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Leipziger Messe und Vierjahresplan.
Von Zivilingenieur F ra n z  S ch m itz  in Düsseldorf.

Stellt man die Frage, aus welchem Grunde die Leipziger 
Messe ihre Bedeutung für die Volks- und W eltwirt

schaft durch die Jahrhunderte bis in die Jetztzeit nicht nur 
zu behaupten, sondern sogar zu steigern vermocht hat, so 
kann die Antwort nur lauten: Der Grund liegt darin, daß

Messe und hat seitdem an diesen internationalen Beziehungen 
festgehalten. Als dann die Entwicklung des neuzeitlichen 
Verkehrswesens den Warenmessen den Lebensfaden ab
zuschneiden drohte, erfolgte in Leipzig der entscheidende 
Uebergang von der Warenmesse zur Mustermesse, d. h. zu

Abbildung 1. Das Ausstellungsgelände der Großen Technischen Messe und der Baumesse in Leipzig.
(A ufnahm e: H ansa-L uitb ild , G. m. b. H ., Berlin.)

Leipzig die Zeichen der Zeit stets richtig zu deuten gewußt 
und es verstanden hat, sich der jeweiligen Lage in der besten 
Form anzupassen. Ein Blick in die Geschichte der Messe 
tu t dies ohne weiteres dar. Dank der Tatkraft und dem 
zielbewußten Streben der Leipziger Kaufleute war die Leip
ziger Messe bereits unter Kaiser Maximilian I. zur Reichs
messe erklärt worden und erlebte so um die Wende des 
15. Jahrhunderts ihren ersten Höhepunkt. Die zweite große 
Blüte fällt in das 16. bis 18. Jahrhundert, als Leipzig nach 
der Entdeckung Amerikas und des Seeweges nach Ostindien 
das Erbe der Hansa sowie der oberitalienischen Städte an
tra t und die ost- und südosteuropäischen Völker m it Waren 
versorgte. Gleichzeitig vollzog Leipzig damit den Schritt 
von einer hauptsächlich deutschen zu einer europäischen

der Messe, wo der Verkäufer nicht mehr die Ware selbst 
an Ort und Stelle bringt, sondern nur noch M u s te r , nach 
denen der Käufer seine Auswahl trifft. Nur in Leipzig ging 
dieser Gestaltwandel von der Warenmesse zur Mustermesse 
vor sich, und Leipzig blieb die einzige Mustermesse der Welt 
bis zum großen Kriege1). Ebenso war sie aber auch die 
e in z ig e  in te r n a t io n a le  Messe und trug durch die Pflege 
der Auslandsbeziehungen wesentlich zum Aufschwung der 
deutschen Ausfuhrindustrie bei.

Während des Krieges blieb Leipzig bemüht, die wenigen 
noch vorhandenen Verbindungen zum Auslande aufrecht 
zu erhalten, und nach dem Kriege hat es sich mit besonderem

J) Die Leipziger Messe im W andel von sieben Jahrhunderten . 
(Leipzig: Leipziger Meßamt, im Ju n i 1935.)
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Eifer in den Dienst zum Wiederaufbau der deutschen Welt
wirtschaftsgeltung gestellt. Dabei stieß es jedoch auf den 
Wettbewerb der fremden Länder, die dem Leipziger Beispiel 
inzwischen gefolgt waren und eigene Messen zur Beeinflussung 
des Auslandes gegründet hatten. Aber Leipzig konnte seine 
Vormachtstellung durchaus behaupten, obwohl es von der da
maligen Regierung keineswegs die notwendige Unterstützung 
erfuhr. Die Werbekraft der Leipziger Messe erwies sich als so 
groß, daß sich die Wirtschaft, insbesondere die Erzeugungs
mittelindustrie, immer mehr auf Leipzig beschränkte unter 
Vernachlässigung der vielen kleinen Veranstaltungen, Aus 
dieser Tatsache zog nicht nur der deutsche Binnenmarkt 
Nutzen, sondern es gelang auch, die Beziehungen zu den 
ausländischen Abnehmern ständig zu festigen. Selbst in den

brauchs- und Erzeugungsgütern noch besonders nachzu
weisen. — Nur über die Z ah l d e r  B e su c h e r u n d  A u s
s te l le r  seien noch einige Angaben gemacht, in der sich die 
Entwicklung der Leipziger Messe in den letzten Jahrzehnten 
deutlich spiegelt (s. Zahlentafel 1 und Abb. 3 bis 5). Selbst 
die drei großen Wirtschaftskrisen der Nachkriegszeit, die 
der Jahre 1920 bis 1923,1926 und 1929 bis 1933, vermochten 
ihre Stellung im internationalen Handel nicht zu erschüttern. 
Die Zahl der Besucher aus dem Ausland ging zwar in den 
Jahren 1930 bis 1933 von 32 420 auf 15 523 zurück; aber 
dieser Rückgang war nie stärker, als der Schrumpfung des 
Welthandels entsprach. Die Leipziger Messe ging aus diesen 
Nöten und Wirtschaftskämpfen gestärkt hervor und blieb 
der unentbehrliche Wegbereiter der deutschen Ausfuhr und

Abbildung 2. W erkstoffstand der Firm a Fried. K rupp, A.-G., Essen. 
(Aufnahme: Meßamt.)

Krisenjahren 1929 bis 1932 vermochte daher Leipzig einen 
bedeutenden Teil der noch verbliebenen deutschen Ausfuhr 
zu vermitteln; so sind der Leipziger Messe z. B. im Jahre
1930 für rd. 130 Mill. JiJt Auslandsaufträge zu verdanken2). 
Daß es zu diesen Erfolgen kam, ist nicht zum wenigsten 
einem rechtzeitigen weiteren Ausbau der Leipziger Messe 
zuzuschreiben durch die Angliederung der T ec h n isc h en  
M esse im Frühjahr 1920 und der B au m esse im 
Jahre 1929. Die Technische Messe ist der umfassende Markt 
für alle technischen Hilfsmittel der industriellen Erzeugung, 
gleich welchen Zweiges, und die Baumesse eine Sammelstelle 
des technischen Angebotes für das Bauwesen. Beide Messen 
stehen heute gleichberechtigt neben der Mustermesse. Ihre 
Wirkung auf das Ausland kann nicht hoch genug einge
schätzt werden, gibt es doch auf der ganzen Welt keine regel
mäßige Veranstaltung ähnlicher Art, die an Bedeutung, 
Vielseitigkeit, Umfang und Besucherzahl ihr gleichkommt. 
Berücksichtigt man außerdem, daß die Regierung A dolf 
H it le r s  die Leipziger Messe als reichswichtig anerkannt 
und der Werberat der deutschen Wirtschaft sie als einzige 
internationale Messe auf deutschem Boden bezeichnet hat, 
so ist einerseits ihre Anziehungskraft auf das In- und Aus
land verständlich, wie es sich anderseits erübrigt, ihre Be
deutung für die Steigerung des deutschen Außenhandels 
und die Belebung des binnenländischen Absatzes an Ver-

2) Ergebnis der Leipziger Frühjahrsmesse 1936. (Leipzig 1936.)

der Freiplatz für den W ettkampf der industriellen Her
stellung hochwertiger Güter aller Länder der Erde.

* *
*

Das eingangs erwähnte Streben der Leipziger Messe, sich 
den jeweiligen Erfordernissen der Zeit soweit wie möglich 
anzupassen, kommt auf der diesjährigen Frühjahrsmesse 
deutlich zum Ausdruck, die stark auf den Vierjahresplan 
abgestellt ist.

Das Jahrzehnt von 1924 bis 1933 stand unter dem 
Schlagwort: Rationalisierung. Erst wurde der Inhalt dieses 
Wortes als erstrebenswertes Ziel nicht nur in der Industrie, 
sondern in der ganzen Wirtschaft angesehen und später in 
der Krisenzeit in ebenso starkem Maße, wie vorher herbei
gerufen, abgelehnt. Das lag daran, daß die Rationalisierung 
lediglich als ein Hilfsmittel der Gewinnsteigerung des ein
zelnen Unternehmens angesehen wurde. Heute wird die 
Rationalisierung in den Dienst der Gesamtheit gestellt und. 
wirtschaftspolitisch straff geleitet, gerade dort angesetzt, 
wo sie jeweils notwendig ist.

Das Kennzeichnende der Rationalisierung besteht im 
Ausnutzen jeder Ersparnismöglichkeit an Zeit, Stoff und 
Kraft,. Ihr wichtigstes Werkzeug ist die Maschine. Ohne 
Maschinen kann man sich schlechterdings die Erzeugung in 
der gewerblichen W irtschaft und in der Landwirtschaft nicht 
mehr denken. Und bei der größten Rationalisierungsaufgabe, 
die wohl jemals einem Volke gestellt wurde, dem Vierjahres-
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Zahlentafel 1. A u s s te l le r  u n d  E in k ä u f e r  d e r  L e ip z ig e r  
F r ü h ja h r s m e s s e  s e i t  1920.

1 Jahr

Aussteller Zahl der geschäftlichen Besucher

Deutsch
land

aas dem 
Ausland

insgesamt Deutsch
land

ans dem
Ausland

insgesamt

1920 11 891 454 12 345 124 000 16 000 140 000
1921 11 961 576 12 537 115 000 15 000 130 000
1922 11 907 679 12 586 123 000 32 000 155 000
1923 12 585 665 13 250 142 500 23 500 166 000

! 1924 12 566 669 13 235 163 000 13 500 176 500
1925 13 304 692 13 996 162 800 17 200 180 000
1926 10 075 592 10 667 120 390 19 610 140 000

i 1927 8 603 655 9 258 131 870 23 130 155 000
1928 8 962 1144 10 106 155 410 29 590 185 000
1929 8 898 1273 10 171 136 340 28 660 165 000
1930 8 333 1207 9540 147 580 32 420 180 000
1931 7 736 1228 8 964 120 006 27 486 147 492
1932 6 707 1009 7 716 100 738 16 385 117 123

; 1933 5 802 615 6 417 91 511 15 523 107 034
1934 6 810 596 7 406 142 558 16 366 158 924
1935 7 075 452 7 527 174 621 21 725 196 346
1936 7 628 478 8 106 213 690 24 751 238 441

plan, spielt deshalb der Maschinen- und Gerätebau eine 
überaus wichtige Rolle, die um so bedeutungsvoller wird, je 
mehr uns geschulte Fachkräfte fehlen. Der Vierjahresplan 
ist die stärkste Zusammenfassung aller Rationalisierungs
maßnahmen unter einheitlicher Leitung für die Steigerung 
unserer Leistung mit dem Ziel, in der Roh- und Kraftstoff
versorgung unabhängig vom Ausland zu werden.

Deutschland ist ein rohstoffarmes Land und kann sich 
die für seine industrielle Erzeugung nötigen Ausgangsstoffe 
namentlich unter den heutigen Schwierigkeiten im Welt

wirtschaftsverkehr 
nur mühsam be
schaffen. Wir haben 
inzwischen gelernt, 
einen großen Teil 
der fehlenden Werk
stoffe zu ersetzen, 
und haben beson
ders recht oft auf 
die einheimischen 
Kunststoffe und 
Kunstharze zurück- 
gegriff en.Daß künst
licher Kautschuk 

bessere Verschleißfestigkeit und andere Eigenschaften hat, 
die sogar bei der Herstellung beliebig beeinflußt werden 
können, weiß heute wohl jedermann in Deutschland. Eben
so bekannt ist, daß wir aus unseren Erdölvorkommen 
Schmiermittel erzeugen und Benzin und Dieseltreibstoffe 
aus Braunkohle und Steinkohle nach den Verfahren von 
Bergius und von Fischer-Tropsch gewinnen.

Die Herstellung der neuen Stoffe und ihre Verarbeitung, 
ihre Verwendung im industriellen Verbrauch und im Ver
brauch des täglichen Lebens ließ neue Industrien entstehen. 
Man kann manche Industriezweige geradezu als Schlüssel
industrien für den Vierjahresplan bezeichnen, und es ist 
bemerkenswert zu sehen, daß es sich hauptsächlich um  die
jenigen Zweige der deutschen Maschinenindustrie handelt, 
die alljährlich auf der Großen Technischen Frühjahrsmesse 
in Leipzig Zusammenkommen. Vor allem sind es die deutsche 
Werkzeugmaschinenindustrie, der Apparatebau, die K raft
maschinenindustrie, die Textilmaschinenindustrie und ferner 
die Elektrotechnik, die den Grundstock der großen Aus
stellung am Fuße des Völkerschlachtdenkmals bilden.

Zwei kennzeichnende Merkmale der auf der diesjährigen 
Leipziger Messe, die am 28. Februar beginnt, gezeigten 
Erzeugnisse seien hervorgehoben: einmal die Verwendung

neuer Werkstoffe, zweitens die zur Verarbeitung der deut
schen Werkstoffe notwendigen neuen Arbeitsverfahren. 
Maschinen, Werkzeuge usw. Zur Verwendung eines neuen 
Werkstoffes genügt es dem verantwortungsbewußten deut
schen Unternehmer durchaus nicht, daß bei seiner Beschaf
fung ein geringerer Devisenanteil aufzuwenden ist als bei dem 
bisher verarbeiteten. In jedem Falle tr itt er vor seiner E n t
scheidung in eine sorgfältige Prüfung derjenigen Eigenschaf
ten ein, die für den in Frage stehenden Zweck von Bedeutung 
sind. Daß diese Prüfungen mit aller Gründlichkeit und 
wissenschaftlichen Sorgfalt durchgeführt werden, dafür 
bürgt der Stand der Werkstoffkunde und der Prüfanstalten
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Abbildung 4. Zahl der Besucher in den Jah ren  1920 bis 1936.

in Deutschland. Die Zahlen über Festigkeit, Wärmeleit
fähigkeit, Hitzebeständigkeit, elektrische Leitfähigkeit, Be
arbeitbarkeit, oder was sonst noch in Frage kommt, begrün-

den die Verwendbarkeit und geben die Gewähr für An
wendung bestgeeigneter Werkstoffe. Jeder Aussteller der 
Leipziger Messe weiß, daß besonders bei den ausländischen 
Käufern ein allgemeines Schlagwort wie „W ir verwenden 
neue deutsche Werkstoffe“ nicht wirkt, sondern daß nur der 
Nachweis der Eigenschaften im Einzelfalle, der gerade zur 
Erörterung steht, überzeugen kann. Und diese überzeugende 
Kraft wird, das dürfen wir mit Sicherheit annehmen. die 
Leipziger Messe haben.

Die andere Aufgabe der Leipziger Messe ist, die Maschi
nen. Werkzeuge und Maßnahmen zu zeigen, die zur Ver
arbeitung neuer Werkstoffe nötig sind. Jeder E isenhütten
mann weiß, daß zum Abdrehen von weichem R ußstah l eine 
andere Drehbank und ein anderer Drehstahl nötig ist als 
z. B. zur Bearbeitung von hartem Stahlguß, für Aluminium 
andere als für Messing. Wer sich im Werkstoff umstellt, 
muß also auch Umstellungen in seiner W erkstatteinrich
tung vornehmen. Und da sind bei den heute im Vordergrund 
der Aufmerksamkeit stehenden Werkstoffen in den letzten 
fünf Jahren gewaltige Fortschritte erzielt worden. Vor 
wenigen Jahren noch lag das Höchstgewicht in einem Ar
beitsgang herzustellender Teile aus Preßstoff bei 20 bis 30 g, 
heute bei 300 bis 500 g: die Kunststoff-Spritzmaschinen

Abbildung 3. Zahl der Aussteller in 
den Jah ren  1932 bis 1936.
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Abbildung 5. Ausländische Besucher und  W elthandel.
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haben eine wesentliche Arbeitsbeschleunigung gebracht. 
Für die Verarbeitung von Kunstseide und Zellwolle sind 
andere Spinn-, Web- und Wirkmaschinen nötig als für 
Naturfasern. Einheimische Teeröle fordern eine andere 
Ausbildung von Düsen und anderen Teilen in Dieselmotoren 
als das früher verbrauchte ausländische Treiböl. Die Bei
spiele lassen sich beliebig vermehren. Den Unternehmern 
an einer Stelle die zusammen
fassende Uebersicht über die 
Arbeit der deutschen Kon
strukteure und Ingenieure auf 
allen diesen Gebieten zu geben, 
ist eine volkswirtschaftlich 
ungeheuer wichtige Aufgabe 
der Leipziger Messe.

Eine einheitlich vom Staats
willen geführte Rationali
sierung der Volkswirtschaft, 
wie sie in dem Vierjahresplan 
vorliegt, wird im Auslande, 
besonders bei Völkern, deren 
Regierungen von einer ande
ren Weltanschauung geleitet 
sind, mindestens Aufmerksam
keit erregen, dann aber auch 
Zweifel und Mißtrauen in die 
Durchführbarkeit der Pläne.
Das Mißtrauen wird zum Teil 
aus Neid bei den ausländischen 
Abnehmern mit Fleiß geschürt 
und auf unsere Erzeugnisse 
übertragen, um den unbeque
men deutschen Gegner auf dem 
Auslandsmarkt zu beeinträch
tigen oder sogar loszuwerden.
Man sieht, daß sich in Deutschland technische Fortschritte 
überraschend schnell durchsetzen, und arbeitet nun mit dem 
aus der Zeit des Weltkrieges noch bekannten Schlagwort von 
„Ersatzstoffen“ . Die negative geistige Einstellung des Aus
landes gegenüber unserer Wirtschaftslage und unserer da
durch hervorgerufenen Leistungssteigerung beruht zum Teil 
auch auf jenem Unverständnis, das Reichere gegenüber der 
Armut so oft an den Tag legen. Das ist nicht nur zwischen 
den einzelnen Menschen, sondern auch zwischen den Völ
kern so.

