrens auf Grund von Strom- 
und Spannungsmessungen bei Raum tem peratur. [Wiss. Veröff. 
Siemens-Konz. 13 (1933) Nr. 1, S. 30/40.]

E isen , S ta h l u n d  sonstige  B austoffe.
Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Friedrich R aab: D ie  

S t a b i l i t ä t  d e s  S c h ie n e n w e g e s  u n t e r  n e u e n  G e s ic h ts 
p u n k te n .*  Beschränkte W irksamkeit der Stoßlücken. Berech
nung der in Frage kommenden Grenzlänge der Einzelschienen. 
Versuche unter Anwendung der elektrischen Gleiserwärmung. 
Verwerfung des Gleises wird nicht als Knickproblem, sondern als 
eine Folge der Verquetschung der Schienen, Ueberschreitung der 
Quetschgrenze angesehen und dementsprechend die Verwendung 
von Schienen m it hochliegender Quetschgrenze vorgeschlagen. 
Die Richtigkeit dieser Auffassung muß dahingestellt bleiben. Ein 
weiterer Vorschlag sieht Verschweißung der Schienen über der 
M itteltem peratur vor, um im Gleis Zugvorspannung zu erzeugen. 
[Z. VDI 78 (1934) Nr. 13, S. 405/10.]

B e trie b sw irtsc h a ft u n d  In d u s tr ie fo rsc h u n g .
Allgemeines. John  Neelsen: D e r A u fb a u  d e r  O rg a n i

s a t io n  u n d  d e r  F e r t ig u n g  a ls  V o ra u s s e tz u n g  d e r  
d a u e r n d e n  W ir t s c h a f t l ic h k e i t  e in e s  i n d u s t r ie l le n  U n 
te rn e h m e n s .  (Mit 33 Abb., z. T. auf 5 Taf.) Dortmund 1934:
C. L. Krüger, G. m. b. H. (82 S.) 8°. —  Braunschweig (Techn. 
Hochschule), '3Zr.=Qng.-Diss. —  An dem Beispiel eines Werkes 
der weiterverarbeitenden Industrie m it 300 Mann Belegschaft 
werden die Mängel eines unorganisch gewachsenen Betriebes 
dargelegt und die Um gestaltung zu einem wirtschaftlichen, weil 
organischen Ganzen m it Gemeinschaftsgeist auf Grund neuzeit
licher betriebswirtschaftlicher Denkungsweise angegeben. Die 
Beachtung der grundsätzlichen Gedankengänge ist auch für die 
H üttenindustrie  erstrebenswert. !  B ■

Betriebstechnische Untersuchungen. Alfred Reis: D e r t e c h 
n is c h e  F o r t s c h r i t t  in  d e r  k ü n f t ig e n  W ir ts c h a f t .  [Spar- 
wirtsch. 12 (1934) Nr. 1, S. 1/7.]

Statistik. Erich A. M atejka: G r u n d s ä tz l ic h e s  z u r  F ra g e  
d e r  S t a t i s t i k  in  E is e n h ü t te n w e r k e n .  (D ie S t a t i s t i k  
a ls  H i l f s m i t t e l  w i r t s c h a f t l i c h e r  B e tr ie b s fü h ru n g .)*  
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 9, S. 199/209 (Betriebsw.-Aussch77).] 

Selbstkostenberechnung. Heinrich Herches: B e m e rk u n g e n  
zu m  A b s c h re ib u n g s p ro b le m . Die Erneuerung der im Betrieb 
verbrauchten Anlagen muß auch dann in richtiger Höhe sicher
gestellt werden, wenn die im Preise hierfür veranschlagten Be
träge durch den Erlös über- oder unterschritten werden. [Spar- 
wirtsch. 12 (1934) Nr. 1, S. 7/8.]

Hans-Rudolf Merian: D ie  A u s s c h a l tu n g  d e r  K a le n d e r 
z e i t s c h w a n k u n g e n  im  in d u s t r ie l le n  R e c h n u n g sw e se n .*  
Die Kalenderzeitschwankungen. H erkunft und Größe. Die 
Kalenderreform und das industrielle Rechnungswesen. Reform
vorschläge. Stellungnahme des Schrifttum s. Vorläufige Maß
nahmen zur Ausschaltung der Kalenderzeitschwankungen. 
Erprobung in der Praxis. [Z. Handelswiss. Forsch. 28 (1934) 
Nr. 1, S. 24/49.]

H erbert Monden: L e i s tu n g s ü b e r w a c h u n g  in  W a lz 
w e rk e n  in  A n le h n u n g  a n  d a s  G a n t t-V e r fa h re n .*  [Arch. 
Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) Nr. 9, S. 539/46 (Betriebsw.- 
Aussch. 78); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 11, S. 270.]

K arl Stefanie-A llm ayer: D as  R u m m e l-C ro m b e rg sc h e  
A b re c h n u n g s v e r f a h r e n .  Das Wesen des Verfahrens. An
wendungsbeispiele. Stellungnahme zu den Verfahren. [Spar- 
wirtsch. 12 (1934) Nr. 2, S. 36/41; Nr. 3, S. 73/79.]

W alter W eigm ann: F a b r ik b u c h h a l tu n g  u n d  B e t r i e b s 
v e rg le ic h .*  Ausschaltung des Einflusses des Beschäftigungs
grades. Vollkostenrechnung. Kontenplan. Kostendifferenz

vergleich, das is t Vergleich der Differenz zwischen tatsächlich 
entstandenen und Vollkosten. [Techn. u. W irtsch. 27 (1934) 
Nr. 1, S. 20/23.]

W irtsc h a ftlic h e s .
Allgemeines. C. H. Dencker: I n d u s t r i e  u n d  L a n d w ir t 

s c h a f t  im  n e u e n  D e u ts c h la n d .*  Möglichkeiten zur Rück
führung der Stadtbevölkerung in die Landw irtschaft. Einfluß 
der Maschinen auf die Zahl der Arbeitsplätze in landw irtschaft
lichen, Groß- und Kleinbetrieben. Die Landw irtschaft als Ab
nehmer der Industrie. Berechtigung der Verwendung von Ma
schinen in bäuerlichen Betrieben. [Techn. in d. Landwirtsch. 
15 (1934) Nr. 2, S. 27/32, Nr. 3, S. 53/57.]

M artin Doering: D ie  M a sc h in e  im  K a m p f  u m  A rb e i t  
u n d  B ro t.*  Die Angriffe auf die Maschine werden an  H and der 
S tatistik  über Maschineninvestitionen, Erzeugung und Arbeits
losigkeit zurückgewiesen. E rst die W iederbelebung der Investi
tionstätigkeit wird nach Ansicht der Reichsregierung der Wieder
aufbau der deutschen Volkswirtschaft gewährleisten. [Techn.
u. W irtsch. 27 (1934) Nr. 3, S. 69/73.]

Eisenindustrie. O. von Halem : D e u ts c h la n d s  S t a h l 
e rz e u g u n g  u n d  S ta h la b s a tz .  Erzeugungs- und Ausfuhr
entwicklung. Inlandsabsatz. [Dtsch. Volkswirt 8 (1934) Nr. 25,
S. 1082/83.]

E rnst Heinson: D ie  d e u ts c h e  E i s e n in d u s t r i e  u n d  d ie  
L e ip z ig e r  M esse.* [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 9, S. 197/99.] 

Alfred Schneider: D ie  K o h le -  u n d  E is e n g r u n d la g e  
S ü d a m e r ik a s  u n d  d a s  P ro b le m  s e in e r  in d u s t r ie l le n  
E n tw ic k lu n g . Kohlenbergbau in Südamerika. Die Eisen
wirtschaft. Ausblick. [W irtsch.-Dienst 19 (1934) Nr. 12, S. 390/91.] 

Wilhelm Steinberg: W e l te i s e n w i r t s c h a f t  im  V o r
m a rs c h . E in  R ü c k b lic k  a u f  d a s  J a h r  1933. [Stahl
u. Eisen 54 (1934) Nr. 13, S. 311/17.]

Kartelle. Rudolf O tt: S tä n d is c h e r  A u fb a u  u n d  K a r 
te l l ie r u n g .  Gegen das Ueberwuchern der Kartellbestrebungen. 
Mißstände im Kartellwesen. Fachschaften und Marktregelung. 
[Techn. u. W irtsch. 27 (1934) Nr. 2, S. 33/35.]

Handel und Zölle. J . W7. Reichert: D ie  H a n d e ls p o l i t ik  
d e r  f ü h r e n d e n  W ir t s c h a f t s v ö lk e r  in  d e r  N a c h k r ie g s 
z e i t .  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 11, S. 261/64.]

Sonstiges. Erwin Reinhold: E n tw ic k lu n g s te n d e n z e n  
d e r  B ü r o o r g a n is a t io n  u n d  B ü r o te c h n ik .  [Sparbüro (Beil. 
z. Sparwirtsch.) 1934, Nr. 1, S. 13/14.]

V erk eh r.
Allgemeines. WTerner Seidel, D ipl.-Kaufm ann: D ie  F r a c h t 

v e r h ä l tn i s s e  d e r  s a a r l ä n d is c h e n  M o n ta n in d u s t r i e  u n d  
ih re  V e r ä n d e ru n g e n  b e i d e r  R ü c k g l ie d e r u n g ,  u n te r  
b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h tig u n g  d e r  B e z u g s -  u n d  A b s a tz 
lage . (Mit 43 Zahlentaf. u. 10 Schaubildern im Text.) Bottrop
i. W. 1934: Wilh. Postberg. (X, 102 S.) 8°. — Köln (Universität), 
Wirtschaftswiss. Diss. S B S

S oziales.
Allgemeines. D ie  b e t r i e b l i c h e  S o z ia lp o l i t ik  in  d e r 

w e s td e u ts c h e n  G ro ß e is e n in d u s tr ie .  Beschäftigt sich in 
der Hauptsache m it dem un ter gleichem Titel erschienenen Buch 
von Rud. Schwenger. — Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 4, S. 95. 
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 10, S. 241/43.]

Arbeiterfürsorge. W alter Bolz, Regierungsbaumeister a. D., 
Berlin-Nikolassee: K ru p p -S ie m e n s .  N e b e n e r w e r b s - S ie d 
lu n g e n  f ü r  K u rz -  u n d  V o l la r b e i t e r .  Neue Wege indu
strieller Siedlungspolitik, praktische Erfahrungen, Ziele und 
Forderungen. Im  Aufträge der Firm en K rupp und Siemens 
hrsg. (Mit 24 Textabb. u. e. Vorwort der Herren K rupp von Bohlen 
und Haibach und C. F. von Siemens.) Berlin: Ju lius Springer
1934. (VII, 102 S.) 8°. 3 ,60JlJK.. S B S

Gewerbehygiene. R oland Nagel: E n t s ta u b u n g s -  u n d  
L ü f tu n g s f r a g e n  in  d e r  W e r k s t a t t .  Mit 36 Bildern auf 
12 Taf. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H., 1934. (21 S.) 8°. 
1,80 JIM, für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 
4,60 JUt. S B S

B ild u n g  u n d  U n te r r ic h t .
Sonstiges. Hans Lehm ann: D a s  d e u ts c h e  F o r s c h u n g s 

i n s t i t u t  fü r  S te in e  u n d  E r d e n  in  K ö th e n .  Träger und 
Aufgabenbereich des neuen Forschungsinstituts. [Ber. dtsch. 
keram. Ges. 15 (1934) Nr. 3, S. 160/63.]

S o n stig es .
Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung 

auf der Rückseite des gelben V orsatzblattes dieses Heftes.
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Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschließlich der mit ihnen verbundenen Sehmiede- und Preßwerse im Deutschen Beiehe

im März 1934 *). — In  Tonnen zu 1000 kg.

S orten
Rheinland Sieg-, Lahn-,

und Dülgebiet u. Schlesien 
Westfalen Oberhessent ! t  t

Nord-, Ost Land Sud- Deutsches Ttoeh

deutschland
t

sacnsen

t

deutschiand

t 1934
t

1933t
Monat M a rx  1 9 3 4 : 26 Arbeitstage, 19 3 3: 27 Arbeitstage

A. W a lz  w erksfertigerxeugnisse

E '^ n b a h n o b e r b a u s to f f e ................... 46 396 —  5 922 7 030 39 345 59 55«

Form eisen ü b e r  50 m m  Höhe . . 46 065 —  22153 7503 75 75« 25 5*95

Stabeisen  a n d  k leines F orm eisen 117 442 7 406 25 660 14 037 5 561 176 0 « 103 133

B andeisen 37 060 2 723 4: 463

W alzdraht 62 354 5 716 s) 65 CT*)

U niversal eisen ......................  *) 10199 10 199

G robbleche (4,76 m m  and darüber)

M ittelbleche (von  3 bis u n te r  4,76 m m )

Feinbleche (v o n  ü b er 1 bis unter 
3 m m ) ....................................................

45 595 2 SO«) $133 107 56 635

10 493 1231 3 561 364 15 631

14 067 5 246 4 092 21$*: 25 553

62 577

7 106

i 373

9 199

16 673

Feinbleche (v o n  ü b e r  0,32 bis 1 mm) 

Feinbleche (b is  0 ,33 m m )...................

16 413 6 623

1944 2 001
W eißbleche 22 119

23 014

17 508

B öhren  . 43 416 3 $65 47 251

Sollendes E isenbahnzeug  . 6100 r 059

Schm iedest a  :ke 13 525 944 673 16 313

10 $73 12 66
11467

10 66
In seesam t: M ars 1934 ........................

d avon  gesch ä tz t .............................
492 556 

1050
36 633
4070

SS 685 23 761 24 791 666 778
515*}

In seesam t: M ars 1933 ........................
davon  g e s c h ä t z t ..................................

335 035 39 630 37 575 14523 13 714
__

433 750

D urchschn ittliche 1 iHl 'i I 25 645 16 066

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 ärz 1934
davon  g e s c h ä tz t ...................................

61154 3 313
400

3 528 554 66 509
400

—

Marz 1933 37 077 3426 3 506 357 — 43 56«

J a n u a r b i s  M ä r z  1 9 3 4 : 76 A rbeitstage , 19  3 3: A rbeitstage

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

B is e n b a h n o b e r b a a s to r f e ................... 139 706 — 14155 20 079 173 940 154341

Form eisen ü b e r  50 m m  H öhe . . 102 936 — 57 471 16 572 177 279 54 064

Stabeisen  u n d  k le ines F orm eisen  . 351512 22 096 71252 38 200 23 797 506 $57 264 312

Bandeisen ............................................... 103 634 6 417 1993 112 044 7139*}

W alsd rah t . . . . . . . . . . . 169 433 16 302 s) — — *> 185 735 162 667

U niversaleisen . . . . . . . . . 5) 2S245 — — — 28 24$ 16 226

G robbleche (4,76 m m  u n d  d a rü b e r) 127 091 7444 31975 284 15« 794 60 315

M ittelbleche (von  3 b is  u n te r  4,76 mm) 28156 3 $33 9179 95$ 4214$ 34 491
F einbleche (v o n  ü b e r  1 b is  u n te r  

3 m m ) .................................................... 36 810 17 305 14 333 6198 74 546 47 626

F einbleche (von  ü b e r 0,32 b is  1 m m ) 41377 25133 19 284 55 514 57 498

F einbleche (b is  0 ,32 m m )................... 7183 674 «) — — 7 556 7 616

W e iß b le c h e ................................................ 60 454 —  — — — 60 454 44 745

B ö h r e n ......................................................... 109 447 — 10 061 — 119 508 77 220

Bollendes Eisen bah nzeng . . . . . 17 171 3 34$ 20 519 15 964

S c h m ie d e s tü c k e ...................................... 37 466 3000 2 682 1941 45 089 30169

A ndere F erri o-err en i s s e ................... 28127 1 747 1023 30 $96 19 946

In sg esam t: J a n u a r ,M ä rz  1934 . . . 
davon  g e s c h ä t z t ..................................

1338 131 
1060

106 591
4070

232 606 65 957 64 453 1827 757 
5150

—

In sg esam t: Jan u a r/M ä rz  1933 . . .
davon  g e s c h ä t z t ..................................

833 475 73 960 103 529 40139 38 890
__

1108 293

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 34 049 14 393

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  . .  J a n u a r/M ä rz  1934 
davon  g e s c h ä tz t ....................................

155 559 6 371 
40*3

7 378 1768 171006
400

-

Ja n u a r/M ä rz  1933 108 698 5 436 7 389 953 - 125 476

i)  X aoh den  E rm ittlu n g e n  des V ereins D eu tscher Eisen- a n d  Stahl-Industriell er. —  *) Einschließlich Sü i  deu tseh lan  i  u n i  Sachsen. —  *) Siehe 
Sieg-, L ahn -, D illgebiet u n d  ö b e rh essea . —  *) O hne Schlesien. —  ») Einschließlich X ord-, Ost-. Mitteldeutschland u n d  L and  Sachsen.

17* ob
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D ie  d eu tsch e  M a sc h in e n a u s fu h r  1933 .

Die deutsche Maschinenindustrie nimmt im Außenhandel 
eine bedeutende Stellung ein; deckte sie doch im Jahre  1932 
fast 40 % der W eltmaschinenausfuhr gegen 10 % im Jahre  1930. 
Dieser hohe Anteil beweist, daß die Güte der deutschen Maschinen 
auch in der Krisenzeit einen bestimmten Absatz sicherstellte, 
wenn dieser auch — im Inlands- wie im Auslandsgeschäft — mehr 
oder weniger beträchtliche Rückgänge zu verzeichnen hatte , wie 
aus nachstehender Aufstellung ersichtlich ist:

1933 1932 1931
Ausfuhr

t
Mül.
JLK t

Mill.
JUC t

Mill.
JUC

W erkzeugmaschinen. . . 83 790 131,9 124 250 214,1 147 686 258,3
Textilmaschinen . . . . 32 385 73,2 32 555 78,3 38 307 103,2
Elektrische Maschinen . 13 133 35,2 27 302 71,7 32 059 88,6
Landmaschinen . . . . 10 710 9,0 10 926 9,9 27 165 23,5
Dampflokomotiven, Ten

der ................................. 2 158 2,8 3 119 3,4 18 777 20,7
Sonstige Maschinen . . . 135 583 222,1 192 136 321,0 293 833 540,6

Maschinen (ohne Teile) . 277 759 474,2 390 288 698,4 557 827 1034,9

eigene W irtschaft nach Möglichkeit durch Einfuhrhemmungen 
und -einschränkungen zu schützen. Trotzdem  war der Rück
gang der deutschen Maschinenausfuhr verhältnismäßig geringer 
als die Abnahme der Gesam tausfuhr; veranschaulicht wird dies 
durch die folgenden Zahlen:

Gesamtausfuhr 
Mill. JIM  %

1926 ...................... 10 414 =  100,0
1927 .....................  10 801 =  103,7
1928 .....................  12 055 =  115,9
1929
1930
1931
1932
1933

13 482 =  129,5 
12 036 =  115,6 

9 598 =  92,2 
5 739 =  55,1 
4 871 =  46,8

Maschinenausfuhr 
Mül. JU l %

713.5 =  100,0 
870,2 =  121,9

1061.4 =  148,8
1298.5 =  182,0 
1319,7 =  185,0 
1057,2 =  148,2
704.6 =  98,8 
503,4 =  70,6

Wie auf allen anderen Gebieten, so m achte sich auch in der 
Maschinenausfuhr bei vielen Ländern das Bestreben geltend, die

Zahlentafel 1. A n te i l  d e r  e in z e ln e n  M a s c h in e n a r te n  a n  d e r  M a s c h in e n a u s fu h r .

Gegenüber dem H öchststände der deutschen Maschinenaus
fuhr im Jahre  1930 sank sie im Berichtsjahre wertmäßig um etwa 
63 % . W enn auch ein Teil dieser Verminderung auf Preisrück
gänge zurückzuführen sein dürfte, so wurde doch die deutsche 
Maschinenausfuhr vor allem sta rk  erschwert und gestört durch 
hohe Zölle, Einfuhrverbote, Kontingentierungen, Devisensperren, 
W ährungsverschlechterungen usw. Beträchtlich abgenommen 
h a t die deutsche Landm aschinenausfuhr; sie betrug 1933 nur

Gesamtausfuhr 1933 Ausfuhr in t  nach

Menge in 
1913 | 1932 1933

Werte in  1000 JLH 
1913 | 1932 | 1933 Europa Afrika Asien Amerika Austra

lien

Dampflokomotiven, Tenderlokomotiven, Dampfloko- 
m o b ü e n ........................................................................... 74 492 8 834 6 110 77 154 10 081 8 016 3 472 409 1987 101

Zugmaschinen außer Dampflokomotiven (Pflüge, 
Bodenbearbeitungsm aschinen)...................................... 4 670 2 357 2 598 3 541 4 337 4 106 1 838 416 125 30 66

D am p fm a sc h in e n ............................................................... 7 481 699 1 043 7 677 778 1 093 546 — 420 35 —
D am p f-G astu rb in en ........................................................... 1 628 3 063 1 784 2 967 6 517 3 537 1 184 187 285 126
W asserk raftm asch inen ...................................................... 4 848 1 325 1 736 4 635 2 144 2 433 1 614 19 42 29
Yerbrennungs- und Explosionsm otoren......................... 30 983 27 884 22 214 36 635 63 125 49 154 15 896 1374 2389 2131 12
Krane, feststehende, fahrbare, schwimmende . . . . 9 222 17 889 8 320 7 457 20 395 7 647 8 116 54 56 8
Bagger, R a m m e n ............................................................... 7 210 11 142 5 447 5 826 13 085 6 029 5 125 203 86 18 —
Nähmaschinen für H an d b e trieb ...................................... 9 779 5 704 5 629 27 546 24 744 22 913 4 400 180 535 627 19
T extilm asch inen ................................................................... 66 396 32 555 32 385 81 191 78 256 73 181 17 844 345 3887 3248 199
W äschereim aschinen........................................................... 2 905 2 983 2 825 3 336 4 012 3 388 2 633 28 51 14 —
Feuerspritzen, Pumpen .................................................. 4 898 1 067 920 5 041 1 786 1 474 694 30 84 52
M etallbearbeitungsm aschinen.......................................... 74 336 106 917 77 387 81 827 196 417 124 404 68 564 316 4831 1919 118
Holzbearbeitungsm aschinen.............................................. 12 222 3 831 2 859 12 862 6 133 4 163 2 398 50 278 90 —
Steinbearbeitungsmaschinön.............................................. 719 229 166 762 503 255 138 2 3 — —
Dampfschmiedepressen, Nietmaschinen, Hämmer . . 3 044 13 274 3 377 2 843 11 013 3 053 3 053 23 209 19 —
Landwirtschaftliche M a s c h in e n ...................................... 43 232 10 926 10 710 37 684 9 893 8 981 10 028 145 93 139 7 i
Gesteinbohr- und Schräm m aschinen............................. — 175 69 — 1 082 268 65 — — — —
D ruck lu ftw erkzeuge........................................................... — 119 78 — 1 132 688 62 — — 2 —
Brauereimaschinen und - g e r a t e ...................................... 8 552 3 102 2 974 10 585 4 281 3 865 1 623 40 369 761 143
Brennereimaschinen und - g e r a t e ................................. 722 311 159 954 737 396 65 — 2 76 —
Maschinen und Geräte für die Zuckerindustrie . . . 17 283 3 196 5 606 12 228 2 825 4 229 585 — — —
M üüereim aschinen ............................................................... 13 912 4 947 3 693 15 586 8 185 5 939 2 847 97 376 311 5
Maschinen für die Holzstoff- und Papierherstellung: . 10 668 10 292 9 974 8 962 12 020 10 728 9 106 9 47 745 28 ,
Pumpen und W asserhaltungsm asch inen ..................... 10 272 9 979 5 454 13 965 21 563 12 085 4 191 133 638 448 —
K ältem asch inen ................................................................... 1 945 1 799 1 420 2 057 4 871 3 673 983 44 272 96 __
Hebemaschinen (Aufzüge, Fahrstühle usw.)................. 14 517 14 961 12 133 12 432 18 859 12 366 10 764 179 552 610 __
Maschinen der Buchbinderei und Papierwarenherstel

lung .................................................................................... 6 189 3 550 3 670 11 795 11 272 10 346 3 113 82 200 205 23 I
Maschinen zum Sortieren usw. von Kohlen, Erzen, 