Die große Leipziger Messe hat deshalb heute unter 
anderem besonders die Aufgabe, dem Ausland die Augen

zu öffnen, daß unsere Maschinen, Geräte und Werkzeuge auf 
allen Gebieten des Maschinenbaues unter dem Wirken des 
Vierjahresplanes nicht nur nicht schlechter geworden sind, 
sondern sich in der Leistung — sei es Mengenleistung, sei 
es Güteleistung — verbessert haben. Man glaubt uns im 
Auslande, daß die gesamte Bevölkerung einheitlich und 
geschlossen an diesen großen Aufgaben der Rationali

sierung, die auch in engem 
Zusammenhang m itderW ehr- 
haftmachung steht, mitarbei
tet. In Leipzig vollzieht sich 
ein geschlossener Aufmarsch 
von Erzeugnissen der deut
schen Erzeugungsmittel- und 
Verbrauchsgüterindustrie, der 
um das Vertrauen des inlän
dischen und ausländischen 
Käufers wirbt. Bei den Ma
schinen und Geräten wird die 
Leistungsfähigkeit durch prak
tische Vorführung auf der 
Messe selbst unter Beweis ge
stellt. Die Technische Messe 
ist die größte Kundgebung 
der deutschen Industrie, an 
der jede deutsche und auslän
dische Firm a als Aussteller 
teilnehmen und auf der jeder 
deutsche und ausländische 
Kaufmann als Einkäufer auf- 
treten kann.

Wenn es im Jahre 1937 
möglich ist, eine Technische 
Messe aufzubauen, die alle vor
angegangenen an Aussteller

zahlen überragt, so ist das sicherlich der beste Beweis für 
die Leistungssteigerung der deutschen W irtschaft unter der 
Führung des Vierjahresplanes. Für die Große Technische 
Messe und Baumesse 1937 wird mit einem Zuwachs von etwa 
20 % gegenüber dem Frühjahr 1936 gerechnet; damit wird 
diese Messe die größte jemals durchgeführte Technische 
Messe sein. Vier Hallen mehr als im Vorjahr werden zur 
Ausstellung technischer Erzeugnisse benötigt; umfangreiche 
Erweiterungs- und Erneuerungs bauten wurden auf dem Aus
stellungsgelände durchgeführt. Leipzig ist in jeder Beziehung 
gerüstet, vor der Welt den Beweis für die Güte und Zuver
lässigkeit deutscher Fertigwaren anzutreten.

Abbildung 6. Ausstellung von Stahl-Schutzräumen. 
(A ufnahm e: Dr. Eil.)

Bedeutung der Ergebnisse der Werkstoffprüfung für den Konstrukteur.
Von E ric h  S ieb e i in S tuttgart.

[Bericht Nr. 368 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Unterschiede in  der Beanspruchungsweise bei der Prüfung und im  Bauteil. Brauchbarkeit der Versuchswerte zur 
Berechnung. Die Bedeutung der Zähigkeit für das Verhalten bei der Verarbeitung und im  Bauteil. Grundsätze \für die 
Berechnung warmbeanspruchter Bauteile. E influß 'von Kerben und der Oberflächenbeschaffenheit bei stoßartiger und wechseln
der Beanspruchung. Gestaltfestigkeit. Ziele der Werkstofforschung unter Berücksichtigung der Bedürfnisse des Konstrukteurs.)

Im Laufe der letzten Jahrzehnte hat sich die Werkstoff
prüfung zu einer Sonderwissenschaft entwickelt, welche da

nach trachtet, die Eigenschaften der Baustoffe mit Hilfe der 
verschiedenartigsten Untersuchungsverfahren zu erfassen. 
Mechanische Prüfverfahren zur Erm ittlung der Festigkeits

*) Vortrag in der 126. Hauptversammlung des Vereins 
deutscher Eisenhüttenleute am 28. November 1936. — Sonder
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Post
schließfach 664, zu beziehen.

eigenschaften, technologische Prüfungen zur Bestimmung 
der zur Verarbeitung maßgebenden Eigenschaften, metallo- 
graphische Untersuchungen zur Gewährleistung der Warm
behandlung und Gefügebeschaffenheit, Röntgenuntersu
chungen, chemische Untersuchungen, statistische Auswertung 
der Prüfergebnisse — alle diese Verfahren werden angewen
det, um die Güte und Gleichmäßigkeit in der Werkstoff
beschaffenheit zu sichern und zu steigern. Für den Kon
strukteur sind die Ergebnisse der mechanisch-technologischen
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Tafel 1. F e s t i g k e i t s p r ü f u n g e n .

K raft- 
w ir kling

Prüfverfahren Festigkeitseigenschaften Bevorzugte A nwendung

Zug Zugversuch

D au ers tan d 
versuch

Schlagzug
versuch

Wechsel-
Versuch

Zugfestigkeit, B ruchdeh
nung u n d  E inschnürung 

D auerstandfestigkeit

Spezifische B ruch-Schlag- 
a rb e it 

Zugwechselfestigkeit

P rü fung  m etallischer 
W erkstoffe 

P rü fung  m etallischer 
W erkstoffe in  der W ärm e 

Selten angew endet

P rü fung  m etallischer 
W erkstoffe

Druck D ruck
versuch
Stauch-
versuch

K nickversuch

D ruckfestigkeit

Spezifische B ruch-Schlag
arbeit 

K nickfestigkeit

P rüfung  von B austoffen, 
G estein usw.

F ü r  m etallische W erk
stoffe selten angew endet 

P rü fung  von B austoffen

Biegung Biegeversuch

Schlagbiege
versuch

K erbschlag-
biegeversueh

D auerbiege
versuch

Biegefestigkeit, Bruch- 
durchbiegung

Spezifische B ruch-Schlag
a rb e it (Schlag biegefestig- 
keit)

Spezifische B ruch-Schlag
a rbeit (K erbschlagzähig
keit)

B iegewechselfestigkeit

P rüfung  von  B austoffen , 
Gußeisen 

P rü fung  von K u n sth a rzen  
u. a.

P rüfung  von  B austäh len

P rü fung  m etallischer 
W erkstoffe

V er
drehung

V erdrehungs
versuch

Drehschwin-
gungsversuch

V erdrehungsfestigkeit

V erdrehungs-W echsel
festigkeit

Als F estigkeitsprüfung  
selten

P rü fu n g  m etallischer 
W erkstoffe

Abscheren Scherversuch Scherfestigkeit P rüfung  von  G ußeisen

Werkstoffprüfung von besonderer Be
deutung, da die Mer ermittelten Werk
stoffkennwerte die Grundlage für die 
Festigkeitsrechnung und die Beurtei
lung des Verhaltens des Werkstoffes 
bei der Verarbeitung bilden.

Während bei der mechanischen Werk- 
stoffprüfung den einfachsten Kraftwir
kungen, wie dem einachsigen Zug, ein
achsigen Druck, der einfachen Bie- 
gungs-, Verdrehungs- und Scherbean
spruchung, der Vorzug gegeben wird, 
treten in den Bauteilen meist verwickel- 
tere Beanspruchungsverhältnisse auf.
Die erste A u fg a b e  b e i d e r  F e s t i g 
k e i ts r e c h n u n g  besteht darin, diese 
Beanspruchungsverhältnisse zu ermit
teln, sei es, daß man sich mit der Be
stimmung eines Spannungsmittelwertes 
begnügt, sei es, daß die genaue Span
nungsverteilung durch Rechnung oder 
Messung festgelegt wird. Bei mehr
achsiger Beanspruchung muß unter Be
nutzung einer Festigkeitsannahme die 
Anstrengung des Werkstoffes errechnet 
werden, die der einachsigen Zugbeanspru
chung entspricht. Man vermag alsdann 
die auftretenden Höchstbeanspruchun
gen zu den Festigkeitswerten des Werk
stoffes, zu dessen Verwendung man sich aus festigkeits
technischen, betriebstechnischen oder herstellungstech
nischen Gründen entschlossen hat, auf verschiedenartige 
Weise in Beziehung zu setzen. Entweder wird mit einer be
stimmten zulässigen Spannung gerechnet, deren Höhe vom 
Werkstoff und der Beanspruchungsart abhängt, oder es wird 
von den Festigkeitswerten selbst ausgegangen, wobei die 
Berechnung gegen Verformen oder gegen Bruch durch
geführt werden kann und die bei der Berechnung nicht 
berücksichtigten Einflüsse durch entsprechend gewählte 
Sicherheitsbeiwerte ausgeglichen werden müssen.

Durch eine Reihe von Umständen wird in den Gang 
der F e s t ig k e i t s r e c h n u n g  eine U n s ic h e rh e it  hereinge
tragen. Schon die Ermittlung der Spannungsverteilung 
im Bauteil dürfte nicht immer einwandfrei gelingen. Auch 
vermögen Eigenspannungen im Werkstück die Beanspru
chungsverhältnisse weitgehend zu beeinflussen, ohne der 
Rechnung zugänglich zu sein. Wie sich die Werkstoffe bei 
ungleichförmiger Beanspruchung verhalten, liegt keineswegs 
eindeutig fest. Ein zäher Werkstoff hat bei einmaliger Bean
spruchung die Fähigkeit, Spannungsspitzen und Eigen
spannungen abzubauen und unwirksam zu machen. Ander
seits sind auch Verformungsbehinderungen an den höchst
beanspruchten Stellen möglich, die diesem Ausgleich ent
gegenwirken1) ä). Bei dynamischer Beanspruchung sind die 
Auswirkungen einer Ungleichförmigkeit in der Spannungs
verteilung je nach Gestalt, Abmessung und Werkstoff des 
Bauteils so verschieden, daß vorläufig nichts anderes übrig 
bleibt, als eine jeweils den Verhältnissen angepaßte „Gestalt
festigkeit“ in die Festigkeitsrechnung einzuführen3). Bei 
mehrachsigen Spannungszuständen können bei der Errnitt-

*) A. T h u m  und F . W u n d e r l ic h :  Forsch. Ing.-W es. 3 
(1932) S. 261.

!) E . S ie b e i  und F . V ie re g g e : M itt. Kais.-W ilh.-Inst. 
Eisenforsch., Düsseid., 16 (1934) S. 225/31; Arch. Eisenhütten- 
wes. 7 (1933/34) S. 679/82 (W erkstoffaussch. 270).

3) A. T h u m  und W. B a u tz :  Stahl u. E isen 55 (1935)
S. 1025/29 u. 1238/39.

lung der Anstrengung dadurch Fehler entstehen, daß der 
Umrechnung nicht die richtige Festigkeitsannahme zugrunde 
gelegt wird. Wie schwierig die Verhältnisse in dieser Hin
sicht liegen, haben Untersuchungen über die Bruchgefahr 
gezeigt, die von M. R os und A. E ic h in g e r4) durchgeführt 
wurden; sie kommen dabei zu dem Schluß, daß eigentlich 
für jeden Werkstoff oder zum mindesten für jede Werkstoff - 
gattung eine andere Festigkeitsannahme Geltung habe.

Bei dieser Sachlage ist es wichtig zu wissen, ob die d u rc h  
d ie W e rk s to f fp rü fu n g  g ew o n n e n en  K e n n w e r te  für 
die Festigkeitsrechnung brauchbar sind und w as sie  f ü r  
d ie  F e s t ig k e i t s r e c h n u n g  sow ie fü r  d ie  V e r a rb e i
tu n g  des W e rk s to f fe s  b e d e u te n . Eine derartige U nter
suchung scheint um so mehr am Platze, als bei der E n t
wicklung der Verfahren zur Festigkeitsprüfung neben 
festigkeitstechnischen in starkem Maße auch prüftechnische 
Gesichtspunkte maßgebend sind.

Von den in Tafel 1 gekennzeichneten Arten der Festig
keitsprüfungen hat der s ta t i s c h e  Z u g v e rsu c h  die größte 
Bedeutung erlangt. Der prismatische Probestab wird dabei 
unter Beobachtung der auftretenden Kraftwirkungen bis 
zum Bruch gedehnt und die Festigkeit des Werkstoffes als 
die auf den Ausgangsquerschnitt bezogene Höchstlast be
stimmt. Zeigt der Werkstoff einen ausgesprochenen Fließ
bereich, so läßt sich auch die natürliche Fließgrenze aus der 
Kraftwirkung beim Einsetzen des Fließens ermitteln. Bei 
zähen Werkstoffen ohne Fließbereich bietet die 0,2-Dehn- 
grenze einen Ersatz für die natürliche Fließgrenze. Außer 
den eigentlichen Festigkeitswerten werden beim Zugversuch 
noch die Bruchdehnung und die Brucheinschnürung des 
Stabes als Maß für das Formänderungsvermögen des W erk
stoffes bestimmt. Durch Feinmessungen vermag man über 
die elastischen Eigenschaften des Werkstoffes Aufschluß zu 
gewinnen.

Es ist selbstverständlich, daß die im statischen Zugver-1 o
such ermittelten Kennwerte zunächst nur für Festigkeits

l ) Ber. Eidgen. Mat.-Prüf.-Anst. Zürich 1926— 1929.



198 Stahl und Eisen. E. Siebei: Bedeutung der Ergebnisse der Werkstoffprüfung für den Konstrukteur. 57. Jahrg. Nr. 8.

rechnung an ruhend belasteten Bauteilen benutzt werden 
können. Bei spröden Werkstoffen kennzeichnet die Z u g 
f e s t ig k e i t  die technische Kohäsion, bei deren Erreichung 
der Bruch eintritt. Zu beachten ist dabei, daß auch ein 
kleiner Rest vom Formänderungsvermögen, wie er z. B. bei 
Gußeisen vorhanden ist, genügt, um einen gewissen Abbau 
der Spannungsspitzen bei ungleichförmiger Beanspruchung 
zu ermöglichen; die Biegefestigkeit des Gußeisens liegt ent
sprechend über der Zugfestigkeit. Bei den zähen Werk
stoffen ist die Zugfestigkeit ein Maß dafür, wie hoch der 
Werkstoff beansprucht werden darf, ohne daß eine örtliche 
Einschnürung als Vorstufe des Bruches eintritt. Die Zug
festigkeit leistet bei der vereinfachten Festigkeitsrechnung 
gute Dienste, bei der von der mittleren Anstrengung im 
hochbeanspruchten Querschnitt ausgegangen wird. Als 
Werkstoffkennwert hat sie sich in der laufenden Prüfung 
bewährt, weil sie leicht und sicher zu bestimmen ist und nur 
geringe Streuung aufweist. Dieser rein prüftechnische Vorzug 
wird der Zugfestigkeit eine Bedeutung als Prüfwert auch 
weiterhin sichern, wenn ihre Bedeutung als Grundlage der 
Festigkeitsrechnung auch im Rückgang begriffen ist.

Bei Festigkeitsrechnungen gegen Verformen wird von 
der S tre c k g re n z e  des Werkstoffes ausgegangen. Ihre Er
mittlung bietet bei weichem Flußstahl keine Schwierig
keiten, da hier eine natürliche Fließgrenze vorhanden ist, 
bei der eine Dehnung von 1 bis 2%  ohne Laststeigerung, ja 
sogar unter anfänglichem Lastabfall stattfindet. Meinungs
verschiedenheiten haben nur darüber geherrscht, ob die 
obere oder untere Streckgrenze bei der Berechnung gegen 
Verformung als Fließspannung maßgebend ist. Unter
suchungen von F. K ö rb  e r5) haben gezeigt, daß die untere 
Fließgrenze von der Versuchsdurchführung verhältnismäßig 
unabhängig ist, solange die Belastungsgeschwindigkeit ge
nügend klein bleibt, während die obere Fließgrenze in star
kem Maße durch die Form des Probestabes beeinflußt wird. 
Auch im Bauteil wird der Fließbeginn in starkem Maße durch 
die Spannungsverteilung im Werkstück beeinflußt, während 
das Weiterfließen bei einer der unteren Fließgrenze ent
sprechenden Spannung stattfindet2). Als Berechnungs
grundlage für den Erbauer kommt daher die u n te re  
Fließgrenze in Betracht. Bei Berücksichtigung des durch 
das Fließen hervorgerufenen Spannungsausgleichs läßt sich 
häufig eine günstigere Werkstoffausnutzung erzielen6). In 
letzter Zeit sind Zweifel aufgetaucht, ob das übliche Verfahren 
der Fließgrenzenermittlung das richtige sei oder ob der Zug
versuch bei allmählich gesteigerter Belastung durchgeführt 
werden soll, wobei der Lastabfall an der Fließgrenze unter
drückt wird7). Da ein solcher Kraftverlauf nur durch hohe 
Formänderungsgeschwindigkeiten im Fließgebiet erzwungen 
werden kann, ist diese Art der Versuchsdurchführung ab
zulehnen.