G esteinen ............................................................................ 13 973 17 485 8 708 9 541 15 209 8 546 8 515 10 45 89
Gebläsemaschinen, Exhaustoren usw.............................. 5 394 5 661 2 344 8 511 13 873 7 314 2 089 27 170 24
Maschinen für Leder- und S ch u h in d u s trie ................. 4 064 2 788 2 661 8 251 7 003 6 783 2 121 63 92 222 2
Schnellpressen und Buchdruckmaschinen ................. 12 209 7 568 7 349 22 652 18 697 16 156 6 268 68 521 290 58
Materialprüfungsmaschinen, Maschinen zum Polieren 

von  Spiegelglas, für Teigwaren u. a .......................... 31 950 30 906 24 396 44 001 68 887 53 264 19 543 836 1692 2221 81
Sonstige Einzelteile, sonst nicht aufgeführt................. 35 698 24 075 14 495 44 270 44 878 32 901 11 438 498 1580 899 18
Maschinen für Kalk-, Lehm-, Ton- und Zementindustrie 18 824 11 541 4 040 14 354 10 711 4 035 3 658 10 100 226 2

Zahlentafel 2. D ie  M a s c h in e n a u s fu h r  n a c h  d en  e in z e ln e n  B e z u g s lä n d e rn .
1932

t
1933

t

T e x t i lm a s c h in e n
insgesam t. . . . 32 554 32 385

davon u. a. nach
Frankreich . . . 3 684 3 469
Britisch-Indien . 1 164 3 098
Niederlande . . . 2 028 2 797
I t a l i e n ................. 1 918 2 438
Großbritannien . 4 256 1 929
Schweiz . . . . 1 460 1 605
Tschechoslowakei 1 164 1 562
Belgien/Luxembg. 1 610 1 457
A rgentinien . . . 620 1 340
Brasilien . . . . 603 1 079
Schweden . . . 1 316 902

M e ta l lb e a r b e i 
tu n g s m a s c h in e n

insgesamt . . . . 106 917 77 388
davon u. a. nach

Rußland . . . . 71 213 49 914
Frankreich . . . 12 382 3 789
I t a l i e n ................. 3 574 3 383
G roßbritannien . 3 239 2 962
Niederlande . . . 2 213 1 992
Schweiz . . . . 1 985 1 535
Spanien . . . . 664 1 535
Schweden . . . 1 123 899

11132

L a n d w i r t s c h a f t 
l ic h e  M a s c h in e n  

insgesamt . . . .
davon u. a. nach 

Niederlande . . .
I t a l i e n .................
Frankreich . . . 
Belgien/Luxem

burg ..................
Schweiz . . . .

M a te r i a lp r ü 
fu n g s m a s c h in e n  

insgesamt . . . .
davon u. a. nach 

Rußland . . . 
Frankreich . . 
Großbritannien 
N iederlande . . 
Ita lien . . . .  
Belgien/Luxem- 

burg . . . .  
Schweiz . . . 
Brasilien . . .

10 926

2 040
1 469
2 341

870
1430

30 906

10 295 
2 694 
2 429 
1 505 

951

1 483 
1 424 

129

1933 1932 1933 1932 1933 |
t t t t t

D a m p f lo k o m o ti H e b e m a s c h in e n

10 710
v e n , T e n d e r  u n d in sgesam t. . . . 14 961 12 133
E in z e l te i l e davon u. a. nach ;

3 117
insgesamt . . . . 8 834 6 110 R ußland . . . . 7 992 7 318

davon u. a. nach N iederlande . . . 910 9611 748 T ü r k e i ................. 618 1473 Argentinien . . . 606 334 j1 464 Rußland . . . . 1 356 1 109 I t a l i e n .................. 333 284
I t a l i e n ................. — 728

1188 Frankreich . . . 189 356 M a s c h in e n  f ü r  d ie
779 C h i n a ................. 264 P a p ie r in d u s t r i e

P u m p e n u n d  W as in sgesam t. . . . 10 292 9 974 '
s e r h a l tu n g s m a  davon u. a. nach
s c h in e n R ußland . . . . 1 787 4 257 :

24 396 insgesam t. . . . 9 979 5 554 Frankreich . . . 1 825 1 619
davon u. a. nach G roßbritannien . 1 431 1 240 1

4 246 Rußland . . . . 5 967 2 172 Finnland . . . . 508 420 1
2 368 Niederlande . . . 326 352 Brasüien . . . . 39 415 ]
2 287 
1 835 
1 391

Italien . . . .  
Frankreich . . . 

K ra n e

289
516

251
242

H o lz b e a r b e i 
tu n g s m a s c h in e n  

insgesamt . . . . 3 830 2 859
1 332 insgesam t. . . . 17 889 8 320 davon u. a. nach
1 299 davon u. a. nach Frankreich . . . 238 371

896 Rußland . . . .  
Niederlande . . .

14 111
254

6 020 
833

Niederlande . . . 
Schweiz . . . .

421
479

362
306

------------
Frankreich . . . 
Schweiz . . . .

1 071
102

476
245

Rußland . . . . 779 291
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noch rd. 9 Mül. Ji.M gegen 39.5 Mill. Ji.M in 1930 und 46,7 Mill. JLM 
in 1929. E in  außerordentlich starker Ausfall zeigt sich vor allem 
in der Lokomotivausfuhr. die wertmäßig von 58,1 Mill. Jf.M im 
Jahre 1930 auf nur 2.8 Mill. Jl.K im Jah re  1933 zurückging.

Welchen Anteil die einzelnen M aschinenarten sowie die Welt* 
teile an der Entw icklung der deutschen M aschinenausfuhr haben, 
geht aus Zahlen tafel 1 hervor.

Nach wie vor spielt im deutschen Außenhandel derjenige 
innerhalb Europas die H auptrolle. Das tr iff t auch auf den 
Maschinenaußenhandel zu. So verteilte sich z. B. die Werkzeug
maschinenausfuhr m it 14 943 t auf W esteuropa, m it 6555 t  auf 
Südeuropa, m it 938 t  auf M itteleuropa, m it 1308 t  auf die B alkan
staaten. m it 2036 t  auf Nordeuropa, m it 750 t  auf das Baltikum  
und mit 53 714 t  auf Osteuropa, wohingegen auf Ostasien 4457 t  
entfielen. An Textilmaschinen wurden ausgeführt nach W est
europa 9069 t ,  Südeuropa 3026 t ,  M itteleuropa 2631 t ,  Balkan-

Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im März 1934.
Im  Monat März wurden insgesamt in 26 Arbeitstagen 

7 415 303 t  verwertbare K o h le  gefördert gegen 7 053 403 t  in 
24 Arbeitstagen im Februar 1934 und 6 378 144 t in 27 Arbeits
tagen im März 1933. A r b e i t s tä g l ic h  betrug die Kohlenförderung 
im März 1934 285 204 t  gegen 293 892 t  im Februar 1934 und 
236 228 t  im März 1933.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte  sich im 
März 1934 auf 1 609 162 t  (täglich 51 909 t), im Februar 1934 
auf 1 499 797 t  (53 564 t)  und  1358 360 t  (43 818 t)  im März 1933. 
Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die B r ik e t th e r s te l l u n g  h a t im März 1934 insgesamt 
274 512 t  betragen (arbeitstäglich 10 558 t)  gegen 288 033 t 
(12 001 t)  im Februar 1934 und  214 686 t  (79511) im März 1933.

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 Kähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein
schließlich Koks und Preßkohle, letzte beiden auf Kohle zurück
gerechnet) stellten sich Ende März 1934 auf 10.05 Mill. t  gegen
10.02 Mill. t  Ende Februar 1934. Hierzu kommen noch die Syndi
katslager in Höhe von 915 381 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 März 1934 auf 220 385 gegen 219 370 Ende Februar 1934. 
Die Zahl der F e ie r s c h ic h te n  wegen Absatzmangels belief sich 
im März 1934 nach vorläufiger Erm ittlu n g  auf rd. 669 000. Das 
entspricht etwa 3,05 Feierschichten auf 1 Mann der Gesam t
belegschaft.

Die deutsch-obersehlesisehe Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Februar 1934L).

Gegenstand
Jan u a r

1934
t

F ebruar
1934

t

Stefnkohlpn . ................................................................. 1 441 789 ! 1342 891
K o k s .................................................................................. 80 271 72 895
B r i k e t t s ............................................................................. 26 675 22 506
R o h t e e r ............................................................................. 1 4 196 4 011
Teerpeeh and  Teeröl .................................................... — —
Rohbenzol and  H om oioeen ........................................... 1411 1 317 1
Sphwpfplsam-p* \  m m o n L ik ........................................... 1 407 1 284
R o h e ise n ............................................................................. 7 513 7 128
F lu ß s ta h l............................................................................. 20 664 22 648
Stahlguß (basisch an d  s a u e r ) ....................................... 524 629
Halbzeug zum V e r k a u f ...............................................
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

1487 1 033

Schmiede- und Preß w e r k e ....................................... 15 550 17 421
Gußwaren H . S ch m e lzu n g ........................................... 1 948 2 077

1) Obereehl. W irrsch. 9 (1934) S. 210fL

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im März 1934l).
F ebruar

1934
t

M ärz
1934

t

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 :
E ise n b a h n o b e rb a u s to ffe ...................................
Form eisen über 80 m m  H ö h e ......................
S tabeisen u n d  kleines Form eisen u n te r

80 m m  H öhe ................................................
B a n d e is e n .............................................................
W a l z d r a h t .............................................................
Grobbleche u n d  T T n iv e rsa le isen ..................
M ittel-, Fein- u n d  W e iß b lec h e ......................
Röhren (gew alzt, nahtlose u nd  geschweißte)
Rollendes E is e n b a h n z e u g ..............................
S chm iedestücke ....................................................
Andere F e r tig e rz e u g n is s e ...............................

9 356 
17 828

37 079 
9 490 

12 411 
8 616 
9 500 
2 293 2)

585
49

13 537 
22 505

42 024
8 667

14 928
9 26«)
9 912
2 054 s)

614
148

Insgesam t 107 207 123 649

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  . 9 369 13 809

*) N ach  den sta tis tischen  E rhebungen der Fachgruppe der E isen  schaffen
den Industrie  im  Saargebiet. —  ") Z um  Teil geschätzt.

Staaten 1961 t ,  Nordeuropa 1916 t .  B altikum  S81 t .  Osteuropa 
354 t  und nach Ostasien 3487 t .  An Landmaschinen gingen 
6652 t nach W esteuropa, 1805 t nach Südeuropa. 287 t  nach 
Mitteleuropa, 107 t  nach dem Balkan. 726 t  nach Nordeuropa 
und 285 t  nach Osteuropa. An deutschen M aterialprüfungsma
schinen konnten in W esteuropa 9292 t .  in Südeuropa 1881 t .  
in Mitteleuropa 1114 t ,  auf dem Balkan 451 t ,  in  Nordeuropa 
1745 t ,  im Baltikum  452 t. in Osteuropa 4555 t  und  in Ostasien 
1398 t  abgesetzt werden. Die M aschinenausfuhr nach Rußland, 
die bis zum Jah re  1932 einen beträchtlichen Fm fang  h a tte , 
nahm  im Berichtsjahr wohl am  stärksten  ab. Dafür stieg jedoch 
die Ausfuhr nach den übrigen Auslandsm ärkten, so daß der 
Ausfall des russischen Geschäfts im vierten Vierteljahr 1933 
bis auf wenige Mill. Jl.K ausgeglichen werden konnte.

F eber die M aschinenausfuhr nach den hauptsächlichsten 
Bezugsländern unterrichtet Zahlentafel 2.

Roheisen- u. Flußstahlgewinnung des Saargebietes im März 19341).
R o h e is e n g e w in n u n g .

1934

Gießerei
roheisen. Thom as

roheisen
(ba

sisches
Ver

fahren)

t

Roh
eisen
ins

gesam t

t

H ochofen

Guß
waren 1. 
Schmel
zung u. 
S tahl- u- 
Spiegel- 
eisen 

t

vor
han 
den

in
Be

trieb

Sr zu m  in  
5* A n- Aus- 
^  blasen bes- 
g. fertig  se rung

Ja n u a r  . 11816 129 427 141 243 30 19 —  7 4
Februar . 11150 126 468 137 618 30 19 —  7 4
März .  . 20 109 135 863 155 972 30 2»! —  6 4

F lu ß s ta h lg e w in n u n g  in t.
Rohblöcke Stahlguß

F lußstah l
in ^ e s a m t193 A Thom as- 

stahl-

basische
Siemens- E lektro- 
M artin- s tah l- 
S tahl-

basischer. 
E lektro- u nd  

saurer

Ja n u a r  . . 110 433 42 828 1290 154 551
Februar . 105 894 38 249 1221 145 364
März . .  . 117 889 40 874 1277 160 04»)

*) X aeh  den  sta tis tischen  E rhebungen der F achgruppe der E isen  schaffen
d en  In d u s trie  im  Saargebiet.

Die russische Eisen- und Stahlerzeugung im ersten Vierteljahr 1934.
Im  ersten Vierteljahr 1934 stellte  sich die russische R oh

eisenerzeugung auf 2 254 000 t ,  die von Siemens-M artin-Stahl 
auf 2 116 000 t  und  die von W alzstahl auf 1 513 0001 . Der Viertel
jahresvoranschlag wurde bei Roheisen zu 93.7 ° 0. bei Siemens- 
M artin-Stahl zu 92 °0 und bei W alzstahl zu 94.5 °0 durchgeführt. 
Im  Vergleich zum Vorjahre ist eine starke  Steigerung der Eisen - 
und Stahlerzeugung zu verzeichnen. W ährend sich die durch
schnittliche tägliche Roheisenerzeugung im Jah re  1933 auf 
19 500 t  stellte, betrug sie im ersten Vierteljahr 1934 durch
schnittlich 25 000 t  täglich bei einem Voranschlag von 26 700 t. 
Die Stahlerzeugung ist entsprechend von IS 700 t  auf 23 500 t 
täglich gestiegen, die Herstellung an  Walzzeug von 13 60») t  auf 
16 800 t . Fü r das Jah r 1934 ist die Roheisenerzeugung auf 10 Mill. t . 
die Gewinnung an  Siemens-M artin-Stahl auf 9,8 Will t  und 
die W alzstahlherstellung auf 6.6 Mill. t  veranschlagt worden.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten 
im März 19341).

Die R o h e is e n e rz e u g u n g  der Vereinigten S taaten  betrug 
im März 1651 597 t  gegen 1 291 125- t  im Vorm onat, nahm  
also um 360 472 t  oder 27,9 0 0 zu : arbeitstäglich wurden 53 277 t  
gegen 46 l l l ä) t  im Februar erzeugt. Gemessen an  der ta tsä ch 
lichen Leistungsfäh igkeit, betrug die Märzerzeugung 38 0 c gegen 
32.9 % im Februar. Die Zahl der in Betrieb befindlichen Hoch
öfen nahm  im Berichtsm onat um  7 zu. insgesamt waren 97 von 
285 vorhandenen Hochöfen oder 34 0 j  in Betrieb.

Auch die S t a h le r z e u g u n g  nahm  im März gegenüber 
dem Vormonat um  592 963 t  oder 26.4 °0 zu. Nach den Berichten 
der dem ..American Iron  and Steel In s titu te ” angeschlossenen 
Gesellschaften, die 96.57 °0 der gesam ten amerikanischen Roh
stahlerzeugung vertreten , wurden im März von diesen Gesell
schaften 2 787 952 t  F lußstah l hergestellt gegen 2 206 255s t im 
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten S taaten  ist 
auf 2 841 949 t  zu schätzen, gegen 2 248 986J i t  im Vormonat, 
und beträgt dam it 47,81°0 [Februar 42.57-) °0] der geschätzten 
Leistungsfähigkeit der Stahlwerke. Die arbeitstägliche Leistung 
betrug bei 27 (24' A rbeitstagen 105 258 t gegen 93 7 ''S2) t im 
Vormonat.

r> Steel 94 (1934) Nr. 15, S. 1314.
D Berichtigte Zahl-
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Wirtschaftliche R u n d s c h a u .
D ie  S a a rw ir ts c h a f t in  Z ah len .

Das soeben erschienene Heft 7 der „Saarw irtschafts-S tati- 
s tik "  *), herausgegeben vom Saarwirtschaftsarchiv im Auftrag der 
H andelskam m er zu Saarbrücken und der wirtschaftlichen Körper
schaften des Saargebiets, ist m it Rücksicht auf die bevorstehende 
Beendigung der dem Saargebiet auferlegten Sonderregierung m it 
besonderer Sorgfalt bearbeitet und darüber hinaus wiederum auf 
wichtigen Gebieten erw eitert worden. Neu aufgenommen wurden 
beispielsweise Nachweise über die weiterverarbeitende Eisen- und 
M etallindustrie des Saargebietes, ferner über die Zahl der gewerb
lichen Betriebe und über den H aushalt des Saargebietes. Die An
gaben über den Absatz von Saarkohle und Saareisen, nach Län
dern aufgeteilt, sind wesentlich erweitert, die Feierschichten im 
Bergbau und  in der Industrie  erfaßt und die Erzeugungs- und 
Belegschaftszahlen der Gruben und H ütten  für die ganze Nach
kriegszeit zusamm engestellt worden.

Die K o h le n f ö rd e r u n g  ist von 10 156 000 t  auf 10 179 000 t 
gestiegen; die Haldenbestände verminderten sich um 110 000 t. 
Die Schichtleistung h a t zugenommen und beträgt heute 1118 kg, 
ohne aber dam it diejenige der Kohlengebiete des Reiches zu 
erreichen. Im  Gegensatz zur eisenverarbeitenden Industrie 
ist die Zahl der im Kohlenbergbau Beschäftigten von 49 171 auf 
47 820 zurückgegangen. Ferner sind die Löhne von 37,78 F r 
auf 37,64 F r  ohne Berücksichtigung, von 41,54 auf 41,44 F r 
m it Berücksichtigung der Familienzulagen gefallen. Die Kohlen
preise sind, verglichen m it den Preisen des Vorjahres, unverändert 
hoch geblieben.

Die R o h e is e n g e w in n u n g  konnte von 1,3 Mill. t  im Jahre 
1932 auf 1,6 Mill. t  im neuen Jah r gesteigert werden. Für die 
R o h s ta h lg e w in n u n g  sind die entsprechenden Zahlen 1,46 Mill. t  
gegen 1,68 Mill. t .  Ebenso ha t sich die L e is tu n g  d e r  W a lz 
w e rk e  von 1,1 Mill. t  auf 1,4 Mill. t  verbessert. Die L e is tu n g  
d e r  H o c h ö fe n  ist von 6945 t  auf 7265 t  je Tag gesteigert wor
den. Die A r b e i te r z a h l  konnte erfreulicherweise von 21 993 im 
M onatsdurchschnitt des Jahres 1932 auf 23 748 verm ehrt werden.

i) Saarbrücken 1934. Preis 15 F r oder 2,50 JIM . — Vgl. Stahl 
u. Eisen 53 (1933) S. 519.

Die Feierschichten sind von insgesamt 664 100 auf 292 562 im 
Jah r 1933 zurückgegangen. Die Angaben über den Erz bezug 
d e r  S a a r e i s e n h ü t te n  zeigen den nach wie vor großen Anteil 
den das lothringische Minettegebiet an der Einfuhr von Erzen bat.

\/7öoAe O, V % 
ßerö/Aem/7? % 

ßoAse/veogoog $3  °/o 
Je/oAoA/eo/drßeroog 8,8 %

AoAsJcz/r/gfeey//7/7iy/7gr 78,7% 
hVa/zwerAs/e/sfi/rrgr 78,6 °/o

Rohe/se/7gew23t 2 °/o

Tßomc/smeß/gemrroung 38,8%
0 3 8 6 8 78 72 7V 78 78 28 82 20 88 28 30 °/o

Abbildung 1. A nteil des Saargebietes an  der deutschen V olksw irtschaft.
(N ach dem S tande v on  1932/33.);

Wertvolle Aufschlüsse gibt das H eft über den A b s a tz  
d e r  e is e n s c h a f fe n d e n  I n d u s t r i e  im vergangenen Jahre. 
W ährend die Ausfuhr von Roheisen und Gußwaren nach dem 
übrigen Deutschland von 19 314 t  im Jah re  1932 auf 42 436 t  
des Berichtsjahres gesteigert werden konnte, ist gleichzeitig die 
Ausfuhr nach Frankreich von 23 686 t  auf 11 964 t  zurück
gegangen. Die Ausfuhr von Walzwerkserzeugnissen nach dem 
übrigen Deutschland stieg von 299 248 t  auf 421 595 t ,  während 
im Absatz nach Frankreich nur eine unwesentliche Erhöhung 
von 363 190 t  auf 370 823 t  erzielt werden konnte.

Die neuaufgenommene S ta tistik  über die w e i t e r v e r a r b e i 
t e n d e  E is e n -  u n d  M e ta l l in d u s t r i e  zeigt, daß die Zahl der 
erfaßten Betriebe im Berichtsjahr von 27 auf 35 gestiegen ist 
und dam it zusammenhängend die Arbeiterzahl von 2571 auf 
3095, die Erzeugung von Eisen- und Stahlwaren von 332 234 t  
auf 343 677 t.

A us d e r  am erik an isch en  E ise n in d u s tr ie .
Von den H underten von Gesetzen im Rahmen des W ieder

belebungsplanes ist das für die Eisen- und Stahlindustrie vielleicht 
das weitestgehende gewesen; es ist m it einer Ausführlichkeit 
erlassen und durchgeführt worden, die eine Antwort auf die seit 
manchen Jah ren  erörterte Frage geben sollte, ob die Eisenindustrie 
sich selbst erfolgreich entweder m it oder ohne regierungsseitige 
Ueberwachung verwalten kann. Das Wettbewerbsgesetz für die 
Eisen- und Stahlindustrie h a t seine Fehler; in mancher Hinsicht 
h a t es nicht so reibungslos gearbeitet, als seine Väter dies ge
wünscht h a tten ; im ganzen jedoch h a t es sieh sowohl für die 
W erke als auch für die Arbeiter als wohltätig erwiesen und auch 
(]j0 Verbraucher nicht allzu sehr belastet. Es war besser, wo es 
sich unm ittelbar um  die Stahlwerke und W eiterverarbeiter 
handelte; in den Fällen, wo Händler zwischengeschaltet waren, 
haben die Bemühungen des Gesetzes, die Lagerpreise zu über
wachen und  zu regeln, manche Unvollkommenheiten gezeitigt, 
hauptsächlich wegen des W iderstrebens einiger Großhändler, 
die für sie erlassenen Bestimmungen genau zu befolgen. Dies gilt 
besonders für den Röhrenhandel. Das Stahlgesetz h a t ferner den 
etwas zweifelhaften Vorzug erlangt, das einzige größere Industrie
gesetz zu sein, das öffentlich im Senat angegriffen worden und 
zur Prüfung an  die Federal Trade Commission überwiesen worden 
ist. Diese Behörde erhob Einwendungen gegen das Gesetz, und 
zwar einmal wegen der Bestimmungen über die Marktpreise und 
ferner wegen der fehlenden Bestimmungen über die F rachtgrund
lagen. Vor einigen Jah ren  schon h a tte  der Ausschuß lange gegen 
die Frachtgrundlage P ittsburgh gekämpft m it dem Ergebnis, 
daß m it der U nited S tates Steel Co. ein Abkommen über die 
Beseitigung dieser Frachtgrundlage getroffen worden war. Kurz 
vor dem Inkrafttre ten  des Gesetzes kam  es zur Festlegung m eh
rerer Frachtgrundlagen, die durch das Gesetz noch verm ehrt 
wurden, so daß 59 Frachtgrundlagen im Gesetz besonders genannt 
sind. Jedes Stahlerzeugnis h a t mindestens zwei Frachtgrundlagen, 
manche haben sogar sechs bis acht. Die Federal Trade Commis
sion bem üht sich jedoch noch um  weitere Frachtgrundlagen für 
alle Erzeugnisse, obwohl dies gegenwärtig beinahe erreicht ist.