H at der Werkstoff keine natürliche Fließgrenze, so ist 
es üblich, die 0 ,2 -D eh n g ren z e , d .h . diejenige Spannung, 
bei welcher die bleibenden Dehnungen beim Zugversuch 
0,2 %  erreichen, als Streckgrenze zu wählen und der Be
rechnung der Bauteile gegen Verformen zugrunde zu legen. 
Es ist dabei im Auge zu behalten, daß diese Festlegung will
kürlich getroffen ist, wobei die prüftechnische Ueberlegung 
eine Rolle spielt, daß zur Feinmessung einfach zu hand
habende Dehnungsmeßgeräte mit geringer Uebersetzung 
genügen sollen. Die so bestimmte Streckgrenze erscheint 
jedoch als Werkstoff kenn wert für das Einsetzen größerer

6) In ternat. Kongreß für die M aterialprüfung Am ster
dam 1927.

6) H. M a ie r - L e ib n i tz :  Stahlbau 9 (1936) S. 153.
7) G. W e i te r  und S. G o e k o w sk i: Wiad. Inst. Met. 3 (1936)

S. 95/105.

Formänderungen durchaus brauchbar, da die bleibenden 
Formänderungen gemäß Abb. 1 schon bei dieser Belastung 
die federnden Formänderungen zu übersteigen beginnen und 
das Verhalten des Werkstoffes von dieser Grenze an also 
maßgeblich vom elastischen Verhalten abweicht. Vom 
Standpunkt des Konstrukteurs würde es am richtigsten 
sein, gemäß Abb. 2 die bleibenden Dehnungen auf die 
federnden Dehnungen zu beziehen und diejenige Spannung 
als Streckgrenze zu bestimmen, bei der die bleibenden Form
änderungen die Größe der federnden Formänderungen oder 
einen bestimmten Bruchteil derselben erreichen. Der Werk
stoffprüfer wird jedoch der jetzigen Handhabung den Vor
zug geben, da die Versuchsauswertung so leichter vor sich 
geht. Auch hier sind also wieder prüftechnische Gesichts
punkte bevorzugt für die Handhabung der Prüfung und für 
die Auswertung des Prüfergebnisses maßgebend.

Bei der S tre c k g re n z e n b e s tim m u n g  ist in höherem 
Maße mit S tre u u n g e n  zu rechnen als bei der Bestimmung 
der Zugfestigkeit. Die Abhängigkeit der natürlichen Fließ
grenze von den Versuchsbedingungen kann Abweichungen 
in den für einen Werkstoff ermittelten Streckgrenzen werten 
ergeben. Die Durchführung der Dehnungsmessungen zur 
Ermittlung der 0,2-Dehngrenze ist ebenfalls m it Abwei
chungen bei der Ablesung und bei der Versuchsauswertung 
belastet. Außerdem wird die Streckgrenze in weit höherem 
Maße als die Zugfestigkeit durch Gefüge und Verformungs
zustand des Werkstoffes beeinflußt. Von seiten der Werk
stoffhersteller ist die Streckgrenze daher lange Zeit als Ab
nahmewert zurückgewiesen worden. Die Praxis hat jedoch 
gezeigt, daß die auftretenden Streuungen sich bei richtiger 
Versuchsdurchführung und richtiger Behandlung des Werk
stoffes in durchaus erträglichen Grenzen halten. F ür den 
Erbauer ist die Kenntnis der Streckgrenze des Werk
stoffes bei der Durchführung der Festigkeitsrechnung gegen 
Verformen des Bauteils unentbehrlich.

Häufig wird das S tr e c k g r e n z e n v e rh ä l tn is ,  also der 
Bruch aus Streckgrenze und Zugfestigkeit, zur Güte
beurteilung der Werkstoffe herangezogen. Von dem Ge
danken ausgehend, daß bei gegebener Zugfestigkeit der 
Werkstoff um so höher beansprucht werden darf, ohne daß 
bleibende Verformungen zu erwarten sind, je höher das 
Streckgrenzenverhältnis liegt, ist man bem üht gewesen, das 
Streckgrenzenverhältnis durch Wärmebehandlung und Le
gierung der Werkstoffe heraufzusetzen. Mit zunehmendem 
Streckgrenzenverhältnis verkleinert sich aber die Spanne 
vom Beginn der Verformung bis zum Bruch, und es wächst 
entsprechend die Gefahr, daß bei behinderter Verformung 
örtliche Spannungsspitzen die Ursache für den Bruch eines 
Bauteiles bilden8). Werden örtliche Ueberschreitungen des 
der Rechnung zugrunde gelegten Spannungswertes im Bau
teil vermieden und auch das Auftreten von Eigenspannungen 
durch die Abmessungen des Bauteiles und seine Wärme-

8) Vgl. W. K u n tz e :  Stahlbau 8 (1935) S. 9/14.
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Abbildung 1 und 2. Darstellung des Dehnverlaufs beim Zugversuch.
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behandlung verhindert, so besteht kein Bedenken, ein hoch
liegendes Streckgrenzenverhältnis anzustreben, um so eine 
günstige Ausnutzung des Werkstoffes zu ermöglichen. Sind 
diese Vorbedingungen nicht gegeben, so erscheint eine zu 
weit gehende Erhöhung des Streckgrenzenverhältnisses hin
gegen unzweckmäßig.

B ru c h d e h n u n g  und B r u c h e in s c h n ü ru n g  treten in 
der Festigkeitsrechnung nicht in Erscheinung, sind aber 
trotzdem von Bedeutung für das Verhalten des Werkstoffes 
im Bauwerk. Sie kennzeichnen das Formänderungsver
mögen und die Zähigkeit des Werkstoffes bei einachsigem 
Zug. Während die Brucheinschnürung bei Verwendung 
prismatischer Probestäbe von der Stabform unabhängig ist, 
wird die Bruchdehnung in starkem Maße durch das Ver
hältnis von Meßlänge zu Stabdurchmesser beeinflußt. Sie 
ist somit nicht als reiner Stoffwert, sondern nur als ein für 
den Vergleich der Werkstoffe nach ihrem Zähigkeitsver- 
halten geeigneter Prüfwert anzusprechen. Demgegenüber 
ist die Gleichmaßdehnung, d. h. die Dehnung bis zum Be
ginn der Einschnürung, von der Stabform unabhängig.

Abbildung 3. Beeinflussung des Formänderungsvermögens 
durch Querzug. (Xach P. Ludwik.)

Wenn die Gleichmaßdehnung als Zähigkeitsdehn wert nur 
selten bestimmt wird, so sind hierfür wiederum prüftech- 
nische Gesichtspunkte maßgebend, da eine größere Streuung 
der Versuchsergebnisse zu erwarten ist. Es dürfte jedoch 
zweckmäßig sein, diesem Kennwert in Zukunft größere Be
achtung zu schenken.

Bei der Uebertragung der im Zugversuch gewonnenen 
Zähigkeitswerte auf andere Verhältnisse ist zu berück
sichtigen. daß die Z ä h ig k e it  eines Werkstoffes weitgehend 
durch den S p a n n u n g s z u s ta n d , unter welchem sie zur 
Geltung kommt, beeinflußt wird. P. L u d w ik 8) hat als 
erster gezeigt, daß das Formänderungsvermögen eines Werk
stoffes durch die Wechselwirkung des mit der Verformung 
ansteigenden Formänderungswiderstandes und der techni
schen Kohäsion bestimmt wird (Abb. 3). Ist daher außer dem 
Zug az in der Längsrichtung noch ein Querzug a x wirksam, 
so wird der Formänderungswiderstand des Werkstoffes um 
den Betrag des Querzugs erhöht, so daß er bereits nach 
einer geringeren Verformung den Betrag der technischen 
Kohäsion erreicht; das Formänderungsvermögen wird ent
sprechend durch einen Querzug herabgesetzt. Umgekehrt 
steigen Bruehformänderung und Bruchdehnung in starkem 
Maße an, wenn außer dem Längszug auch ein Querdruek 
wirksam ist. Untersuchungen von A. F. M a ie r10) haben

9) Z. YDI 71 (1927) S. 1535.
10) Einfluß des Spannungszustandes auf das Form änderungs

vermögen der m etallischen W erkstoffe. (Berlin: YDI-Verlag
1934.)

gezeigt, daß beim Wirken eines zweiachsigen Zuges ebenfalls 
ein wesentlicher Rückgang des Formänderungsvermögens 
zu erwarten steht. Li diesem Falle dürfte der Rückgang da
durch zu erklären sein, daß durch den Querzug die tech
nische Kohäsion des Werkstoffes herabgesetzt wird.

Die Darlegungen lassen erkennen, daß d ie  im  Z ug
v e rsu c h  e r m i t te l te n  Z ä h ig k e its w e r te  n ic h t  un 
m it te lb a r  a u f  v e rw ic k e lte re  B e a n s p r u c h u n g s v e r 
h ä l tn is s e  ü b e r t r a g b a r  sind. So wertvolle Dienste Deh
nung und Einschnürung also, besonders bei der Abnahme 
zur Beurteilung des Werkstoffes, zu leisten vermögen, so 
gestatten sie doch mir in beschränktem Maße Schlüsse auf 
das Verhalten des Werkstoffes im Bauteil zu ziehen. Um 
den unschädlichen Abbau von Spannungsspitzen und Eigen- 
spannungen zu ermöglichen, genügt nicht allein ein gutes 
Formänderungsvermögen unter einachsigem Zug, hier ist es 
vielmehr wichtig, daß ein genügendes Formänderungsver
mögen auch unter ungünstigeren Beanspruchungsverhältnis
sen erhalten bleibt. Zur Beurteilung des Werkstoffes in dieser 
Hinsicht ist eine Prüfung unter Bedingungen erforderlich, die 
ein sprödes Verhalten begünstigen. Prüfverfahren dieser Art 
sind der Kerbschlagbiegeversuch und der Kerbzugversuch.

Beim K e rb s c h la g b ie g e v e rs u c h  wird der Form 
änderungswiderstand im Kerbgrund durch die auftretenden 
Querspannungen stark erhöht. Eine weitere Erhöhung wird 
durch die dynamische Versuchsdurchführung und durch die 
Beschränkung der Formänderung auf die Kerbstelle hervor
gerufen. Entsprechend wird das Formänderungsvermögen 
des Werkstoffes vermindert. Eine Neigung zur Versprödung 
muß sich bei dieser Prüfart viel stärker auswirken als beim 
Zugversuch. Ein Nachteil der Kerbschlagprüfung ist es, 
daß das zähe oder spröde Verhalten weitgehend von der 
Probenform und den Abmessungen der Probe abhängt. Auch 
diese Prüfart gestattet daher keine immittelbare Ueber
tragung der Versuchswerte auf das Verhalten des W erk
stoffes im Bauteil. Sie eignet sich vielmehr vornehmlich zur 
vergleichenden Werkstoffprüfung. Ihr haftet weiterhin der 
Nachteil an, daß die Zähigkeit bei dieser Versuchsart nicht 
als Verformungsgröße, sondern als Arbeitsgröße bestimmt 
wird. Dies kann leicht zu einer falschen Beurteilung der 
Fähigkeit eines Werkstoffes, Spannungsspitzen und Eigen
spannungen abzubauen, führen, da Werkstoffe m it gleichem 
Formänderungsvermögen ganz verschiedene Kerbschlag
zähigkeit haben können, wenn der Formänderungswider
stand nicht gleich ist.

Dieser Nachteil läßt sich beim statischen oder dyna
mischen Kerbzugversuch vermeiden. Bei diesen Versuchen 
wird am zweckmäßigsten die Querschnittsverminderung im 
Kerbgrund als Maß für die Zähigkeit gewählt. Die Werk
stoffe zeigen dabei ein ganz ähnliches Verhalten wie beim 
Kerbschlagbiegeversuch; besonders findet man beim Kerb- 
schlagzugversuch bei weichem Flußstahl auch einen Steil
abfall der Zähigkeit bei tiefer Temperatur, der sich bei ge
altertem Werkstoff zu höheren Temperaturen verschiebt. 
Wie vergleichende Kerbzugversuche mit Proben von ähn
licher Gestalt, aber verschieden großem Querschnitt zeigen, 
ergibt sich bei einer Aenderung der Querschnittsabmessungen 
etwa im Verhältnis von 1 :3 noch eine befriedigende Ueber- 
einstimmung der Versuchswerte (Zahlentafel 2). Die un
mittelbare Uebertragung der Versuchsergebnisse auf das 
Verhalten des Werkstoffes im Bauwerk ist auch hier nicht 
möglich, da die Art der Beanspruchung im Bauteil weit
gehend wechselt.

xl) M. E n ß l in :  Zur E rm ittlung  der Verdrehungsstreck
grenze metallischer Werkstoffe. In :  Festschrift Techn. Hoehsch. 
S tu ttgart (1929) S. 83 91.
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Zahlentafel 2. E in s c h n ü r u n g  v o n  P r o b e n  a u s  S t 37 .11  b e i s t a t i s c h e n  
u n d  d y n a m is c h e n  K e r b z u g v e r s u c h e n .

Statischer Versuch D ynam ischer V ersuch

P rüfzustand

P robendurch
messer K erb- E in 

Probendurch
m esser K erb- E in

schnü
rungaußen im Kerb- 

grund

rundungs-
halbmesser

schnü
rung außen im K erb- 

grund

rundungs-
halbm esser

mm mm mm % mm mm mm %

Anlieferungs
zustand 25 15 3,0 48,0

48,2 20 12 2,5 33,9
11,6

15 9 1,8 51,0
49,6 15 9 1,8 13.0

11.1

Gealtert . . 25 15 3,0 23,5
21,3 20 12 2,5 0

0,9

15 9 1,8 21,5
23,1 15 9 1,8 1,1

3,4

Neben dem Zugversuch tr itt  die Bedeutung der ü b r ig e n  
V e rfa h re n  zu r s ta t i s c h e n  F e s t ig k e i t s p rü fu n g  bei 
den zähen metallischen Werkstoffen weitgehend zurück. Im 
Druck-, Biege- und Verdrehungsversuch kann hier in ähn
licher Weise wie beim Zugversuch eine Fließspannung er
m ittelt werden, die der Fließgrenze beim Zugversuch ent
spricht11) 2). Die Bestimmung eines Bruchfestigkeitswertes 
scheitert bei zähen Werkstoffen meist an der zu weit gehenden 
Verformung bis zum Bruch. Hingegen vermögen diese Ver
fahren bei der Festigkeitsprüfung spröder Werkstoffe wert
volle Dienste zu leisten. Die beim Zug-, Druck-, Biege- und 
Verdrehungsversuch ermittelten Festigkeitswerte weichen 
hier weitgehend voneinander ab. Es ist daher erforderlich, 
bei diesen Werkstoffen bei der Festigkeitsrechnung von Prüf- 
werten auszugehen, die unter den gleichen Beanspruchungs
verhältnissen, wie sie im Bauteil vorliegen, gewonnen sind. 
Daß ein wenn auch nur geringes Formänderungsvermögen 
für den Spannungsausgleich im Bauteil wertvoll ist, ist 
selbstverständlich; besonders die Bestimmung der Bruch
durchbiegung gibt hier einen Anhalt für das Verhalten des 
Werkstoffes.

Die Erm ittlung der e la s t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  der 
Werkstoffe ist durch Feinmessung der auftretenden Form
änderungen bei allen Arten der Festigkeitsprüfung möglich. 
Für die laufende Prüfung der Werkstoffe kommen derartige 
Untersuchungen wenig in Frage, da der Elastizitätsmodul 
im besonderen bei Flußstahl durch Zusammensetzung, 
Wärmebehandlung, Gefügebeschaffenheit und Festigkeits
verhalten kaum beeinflußt wird, so daß hier stets mit den 
gleichen Werten gerechnet werden kann. Die Bedeutung des 
Elastizitätsmoduls für die Steifigkeit eines Bauwerks liegt 
auf der Hand. Die Lage der Elastizitätsgrenze und Pro
portionalitätsgrenze ist für den Konstrukteur von geringer 
Bedeutung, da die Beanspruchung im Bauteil bei der üb
lichen Rechnung gegen Verformen unter diesen Werten 
bleibt.

Um über das V e rh a l te n  d e r W e rk s to f fe  in der 
W ärm e Aufschluß zu gewinnen, können die verschiedenen 
Arten der Festigkeitsprüfung bei höheren Temperaturen 
durchgeführt werden. Es zeigt sich jedoch dabei, daß die 
so ermittelten Festigkeitswerte bei den metallischen Werk
stoffen in starkem Maße davon abhängen, in welcher Zeit 
die Versuche zur Durchführung gelangen. Während sich 
nämlich bei der Festigkeitsprüfung bei Raumtemperatur 
zu jeder Belastung sofort eine bestimmte Formänderung 
einstellt, kommt bei höheren Temperaturen das Dehnen erst 
nach mehr oder weniger langer Zeit zur Ruhe. Bei einer be
stimmten Grenzbelastung, der Dauerstandfestigkeit des 
Werkstoffes, kommt das Dehnen überhaupt nicht mehr zum

Stillstand, sondern führt schließlich zum 
Bruch. Die im üblichen Kurzzeitversuch 
gewonnenen Festigkeitswerte bilden bei 
dieser Sachlage keine geeignete Berech
nungsgrundlage. Bis zu Temperaturen 
von 300° sind die Kriecherscheinungen 
bei Flußstahl noch so gering, daß bei 
der Berechnung gegen Verformung ohne 
nennenswerte Fehler von der im W arm
versuch ermittelten Streckgrenze des 
Werkstoffs ausgegangen werden kann. 
Oberhalb dieser Temperatur ist die im 
Kurzzeitversuch bestimmte Streckgrenze 
nur noch als Vergleichs wert brauchbar.