Die Geltungsdauer des nationalen Wiederbelebungsgesetzes 
erlischt im Juni, und nach Aeußerungen des Staatsbeauftragten, 
General Hugh S. Johnson, wird es wahrscheinlich nicht erneuert

werden, da es hierzu eines besonderen Gesetzes des Kongresses 
bedürfte, was die gesamte Frage zum Gegenstand neuer Verhand
lungen im Kongreß machen würde. Man ist allgemein der Auf
fassung, daß der Eisenindustrie die Selbstverwaltung un ter Auf
sicht und Führung des S taates zugestanden werden wird, ohne 
die tatsächliche D iktatur, die das Gesetz gegenwärtig vorsieht. 
In  einer kürzlichen Ansprache an  die Aktionäre der United 
States Steel Co. erklärte der Vorsitzende, Myron C. Taylor, er 
betrachte das nationale Wiederbelebungsgesetz nicht als eine 
Dauerlösung der Schwierigkeiten in der Eisenindustrie, aber es 
h ä tte  als N otstandsm aßnahm e sehr gu t gewirkt. Anderseits 
erhob eine umfangreiche Gruppe kleiner Stahlwerke einen E in
spruch gegen den kürzlich e rsta tte ten  Bericht der Federal Trade 
Commission. In  diesem Einspruch wurde festgestellt, daß das 
Gesetz den kleineren Stahlwerken geholfen, sie aber nicht ge
schädigt habe, wie diese Behörde habe beweisen wollen.

Aller W ahrscheinlichkeit nach ha t die United S tates Steel Co. 
unter der W irkung des Gesetzes mehr gelitten a ls manche 
sonstige W ettbewerber. Dies geht besonders aus dem U m 
stand hervor, daß der Beschäftigungsgrad dieses führenden S tah l
unternehmens ständig un ter dem der Eisenindustrie insgesamt 
gelegen h a t. Die meisten Stahlwerke sind für die Beibehaltung 
des Gesetzes, da sie hoffen, daß sie hei zunehmendem Geschäfts
umfang und festen Preisen wieder zu einer wirtschaftlichen Arbeits
grundlage kommen tro tz  dem Um stand, daß sie zweimal die Löhne 
erhöht haben, bevor ein Gewinn erzielt wurde.

Der durchschnittliche L o h n s ta n d  ha t gegenwärtig ungefähr 
denjenigen des Höchstjahres 1929 erreicht. Eine ISprozentige 
Erhöhung tr a t  im Ju li 1933 in K raft und eine lOprozentige am
1. April 1934. Zum Ausgleich haben die Stahlwerke E r h ö h u n g e n  
d e r  V e rk a u f s p re is e  für verschiedene Erzeugnisse angekündigt, 
die zwischen 2 und  8 S je t  liegen. Den Verbrauchern wurde Ge
legenheit gegeben, für das zweite V ierteljahr zu den alten  Preisen 
abzuschließen, so daß sich die höheren Preise erst im dritten  
V ierteljahr voll auswirken werden. Die Ankündigung dieser Preis
erhöhung h a tte  eine starkes Anwachsen der Aufträge zur Folge, 
wodurch die Erzeugung für die nächsten Monate den höchsten 
Stand seit 1930 erreichen dürfte. Nach dem Gesetz sind die Käufer 
verpflichtet, die im zweiten V ierteljahr abgeschlossenen Mengen
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bis zum 30. Ju n i abzurofen, so daß im Mai und  Ju n i die Stahl
erzeugung wahrscheinlich recht hoch sein wird.

Die Preise für Halbzeug haben um  2 bis 4 § je t  angezogen, 
Stabeisen, Formeisen und Grobbleche um  3 $ je t ,  Feinbleche um  
5 bis 8 $. warmgewalztes Bandeisen um 5 $, kaltgewalztes B and
eisen um  8 §, Drahterzeugnisse um 3 bis 6 $ und  Roheisen um  1 $.

Gegenwärtig ist der K r a f tw a g e n b a u  d e r  s t ä r k s t e  
S ta h lv e r b r a u c h e r ,  obwohl er noch un ter Arbeitsstreitig
keiten leidet. Die Käufe der Eisenbahngesellschaften nehmen zu, 
da ihnen von der Verwaltung der Oeffentlichen Arbeiten Darlehen 
bewilligt sind; ebenso entwickelt sich der B aum arkt, der gleich
falls Darlehen erhalten h a t, kräftig  m it dem Beginn der Frühlings
zeit nach einem recht strengen W inter. Die Hersteller von 
Konservenbüchsen, deren Nachfrage sich in  den Jah ren  des 
Niedergangs überraschend gut gehalten h a tte , machen Bestel-

lungen in W eißblechen weit über den Rahm en der gleichen Zeit 
des Vorjahres hinaus. Die Tätigkeit in der weiterverarbeitenden 
Industrie  zeigt allgemein eine Besserung, wenn auch in  den 
einzelnen Zweigen nicht in gleichem Maße.

Die E rw artung auf eine Ausdehnung des Stahlgeschäfts im 
laufenden Vierteljahr beruht nicht nur auf der allgemeinen indu
striellen Besserung, sondern auch auf dem Um stande, daß Ver
braucher und Händler ängstlich bemüht sind, allen Stahl zu über
nehmen, den sie bezahlen können

innerhalb der nächsten Wochen werden die Stahlgesell
schaften die Abschlüsse über das erste Vierteljahr veröffentlichen, 
die nach allgemeiner Ansicht ein besseres Aussehen als im ver
gangenen Vierteljahr haben werden: ob sich allerdings heute schon 
Gewinne herausrechnen werden, dürfte  zum  m indesten sehr 
zweifelhaft sein.

Verbilligung von Eisenausfuhrfrachten über 
deutsche Seehäfen.

Auf A ntrag der Nordwestlichen Gruppe des Vereins D eut
scher Eisen- und Stahl-Industrieller haben die H auptverw al
tung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft und das Reichs
verkehrsministerium eine w e i te r e  E r m ä ß ig u n g  d e r  F r a c h 
te n  fü r  E is e n  u n d  S ta h l  d e r  K la s s e n  C u n d  D im  A u s 
n a h m e ta r i f  8 S 1 genehmigt. Ans diesem Anlaß wird der vor- 
bezeichnete A u s n a h m e ta r i f  n e u  h e ra u s g e g e b e n ;  die 
F ra c h te r m ä ß ig u n g  t r i t t  am  25. A p r i l  1934  in  K r a f t .

Diese Tarifermäßigung ist auf folgende Begründung der 
Nordwestlichen Gruppe zurückzuführen:

4. Bisher waren die Eisenerzeugnisse der Klassen B und  C 
im Ansfuhrverkehr über deutsche Seehäfen frachtlich annähernd 
gleichmäßig belastet. Da hierin eine außerordentliche H ärte für 
die Eisenerzeugnisse der Tarifklasse C lag, war der Reichsbahn 
vorgeschlagen worden, im Ausnahm etarif 8 S 1 zwischen den 
Klassen B und C eine ähnliche Spanne einzuführen, wie sie im 
Regelgütertarif zwischen denselben Klassen besteht.

2. Im  Gegensatz zum Vorkriegsstand und zu den Gepflogen
heiten bei fast allen anderen Ausnahmetarifen wiesen die Klassen 
C und D im Ausnahm etarif S S I  bisher viel geringere prozentuale 
Abschläge von den entsprechenden Regeltarifklassen auf, als es 
bei den oberen beiden Tarifklassen der Fall war. Zum Zwecke der 
gleichmäßigen Behandlung aller beteiligten Klassen erschien es 
daher notwendig, die Frachtsätze für die Klassen C und D im 
Ausnahmetarif 8 S 1 durch dieselben prozentualen Abschläge 
vom Regeltarif zu bilden wie bei den oberen Klassen.

3. Die F rachten  für Eisen und S tah l besonders der K lassen 
C und D waren bisher im Verkehr nach Uebersee noch sehr er
heblich höher als in der Vorkriegszeit. Angesichts der Schwierig
keiten auf dem W eltm arkt h a tte  die Nordwestgruppe daher an 
geregt, eine Annäherung der gegenwärtigen Eisenausfuhrfrachten 
an den Vorkriegsstand herbeizuführen.

Wenngleich die bisherigen F rachten  für Eisen und Stahl 
der Klassen A und B im Ausnahm etarif 8 S 1 im Vergleich mit 
den entsprechenden Ausnahm etarifen der Vorkriegszeit schon 
einen verhältnismäßig günstigeren S tand aufwiesen, so h a tte  die 
Nordwestliche Gruppe aber doch beantragt, auch den beiden 
oberen Klassen des Ausnahm etarifs 8 S 1 noch eine neue E r
mäßigung zuzubilligen, dam it eine weitere allgemeine Senkung 
dieses wichtigen Ausnahm etarifs eintreten könnte. Diesem 
Wunsch ist jedoch offenbar m it Rücksicht auf die bei den Klassen 
A und B schon vorhandene bessere Frachtenlage und  auf die

hohen Einnahmeausfälle, die m it der notwendigen grundsätzlich 
gleichen Behandlung aller Klassen verbunden gewesen wären, 
nicht entsprochen worden.

Infolgedessen werden in  dem bevorstehenden neuen Aus
nahm etarif 8 S 1 f ü r  a lle  d e u ts c h e n  E is e n v e r s a n d g e b ie te  
(also für alle vier Frachtsatzzeiger) bei den Klassen C und D die
selben prozentualen Frachtabschläge von den Regelklassen ge
w ährt, wie sie für die Klasse B in den einzelnen Frachtsatzzeigem  
schon lange festgelegt waren.

Danach ergeben sieh in dem neuen A usnahm etarif 8 S 1, 
wenn m an von den bisherigen F rachten  ausgeht und  die Nah- 
entfem ungen außer acht läß t, etwa folgende E rm äßigungen:

Die Frachterm äßigung beträgt etwa in  der 
Fraehtsatzzeiger Klasse C Klasse D

1 rd . 15 %  rd. 22 %
2 rd. 16 % rd . 19 ° Q
3 rd. 16 % rd. 21 %
4 rd. 14 % rd . 26%

Die Berechnung kann allerdings keinen Anspruch auf völlige 
Genauigkeit erheben, weil im Augenblick der neue Ausnahme
ta rif  8 S i  noch nicht vorliegt.

Jedenfalls handelt es sieh hier um  eine der A u s f u h r f ö r d e 
ru n g  und I n d u s t r i e u n t e r s tü t z u n g  dienende Maßnahme der 
Reichsbahn, die durchaus anzuerkennen ist.

D ie Lage des deutschen Maschinenbaues 
im  März 1934.

Der vorhandene Bedarf der I n l a n d s k u n d s e h a f t  an 
Maschinenbeschaffungen zeigte sich im Monat März in einem zu
nehmenden Eingang von Anfragen. Sie führten  zum Teil zu neuen 
Inlandsaufträgen, doch war der Auftragseingang vielfach so 
unregelmäßig, daß eine gleichmäßige, störungsfreie Betriebs
führung erschwert war. Ein großer Teil der K undschaft schiebt 
die Bestellungen tro tz  des vorhandenen Bedarfs immer und 
immer wieder, vor allem wohl aus Kapitalm angel, hinaus. Die 
A u s la n d s k n n d s c h a f t  zeigte auch im März größte Zurück
haltung. N icht einmal die Anfragetätigkeit erfuhr eine Bele
bung, noch weniger der Auftragseingang.

Obgleich die Masehinenindustrie auch im März m it der Neu- 
einstellung von Arbeitskräften fortfuhr, erreichte der an  der 
Zahl der tatsächlich geleisteten Arbeiterstunden gemessene 
B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  Ende des Monats erst knapp 48 % , also 
noch nicht die H älfte der Normalbeschäftigunz.

Buchbesprechungen.
Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut für Eiseniorsehung 

zu Düsseldorf. Hrsg. von Friedrich K o rb e r .  Düsseldorf: Ver
lag Stahleisen m. b. H . 4°.

Bd. 15, Abhandlung 218 243. Mit 122 Zahlentaf. u. 485 Abb. 
im Text n. auf 5 Taf. 1933. (3 Bl., 314 S.) 27 JUl, geb. 30 JLK. 

Der vorliegende neue B and1) g esta tte t wiederum einen 
zusammenfassenden Ueherhlick über die Arbeiten des In stitu ts  
im Verlaufe eines Jahres. In  diesem Sinne soll hier eine kurze 
Betrachtung erfolgen, da, wie üblich, über die einzelnen Abhand
lungen jeweils nach Erscheinen an  dieser Stelle ausführlich 
berichtet wurde.