Um den Zeiteinfluß zu berücksich
tigen, ist bei höheren Temperaturen die 
Durchführung von D a u e r s ta n d v e r 

su c h en  erforderlich. Probestäbe aus dem zu prüfenden 
Werkstoff werden hierzu bei der betreffenden Temperatur 
einer gleichbleibenden Belastung ausgesetzt und der Verlauf 
der Formänderungen in Abhängigkeit von der Belastungs
zeit beobachtet. Bei Aufgabe der Belastung tr it t  eine be
stimmte Dehnung in Erscheinung. Anschließend dehnt sich 
der Stab weiter, wobei die Dehngeschwindigkeit im Laufe 
der Zeit je nach Größe der Belastung mehr oder weniger 
schnell absinkt. An und für sich wäre die Bestimmung der 
wirklichen Dauerstandfestigkeit oder die Ermittlung von 
Dauerdehngrenzen möglich, bei welchen die bleibenden 
Formänderungen auch in unendlich langer Zeit bestimmte 
Werte nicht überschreiten. Hierzu würden jedoch außer
ordentlich lange Versuchszeiten nötig sein, die praktisch 
nicht tragbar sind. Es ist vielmehr anzustreben, die Ver
suche so vorzunehmen, daß eine Versuchsdauer von etwa 
zwei Tagen nicht überschritten wird.

Für die A u sw e rtu n g  derartiger v e rk ü r z te r  D a u e r 
s ta n d v e r s u c h e  bestehen verschiedene Möglichkeiten. Ein
mal können für den Verlauf der Zeit-Dehnungs-Kurven be
stimmte Gesetzmäßigkeiten angenommen und mathematisch 
festgelegt werden, mit deren Hilfe aus dem Verlauf während 
der Beobachtungszeit auf den weiteren Verlauf geschlossen 
werden kann12). Auf diese Weise würden sich Zeitdehn
grenzen festlegen lassen, die dem Konstrukteur eine gute 
Berechnungsgrundlage bieten. Es käme hierfür z. B. die 
Beanspruchung in Frage, bei welcher die bleibenden Deh
nungen nach einem Jahr 0,05% — für umlaufende Ma
schinenteile — oder 0 ,2%  — für Siederohre, Überhitzer
rohre od. dgl. — nicht überschreiten. Hierhin gehört auch der 
Vorschlag von E. S ieb e i und M. U lr ic h 13), als praktische 
Dauerstandstreckgrenze diejenige Belastung zu wählen, bei 
der die Dehngeschwindigkeit beim Erreichen von 0,2 % 
bleibender Dehnung unter 1 x  10~4% /h  absinkt. Allen 
diesen Werten haftet jedoch der prüftechnische Mangel an, 
daß durch die Extrapolation der Zeit-Dehnungs-Kurven 
eine Unsicherheit in der Versuchsauswertung hineinkommt. 
Vom Deutschen Verband für die Materialprüfungen der 
Technik14) ist daher auf Vorschlag des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute die Auswertung der Dauerstandversuche 
in der Weise festgelegt worden, daß diejenige Belastung er
mittelt wird und als p r a k t i s c h e  D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  
gilt, bei welcher die Dehngeschwindigkeit zwischen der 25. 
und 35. Versuchsstunde auf 1 X 10- 3 % /h abgesunken ist.

12) F. G e n tn e r :  Arch. Eisenhiittenwes. 9 (1935/36) S. 441/50 
(Werkstoffaussch. 337).

13) Z. VDI 76 (1932) S. 659.
la) N orm blattentw urf DIN-DVM A 117 (1936); vgl. Stahl u. 

Eisen 55 (1935) S. 1535 (W erkstoffaussch. 332).
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Als Zusatzbedingung wird dabei gefordert, daß die bleibende 
Dehnung nach 45 h den Betrag von 0,2 %  nicht über
schreiten darf. Bei der Festlegung dieser Art der Versuchs
auswertung sind die prüftechnischen Gesichtspunkte in den 
Vordergrund gerückt. Um die Bedeutung des so bestimmten 
Werkstoffkennwertes für den Konstrukteur zu erfassen, ist 
ein Vergleich m it den Ergebnissen des Kurzzeitversuchs 
sowie mit Zeitdehngrenzen erforderlich, die unter den für die 
Berechnung maßgebenden Gesichtspunkten festgelegt sind.

In Abb. 4 ist ein derartiger V erg le ich  für einen Chrom- 
Molybdän-Stahl durchgeführt. Bei 400° fallen bei diesem 
hoch warmfesten Werkstoff die im Kurzzeitversuch ermittelte 
0,2-Dehngrenze und die nach den Vorschlägen von E. Siebei 
und M. Ulrich ermittelte 0,2-Dauerdehngrenze zusammen, 
während die aus der Dehngeschwindigkeit in der 25. bis 
35. h  bestimmte Dauerstandfestigkeit nicht weit unter der 
im Zugversuch ermittelten Festigkeit liegen würde. Die

Dauerstandfestigkeit 
würde hier also für 
den Konstrukteur 
bei der Berechnung 
gegen Verformen nur 
als reiner Vergleichs
wert dienen können. 
Durch die zusätzliche 
Bedingung, daß die 
bleibende Dehnung 
nach 45 h den Be
trag von 0,2 %  nicht 
überschreiten darf, 
wird jedoch bei 400° 
eine völlige Anglei
chung an den Wert 
der Dauerstandstreck
grenze erreicht. Ober-
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Abbildung 4. Festigkeitswerte eines 
Chrom-Molybdän- Stahles.

Stoffe durch entsprechende Kennzahlen ist nur im beschränk

ten Maße möglich. . . R p r P i > h -
Bei dieser Sachlage ist zur Zeit eine gesicherte B erech  

nune- schw ingend  b e a n s p ru c h te r  B a u te i le  nur 
dann möglich, wenn durch Dauerversuch an Probestücken, 
die nach Abmessung, Formzahl und Oberflachenbeschaffen- 
heit möglichst dem Bauteil entsprechen, jeweils die Festig- 
keitseigenschaften festgelegt sind. Werkstoffeigenschaften 
und Einflüsse der Gestaltung lassen sich also zur Zeit b 
Schwingungsbeanspruchung noch nicht klar trennen. Eine 
der wichtigsten Aufgaben der Werkstofforschung muß es sein, 
hier die Grundursachen für das Werkstoffverhalten heraus
zufinden und diejenigen Kennwerte zu erfassen, aus denen 
sich das Verhalten des Werkstoffes unter den verschiedenen

Stahl und Eisen.
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halb 500° fallen die im Dauerversuch bestimmten Werte 
für die Dauerstandstreckgrenze und die Dauerstand
festigkeit nahe zusammen. Es kann daher angenommen 
werden, daß die nach den vom Deutschen Verband 
für die Materialprüfungen der Technik festgelegten Regeln 
ermittelte Dauerstandfestigkeit eine brauchbare Berech
nung gegen Verformung bei höheren Temperaturen ge
statte t. Es dürfte genügen, die Beanspruchungen im Bau
teil nur in geringem Maße niedriger zu wählen, um eine Ge
währ dafür zu haben, daß auch in langen Zeiten nur vernach
lässigbar kleine bleibende Formänderungen auftreten.

Die bei ruhender Belastung gewonnenen Festigkeits
werte sind nicht mehr anwendbar, sobald ein Bauteil 
sc h w in g en d e n  B e a n s p ru c h u n g e n  ausgesetzt ist, wenn 
auch gewisse Zusammenhänge zwischen Schwingungsfestig
keit und Zugfestigkeit zu bestehen scheinen. In den letzten 
Jahren ist man daher immer mehr dazu übergegangen, die 
Werkstoffe bei schwingender Belastung zu prüfen. Die 
zahlenmäßige Uebertragung der so gewonnenen Ergebnisse 
stößt jedoch auf große Schwierigkeiten, da die Schwin
gungsfestigkeit nicht nur durch die Oberflächenbeschaffen
heit des Werkstoffes und jede A rt von Kerbwirkung in 
starkem Maße beeinflußt wird, sondern auch die Ab
messungen des Bauteiles bzw. des Prüfkörpers maßgebend 
auf die Größe der Schwingungsfestigkeit einwirken. Die an 
polierten umlaufenden Probestäben von kleiner Abmessung 
ermittelte Schwingungsfestigkeit bedeutet daher für den 
Erbauer in vielen Fällen nur einen reinen Vergleichs
wert, bei dessen Uebertragung in die Festigkeitsrechnung 
Vorsicht geboten ist. Die Berücksichtigung der Ober
flächeneinflüsse sowie der Kerbempfindlichkeit der Werk-

H in-undH er-
B iegeprobe

Verwinde= 
probe T iefungsprobe

Abbildung 5. Technologische Proben.

Beanspruchungsverhältnissen herleitet. Ob hier neben der 
Schwingungsfestigkeit die Dämpfungsfähigkeit des Werk
stoffes oder aber die Fähigkeit, durch Fließbehinderung dem 
Zerrüttungsvorgang an den höchstbeanspruchten Stellen 
entgegenzuwirken, oder beides zugleich maßgebend ist, muß 
vorläufig dahingestellt bleiben. Hier klaffen noch Lücken 
in unserem Wissen, die zu schließen wir eifrig bem üht 
sein müssen.

Es bleibt nur noch übrig, auf die Bedeutung der te c h n o 
lo g isch  e n P r ü f u n g e n (Abb. 5) für den Konstrukteur einzu
gehen. Alle technologischen Prüfverfahren sind Zähigkeits
prüfungen, bei denen meist die Beanspruchungsverhältnisse 
bei der Verarbeitung des Werkstoffes nachgeahmt und bis 
zum Bruch oder bis zu einem bestimmten Verformungsgrad 
getrieben werden. Die einfache Versuchsdurcliführung hat 
diesen Prüfverfahren die Anwendung besonders bei der Ab
nahme der Werkstoffe sowie bei der Ueberwachung von 
Schweißungen u. dgl. gesichert. Für den Konstrukteur sind 
die erzielten Ergebnisse insofern wichtig, als ihr guter Aus
fall ihm eine Gewähr für die gleichmäßige Beschaffenheit des 
Werkstoffes bietet, die ja  erste Voraussetzung für die Ver
wendbarkeit des Werkstoffes im Bauteil ist.

Eine wertvolle Ergänzung vermag die Prüfung des W erk
stoffes noch durch die P rü fu n g  des f e r t ig e n  B a u te i le s  
m it röntgenographischen und magnetischen Verfahren zu 
erhalten. Während die übliche W erkstoffabnahme nur die



202 Stahl und Eisen. J . Weiter: Dolomitdüsen-Böden für Thomasbirnen. 57. Jahrg . Nr. 8.

Ueberwachung des Werkstoffs vor der Verarbeitung ge
stattet, besteht hier die Möglichkeit, auch die bei der Ver
arbeitung auftretenden Fehler und sonstige äußerlich nicht 
wahrnehmbare Fehlstellen aufzudecken. Heute ist die Rönt
genprüfung bereits bei der Ueberwachung von Schweißungen 
sowie von lebenswichtigen Teilen, besonders im Flugzeug
bau, nicht mehr wegzudenken. Dem Konstrukteur gewähren 
diese Ueberwachungsverfahren weitgehende Sicherheit, daß 
die Voraussetzungen der Festigkeitsrechnung erfüllt sind.

Z u sam m en fassu n g .
Von den Verfahren zur Werkstoffprüfung sind die Festig

keitsprüfungen von besonderer Bedeutung für den Kon
strukteur, da sie die Kennwerte des Werkstoffes liefern, die 
der Festigkeitsrechnung zugrunde zu legen sind. Dabei ist 
zu berücksichtigen, daß die Uebertragung der Prüfergebnisse 
in die Festigkeitsrechnung so lange nur mit Einschränkung

möglich sein wird, solange die festigkeitstechnischen Zu
sammenhänge noch nicht überall einwandfrei geklärt sind. 
Wenn die Zähigkeitswerte in der Festigkeitsrechnung auch 
nicht unmittelbar in Erscheinung treten, so ist das Ver
halten des Werkstoffes im Bauteil doch weitgehend durch 
diese Eigenschaften bestimmt, da sie für die Auswirkung 
von Spannungsspitzen, Eigenspannungen usw. maßgebend 
sind. Die Beeinflussung der Zähigkeit durch die Bean
spruchungsverhältnisse ermöglicht aber dem Konstrukteur 
zunächst nur eine rein vergleichende Wertung der ent
sprechenden Prüfergebnisse. Bei der Durchführung und 
Auswertung von Festigkeitsprüfungen spielen die prüf- 
technischen Gesichtspunkte eine bedeutende Rolle. Bei der 
Ausgestaltung dieser Prüfverfahren sollte jedoch ihr eigent
licher Zweck, die Schaffung von Berechnungsunterlagen, 
stets im Auge behalten werden.

Dolomitdüsen-Böden für Thomasbirnen.
Von Dipl.-Ing. Ju l.  W e ite r  in Differdingen.

(Bisherige Verbesserungsvorschläge. Herstellung von Teerdolomitdüsen und Düsenböden. Haltbarkeit der Düsenböden. 
Herstellungskosten. Anpassungsfähigkeit an die Betriebsverhältnisse.)

Zwei Gesichtspunkte bestimmen die Versuche zur Weiter
entwicklung der Birnenböden: Erhöhung der Lei

stung und Verbesserung der Windführung. Diese Fragen 
werden in einem Aufsatz1) des Verfassers behandelt, wobei 
besonders die ersten Betriebsergebnisse mit den nach dem 
Verfahren von J. P o s t in e t t  hergestellten Konverterböden 
mit eingesetzten Dolomitdüsen mitgeteilt werden.

Bekanntlich hält die feuerfeste Auskleidung der Thomas- 
bime, seien es Steine oder Stampfmischung, beinahe vier
mal solange als der Boden. Zur Erhöhung der Haltbarkeit 
der Böden versuchte man, ohne großen Erfolg, das Ein
setzen von Stahlrohren in die Windkanäle, zum Teil unter 
Benutzung von Röhren mit besonders geringer W andstärke2). 
Weiter wurde versucht, die Stampfmasse durch Beweh
rungen mit Maschendraht, sowohl in senkrechter als auch 
waagerechter Anordnung, zu verstärken3). Das Stampf- 
verfahren selbst wurde durch das Rüttelverfahren ersetzt, 
dessen Ergebnisse genügend bekannt sind4). Abgesehen von 
diesen, aus gleichartiger Teerdolomitmasse bestehenden 
Böden wurden schon früh zusammengesetzte Böden in die 
Praxis eingeführt, wozu insbesondere die Magnesitdüsen
böden gehören6).

Durch die Verbesserung der Windführung bezweckte 
man weiterhin, den Auswurf zu verringern sowie die Blase
bedingungen regelmäßiger zu gestalten. Die Versuche laufen 
alle darauf hinaus, entweder Zahl, Durchmesser, Verteilung 
oder Neigung der Windkanäle zu verändern. So hat man 
unter anderem vorgeschlagen, den Kanälen eine schrauben
gangähnliche Wandung zu geben, wodurch dem Winde eine 
drallartige Führung durch das Bad erteilt werden soll. 
Anderseits werden die Kanäle mehr oder weniger geneigt 
im Boden angeordnet6), so daß das Bad schräg von der 
Frischluft durchdrungen wird. Weiter gehören hierzu auch

Rev. techn. luxerab. 29 (1937) S. 1/7.
2) A. J u n g :  Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1285/88 (Stahlw.- 

Aussch. 242).
3) D RP. Nr. 517 814 (1929).
*) F . D ie n s fe ld :  Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 259/61; H.

W eiß  und  Ph. R o l le r :  Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1737/43 
(Stahlw.-Aussch. 155); F. R a e s c h :  Stahl u. Eisen 49 (1929) 
S. 1726/28; Ch. G ö n n e r:  Rev. techn. luxemb. 1927, Juni-Sonder
nummer, S. 39.

6) E. B rü h l :  Stahl u. Eisen 35 (1915) S. 941/45 (Stahlw.-
Aussch. 25).

6) Franz. Pat. Nr. 744 813.

die Vorschläge von K. T h o m a s7), wobei Zahl, Durchmesser 
und äußerer Blasekreis der Windkanäle dem jeweiligen 
Konverterquerschnitt angepaßt werden soll.

Ein neues, von J. P o s t i n e t t 8) ausgearbeitetes Verfahren 
zur Herstellung von Konverterböden greift auf den alten 
Gedanken der Düsenböden zurück, verwendet jedoch sta tt 
der teuren Magnesitdüsen im Stahlwerk selbst hergestellte 
Teerdolomitdüsen. Dieses Verfahren entspricht in gewisser 
Hinsicht den beiden eingangs aufgestellten Bedingungen: 
Erhöhung der Haltbarkeit und Verbesserung der Wind
führung.

Dieser Boden besteht aus etwa 40 bis 50 Dolomitdüsen 
von etwa 180 mm Durchmesser und 750 bis 950 mm Höhe, 
die in ungebranntem Zustande in Einsparungen der Boden
platte eingesetzt werden, worauf die Düsen mit Teerdolomit
masse umhüllt werden. Die in den Düsen vorgesehenen 
Blaskanäle, üblicherweise vier an der Zahl, werden mit 
Holznadeln beschickt, worauf der Boden nach dem für ge
stampfte Böden üblichen Verfahren gebrannt wird.

H e r s te l lu n g  der D üsen.
Die Presse zur Herstellung der Düsen steht in der Dolomit 

halle und wird ähnlich gehandhabt wie die bekannten Stein
pressen. Abb. 1 gibt die Bauart, Abb. 2 schematisch die 
Arbeitsweise der Maschine wieder.

Die zu einer Düse benötigte Menge Teerdolomitmasse 
wird durch einen Trichter in die Preßform a eingeführt, in 
der die den Windkanälen entsprechenden vier Stahl
nadeln b angeordnet sind. Jede Nadel ist an ihrem unteren 
Ende durch Gewinde auf einem Nadelhalter c befestigt. 
Die Nadeln werden freigleitend und in ihrer gegenseitigen 
Stellung unverrückbar durch den Druckstempel d hindurch
geführt, während sie an ihrem oberen Ende durch die Ab
schlußscheibe e gehalten sind. Der Preßdruck ward, wie bei 
den gewöhnlichen Steinpressen, durch zwei Steuervorrich
tungen geregelt, von denen die eine das Niederdruckwasser 
von 30 oder 60 a t steuert, während die zweite das vom 
Multiplikator kommende Druckwasser von 300 a t bedient. 
Die Abmessungen der beiden Druckwasserzylinder f sind 
so berechnet, daß auf die Mischung ein Druck von 
1000 kg/mm2 ausgeübt wird. Am Ende des Verdichtungs-

7) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 1665/74 und 1708/18 (Stahlw.- 
Aussch. 196).

8) D RP. Nr. 524195; franz. Pat. Nr. 679 719.
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ganges werden die Wasserdruckzylinder entlastet, worauf 
das auf Laufrollen bewegliche Querstück g m it Hilfe einer 
Handkurbel ausgefahren wird, so daß die Austrittsöffnung 
der Druckform frei wird. F ührt man jetzt den Zylindern 
wieder Niederdruckwasser zu, so setzt der Preßstempel 
seinen Hub nach oben fort, und der verdichtete Düsenstein 
wird ausgestoßen, wobei die Stahlnadeln ihre Stellung bei
behalten und die Windkanäle freigeben. Dann wird die Ab
schlußscheibe e abgenommen und die Düse von der Presse 
abgehoben. Die beiden kleinen Wasserdruckzylinder li

k ---------------------- 3700-----------------------H

da das Vergießen eines Bodens in einem Arbeitsvorgang 
durchgeführt wird. Ein Nachteil besteht darin, daß der Teer
verbrauch für die Mischung etwas höher ist, obwohl diese so 
dickflüssig wie möglich sein muß, damit sie noch gerade durch 
ihr eigenes Gewicht die kleinsten Zwischenräume ausfüllt.

b) Man stampft mittels Lufthämmer eine Teerdolomit- 
mischung zwischen die Düsen, und zwar in ähnlicher Be
schaffenheit, wie sie zum Stampfen eines Bodens benutzt 
wird. Das Verfahren ist sparsamer im Teerverbrauch, er
fordert jedoch etwas mehr 
Arbeitskräfte.

Im Mittel benötigt man 
zur Herstellung eines Bodens, 
d. h. Pressen der Düsen, Auf
stellen derselben auf die Boden
platte, Einsetzen der Holz
nadeln, Einfüllen der Zwi
schenmasse, etwa 5 h bei Ver
gießen und etwa 6 h bei 
Stampfen mit Lufthämmern.
Die Herstellung eines Düsen
bodens erfordert also dieselbe 
Zeit wie das Stampfen und 
Fertigmachen eines Nadelbo
dens. Ebenso sind die benötig
ten Arbeitskräfte dieselben.

Abbildung 2. Arbeitsvorgänge 
beim Pressen einer Düse.

H a l tb a r k e i t  d e r D ü sen b ö d e n .
Die gepreßten Düsen haben dieselbe Dichte wie die 

Preßsteine. Die Kanalwandungen sind so g la tt wie ein 
Flintenlauf. Das Ausfressen dieser Kanäle durch die 
kinetische Energie der Luft und die W ühlarbeit des Bades 
ist geringer als bei den rauhen Kanalwandungen der ge
stampften Böden. Dies wird auch durch die praktische Er-

Abbildung 1. Düsenpresse.

dienen zur Rückführung der ganzen Vorrichtung in die 
Ausgangsstellung, worauf das Füllen der Druckform mit 
Teerdolomitmasse wieder beginnen kann.

Die Zeit eines Preßvorgangs beträgt 4 min, so daß man 
etwa 2 bis 3 h zur Herstellung der 40 bis 50 Düsen für einen 
Boden benötigt. Die Verteilung der Düsen auf der Boden
platte ergibt sich beispielsweise aus Abb. 3. Ein Vorteil der 
Düsenpresse besteht in dem geringen Platzbedarf dieser 
Maschine gegenüber einer Stampfmaschine, was bei Werken 
mit beschränkten Platzverhältnissen wertvoll ist.

Abb. 4 verm ittelt die Ansicht einer in Betrieb stehenden 
Presse in der Dolomithalle.

H e r s te l lu n g  d e r  D ü sen b ö d e n . 
Grundsätzlich verfolgt man denselben Weg wie bei der 

Herstellung der Magnesitdüsen-Böden. Zur Einbettung der 
Düsensteine verfügt man über zwei Verfahren.

a) Man läßt halbflüssige, geheizte Teerdolomitmischung 
aus einem regelbaren Behälter in die freien Räume zwischen 
den Düsen fließen. Das Verfahren ist schnell und einfach,

fahrung bestätigt, daß man im Betriebe bei den Düsenböden 
viel weniger trichterförmig ausgefressene Blaselöcher findet 
als bei den Nadelböden. Die Düsenböden nutzen sich gleich
mäßig ab, ohne viel Unterhaltung oder Stopfarbeit zu ver
langen. Augenscheinlich müßte die Vergußmasse einer stär
keren Abnutzung unterworfen sein, was aber praktisch nicht 
der Fall ist, wie es ja auch durch die Betriebsergebnisse mit 
Magnesitdüsen-Böden bekannt ist. HatdieVergußmasse säm t
liche Zwischenräume ausgefüllt, ohne Hohlräume zu hinter
lassen, so erkennt man im Betriebe keine Trennungslinie zwi
schen Düse und Mischung. Abb. 5 zeigt beispielsweise einen 
im Betriebe befindlichen zweiten Boden nach 70 Schmelzen.

Während einer Uebergangszeit von acht Monaten war 
Gelegenheit gegeben, gleichzeitig Nadelböden und Düsen
böden in etwa gleichem Verhältnis im praktischen Betriebe 
beobachten zu können. Die mittleren Haltbarkeiten ergeben 
sich aus folgenden Zahlen:

1. B öden 2. und  3. B öden 
Zahl der Schmelzen m it Düsenböden . . 52,0 70,5
Zahl der Schmelzen m it Nadelböden . . 48,5 67,5.
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Die Verhältnisse werden noch klarer gekennzeichnet 
durch die Darstellung in Abb. 6, in der die Haltbarkeit von 
Düsen- und Nadelböden in Abhängigkeit von der Häufig
keit wiedergegeben ist. Dazu ist zu bemerken, daß die 
mittlere Haltbarkeit der gestampften Böden an sich nicht 
ungünstig ist und gewissermaßen für das gegebene Stahl
werk das Endergebnis einer jahrelangen Entwicklung dar
stellt. Es handelt sich um 20-t-Schmelzungen. Das Mischer-

12 bis 13 %, der gepreßten Düsen 9 %, der Vergußmasse 
16 bis 18 %  und der Stampfmasse zum Umkleiden der 
Düsen 12 %. Beim Vergießen der Düsen enthält also der 
Düsenboden etwa dieselbe Menge Teer wie ein gestampfter 
Boden, während bei Gebrauch des Preßlufthammers der 
Teerverbrauch des Düsenbodens etwa um 2 %  geringer ist. 
Das Gewicht der Düsen macht etwa 55 %  des gesamten 
Bodengewichts aus.

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

Abbildung 4. Ansicht einer Düsenpresse über Hüttenflur.

eisen enthielt 0,28 bis 0,50 %  Si, 0,90 bis 1,35 %  Mn, 
1,8 bis 2,0 %  P. Demgegenüber enthalten die Zahlen für 
die Düsenböden auch die meisten Versuchsböden der An
fangszeit. Es ist begreiflich, daß die Herstellung dieser neuen 
Bodenart vom Dolomitbetrieb eine gewisse Erfahrung er-

Es wurde schon hervorgehoben, daß der 
Düsenboden an sich beliebige Aenderungen in 
der Windführung ermöglicht. Man ist nicht 
mehr, wie bei der Stampfmaschine, an eine 
einzige feststehende Verteilung der Windkanäle 
im Boden gebunden. Um eine andere Vertei
lungsart der Löcher zu erhalten, benötigt man 
nur die Bodenplatten mit entsprechend ver
teilten Löchern. Man kann zum Beispiel die 
ersten Böden mit weniger Düsen versehen 
und den äußeren Blasekreisdurchmesser ver
ringern, wodurch erfahrungsgemäß der Aus
wurf bei den ersten Böden günstiger wird. 
Man kann ebenfalls den Durchmesser der 
Windkanäle ändern, da das Auswechseln der 
vier Stahlnadeln in der Presse nur etwa 15 min 
erfordert.

Zum Schluß wäre noch auf die verschiedenen Vorschläge 
zurückzukommen, die das Blasen mit schrägstehenden 
Windkanälen bezwecken. Grundsätzlich ermöglicht das 
vorliegende Verfahren, auf einfache Art Böden mit schräg
gestellten Windkanälen herzustellen. Nach dem Preß- 
vorgang wird üblicherweise die Düse umgedreht, so daß der 
zuerst austretende Teil die untere Sitzfläche zu bilden hat.

Erste Böden Weitere Böden

Abbildung 5. Blick auf den Düsenboden in der Birne.

fordert, wobei die Entwicklung nach etwa achtmonatiger 
praktischer Durchführung noch nicht als abgeschlossen zu 
gelten hat. In diesem Sinne sind die vorliegenden Ergeb
nisse zu werten, und es ist anzunehmen, daß die Haltbarkeit 
der Düsenböden noch weiter gesteigert werden kann. Als 
Spitzenleistung fand sich während der Versuchszeit ein ge
stampfter Boden mit 88 Schmelzen, während der beste 
Düsenboden 96 Schmelzen aufwies.

H e r s te l lu n g s k o s te n .
Es dürfte genügen, einige allgemeine Angaben zu machen, 

da Rohstoffpreise und sonstige Bedingungen örtlich stark 
schwanken. Für den Teerverbrauch können folgende Ver
gleichszahlen dienen: Teergehalt der Masse für Nadelböden

Schrägt man jetzt die obere Abschlußscheibe ab, wie es 
von der Herstellung der keilförmigen Steine her bekannt ist, 
so erhält die untere Sitzfläche eine schiefe Ebene, wodurch 
die Düse gegenüber der Bodenplatte geneigt zu stehen 
kommt. Man hat hierdurch den Grad der Neigung genau 
in der Hand. Beispielsweise wurden im praktischen Betriebe 
einige erste Böden erprobt, deren Düsen konzentrisch zur 
Bodenplatte geneigt waren, so daß das Bad, s ta tt von einem 
zylindrischen, von einem kegelförmigen W indstrahlpaket 
durchblasen wurde. Die Neigung der Düsen war so, daß 
theoretisch in der Birnenmündung die Windstrahlen 
sämtlicher Düsen auf einem Kreise von 0,50 m Durchmesser 
vereinigt waren. Die Düsen waren mit flüssiger Teerdolomit- 
masse vergossen. Die Haltbarkeit dieser Böden war geringer

Schmelzungen
Abbildung 6. Schmelzleistung von Nadel- und Düsenböden.
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als die mit geradestellenden Düsen, jedoch hatten die auf die
sen Böden verblasenen Schmelzen geringere Auswurfverluste 
und ein im Mittel um 3 bis 5 kg/t Stahl besseres Ausbringen.

Natürlich sind die Möglichkeiten, das Ausbringen durch 
günstigere Windführung zu verbessern, sehr verschieden, je 
nach den Betriebsverhältnissen der Stahlwerke. Es gibt 
z. B. Stahlwerke, bei denen durch solche Maßnahmen das 
Ausbringen überhaupt nicht zu erhöhen ist, da die Aus
wurfverluste schon an sich verschwindend klein sind.

Z u sam m en fassu n g .
Das beschriebene Verfahren nach J. Postinett zur Her

stellung von Konverterböden mit Dolomitdüsen reiht sich 
vollwertig den bestehenden Verfahren an. Die Anlagekosten 
für eine Düsenpresse sind verhältnismäßig gering. Es be
steht die Möglichkeit, die Konverterleistung je nach den 
Betriebsverhältnissen gegenüber Nadelböden zu erhöhen. 
Das Verfahren hat eine große Anpassungsfähigkeit, um Aen- 
derungen in der Windführung herbeizuführen.

Die Ermittlung und Größe der Reibungszahl beim Walzen.
Von T h e o d o r  D a h l in Georgsmarienhütte.

[Mitteilung aus dem In s titu t für bildsame Formgebung an der Technischen Hochschule Aachen.]

(Gleitende Reibung und ihre Einflußgrößen. Verfahren zum Ermitteln der Reibungszahl beim Walzen. Ergebnisse. Bedeu
tung der Kenntnis der Größe der Reibungszahl, besonders ihrer Veränderung durch die Einflußgrößen für das Walzen.)

Die Reibung ist bekanntlich beim Walzen das Mittel für 
die Kraftübertragung. Daraus folgt, daß ein Walz

vorgang ohne Reibung immöglich ist und daß der Arbeits
widerstand nicht größer sein darf als der Reibungswider
stand. Die Reibung ist also beim Walzen von grundlegend
ster Bedeutung. Es ist daher nicht verwunderlich, daß die 
Frage der A rt und Größe der Reibung beim Walzen schon 
seit längerer Zeit erforscht worden ist.

C. F i n k 1) leitet als erster in seiner Arbeit ab, daß inner
halb des Walzspaltes Relativbewegungen zwischen Walze 
und Walzstab auftreten müssen. Es herrscht also beim 
Walzvorgang gleitende Reibung. Der Walzstab hat ferner 
bereits in einem Punkte vor dem W alzenaustritt die Walzen
geschwindigkeit und hinter diesem Punkte eine größere 
Geschwindigkeit als die Walze (Voreilung). „Das Material 
muß beschleunigend auf die Walzen einwirken, es nimmt 
also der Reibungswiderstand einen negativen W ert an1).“ 
Die Reibungszahl muß sich mithin innerhalb des Walz
spaltes ändern. In der Fließscheide ist die Geschwindig
keit von Walze und Walzstab gleich. Hier herrscht also 
Reibung der Ruhe oder Haftreibung, an allen anderen 
Stellen innerhalb des Walzspaltes aber gleitende Reibung. 
Die gleitende Reibung erscheint nur auf den ersten Blick als 
ein sehr einfacher Vorgang, in Wirklichkeit ist sie jedoch ein 
sehr verwickelter. Die Größe der gleitenden Reibung ist näm
lich abhängig von dem Werkstoff der beiden in Berührung 
stehenden Körper, und zwar besonders von derenOberflächen- 
beschaffenheit, ferner von der Größe der Berührungsfläche, 
des Normaldruckes (was dadurch verständlich wird, daß bei 
größeren Drücken die Berührungsflächen verformt werden), 
von der Temperatur und der R elativgeschw indigkeit. Die 
genaue Erm ittlung der Reibung in Abhängigkeit vom Werk
stoff ist sehr unsicher, weil es bisher nicht möglich war, die 
Oberflächenbeschaffenheit der Körper, soweit sie für den 
Reibungsvorgang von Bedeutung ist, eindeutig und ver
gleichsfähig zu beschreiben. Alle für rein technische Zwecke 
ausgeführten Messungen der Reibungsgröße haben also den 
Mangel der unzureichenden Beschreibung der Oberflächen
beschaffenheit, wodurch jeder Vergleich nahezu unmöglich 
wird. Die starke Abhängigkeit von der Oberflächenbeschaf
fenheit ist auch der Grund für die Unterschiede in den im 
Schrifttum2) angegebenen Zahlenwerten, die nur als Mittel
werte und nicht als eindeutige Stoff-Festgrößen (Material
konstante) anzusehen sind.

Die gleitende Reibung wurde schon früh erforscht. 
C. C ou lom b  stellte 1785 das Reibungsgesetz auf: 
___________  R =  j j l  • N =  tg p  • N,

x) Theorie der Walzen-Arbeit. Z. Berg-, H ü tt.-  u. Sal.-Wes.
22 (1874) S. 200/20.