In  bew ährter Weise sind die Arbeiten auf den Gebieten 
fortgesetzt worden, auf denen das In s ti tu t  sieh bereits eine 
führende Stellung erobert h a t. So nehmen einen größeren Raum  
ein wieder Arbeiten über die Grundlagen der Umwandlungen 
des Stahles: in mehreren Berichten wird, wie im Vorjahre, die 
Umwandlungskinetik des Austenits behandelt, so daß unsere 
Kenntnisse hierüber in  wertvollster Weise vervollständigt und

*) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 639/40.

abgerundet werden. Die W ärmebehandlung des Stahles ist 
weiter Gegenstand von Feststellungen über den Einfluß von 
Mangan auf die Umwandlungen und  dam it auf die H ärtbarkeit 
der Kohlenstoffstähle und  von bedeutsamen kalorimetrischen 
Untersuchungen der Anlaßvorgänge in gehärteten Kohlenstoff- 
stählen. —  Die Aufbereitung von Erzen ist durch Berichte über 
die Aufsehließung von oolithisehen und  hohnerzartigen E isen
erzen und über die magnetische R östung von oxvdisehen E isen
erzen m it Hilfe von E isenspat vertreten. —  Planm äßig fo rt
gesetzt wurden auch die Arbeiten über den Hochfrequenz- 
Induktionsofen, von denen der vorliegende B and bereits den 
7. und  8. Bericht bringt: einerseits werden Angaben über den 
Bau und  Betrieb eines Vakuumofens gem acht, zum ändern war 
die Entphosphorung und  Entschwefelung in  diesen Oefen der 
Gegenstand von Untersuchungen. — Auch die in  den beiden 
vorhergehenden Jah ren  anfgenommenen U ntersuchungen über 
die Desoxydation bei der Stahlherstellung und über den m etallur
gischen Verlauf des Thomasverfahrens wurden weiter gefördert. 
Behandelt wurden besonders ausführlich die Reaktionen zwischen



434 Stahl und Eisen. Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten. 04. Jahrg. JNr. 1/.

kohlenstofffreiem flüssigen Eisen und an Kieselsäure gesättigten 
Eisen-Manganoxydul-Silikaten sowie die Gleichgewichte bei der 
Desoxydation flüssigen Eisens m it Mangan und Silizium. —  Einen 
weiteren bemerkenswerten Beitrag aus dem Bereiche der physi
kalischen Chemie des Eisens bildet eine Arbeit über den E in
fluß des Mangans auf die Gleichgewichte zwischen den Eisen
oxyden und Kohlenoxyd bzw. Kohlensäure bei der thermischen 
Zersetzung von Eisenspat. Untersuchungen über die Reaktionen 
zwischen technischen Roheisensorten und ihre Schlacken brachten 
eine erneute Bestätigung der Anschauungen von E. W üst über 
die Mangan- und Siliziumreduktion im Hochofen. — Auf dem 
Gebiete der Reckverarbeitung des Stahles werden wieder neue 
Erkenntnisse über das Walzen verm ittelt. An kohlenstoff- und 
siliziumlegierten Stählen wurden bei Temperaturen zwischen 20 
und 700° das Verhalten beim Walzen und die mechanischen 
Eigenschaften der gewalzten Stäbe untersucht; eine weitere 
Untersuchung behandelt anschließend an frühere Erm ittlungen 
von E. Siebei und Th. v. Karm an die Spannungsverteilung im 
W alzspalt. Ferner wird der Einfluß der Reibung beim Walzen 
von B andstahl einer Betrachtung unterzogen, wobei beachtens
werterweise bei 300° W alztemperatur ein Einfluß der Reib
oxydation festgestellt wurde. — Untersuchungen über den E in
fluß der Glühtem peratur auf die Ziehbarkeit von Stahldraht 
verschiedenster Zusammensetzung führten zur Feststellung der 
für die beste Ziehbarkeit der untersuchten Stähle günstigsten 
Glühtemperatur. —  Die Abhängigkeit der Alterung von Fein
blechen aus F lußstahl vom Werkstoff, der Glühung, der Blech
dicke, der Kaltverformung und verschiedener W ärmebehandlung

wurden eingehend untersucht. —  Die Fortsetzung der im Vor
jahre neu aufgenommenen Versuche über die Schwingungsfestig, 
keit von Stahl brachte Ergebnisse für die Spannungserm ittlung 
bei verschiedener Schwingungsweite und ihre Beeinflussung 
sowie Zahlen über das Verhalten der B austähle St 37 und St 52 
bei wechselnder Zugbeanspruchung. —  Wie immer wurde die 
potentiometrische Maßanalyse weiterentw ickelt; sie behandelt 
diesmal die Bestimmung von Schwefel in Eisen, Eisenlegierungen 
sowie Schlacken und Erzen. —  Eine kleine Studie g ilt den mecha
nischen Eigenschaften des m it Nickel bzw. Nickel und Chrom 
legierten Gußeisens. —  Stark  vertre ten  sind wieder Arbeiten 
auf dem röntgentechnischen Gebiete; so wurden Präzisions- 
bestimmungen von G itterkonstanten m it dem R ückst rahlver
fahren durchgeführt, ferner die Ausbildung von Gitterstörungen 
bei der Kaltverformung und ihre Rückbildung bei der Kristall
erholung und Rekristallisation an Elektrolyteisen und weichem 
Stahl verfolgt, und endlich die G itterparam eteränderung des 
a-Eisens bei der Wasserstoffbeladung einer B etrachtung unter
zogen. — Eine wertvolle Einzelstudie bringt einen Beitrag zur 
akustischen W erkstoffuntersuchung von Stahldrähten , besonders 
für die Herstellung von Gongspielen, wobei vor allem auf die 
Zusammenhänge zwischen Klangeigenschaften und Wärme
behandlung eingegangen wird.

Die klare Linie in der Verfolgung der grundlegenden Fragen 
des Eisenbüttenwesens und die schnelle Einfühlung in besondere 
Einzelfragen sowie die planmäßige Behandlung der einzelnen 
Aufgaben sind wiederum die Kennzeichen und die Grundlagen für 
die erfreulichen Erfolge des Institu ts. Ernst Hermann Schulz.

Vereins-Nachrichten.
A us d em  L e b e n  des V ereins d e u tsc h e r  E ise n h ü tte n le u te .

Sitzung des Vorstandes und Vorstandsrates 
am  i i . April 1934 im  Eisenhüttenhause.

A n w esen d  s in d  v om  V o rs ta n d :  A. V o g le r (Vorsitz), 
A. A p o ld , G. B a u m , H. B e rv e , W. B o rb e t ,  A. B r ü n in g 
h a u s ,  F. D o rfs , P. G o e ren s , K. G ro sse , E. H e rzo g , 
A. J u n iu s ,  H. K le in ,  A. K l in k e n b e rg ,  F . K ö rb e r ,
H. K o p p e n b e rg , M. L a n g e r ,  W. L w o w sk i, O. P e te r s e n ,  
A. P o t t ,  F. R o sd e c k , W. S c h ä fe r ,  A. S p a n n a g e l ,  F . 
S p r in g o ru m  ju n ., A. S ta d e ie r ,  H. W en z e l, A. W ir tz . 

Vom  V o r s ta n d s r a t :  H. H ilb e n z , W. P e te r s e n ,  A. T h ie le , 
F . W ü st.

A ls G ä s te :  W. S te in b e rg ,  F. W ev er.
V on d e r  G e s c h ä f ts fü h ru n g :  K. B ie r b r a u e r ,  H. F e y ,

E. L o h , M. P h i l ip s ,  K. R u m m e l, W. S c h n e id e r ,  B. W e i
ß e n b e rg .

U nter dem Vorsitz von A. V o g le r  tra ten  Vorstand und 
Vorstandsrat zu ihrer Frühjahrssitzung zusammen.

Der Vorsitzende gedachte des verstorbenen Mitgliedes des 
Vorstandsrates C a rl C a n a r is ,  der schon im Jahre  1920 in den 
Vorstand gewählt wurde, m it warmen Worten. E r widmete 
sodann Exzellenz v. M ille r , dem genialen Ingenieur und Schöpfer 
des Deutschen Museums, einen tief empfundenen Nachruf. Die 
Mitglieder des Vorstandes erhoben sich zu Ehren der Verstorbenen.

Nach der Erledigung einiger geschäftlicher Angelegenheiten 
wurden zunächst O r g a n is a t io n s f r a g e n  behandelt. In  der 
Sitzung des Vorstandes vom 4. Oktober 1933 wurde beschlossen, 
den Vorsitzenden im Hinblick auf das Führerprinzip und damit 
zusammenhängende Fragen zu ermächtigen, ihm notwendig 
erscheinende Maßnahmen von sich aus zu regeln1). Zu den zu 
ergreifenden Maßnahmen gehörte auch die A e n d e ru n g  d e r  
S a tz u n g e n  d es V e re in s . Bei der Durcharbeitung dieser 
aus den Jahren  1896/1897 stammenden und später in einzelnen 
Teilen mehrmals geänderten Satzungen ergab sich, daß sie in 
einigen Punkten reformbedürftig sind. Ein Vorschlag für eine 
neue Satzung ist aber noch nicht ausgearbeitet worden, weil die 
bevorstehende Bildung der Reichskammer der Technik eine Re
gelung bringen könnte, die unter Um ständen auch für unsere 
Satzungen zu berücksichtigen sein würde. Es wird ein Satzungs
ausschuß, bestehend aus dem Vorsitzenden und seinen beiden 
Stellvertretern, eingesetzt, der einen Satzungsentwurf nach Mög
lichkeit so rechtzeitig aufstellen soll, daß er der Hauptversam m 
lung vom 2./3. Jun i 1934 vorgelegt werden kann.

Im  Sinne des Führergedankens sind die S a tz u n g e n  u n 
s e r e r  Z w e ig v e re in e  so w ie  u n s e r e r  F a c h a u s s c h ü s s e  in 
einigen Punkten abgeändert worden. Die wesentlichen Aende- 
rungen sind folgende:

Bei den Z w e ig v e re in e n  wird der Vorsitzende nicht mehr 
wie früher von der Hauptversammlung des Zweigvereins gewählt, 

x) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1124.

sondern von dem Vorsitzenden des Vereins berufen. In  diesem 
Sinne hat der Vorsitzende vor einiger Zeit A. S p a n n a g e l  zum 
Vorsitzenden der E isenhütte Südwest und J . T a fe l  zum Vor
sitzenden der E isenhütte Oberschlesien berufen; die Herren 
haben die Berufung dankend angenommen. Die Vorsitzenden 
berufen dann ihrerseits die Mitglieder des Vorstandes.

Bei den F a c h a u s s c h ü s s e n  werden je tz t die Vorsitzenden, 
die früher durch die Vollversammlungen gewählt wurden, durch 
den Vorsitzenden des Vereins berufen, und  zwar auf drei Jahre. 
Nach Ablauf dieser Amtszeit können die Vorsitzenden auf weitere 
drei Jahre zu stellvertretenden Vorsitzenden berufen werden. 
Die Mitglieder der Arbeitsausschüsse werden von dem Vorsitzenden 
des Fachausschusses berufen; ebenso ernennt der Fachausschuß
vorsitzende auch seinen Stellvertreter, den zweiten Vorsitzenden.

Im  Zusammenhang mit der Vertagung der Aenderung der 
Satzungen ist eine abschließende Entscheidung über B e r u f u n 
g e n  in  d e n  V o r s ta n d s a u s s c h u ß ,  V o r s ta n d  u n d  V o r
s t a n d s r a t  nicht möglich. Nach dem Turnus scheidet R. B re n 
n e c k e  aus dem Vorstandsausschuß aus und wird durch den 
Vorsitzenden der Eisenhütte Oesterreich, A. A p o ld , ersetzt. 
Die übrigen Mitglieder des Vorstandsausschusses werden bis auf 
weiteres vom Vorsitzenden in ihren Aemtern bestätig t, ebenso die 
stellvertretenden Vorsitzenden und die nach dem Turnus aus
scheidenden Mitglieder des Vorstandes. W eitere Entscheidungen 
behält sich der Vorsitzende vor, sobald die geänderten Satzungen 
vorliegen.