2) H andbuch der Physik, Bd. 5 (Berlin: Ju lius Springer 1927) 
S. 488.

worin R  die Reibungskraft (kg), N der Normaldruck 
(Druck senkrecht auf die Berührungsfläche (kg), ¡x die 
Reibungszahl (—) für Bewegung und p (—) der Reibungs
winkel ist. R ist also die bei dem Normaldruck N not
wendige Schubkraft zum Verschieben der Körper m it der 
Geschwindigkeit v gegeneinander. Diese Darstellung wird 
heute noch verwendet, jedoch wird unter ¡x nicht mehr wie 
bei Coulomb ein von Druck und Geschwindigkeit un
abhängiger Festwert verstanden. Werte für die Reibungs
zahlen stammen besonders von C. Coulomb (1785, 1821), 
A. M orin  (1831), A. B r ix  (1860) und G. R e n n ie  (1829. 
1861)3). Den Anstoß für die Erforschung der Abhängigkeit
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Abbildung 1. Abhängigkeit der Reibungszahl pt von der 
Gleitgeschwindigkeit v  in m/s.

(Aus dem Handbuch der Physik, Bd. 5, S. 489.)

der Reibungszahl ¡j. von der Gleitgeschwindigkeit v gab be
sonders das Eisenbahnwesen. Die Ergebnisse der Versuche 
von S. P o ire e  (1858), D. G a lto n  (1878) und A. W ie h e r t  
(1894) sind in Abb. 1 zusammengestellt. Die Reibungszahl ¡j. 
hängt danach bei der gleitenden Reibung fester Körper in 
ausgeprägter Weise von der relativen Geschwindigkeit v 
ab. [i ist am größten bei sehr kleinen Geschwindigkeiten 
und nimmt m it steigender Gleitgeschwindigkeit ab. Ueblich 
in der Eisenbahntechnik ist die empirische Formel 

1 +  0,0112 - v  rj 
1 +  0 ,0 6 - v  '

wobei für trockene Flächen ß  =  0,45 und für nasse ß  =  0,25 
zu setzen und v in m/s einzuführen ist. Besonders wesentlich 
für den W ert von ¡x ist also, ob und in welchem Maße sich 
zwischen den aufeinander gleitenden Flächen eine Flüssig
keitsschicht (Schmiermittel) befindet4). Obige Ausführungen,

3) In  Landolt-Böm stein: Phys.-chem. Tabellen, 5. Aufl. (1923) 
sind nur Reibungszahlen von Morin und Rennie angegeben, ein 
Zeichen für die grundlegende und gründliche Erforschung der 
Reibungsfrage zu der damaligen Zeit.

4) Die reine Flüssigkeitsreibung, bei der eine Flüssigkeit 
zwischen den Berührungsflächen als eigentlicher T räger der°Rei- 
bung in B etracht kommt, gehört der H ydrodynam ik an  und  h a t 
m it der Reibung fester K örper nichts zu tun .
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Abbildung 2

auf die Reibung beim Walzvorgang übertragen, lassen er
warten, daß die Reibungszahl zwischen Walze und Walzgut 
besonders abhängen muß von der Werkstoff Zusammen
setzung und Oberflächenbeschaffenheit von Walze und 
Walzgut (ob glatt, rauh oder oxydiert), von deren Feuchtig
keit (ob mit oder ohne Wasser oder Schmiermittel gefahren 
wird) und von der Walzengeschwindigkeit. Als weitere 
Einflußgröße wird die Temperatur hinzukommen.

Wie läßt sich nun die Größe der Reibungszahl beim 
Walzen ermitteln? Die aus der Theorie des Walzvorganges 
abgeleiteten besonderen Erscheinungen beim Walzvorgang 
bieten hierfür Wege und Mittel. Fink leitete in seiner an
geführten Arbeit ebenfalls als erster ab, daß der Walzstab 
nur dann ohne weitere Nachhilfe sofort von den Walzen 
erfaßt werden kann, wenn im W alzspalteintritt einziehende 
Kräfte wirken; das ist aber nur der Fall, solange der Walz
winkel a t kleiner als der Reibungswinkel p ist. Ist also die 
Größe des Walzwinkels bekannt, bei dem gerade noch ein 
selbsttätiges Greifen und Erfassen des Walzstabes s ta tt
findet, so ist damit ein Anhalt für die Größe der Reibungs
zahl zwischen Walze und Walzstab gegeben. Dieser Weg

wurde auch — 
wieweiterunten 
noch beschrie
ben wird — 
als erster ein
geschlagen. Die 
Theorie des 
Walzvorganges 
ist erst lange 
nach Fink er
weitert worden. 
In den Arbeiten 

von E. S ie b e i, Th. v. K ä rm ä n , D. D re sd e n , S. E k e lu n d , 
Th. D a h l u. a.5) wird gezeigt, daß die Reibung beim Walz
vorgang als Ursache fast aller Erscheinungen beim Walz
vorgang anzusehen ist. So nehmen mit steigender Rei
bungszahl ¡X die Größe des Formänderungswiderstandes, 
des Walzdruckes, des Arbeitsbedarfes, der Breitung und der 
Voreilung zu. Zu der von Fink abgeleiteten Greifbedin
gung («t ^  p) kommen folgende besondere Punkte beim 
Walzvorgang: Durchziehbedingung (ocx ^  2 p, d. h. ist
der Walzvorgang erst einmal eingeleitet, so vermögen die 
Walzen ohne äußere Unterstützung den Walzstab durch
zuziehen, solange der Walzwinkel a x ^  2 p ist), der Fließ- 
scheidenwinkel ß und dam it die bezogene Voreilung

y  —  V
x --------------- 100 %  erreichen ihren Höchstwert, wenn

der Walzwinkel a t gleich dem Greifwinkel der Walzen ist. 
Is t also die Größe des Winkels bekannt, bei dem gerade noch 
ein Durchziehen des Walzstabes stattfindet, oder bei dem 
der Höchstwert der Voreilung auftritt, so ist dam it ein 
Anhalt für die Größe der Reibungszahl zwischen Walze 
und Walzstab gegeben. Im folgenden soll nun gezeigt 
werden, welche Reibungswerte beim Walzen ermittelt 
wurden und wie sie entstanden sind.

W. T a fe l6) stellte den Greifwinkel beim Walzen wie 
folgt fest. Der Walzstab wurde durch die langsam laufenden 
Rollen des Rollganges gegen die Walzen gedrückt. Zu Be
ginn des Versuches waren die Walzen einander so weit ge
nähert, daß ein Greifen unmöglich war. Dann wurde die 
obere Walze allmählich gehoben, bis die Walzen den Walz
stab erfaßten. Die Höhe des Walzstabes vor und nach dem 
Stich wurde gemessen. Daraus ergibt sich (vgl. Abb. 2)

s) Arch. Eisenhüttenwes. 9 (1935/36) S. 21.
®) Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 962/63, ferner W. T a fe l  und 

E. S c h n e id e r :  Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 305/09.

cos a , =  1 — —^ ~  und fx -  tg p ^  tg Ä1. Die Ver- 
2 r

suchsergebnisse gibt Abb. 3 wieder. Der Greifwinkel und 
damit der Reibungswinkel p ist bei gerauhten Walzen größer 
als bei glatten, es sind also m it gerauhten Walzen größere 
Höhenabnahmen durchführbar als m it glatten Walzen. 
Daher greifen bekanntlich die Walzen nach einiger Be
triebszeit besser als im abgedrehten Zustand. Entsprechend 
wirkt sich die Oberflächenbeschaffenheit des Walzgutes aus. 
Je  rauher diese ist (Verzunderung usw.), um so größer wird 
die Reibungszahl ¡x und dam it das Greifvermögen der 
Walzen. Aus der Abb. 3 ergibt sich ferner, daß m it steigender 
Walzengeschwindigkeit der Greif- oder Reibungswinkel p 
abnimmt. Allgemein kann gesagt werden, daß bei glatten 
Walzen ein größter Walzwinkel von 24°, bei gerauhten 
Walzen von 34° zulässig ist. „Bei höherer Walzgeschwindig-

Abbildung 3. Greifwinkelkurve.
[Vgl. Stahl u. Eisen 44 (1924) S. 308.]

keit liegt der Greifwinkel von Vorwalzen m it glatter oder 
geschärften Bahnen bei etwa 12° und 17°, vielfach auch 
noch darunter7).“ Die mögliche Höhenabnahme ist also bei 
geringer Walzengeschwindigkeit größer als bei größerer 
Walzengeschwindigkeit. Die Versuchswerte von Tafel 
(vgl. Abb. 3) für das Greifvermögen bei kleinen Walzen
geschwindigkeiten bestätigen die Angaben von L. G euze8) 
und W. H i r s t 9):

Hirst Geuze j Tafel

Greifwinkel für ge
rauhte Walzen . . 

Greifwinkel für glatte 
W a lz e n ......................

3 0 ° =  0,52 3 4 » =  0,59 

22° 3 0 '=  0,39 2 4 » =  0,42

S. E k e lu n d 10) ermittelte die Größe der Reibungszahl 
beim Walzen ähnlich wie Tafel. Der W alzstab wurde ohne 
Druck gegen die Walzen gehalten, während die obere Walze 
gehoben wurde. In dem Augenblick, als das Greifen s ta tt
fand, wurde die Kaliberhöhe beobachtet. Die Temperatur 
an der Kante des Walzstabes wurde unm ittelbar nach dem 
Greifen festgestellt. Da die obere Walze auf das ungefähre 
Gebiet für das Greifen im voraus gestellt wurde, nahm das 
Ganze nach Angabe von Ekelund wenig Zeit in Anspruch, 
wodurch die Abkühlung gegen die Walze gering wurde. 
Abb. 4 gibt die Werte (x =  tg p in Abhängigkeit von der 
Temperatur wieder. Danach nimmt bei Temperaturen 
oberhalb 700° ¡x mit steigender Temperatur ab, ¡und 
zwar kann nach Ekelund die Abhängigkeit der Reibungs

7) J .  P u p p e  und G. S tä u b e r :  H andbuch des W alzwerks
wesens, Band I I  (Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b .jH . 1934)
S. 305.

8) Traité théorique e t pratique du laminage du fer et de 
l’acier (Paris e t Liège: Ch. Béranger 1902, 1921) S. 32.

>) Stahl u. Eisen 20 (1900) S. 246.
io) Jernkont. Ann. 111 (1927) S. 39/97.
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zahl [x von der Temperatur t  oberhalb 700° durch fol
gende Gleichung ausgedrückt werden: jx =  1,05 — 0,0005 • t. 
Es überrascht zunächst, daß jx einen so hohen W ert wie 
0,7 bei 700° erreicht. Die Reibung ist also wesentlich größer 
als für Eisen gegen Eisen bei gewöhnlicher Temperatur 
(etwa 0,1). Zu bedenken ist aber, daß es sich bei hohen 
Temperaturen gar nicht um eine Reibung Eisen gegen Eisen, 
sondern um eine Reibung Eisen gegen Zunder handelt.

Die m it sinkenden Temperaturen bei der Warmverfor
mung zunehmende Reibungszahl ist der Grund für die Tat
sache, daß kältere Blöcke sicherer erfaßt und durchgezogen 
werden als wärmere und daß wassergekühlte Walzen besser

greifen als trok- 
kene warme 
Walzen. Denn 
die Walzgut

oberfläche 
kühlt sich an 
den Walzen
flächen um so 
mehr ab, je 
kälter diese 
sind, wodurch 
dann ¡x und da
m it das Greif-
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Abbildung 4. ¡x in Abhängigkeit von der 
Tem peratur zwischen 700 und 1200°. [Nach 
Ekelund: Jernkont.A nn.lll(1927) S .39/97.]

Stahl im Temperaturbereich von 20 bis 700° zunimmt und 
oberhalb 700° m it steigender Temperatur wieder abnimmt, 
das letzterwähnte in Uebereinstimmung m it den Ergebnissen 
von Ekelund (vgl. Abb. 4). Siebei und Fangmeier schließen 
aus der Größe der Voreilung auf Reibungswerte, die von 
0,3 bis 0,4 bei 700 bis 900° m it höheren Temperaturen ab- 
fallen auf etwa 0,2 bis 0,25 bei 1200°. Die Walzengeschwindig
keit betrug etwa 0,35 m/s. Die von Siebei und Fangmeier 
gefundenen Reibungswerte sind kleiner als die von Ekelund 
ermittelten. Die Ursache liegt wohl darin, daß Ekelund in 
seinen Versuchen m it rauhen Gußeisenwalzen arbeitete,

vermögen gro
ßer wird.

P. P a v lo f f 11) benutzt zur Bestimmung der Reibungs
zahl zwischen dem Walzgut und den Walzen folgendes 
Gerät (Abb. 5). Am Walzgerüst sind zwei Träger a 
befestigt, an deren Ende ein Querarm b (Traverse) mit 
einer Meßdose c angebracht ist. Die Meßdose c ist so 
angeordnet, daß sie genau in die Mitte des Gerätes einge
stellt werden kann. Das Walzgut wird in der Schrauben
zwinge d festgeklemmt und dann in die Walzen eingeführt. 
Während die Walzen das Walzgut bearbeiten, wird die K ette e 
angespannt. Diese Spannkraft wird mit Hilfe einer Stahl
kugel auf die Meßdose c übertragen. Die Größe des durch 
Meßdosen festgestellten Walzdruckes und der Spannkraft 
(Meßdose c) wird in dem Augenblick aufgezeichnet, wenn die 
Stöße aufhören, d. h. wenn die K ette voll angespannt ist. 
Das Walzgut wird dann zwischen den Walzen vollkommen 
abgebremst, so daß die Walzen über dem Walzgut gleiten. 
Pavloff ermittelte nach diesem Verfahren die Größe von tx 
und verglich die Ergebnisse m it denen, die sich nach dem 
Verfahren der Erm ittlung des Greifwinkels ergaben. Die 
folgenden Zahlen zeigen, daß m it dem Verfahren von 
Pavloff etwas größere Werte für ¡x erm ittelt wurden. Beim 
Auswalzen von Aluminium betrug der W ert von ¡x nach dem 
Verfahren von Pavloff 0,17, nach dem anderen Verfahren, 
wie es Tafel, Ekelund u. a. anwandten, 0,15. Entsprechend 
wurde für das Auswalzen von Blei 0,20 und 0,19 ermittelt. 
Nähere Einzelheiten über Oberflächenbeschaffenheit von 
Walze und Walzgut, Walzengeschwindigkeit usw. gibt 
Pavloff nicht an. An und für sich sind die Ergebnisse nach 
den beiden Verfahren durchaus vergleichbar.

Wie bekannt, vermag die Größe der Voreilung als Maß 
für die Reibungszahl zu dienen. Denn der größeren Vor
eilung entspricht bei gleichen geometrischen Verhältnissen 
eine größere Reibungszahl zwischen Walze und Walzgut. 
Aus dem Verlauf der Voreilung — wie sie von E. S ie b e i 
undE . F a n g m e ie r 12),ferner von A. P o m p  und W. L u e g 13) 
erm ittelt wurde — ist zu folgern, daß ¡x beim Walzen von

J1) Z. Metallurg, Moskau, 1934.
12) M itt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 12 (1930)

S. 225/44, Abb. 21 u. 25.
13) M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 15 (1933)

S. 63/76, Abb. 19.
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Abbildung 5. Verfahren von P. Pavloff zur E rm ittlung 

der Reibungszahl beim Walzen.
(Entnommen aus „Metallurg“ , Moskau, 1934.)

während Siebei und Fangmeier ihre Versuche an einem 
Kaltwalzwerk durchführten, in das glatte, gehärtete und 
geschliffene Stahlwalzen eingebaut waren. Ferner ist zu 
beachten, daß die Reibungswerte nach verschiedenen Ver
fahren ermittelt worden sind und daß, wie eingangs ausge
führt, die Reibungszahl von vielen Einflußgrößen, die zum 
Teil schwer festzulegen sind, abhängt.

Ebenfalls benutzen Pomp und Lueg14) die Größe der 
Voreilung zur Ermittlung der Reibungszahl zwischen Walze 
und Walzgut. Sie gehen davon aus, daß die bezogene Vor
eilung ihren Höchstwert erreicht, wenn der Walzwinkel a 3 
gleich dem Reibungswinkel p ist. Aus der Größe der Höhen

abnahme |cos a.i =  1 — ^  an der Stelle größter Vor

eilung kann also der Reibungswinkel p bestimm t werden. 
Pomp und Lueg fanden beim Kaltwalzen von Bandstahl 
folgende Werte:

W alzgutwerkstoff Bem erkungen

0,02 %  C 
0,17 %  C 
0,37 %  C

0,073
0,089
0,11

Chromstahlwalzen. W alzen und 
W alzgut waren dabei vollkom
men g latt und  trocken. D urch
messer rd .46 mm, n =  10U /m in

W  alzenw erkstoif Bem erkungen

H artguß
Chromstahl

0,078
0,087

W alzgut 0,17 %  C. W alzen po
liert, W alzgut blankgeglüht, 
Schmierung Shell-Emulsions
öl, Durchmesser rd . 180 mm, 
n =  10 U 1 min

W akenoberfläche Bem erkungen

glatt, geschmiert 
rauh, trocken

0,07
0,15

W alzgut 0,17 %  C, Chrom stahl
walzen n =  36 U /m in

14) M itt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforsch., Düsseid., 17 (1935) 
S. 68 u. 224.
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Danach ändert sich also die Reibungszahl beim K alt
walzen mit dem Werkstoff und der Oberflächenbeschaffen
heit von Walze und Walzgut und der Schmierung.

Es kann auch die Durchziehbedingung (ax ^  2 p) zur 
Ermittlung der Reibungszahl beim Walzen benutzt werden. 
Abb. 6 zeigt das vom Verfasser aufgenommene Oszillo- 
gramm eines Rutschvorganges beim Blockwalzen. Dieser 
wurde dadurch hervorgerufen, daß während des Walz
vorganges die Walzgeschwindigkeit gesteigert wurde. In 
dem Oszillogramm ist aufgezeichnet Größe und Verlauf des 
Walzdruckes auf die beiden Walzenzapfen, die Umdrehungs
zahl und die vom Motor aufgenommene Leistung. Die 
Umdrehungszahl ist zu Beginn des Stiches klein, dann

Zeit in s 
2.0

Wu/bn/e des Hij/zdruckes 
(Zapfen an der Nichtantr/ebsseite)

Abbildung 6. Oszillogramm eines Rutschvorganges.

steigt sie schnell an. Es tr i t t  ein Rutschen des Blockes ein; 
der Block wird dann nicht durch die Walze gezogen, im 
Oszillogramm daran erkenntlich, daß der Walzdruck 
plötzlich nahezu auf Null sinkt, wobei außerordentlich 
schnell verlaufende Druckschwanknngen und damit E r
schütterungen des Walzgerüstes auf treten. Daraufhin 
wurde vom Walzer der Motor abgebremst, die Leistungs
schleife schlägt nach der negativen Seite aus. E rst nachdem 
durch das Abbremsen die Umdrehungszahl und damit die 
Walzenumfangsgeschwindigkeit stark erniedrigt worden ist, 
wird der Block wieder durchgezogen, wobei der Walzdruck 
plötzlich ansteigt. Der Rutschvorgang, der bei gleich
bleibender Höhenabnahme während des Stiches nur durch 
Verringerung der Reibungszahl verursacht werden kann, 
wird also hier durch die Steigerung der Walzengeschwindig
keit hervorgerufen. Es muß mithin m it steigender Geschwin
digkeit. die Reibungszahl beim Walzen abnehmen, was m it 
den Ergebnissen von Tafel (vgl. Abb. 3) und der Abb. 1 über
einstimmt. Dabei ist aber immer nur die relative Geschwin
digkeit, die Gleitgeschwindigkeit, zu betrachten. Im Augen
blick des Rutschens ist diese gleich der Walzengeschwindig
keit. Es wird durch die mit der Steigerung der Walzen
geschwindigkeit verbundene Erniedrigung der Reibungs-

Walzen trocken, nicht wassergekühlt. Die Durchziehbedin
gung (a t 2 p) gilt zwar strenggenommen für den betrach
teten Walzvorgang in Abb. 7 nicht, weil die Walzengeschwin
digkeit während des Stiches erhöht wurde, ein Kräftegleich
gewicht also nicht vorhanden war. Die Durchziehbedingung 
(a i 2sa 2 p) ist aber für den Fall eines Gleichgewichtes abge
leitet. Trotzdem vermögen die Zahlen als Anhalt zu dienen. 
Der Größenordnung nach stimmen diese Werte m it denen 
von Siebei überein, besonders wenn man berücksichtigt, daß 
tx m it sinkender Geschwindigkeit zunimmt und ¡j. stark von 
der Oberflächenbeschaffenheit, die nicht eindeutig und ver
gleichsfähig beschrieben werden kann, abhängt. Ferner 
wirken stets mehrere sich ändernde Einflußgrößen gleich

zeitig. Beim Warmwalzen z. B. kühlt sich 
die Walzgutoberfläche an den Walzenflächen 
ab, und zwar um so mehr, je kälter die 
Walzenoberflächen und je länger die Be
rührungszeit, d. h. je kleiner die Walzenge
schwindigkeit ist. Mit sinkenden Tempera
turen nimmt aber beim Warmwalzen (vgl. 
Abb. 4) die Reibungszahl zu, ebenso mit 
sinkender Geschwindigkeit, es wirken sich 
also Geschwindigkeit und Temperatur hier 
in gleichem Sinne verändernd auf die Größe 
der Reibungszahl aus.

Aus den bisherigen Ausführungen er
gibt sich, daß die Reibungszahl beim 
Kaltwalzen im Bereich von 0,07 bis 0,15, 

beim Warmwalzen im Bereich von 0,7 bis 0,2 ange
nommen werden kann. Die großen Schwankungen werden 
beim Kaltwalzen besonders durch die Unterschiede in der 
Oberflächenbeschaffenheit verursacht (¡x wird beim Kalt
walzen durchschnittlich etwa 0,1 betragen bei glatter, 
trockener Oberfläche von Walze und Walzgut). Beim 
Warmwalzen werden die großen Schwankungen in der 
Größe von ¡x vor allen Dingen durch die Unterschiede in der 
Temperatur bedingt ([x wird beim Warmwalzen durch-

Nullinle der Umdrehungszahl 

'HuMnie der tVa/zdruckes 
(Zapfenander 
Antriebsseite)

schnittlich etwa 0,4 be
tragen). Abb. 7 zeigt 
schematisch die Abhän
gigkeit der Reibungs
zahl beim Walzen von 
der Temperatur und der 
Schmierung. Beim Ein
setzen fester Reibungs
zahlen beim Walzen ist 
also größte Vorsicht 
geboten, weil die Größe 
von [x von vielen Ein
flußgrößen abhängt, 
die sich zudem dauernd

Oxt/daf/'on der
Werksfoffoberf/dc/re

Abbildung 7. 
Abhängigkeit der Reibungszahl 

von der Tem peratur.

zahl also schließlich p ^  ^
u

a , ‘
p ocier p ^  2 

ginnt der Rutschvorgang

die Durchziehbedingung 

£  2 p oder p ^  ) ist nicht mehr erfüllt, und es be-

bis durch Erniedrigung der 
und die damit verbundene Er-

und der Block

W alzengesch win digkeit 

höhung der Reibungszahl p größer 

wieder durchgezogen wird. In dem Augenblick, in dem das 

Rutschen beginnt, ist a t ^  2 p, d. h. p ^  Aus cos

als a ‘
2

A h
=  1 — -  ergaben sich für [x =  tg p folgende Werte: 

u r
(X =  0,18 bei 1200°, Walzengeschwindigkeit 1,52 m/s,
¡x =  0,17 bei 1290°, Walzengeschwindigkeit 2,04 m/s,

ändern, wie die Oberflächen- 
beschaffenheit, Temperatur und Feuchtigkeit von Walze und 
Walzgut. Zu beachten ist ferner, daß sich die Größe von ¡x 
innerhalb des Walzspaltes ändert, weil Druck und Geschwin
digkeit sich ändern. Trotzdem ist die Kenntnis der Größe 
der Reibungszahl beim Walzen, besonders aber ihre Ver
änderung durch die Einflußgrößen, von größtem praktischen 
Wert, weil sie die Größe der Abwalzmöglichkeit bestimmt. 
So wird von der Tatsache, daß die Reibungszahl zwischen 
Walze und Walzgut durch künstliches Aufrauhen ver
größert werden kann, wodurch der Greifwinkel und damit 
die zulässige Höhenabnahme zunimmt, häufig besonders 
an den Vorwalzgerüsten einer Walzenstraße Gebrauch ge
macht, um die hier erwünschten großen Höhenabnahnien zu 
ermöglichen. Von ganz besonderer Bedeutung ist aber die 
Abhängigkeit des Greifvermögens von der Walzengeschwin-
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digkeit. Wie ausgeführt, ist die mögliche Höhenabnahme 
bei geringen Walzengeschwindigkeiten wesentlich größer 
als bei größerer Walzengeschwindigkeit. Dadurch haben 
die Walzenstraßen m it einer während des Stiches regelbaren 
Geschwindigkeit große Vorteile gegenüber den Straßen 
mit nicht regelbarer Geschwindigkeit. Is t nämlich zu Beginn 
des Stiches die Walzengeschwindigkeit klein und damit die 
Reibungszahl verhältnismäßig groß, so darf der Walzwinkel 
ocj und damit die Höhenabnahme groß sein. Es ist mithin 
ein größeres Greif vermögen vorhanden als bei Straßen, bei 
denen die Walzengeschwindigkeit zu Beginn des Stiches 
groß ist. Sobald aber die Stabspitze den Walzspalt verlassen 
hat, kann bei den Straßen m it regelbarer Drehzahl die Ge
schwindigkeit erhöht werden, dadurch nimmt dann die 
Reibungszahl ab; das hat aber keine Nachteile, weil nun sta tt 
der Greifbedingung a x <; p oder p ;> a, die Durchzieh

bedingung cci ^  2 p oder p ^  gilt, d. h. die Reibungs-
u

zahl darf bis auf den halben Wert der Reibungszahl zu An
fang des Stiches sinken. Es kann also jetzt m it wesentlich 
höherer Geschwindigkeit gearbeitet werden als bei Straßen 
mit unveränderlicher Drehzahl. Durch diese große Höhen
abnahme und große Walzengeschwindigkeit ist die größere 
Erzeugungsmenge der Straßen m it regelbarer Drehzahl 
gegenüber den Straßen mit unveränderlicher Drehzahl be
dingt. E rst wenn die Walzengeschwindigkeit während des

Stiches so gesteigert worden ist, daß p <  — wird, tr itt  ein
Li

Rutschen des Walzstabes ein, eben weil dann, wie bespro
chen die Durchziehbedingung nicht mehr erfüllt ist. Die 
Abhängigkeit des Greifvermögens von der Walzenge
schwindigkeit ist ferner von Bedeutung für die Anordnung 
von Walzgerüsten zu Walzenstraßen. So hat die einachsige, 
mehrgerüstige Straße mit festliegender Drehzahl den grund
sätzlichen Fehler, daß die Walzengeschwindigkeit jedes 
Gerüstes annähernd gleich ist und die Drehzahl des Walzen
stranges sich nach der durch die große Anfangshöhe be
dingten verhältnismäßig niedrigen Drehzahl bei dem ersten 
Stich richten muß. Bei den folgenden Stichen könnte 
jedoch mit der von Stich zu Stich kleiner werdenden Stab
höhe m it größerer Drehzahl gewalzt werden. Die Walzen
geschwindigkeit ist also in den folgenden Gerüsten zu klein

und somit die Walzzeit zu groß, die Erzeugung zu klein. 
Dieser grundsätzliche Mangel der einachsigen Walzen
straßen läßt sich durch Verwendung von regelbaren An
trieben nur mildern, aber nicht beseitigen. Denn die ge
wünschte Drehzahl für die letzten Stiche wird vielfach nicht 
erreicht, weil der nächste Walzstab gleichzeitig in den ersten 
Kalibern nur mit geringerer Geschwindigkeit erfaßt werden 
kann. Das Ziel, die Leistungsfähigkeit der Walzwerke durch 
Erhöhen der Fertig walzgeschwind igkeit und Anpassen an die 
zulässigen Grenzwerte zu steigern, führte so zwangsläufig 
zu einer weitgehenden Regelbarkeit der Drehzahl bei den ein
zelnen Stichen und Anordnung zahlreicher Einzelantriebe.

Wichtig ist ferner, daß m it wachsender Reibungszahl 
beim Walzen Kraft- und Arbeitsbedarf, die Beanspruchung 
des Walzgutes und des Walzwerkes, die Breitungs- und 
FormgebungsVerluste, die Rauhigkeit der Oberfläche des 
Walzgutes und die Ungleichmäßigkeit seiner Abmessungen 
zunehmen. Es ist daher anzustreben, die Reibungszahl, 
die bis zu einem gewissen Grade durch Aenderung der E in
flußgrößen w illk ü r lic h  beeinflußt werden kann, so klein 
zu halten, daß eben gerade mit Sicherheit die Greif- oder 
Durchziehbedingung erfüllt wird. Die kleinen Höhen
abnahmen A h je Stich beim Walzen von Feinblechen, von 
Bandstahl, beim Kaltwalzen ermöglichen, daß m it ge
schliffenem Walzenballen, entzundertem Walzgut und 
Schmierung beider gearbeitet werden kann, wodurch die 
Reibungszahl, wie gezeigt, sehr klein wird.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Die gleitende Reibung und die Erm ittlung der Größe der 

Reibungszahl ¡x beim Walzen wird besprochen, ¡x hängt 
beim Walzvorgang von vielen, sich zudem dauernd ändern
den Einflußgrößen wie besonders Oberflächenbeschaffenheit, 
Temperatur und Feuchtigkeit von Walze und W alzgut ab. 
so daß beim Einsetzen fester Reibungszahlen größte Vor
sicht geboten ist. Trotzdem ist die Kenntnis der Größe der 
Reibungszahl beim Walzen, besonders aber ihre Veränderung 
durch die Einflußgrößen, von größtem praktischem W ert, 
weil [x die Größe der Abwalzmöglichkeit bestimmt. Das 
wirkt sich auch auf die Anordnung des Antriebes und der 
Walzgerüste zu Walzenstraßen aus. fx wird beim W arm
walzen durchschnittlich etwa 0,4, beim Kaltwalzen durch
schnittlich etwa 0,1 betragen.

Umschau.
F ortsch r itte  in  der S ch w eiß tech n ik  

im  zw eiten  H albjahr 1936.
1. E in f lu ß  d e s  W e rk s to f f e s .

Bisher war in der Schweißtechnik das Bestreben vorherr
schend, die Schweißnaht sowohl in der chemischen Zusammen
setzung als auch in den Festigkeitseigenschaften dem Grund
werkstoff anzupassen, und zwar galt dieser Grundsatz vor allen 
Dingen im Behälterbau. Grundsätzlich andere Wege beschritt 
die F irm a Fried. K rupp, A.-G., indem sie für ferritische Stähle 
austenitisches Schweißgut —  in großen Zügen Stahl m it 25 %  Cr 
und 20 %  Ni —  verwandte. Ueber diese Entwicklung und die 
Erfolge berichteten E . B le c k m a n n 1) und K. K a u t z 2). Zunächst 
sollte m an erwarten, daß durch V e rw e n d u n g  a u s t e n i t i s c h e r  
S c h w e iß d r ä h te  b e i  f e r r i t i s c h e m  G r u n d w e r k s to f f  eine 
Mischungszone entsteht, die wegen der Verringerung an Legie
rungselementen zur Ausbildung eines m artensitischen Uebergangs- 
gefüges neigt. Tatsächlich wurde auch eine derartige Uebergangs- 
zone gefunden, die sich jedoch nicht als spröder erwies, sondern 
in der Kerbschlagzähigkeit dem Grundwerkstoff noch überlegen 
war. Dies ist in erster Linie dem niedrigen Schmelzpunkt der 
austenitischen Chrom-Nickel-Stähle und der dam it eingeschränk
ten  Mischungs- und Diffusionsmöglichkeit zuzuschreiben. W eitere

')  Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 137/42.
2) Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 143/73.

Bedenken gegen diese Schweißverbindung lagen in dem verschie
denen Ausdehnungsbeiwert der Schweißnaht und des Grund
werkstoffes begründet, wodurch die Bildung von Spannungen 
beim Durchschreiten verschiedenen Tem peraturgebiets verursacht 
wird. Es gelang jedoch, durch geeignete Zusammensetzung des 
Schweißdrahtes einen dem Grundwerkstoff ähnlichen Ausdeh
nungsbeiwert zu erzielen. Zudem steht in geschweißtem Zustand 
die Schweißnaht im allgemeinen un ter Zugspannungen, die beim 
Erwärm en infolge des höheren Ausdehnungsbeiwertes des Schweiß
gutes mehr und mehr verringert werden. W eiter stand die Frage 
der Notwendigkeit und Zweckmäßigkeit, die Schweißnaht zu 
glühen, zur Erörterung. Durch Glühung bei niedrigen Tem pe
raturen  ist es zwar nicht möglich, die Uebergangszone zum Grund
werkstoff zu verändern. E iner höheren G lühtem peratur stand 
anderseits die Möglichkeit der Karbidausscheidung in der Schweiß
nah t entgegen, die auf jeden Fall zu vermeiden ist. K autz  wies 
jedoch durch umfangreiche Versuche nach, daß selbst im unge
glühten Zustand hervorragende Eigenschaften erzielt werden, daß 
die Gefügeausbildung der Uebergangszone also keinen schädlichen 
Einfluß auf die Verbindung ausübt. In  Verbindung m it alterungs
beständigem Stahl spielt auch die Frage etwaiger bleibender Ver
formung eine untergeordnete Rolle. Aus diesen Erwägungen ging 
das Bestreben der Verfasser dahin, den Nachweis zu führen, daß 
auch im ungeglühten Zustand das V erhalten der Schweißnaht 
nicht zu Anständen führen kann.

19
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In  Zusammenhang dam it stehen Untersuchungen von 
C. C a r iu s 3) über die Korrosionsbeständigkeit austenitischer 
Schweißverbindung an ferritischem W erkstoff. Als angreifendes 
Mittel dienten künstliches Seewasser und Abschlammwässer eines 
Dampfkessels. Bei diesen Versuchen wurde festgestellt, daß keine 
ausgeprägten Lokalelemente zwischen der austenitischen Schweiße 
und dem ferritischen Grundwerkstoff auftreten, m ithin Korro
sionserscheinungen von stärkerem  Ausmaß nicht zu erwarten sind.