In  der A b re c h n u n g  f ü r  d a s  G e s c h ä f t s j a h r  1933 
überstiegen die Ausgaben die E innahm en um 8264,85 JIM. Die 
Bücher und Karteien sowie die Bilanz und Erfolgsrechnung 
sind durch \V irtschaftsprüfer und die Vorstandsmitglieder
H. D ow erg  und F. R o sd e c k  geprüft und in Ordnung gefunden 
Morden. Zur V erbesserung der technischen Ausrüstung des Eisen
hüttenhauses und für Erneuerungsarbeiten im Hause u ird  ein 
Betrag bis zur Höhe von 12 000 JIM bewilligt. Bilanz und 
Erfolgsrechnung werden genehmigt, so daß bei der Hauptversam m 
lung Entlastung beantragt "werden kann. Der Vorsitzende beruft 
die Herren D o w erg  und R o sd e c k  als Rechnungsprüfer auch 
für das Jah r 1934, dazu als S tellvertreter K . R a a b e . 
w  i^ 'n wesen^ 'c‘her Teil der Verhandlungen war dem K a is e r -  

i lh e l m - I n s t i t u t  f ü r  E is e n f o r s c h u n g  gewidmet. Der 
E a u k o s te n p la n  fü r  d e n  N e u b a u  d e s  I n s t i t u t s  schließt 
m it 2 250 000 JIM ab. Die Ausführung des eigentlichen Neubaues 
ist der „Hochtief“ A.-G. für Hoch- und Tiefbauten vorm. Gebr.

elfmann, Essen, in Arbeitsgemeinschaft m it anderen Baufirmen 
u ertragen worden; die Lieferung und Installation  der elektri- 
sc en Ausrüstung ist ebenfalls vergeben worden. Die mit den 

lrmen abgeschlossenen Generalunternehm erverträge enthalten 
weitge iende Sicherungen, vor allem auch gegen Kostenüber- 

rutungen. Die Aufbringung der B aum ittel ist unter günstigen 
e ingungen sichergestellt, ebenso ihre spätere Abdeckung durch
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Zahlungsverpflichtungen der Eisenhüttenwerke, die über 25 Jahre  
laufen. Die Eisenhüttenw erke haben bei diesem auch im Sinne der 
Arbeitsbeschaffung zu begrüßenden großen W erk den alten 
Gemeinschaftsgeist wieder aufs schönste bewiesen. Mögen sich 
die großen Lasten, die von den W erken übernommen worden sind, 
in der Folge als gute Aussaat für eine reiche E rn te  erweisen. 
Die V e r t rä g e  m it d e r  S t a d t  D ü s s e ld o r f ,  deren In itia tive  
und Großzügigkeit für das Zustandekom men des Neubaues en t
scheidend war. sind endgültig abgeschlossen. Die B a u a r b e i t e n  
haben schon am 1. Februar 1934 begonnen und sind in der Zwi
schenzeit in erfreulichem Maße fortgeschritten.

Ende 1933 war die Amtszeit säm tlicher Mitglieder des K u r a 
to r iu m s  f ü r  d a s  E i s e n i n s t i t n t  abgelaufen. Der Vorsitzende 
des Vereins bestätig t die bisherigen V ertreter des Vereins im 
Kuratorium in ihren Aem tem  und beruft an Stelle von 
R. B re n n e c k e , der aus der Praxis geschieden ist. F. S p rin -  
g o tu m  jun., a n  Stelle des verstorbenen W. E s s e r  P . G o e ren s .

Für den H a u s h a l tp l a n  f ü r  d a s  J a h r  1934  h a t das 
Kuratorium des E iseninstituts einen Voranschlag vorgelegt, 
der vom Vorstand angenommen wird. E r träg t den Sparnot- 
wendigkeiten in  vollem Umfang Rechnung, bleiben doch die 
vorgesehenen Ausgaben um rd. 39 0 0 hinter den Ausgaben zurück, 
die noch im Jah re  1930 erforderlich waren.

Der nächste E i s e n h ü t t e n t a g  wird nach dem Beschluß 
des Vorstandes am 2. und 3. Ju n i 1934 in Düsseldorf stattfinden. 
Die Hauptversammlung wird eine besondere Note erhalten durch 
ihre Verbindung mit einer nachträglichen Feier der Grundstein
legung für den Neubau des E iseninstituts. Der Vorstand be
grüßt es, daß sich die Kaiser-W ilhelm-Gesellschaft zur Förde
rung der W issenschaften durch die Verlegung ihrer H auptver
sammlung nach Düsseldorf a n  dem W eiheakt beteiligt. Die dem 
Vorstand für die Gestaltung der Hauptversam m lung gemachten 
Vorschläge werden angenommen. E inzelheiten werden wir dem 
nächst in „S tah l und Eisen“ bekanntgeben.

Aus den Verhandlungen über H o c h s c h u l f r a g e n ,  die einen 
regelmäßigen Bestandteil der Tagesordnungen unserer Vorstands
sitzungen bilden, sei berichtet, daß auf diesem Gebiet vieles noch 
ungeklärt ist. Fest steht nunmehr, daß auch von den Studierenden 
der T e c h n ik , also auch von den E isenhüttenleuten, zunächst ein 
halbes Jah r Arbeitsdienst abzuleisten ist. Die jungen E isenhütten
leute würden dann frühestens zum 1. November ihre praktische 
Tätigkeit bei den Werken aufnehmen können, so daß bis zum Be
ginn des Hochschulstudiums im April des nächsten Jahres nur fünf 
Monate für die praktische Arbeitszeit übrigbleiben. Es sollte bei 
den Hochschulen darauf h in g e  w i r k t  werden, daß diese fünf Monate 
an Stelle der sonst vorgeschriebenen sechs Monate als ausreichend 
für die erste im Zusammenhang abzuleistende Arbeitszeit ange
sehen werden. Ebenso wäre sicherzustellen, daß die Hochschulen 
sich für einen Studienbeginn zu Ostern einrichten. Die Z a h l  
de'r S tu d ie r e n d e n  d e r  E is e n h ü t t e n k u n d e  zeigt gegenüber 
dem Vorjahr weiter eine Verminderung von etwa 10 % . Diese 
Entwicklung dürfte in verstärktem  Maße anhalten, da sich im 
ersten Studienjahr zur Zeit nur 33 Studierende befinden.

Die U n te r b r in g u n g  d e r  P r a k t i k a n t e n  h a t im letzten  
Jahre infolge des Entgegenkommens der W erke keine besonderen 
Schwierigkeiten gemacht. F ü r das kommende Sommerhalbjahr 
ist, wie sich aus vorstehenden Ausführungen ergibt, kein größerer 
Andrang zu erwarten. Die Zahl der stellungslosen oder nicht fach
gerecht untergebrachten J u n g in g e n ie u r e  h a t sich seit Anfang 
dieses Jahres bis auf einen kleinen R est verm indert, nachdem 
eine von der Geschäftsführung an  die Werke versandte ausführ
liche Liste zu einer verm ehrten E instellung dieser Jungingenieure 
geführt ha t. Der V orstand wird die in dieser R ichtun g liegenden 
Bestrebungen der Geschäftsführung weiter ta tk rä ftig  fördern.

Die Geschäftsstelle bem üht sich schon seit Jah ren  lebhaft 
um die U n te r b r in g u n g  s te l l e n lo s e r  M itg lie d e r .  Zu diesem 
Zweck führt sie eine Stellenlosenkartei, die es ih r ermöglicht, 
den suchenden W erken sofort geeignete Bewerber mit Lebens
lauf und Zeugnisabschriften vorzuschlagen. E s ist auf diese 
Weise gelungen, eine ganze Anzahl der in  Not geratenen F ach
genossen wieder unterzubringen. Trotz allen Bemühungen konnten 
aber etwa 80 Stellenlose noch immer nicht wieder untergebracht 
werden, was um so bedauerlicher ist, als es sich hierbei zum Teil 
um Fachgenossen im m ittleren Lebensalter handelt, die wegen 
ihrer langjährigen E rfah rungen auf ihren Fachgebieten den W erken 
von großem N utzen sein könnten. Es wird beschlossen, die Liste 
der Stellenlosen m it näheren Angaben allen W erken und  aucb 
den Direktionen persönlich nochmals zuzusenden m it der B itte 
nm Prüfung, ob nicht dem einen oder anderen Stellenlosen ge
holfen werden könnte.

Der ausführliche Bericht der Geschäftsführung über den 
S ta n d  d e r  l a u f e n d e n  A r b e i te n  d e r  G e s c h ä f t s s te l le

befaßte sich zunächst mit den im Vordergründe des Interesses 
stehenden Fragen, der Bildung der R e ic h s k a m m e r  d e r  T e c h n ik  
und dem Verhältnis zur A r b e i t s f r o n t ,  Fragen, die leider eine 
endgültige Klärung immer noch nicht gefunden haben. Fü r das 
Verhältnis zur Deutschen Arbeitsfront wird das besonders bedauert, 
weil selbstverständlich grundsätzlich in dieser Frage keinerlei 
Zweifel bestehen. Aus den eingehenden M itteilungen über die 
l i t e r a r i s c h e  T ä t ig k e i t  des Vereins sei hier lediglich hervor
gehoben, daß der 2. B and des Handbuches des Walzwerkswesens 
nach Ueberwindung großer Schwierigkeiten endlich fertiggestellt 
werden konnte. Die neunte Auflage des Taschenbuches Stahl 
im Hochbau befindet sich in Vorbereitung. Von der Gemein
faßlichen Darstellung des Eisenhüttenwesens ist die 14. Auflage 
in  Bearbeitung. In  der zweiten Auflage neu herausgekom men  
ist ferner im Verlag Stahleisen das Buch von Professor Dr. G utt- 
m ann „D ie Verwendung der Hochofenschlacke“ .

Die Arbeiten unserer Z w e ig v e re in e  entwickeln sich durch
aus erfreulich. W eitere V o r t r a g s ta g u n g e n  im Siegerland 
und für M itteldeutschland werden vorbereitet. Bei der Ge
schäftsführung wird schon lange erwogen, neben diesen Vor
tragstagungen ö r t l i c h e  V e r a n s ta l tu n g e n  auch im rheinisch- 
westfälischen Bezirk zu treffen, um nach dem Wunsche vieler 
Mitglieder auch hier Gelegenheit zu häufigerem Zusammentreffen 
zu geben. Ob das Bedürfnis unbedingt vorhanden ist. ist noch 
nicht k lar zu erkennen. Der Vorstand wünscht einen Versuch in 
dieser Richtung.

Aus dem Gebiete der F a c h a u s s c h ü s s e  m it seinen wichtigen 
Arbeiten zu berichten, fehlt die Zeit ebenso wie für eine Bericht
erstattung  über das umfangreiche Gebiet der s o n s t ig e n  A r 
b e ite n .  Aus letzterem  Gebiet sei hervorgehoben, daß die Ab
teilung der Eisenindustrie in der A u s s te l lu n g  „ D e u ts c h e s  
V o lk  —  D e u ts c h e  A r b e i t “ , die am 21. April 1934 in Berlin 
in den Ausstellungshallen am  Kaiserdamm eröffnet wurde und 
bis zum 3. Ju n i währen soll, un ter maßgebender Mitwirkung der 
Beratungsstelle für Stahlverwendung des Stahlwerks-Verbandes 
und unseres Vereins vorbereitet worden ist. Der Besuch der 
Ausstellung wird dringend empfohlen.

Aus dem übrigen Teil der Tagesordnung sei berichtet, daß 
der Vorstand u. a. M ittel zur Fortsetzung der V e rsu c h e  m it  
H o c h o fe n s c h la c k e  f ü r  D ü n g e z w e e k e  und ferner zur F ö r 
derung von A u s g ra b u n g e n  im  S ie g e r la n d  zur Verfügung 
stellte, die wertvolle Aufschlüsse über die frühzeitige Eisen
gewinnung und über die gesamte Vorgeschichte im Siegerland 
ergeben haben.

Zum Schluß nahm  der Vorstand m it lebhaftem  Interesse 
und  Beifall noch zwei Berichte entgegen, von denen der eine von
F. K ö r b e r  e rs ta tte t wurde u nd  sich m it neueren A rbeiten des 
E iseninstituts befaßte, während der von L R u m m e l  vorgetragene 
Bericht „die Anzahl der »Tagewerke1 in den Lieferungen der eisen
schaffenden Industrie“  zum Thema hatte .

Fachausschüsse.
Donnerstag, den 3. Mai 1934, 15.15 U hr, findet in  Düsseldorf. 

E isenhüttenhaus, Breite S tr. 27, die
38. Vollsitzung des Stahl Werksausschusses

s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. D ie  S c h la c k e n p ro b e  b e im  S ie m e n s - M a r t in -V e r 

fa h re n .  B erich tersta tter: Xt.'/Yng. R . B a c k , W itten.
3. D ie  E r z e u g u n g  v o n  W e r k z e u g s ta h l  im  k e rn lo s e n  

I n d u k t io n s o f e n .  B erichtersta tter: Xt.»3ttg. P. B a r d e n 
h e u e r .  Düsseldorf.

4. U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  m e ta l lu r g is c h e n  V e r la u f  
d e s  T h o m a s v e r f a h r e n s .  B erich tersta tter: G. T h a n h e is e r .  
Düsseldorf.

5. Verschiedenes.
* **

Freitag, den 4. Mai 1934, 16.15 U hr, findet im E isenhütten
hause zu Düsseldorf, Breite S tr. 27, die

10. Vollsitzung des Ausschusses füi Verwertung der 
Hochofenschlacke

s ta tt .  T a g e s o rd n u n g :
1. Geschäftliches.
2. G e w in n u n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  v o n  H o c h o f e n 

s c h a u m s c h la c k e . B erich tersta tter: Professor Dr. phil. 
A. G u t tm a n n ,  Düsseldorf.

3. D a s  G r a n u la t io n s v e r f a h r e n  d e s  B o c h u m e r  V e re in s  
u n t e r  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  p la n m ä ß ig e n  
u n d  g e s n n d h e i t s s p e n d e n d e n  W a s s e r w ir t s c h a f t .  Be
rich ters ta tte r: Xt.»3rtg. (i. b- j .  S to e c k e r .  Bochum.

4. Verschiedenes.
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Rechnet m an! die Entwicklung der 
Technik und ihren Weg, den Meilensteinen 
gleich, an den hervorragenden Persönlich
keiten und Führern, die, ihrer Zeit weit 
vorauseilend, als Pioniere das Geschehen 
und Werden beeinflussen, so sieht man in 
O sk a r  v o n  M ille r , der am 9. April in 
München im Alter von 79 Jahren dahin
ging, einen solchen Markstein — weithin 
sichtbar —, einen Ingenieur, in gleichem 
Maße schöpferisch tä tig  wie auch zäh und 
ausdauernd in der Durchführung einer ein
mal in Angriff genommenen Aufgabe.

Es ist unmöglich, in wenigen Sätzen 
die Lebensarbeit dieser Persönlichkeit 
von internationalem W eltruf zu umreißen 
oder ih r gar gerecht zu werden. Am 
bekanntesten wurde von Miller, vor allem 
in den der Technik femerstehenden Kreisen, 
wohl dadurch, daß er seinen vor etwa 
dreißig Jahren gefaßten Plan, ein Museum 
von Meisterwerken der Naturwissenschaften 
und Technik zu errichten, in so wunder
voller Weise zur W irklichkeit werden ließ, 
daß er durch seine T atkraft und seine 
Ausdauer aus dem Nichts das hervor
brachte, was heute, in der ganzen Welt bewundert, das Deutsche 
Museum darstellt. Manche Anekdote weiß von den Schwierig
keiten und den Mühen zu erzählen, die überwunden werden

Aenderungen in der M itgliederliste.
Baedeker, Hans, 2)ipl.»Qng., Essen, Baedekerstr. 7.
Bamberger, Otto, D irektor, Schötmar (Lippe), W alhallastr. 96.
Bennek, Hubert, $r.»Qng., Abt.-Vorsteher der Vers.-Anstalt der 

Fa. Fried. Krupp A.-G., Essen, Brunostr. 22.
Daniels, Walther, XipDQng., Hochofen-Betriebsing. der Fa. 

August-Thyssen-Hütte, A.-G., W erk Niederrhein. H ütte, Duis
burg, Düsseldorfer Str. 285.

Eberlein, Richard, Vorstandsmitglied der Fa. Schwelmer Eisen
werk Müller & Co., A.-G., Schwelm, Jos.-W agner-Str. 10.

Olitz, Hugo, D irektor, Düsseldorf, Stromstr. 3.
Gröbl, Franz, Ing., M ettal A.-G., Sofia (Bulgarien), Sliwnitza 223.
Hesselbach, Heinrich, Betriebsdirektor der Betriebsges. der Remy- 

Stahlwerke, Hagen (Westf.), Parkstr. 10.
Hlian, Christian, 3Apl.=Qng., Deutsche Industrie-W erke, A.-G., 

Berlin-Spandau, Franzstr. 24.
Kettler, Heinrich, Ingenieur, Köln-Kalk, Nießenstr. 21.
Kleinebekel, Wilhelm, D irektor, Vorst.-Mitgl. der Maschinenbau- 

A.-G. Balcke, Bochum; Essen-Bredeney, Am R uhrstein 50.
Klostermann, Heinrich, H üttendirektor a. D., W iesbaden, Sar- 

toriusstr. 10.
Koch, Karl, TipDQng., Leiter der Abt. Zeitwirtschaft, Dortmund- 

Hoerder Hüttenverein, A.-G., Dortm und, Landgrafenstr. 125.
Meierling, Theodor, $r.®3ng., Techn. Direktor u. Vorst.-Mitgl. 

der Fa. H artung, A.-G., Berlin-Lichtenberg; Berlin-Ober
schöneweide, An der Wuhlheide 190.

Müller, Ernst, ®tpl.«^ng., Mannesmannröhren-Werke, Abt. 
W itten, W itten-Annen, Schlageterstr. 58.

von Niessen, Kurt, Ingenieur, Angermund (Bez. Düsseldorf), 
Nr. IO514.

Poensgen, Otto, 3Mpi.«3ing., Walzwerkschef, Eisenwerk-Ges. Maxi
m ilianshütte, Abt. M axhütte, M axhütte bei Haidhof.

Reichwald, Victor B., London SW 1 (England), 52 Grosvenor 
Gardens, Terminal House.

Reitböck, Gottfried, ®ip!.=Qng., H üttendirektor a. D., Berlin- 
Zehlendorf, Parkstr. 35.

Rietkötter, Georg, Zivilingenieur, Hagen (Westf.).
Saroff, Daniel, Ingenieur, Metallurg. Fabrik Tomskoyo, Makeewka 

(Ukraine), U. d. S. S. R.
Schallbroch, Heinz, ijür.^ttg-, o. Professor für Mechan. Techno

logie an der Techn. Hochschule, München 13, Tengstr. 13.
Schiffer, Kurt, 2)ipI.=Qng., Bochumer Verein für Gußstahlfabri

kation, A.-G., Bochum, Stensstr. 4.
Schlensker, Fritz, Betriebsingenieur, Düsseldorf-Oberkassel, Bar

m er Str. 23.
Schröder, Hugo, Ingenieur, Essen, Kronprinzenstr. 15.
Schütz, Josef, Oberingenieur, Hannover, Bödekerstr. 42.
Schylla, Ulrich, ®r.=3ttg., Mannesmannröhren-Werke, Abt. Rath, 

Düsseldorf 10, Camphausenstr. 18.
Sonnabend, Kurt, $ipl.=Qrtg., Bochumer Verein für Gußstahl

fabrikation, A.-G., Bochum, Stolzestr. 9.

m ußten, bis der Schöpfer an seinem 70. Ge
burtstag , am  7. Mai 1925, als schönste 
Ehrung dieses Tages die Eröffnung des 
Deutschen Museums erleben konnte.

t Miller selbst schätzte es jedoch nicht, 
wenn m an in ihm in erster Linie den 
Museumsgründer sah; er w ar viel zu sehr 
Ingenieur, als daß er der m ehr sichtenden 
und berichtenden Tätigkeit des Historikers 
und Pädagogen gegenüber nicht die schöp
ferische T at vorangestellt hätte . Dazu 
bestim m te ihn auch sein ganzer W erde
gang, angefangen vom B aupraktikanten  
und freien Ingenieur, der sich vor allem 
den Fragen des W asserbaues und der 
E lektrotechnik widmete, bis zum Beherr
scher der Technik, die er — unbändig 
im eigenen Willen, ein D iktator, auch 
seinen engeren M itarbeitern gegenüber — 
zur Dienerin an  der Gesam theit machte. 
Unlösbar verknüpft ist sein Name m it der 
Geschichte der Starkstrom technik, m it den 
Fragen der Krafterzeugung und K raft
verteilung, die er für sein geliebtes Bayem- 
land in den Plänen für den Bau des 
Walchensee-Kraftwerkes löste —  —  e in  

B e h e rrs c h e r  d e r  T e c h n ik ,  d e re n  S in n  n a c h  se in e n  
e ig e n e n  W o r te n  d a r in  l ie g t ,  d a s  W o h l d e r  M e n sc h 
h e i t  zu fö rd e rn .

Tama, Manuel, ®ipl.*^ng., Generalkonsul v. Ecuador, Barcelona 
(Spanien), Avenida del Tibidabo 65.

Tucht, Carl E., D irektor u. Vorst.-Mitgl. der Fa. Einsaler Walz
werke Gottl. E m st Hasenclever, A.-G., E insal (Post Nach
ro d t i. W.).

Wieland, Hans, 2)r.=Qng., W ieland-W erke, A.-G., Ulm (Donau), 
Postfach 8.

Wiesmann, Hans, Betriebsvorsteher, Dortm und-H oerder H ü tten 
verein, A.-G., D ortm und, Lindem annstr. 32.

Witkus, Paul, SipDQng., Moskau (U. d. S. S. R .), Mjasnitzky 
Proesd Nr. 2— 14.

Wohlfarth, Richard, 2)ipI.«Qng., Hagen-Haspe, Kölner Str. 59.
Wrba, Max, 3)r.*3¡ng., Rostock, P a rkstr. 32.
Yabuuchi, Shusaburo, Ingenieur, Osaka (Japan), Rikugunzoheisyo, 

Tetsuzaiseizosho.
Ziegler, Alois, ®tpi.°Jjng., B etriebsdirektor des Edelstahlw. Mala- 

pane der Verein. Oberschi. H üttenw erke, A.-G., Malapane 
(O.-S.).

N e u e  M itg lie d e r .
Banse, Carl, Hochofenchef, Altos Hom os, Corral (Chile), Süd

amerika.
Bungeroth, Adolf, ®ipI.=Qng., Düsseldorf, Karolingerstr. 36.
Franksen, Nils, 2ipI.=Qng., Fa. Fried. K rupp A.-G., Friedrich- 

Alfred-Hütte, Rheinhausen (Niederrh.)-Friemersheim, Bliers- 
heimer Str. 86.

Lehmann, Gregor, W irtschaftsingenieur, D ortm und-Hoerder H üt
tenverein, A.-G., D ortm und, Neuer Graben 42.

Ober, Martin, 2ipl.=Qng., Verein. Oberschl. H üttenw erke, A.-G., 
W erk Julienhütte, Bobrek-Karf 1, Eichendorffstr. 10.

Wesener, Ernst, 2JpI.=Qng., Fa. Fried . K rupp A.-G., Essen.

G e s to rb e n .
Büchner, Max, Dr. phil., $r.=3ng. (5. f)., Mehle-Bahnhof. 10.4.1934.
Hecker, Adolf, Dr., H üttendirektor, Ludwigshütte. 16. 4. 1934.

E ise n h ü tte  S ü d w e s t,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.

Mittwoch, den 2. Mai 1934, 15.30 Uhr, findet auf der Bur
bacher H ütte  die

16. Sitzung der Fachgruppe Walzwerk
sta tt. T a g e s o rd n u n g :
1. H o c h le i s tu n g s k ü h lb e t t  fü r  se c h s  A d e rn  (mit Vor

führung eines Films). B erichtersta tter: Oberingenieur E. 
K ä s te l ,  Magdeburg.

2. U m la u fe n d e  S c h e re n  f ü r  m e c h a n is c h e  K ü h lb e t te n .  
Berichterstatter: Oberingenieur E . K ä s t e l ,  Magdeburg.

3. Verschiedenes.
4. Besichtigung der Neuanlage des Walzwerks der Burbacher 

H ütte.

O skar v on  M ille r  f .