E in  R ü c k b lic k  a u f  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  Z u s a tz 
w e rk s to f fe  b e im  S c h w e iß e n  ergibt, wie A. B. K in z e l4) m it
teilt, daß m an von einem Schweißdraht m it niedrigem Kohlen- 
stoffgehalt und möglichst wenig Begleitelementen nunm ehr bewußt 
auf legierte Schweißdrähte übergegangen ist und sich von der 
früher angewendeten Regel, einen der Zusammensetzung des 
Grundwerkstoffes entsprechenden Schweißdraht zu verwenden, 
freigemacht hat. Besonders für Stähle höherer Festigkeit werden 
sowohl bei Gasschweißdrähten als auch bei Elektroden grund
sätzlich Legierungselemente zugesetzt. Am besten h a t sich ein 
Schweißdraht m it 0,5 %  Si und 1 %  Mn bewährt und durchgesetzt. 
Silizium hat die Eigenschaft, dem Schweißwerkstoff eine größere 
Löslichkeit für die beim Schweißen in erheblichem Maße ent
wickelten Gase zu verm itteln und eine übermäßige Oxydation als 
Desoxydationselement zu verhüten. Um die entstehende Kiesel
säure zu verflüssigen, ist es notwendig, den Mangangehalt hoch 
genug zu bemessen. Versuche, Mangan und Silizium durch Nickel 
oder Vanadin zu ersetzen, scheinen jedoch keine größeren Vorteile 
ergeben zu haben. Die besonders bei Lichtbogenschweißung ge
fürchtete Porigkeit der Schweißnaht infolge eines höherenSilizium- 
gehaltes tr a t  bis zu Gehalten von 0,2 %  Si — nach Versuchen 
des B erichterstatters selbst bis 0,5 %  Si — bei genügendem Man
gangehalt, der gewöhnlich der Umhüllung zugesetzt wird, nicht 
auf. Für Schweißnähte m it hoher Festigkeit werden gewöhnlich 
karbidbildende Elemente zugesetzt.

Die A e n d e ru n g  d e r  c h e m isc h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  
v o n  S c h w e iß d r ä h te n  b e im  S c h w e iß e n  wurde von K . L. 
Z e y e n 6) untersucht. F ü r Verbindungsschweißungen wurde ein 
Ausgangsdraht m it 0,13 %  C und 0,66 %  Mn verwendet, der blank, 
leicht, m ittel und stark  um hüllt im Wechselstrom- und Gleich
stromlichtbogen verschweißt wurde; daneben wurden m it dem 
blanken D raht Gasschmelzschweißungen durchgeführt. Die P rü 
fung erstreckte sich neben der chemischen Zusammensetzung auf 
die Festigkeitseigenschaften und das Gefüge an Vollschweißproben, 
die allerdings in Zusammenhang m it einem ähnlich zusammen
gesetzten Grundwerkstoff hergestellt worden waren. Die che
mische Zusammensetzung ergab m it zunehmender Umhüllungs
dicke eine Abnahme des Kohlenstoff-, Mangan- und Silizium- 
abbrandes sowie eine Abnahme der Stickstoffgehalte. Schweiß
nähte aus nackten, dünn und m ittelstark  umhüllten Elektroden 
m it hohem Stickstoffgehalt zeigten hohe Festigkeit bei geringer 
Zähigkeit. Durch eine W ärmebehandlung (Normalglühen oder 
Glühen bei 600°) wurde bei hohem Stickstoffgehalt keinerlei Ver
besserung der Festigkeitseigenschaften bewirkt; in einigen Fällen 
wurde sogar eine Verschlechterung festgestellt. E rst bei geringem 
Stickstoffgehalt war die W ärmebehandlung m it einer Steigerung 
der Zähigkeitseigenschaften verbunden. Merkwürdig ist aller
dings, daß im allgemeinen bei zweistündigem Glühen bei 600° 
günstigere W erte als beim Normalglühen erreicht wurden, was viel
leicht dadurch zu erklären ist, daß die obere grobkristalline 
Schweißraupe bei der Herstellung der Proben abgearbeitet wurde. 
Unterschiede zwischen Gleichstrom- und Wechselstromschweißung 
wurden nicht gefunden. Daneben wurde die A e n d e ru n g  d e r  
Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  A u f t r a g s c h w e iß d r ä h te n  geprüft. 
Grundsätzlich wurde festgestellt, daß der Abbrand an Kohlenstoff 
und Mangan durch eine Umhüllung nur unwesentlich beeinflußt 
wird, daß aber anderseits der Abbrand anteilig um so geringer ist, 
je höher der Gehalt an Kohlenstoff und Mangan ist. Durch Le
gieren m it Chrom und W olfram wird der Abbrand aller Elemente 
verringert. Unterschiede zwischen der Wechselstromschweißung 
und Gleichstromschweißung m it umhüllten Elektroden ergaben 
sich nicht. Durch mehrere Lagen übereinander wird die Legierung 
der Schweißstelle begünstigt. Die Gasschmelzschweißung zeigte 
bei allen Zusatzwerkstoffen, m it Ausnahme von austenitischem 
Manganstahl, geringeren Abbrand als die Lichtbogenschweißung.

Bisher galt als Grenze der Schweißbarkeit ein Kohlenstoff - 
gehalt von 0,3 bis 0,4 % . Durch Fortschritte  auf dem Gebiet der 
Zusatzwerkstoffe ist es nach K. L. Z e y e n 6) gelungen, auch 
S tä h le  m it  h ö h e re n  K o h le n s to f f  g e h a l t e n  e in w a n d f r e i

3) Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 173/75.
*) Weid. J .  15 (1936) Nr. 11, S. 12/14.
5) Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 112/25.
®) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 901/06; 56 (1936) S. 654/57;

Techn. M itt. K rupp 3 (1935) S. 176/88; 4 (1936) S. 83/89.

zu  v e rs c h w e iß e n . Fü r die Versuche m it Stumpf- und Kehl- 
schweißverbindungen wurden W erkstoffe m it Kohlenstoffgehalten 
von 0,11 bis 0,68 %  in Dicken von 6 und 12 mm verwendet. Fü r 
Stumpfschweißung wurde eine stark  um hüllte E lektrode der 
Gruppe E 52 h benutzt. Es ergab sich dabei, daß sich sämtliche 
Stähle m it dieser Elektrode einwandfrei schweißen ließen und bis 
zu Kohlenstoffgehalten von 0,56 %  die für geschweißten Stahl 
St 52 erforderlichen Biegewinkel und Kerbzähigkeitswerte erreicht 
wurden. Darüber hinaus nahm der Biegewinkel in starkem  Maße 
ab. Die Zugfestigkeit wird durch den Kohlenstoffgehalt in starkem 
Maße beeinflußt, und zwar steigt sie m it zunehmendem Kohlen
stoffgehalt bis 0,56 %  C und nim m t bei höherem Kohlenstoff
gehalt wieder ab. Hinsichtlich der Dauerbiegefestigkeit wurde m it 
zunehmendem Kohlenstoffgehalt keine eindeutige Aenderung 
gegenüber geschweißtem, weichem Baustahl festgestellt. Größere 
Vorteile sind bei der Anwendung austenitischer E lektroden zu 
erwarten, die auf Grund ihrer hohen Verfestigungsmöglichkeit 
auch bei Stählen m it hohem Kohlenstoffgehalt noch gute Zähig
keitseigenschaften ergeben. Schwieriger liegen die Verhältnisse in 
Uebereinstimmung m it Betriebserfahrungen bei der Schweißung 
von Kehlnähten. Die oben erwähnte Elektrode E  52 h bewährte 
sich hier bis zu Kohlenstoffgehalten bis 0 ,4 % ; darüber hinaus 
traten  Warmrisse auf. F ü r höhere Kohlenstoffgehalte erwiesen 
sich legierte, leicht um hüllte Elektroden und legierte Seelen
elektroden als geeignet. Diese Elektroden bewährten sich auch 
bei Stumpfschweißverbindungen. Auch für die Gasschmelz
schweißung von Stählen m it höherem Kohlenstoff gehalt erwies 
sich ein m it Chrom und Molybdän legierter Zusatzwerkstoff als 
brauchbar. Die Dauerbiegefestigkeit gasgeschweißter Verbin
dungen lag in Uebereinstimmung m it Angaben anderer Forscher 
wesentlich höher als bei elektrisch geschweißten, was vor allem 
auf den günstigeren Formeinfluß zurückgeführt werden muß. Der 
Verfasser betont besonders, daß die Ergebnisse sich nur auf die 
angegebenen W erkstoffdicken von 6 und 12 mm beziehen, daß 
aber bei 3 mm Blechstärke schon schwierigere Verhältnisse vor
liegen. Nach Ansicht des Berichterstatters dürften  ähnliche 
Schwierigkeiten bei einer Erhöhung der Blechdicke zu erwarten 
sein. Hinzuweisen ist noch auf die Versuche von Zeyen, einen Teil 
des Kohlenstoffgehaltes durch geeignete Legierungselemente zu 
ersetzen, die für die Schweißbarkeit Erleichterungen erwarten 
lassen.

Die S c h w e iß u n g  v o n  F lu g z e u g w e r k s to f f e n  in  A m e 
r ik a  behandelt J . B. J o h n s o n 7) un ter Berücksichtigung der im 
Flugzeugbau vorkommenden W erkstoffe. In  Amerika sind ge
bräuchlich Gasschmelzschweißung m it Azetylen und Wasserstoff, 
Gleichstrom-Lichtbogenschweißung, Punkt- und Nahtschweißung 
sowie Arcatom-Schweißung. Die W asserstoff-Sauerstoff-Flamme 
eignet sich besonders gut für leicht schmelzende und dünne W erk
stoffe wegen der geringen W ärmeentwicklung. Die Gleichstrom- 
Lichtbogenschweißung wird bis zur geringsten Dicke von 1,2 mm 
angewendet. Trotz der ungleichmäßigen Nahtoberfläche ist sie 
in vielen Fällen wegen der geringen Wärmebeeinflussung des 
Grundwerkstoffs vorzuziehen; sie setzt aber voraus, daß geeignete, 
gu t regelbare Stromquellen zur Verfügung stehen. Die Zahl der 
angewendeten Werkstoffe ist in Amerika noch sehr hoch. Fü r 
unlegierte Stähle werden weiche Stahldrähte, für mittellegierte 
Stähle legierte Zusatzwerkstoffe benutzt. An einigen Verbindungs
arten  zeigt der Verfasser, daß es m it Rücksicht auf die Festigkeit 
zweckmäßig ist, die Schweißnaht durch Schräg- oder „Fisch- 
m aul“ -Stöße zu vergrößern. In  den meisten Fällen ergeben sich 
an Zerreißproben hierbei Brüche im vollen Rohrwerkstoff. Jo h n 
son stellt f ü r  d ie  S c h w e iß u n g  folgende w ic h tig e  R e g e ln  auf. 
Die Schweißung soll nie an einer Ecke beginnen, sondern soll in 
der M itte begonnen und in R ichtung der Ecken durchgeführt 
werden. Die Schweißung muß so langsam durchgeführt werden, 
daß m it Sicherheit Bindefehler vermieden werden. Verbindungen 
zwischen dicken und dünnen Querschnitten sollen vermieden 
werden; wo es nicht möglich ist, muß der größere Querschnitt 
vorgewärmt werden. Verworfene Bauteile sollen nicht unter 
Spannung gerichtet werden. Stahlteile m it einer Zugfestigkeit vön 
über 125 kg/m m 2 sollen vor dem Schweißen vorgewärm t werden. 
In  der Nähe der Schweißnähte müssen Lötverbindungen vermie
den werden. Mehr als sechs Anschlüsse an  einen K notenpunkt 
sind zu vermeiden. In  besonderen Fällen ist es günstig, vor dem 
Schweißen bestimmte Teile Druckspannungen auszusetzen. F ü r 
die Prüfung der Schweißer gibt der Verfasser einige besonders 
geeignete Probenformen an. Die Prüfung der Schweißnaht erfolgt 
am besten auf magnetischem Wege.

R. H. D o b so n  und R. F. T a y lo r 8) geben in einer A bhand
lung über den Stand der Flugzeugschweißung u. a. Aufschlüsse

’) Weid. J . 15 (1936) Nr. 9, S. 2/11.
8) J . Aeronaut. Soc. 40 (1936) S. 647/62.
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über die A n f o r d e r u n g e n  a n  F lu g z e u g s tä h le .  Es wird emp
fohlen, bei Chrom-Molybdän-Stählen m it dem Kohlenstoffgehalt 
so weit herunterzugehen, als m it Rücksicht auf die Festigkeits
eigenschaften möglich ist, da dieser Stahl zur H ärtung neigt und 
zu Schwierigkeiten Anlaß  geben kann. Angaben über den R ein
heitsgrad, besonders über Gehalte an Schwefel und  Phosphor 
werden n icht gemacht. Ebensowenig geht aus den Angaben 
hervor, ob irgendwelche Unterschiede zwischen dem Verhalten 
von Elektrostahl- und Siemens-Martin-Schmelzen festgestellt 
worden sind. Die Verfasser sind der Ansicht, daß sich Chrom- 
M olybdän-Stähle sowohl schweißtechnisch als auch mechanisch 
besser verhalten als Manganstähle. F ü r Schweißdraht wird fol
gende Zusammensetzung angegeben: 0,10 %  C, 0,60 %  Mn, 
0,20 %  Xi, 0,05 %  P  und  0,05 %  S; besonderer W ert wird auf 
die Freiheit von Schlacken, R ost usw. gelegt. Dobson und Taylor 
stehen auf dem Standpunkt, daß neben der Gasschmelzschweißung 
die Punkt- und Wasserstoffschutzgas-Schweißung die aussichts
reichsten Verfahren für den Flugzeugbau sind, während die Licht
bogenschweißung kaum  Eingang finden dürfte. Einzelheiten hier
über sowie über das Schweißen von Leichtm etallen sind der 
A rbeit selbst zu entnehmen.

Eingehend berichtete K . L. Z eyen*) über d ie  S c h w e iß 
e m p f in d l ic h k e i t  v o n  S tä h le n ,  besonders von legierten S täh
len, wobei er verschiedene Probenarten zugrunde legte. Zunächst 
wird darauf hingewiesen, daß die übliche A rt der E rm ittlung der 
Schweißrissigkeit aus der Länge der Risse kein richtiges Bild 
ergibt, sondern daß in vielen Fällen Anrisse dabei der Fläche nach 
zu hoch bewertet werden. Dem kann m an aber entgegenhalten, 
daß Anrisse von der Oberfläche her die gleiche Gefahr bedeuten 
wie durchgehende Brüche, infolgedessen die erstgenannte A rt der 
E rm ittlung der Schweißrissigkeit eine gewisse Berechtigung be
sitzt. Ausführlich wird über den E in f lu ß  v o n  L e g ie r u n g s 
e le m e n te n  auf die Schweißrissigkeit berichtet. In  erster Linie 
begünstigt ein hoher Kohlenstoff gehalt die Schweißrissigkeit. In  
E rkenntnis dieser Erscheinung ging in den letzten Jah ren  die 
Entwicklung von schweißbaren W erkstoffen m it Erfolg in der 
Richtung, den Kohlenstoffgehalt zu senken und zum Ausgleich 
der Festigkeitseigenschaften Legierungselemente wie Mangan, 
Chrom oder Molybdän zuzusetzen. Ebenso ist bei dem im Flug
zeugbau viel verwendeten Chrom-Molybdän-Stahl eine engere 
Begrenzung der Zusammensetzung zur Vermeidung von Schweiß
rissigkeit vorgenommen worden, da nach Versuchen von J . M ü l
l e r 10) sich der Kohlenstoffgehalt besonders in Verbindung m it 
einem hohen Schwefel- und Phosphorgehalt ungünstig auszuwirken 
schien. Ueber die wirkliche Bedeutung der beiden letztgenannten 
Stoffe gehen die Meinungen noch weit auseinander. Auch der 
E in f lu ß  d e s  E r s e h m e lz u n g s v e r f a h r e n s  auf die Schweiß
rissigkeit des Chrom-Molybdän-Stahls und verwandter Stähle 
kann bedeutend sein. Bisher w ar m an vielfach der Ansicht, daß 
ein Siemens-M artin-Stahl mehr zur Schweißempfindlichkeit neigt 
als ein Elektrostahl, weshalb auch gegenwärtig noch alle Stähle 
fü r den Flugzeugbau in Deutschland im Elektroofen erschmolzen 
werden. Zeyen belegt, daß jedoch bei geeigneter Schmelzweise 
auch im Siemens-Martin-Ofen Stähle m it geringerer Neigung zur 
Schweißrissigkeit tro tz  eines hohen Kohlenstoffgehaltes herge
stellt werden können, wobei die angeführte Schmelze allerdings 
einen hohen Mangangehalt aufwies und infolgedessen m it der 
üblichen Siemens-Martin-Schmelze nicht verglichen werden kann. 
Die gleiche Feststellung ist allerdings auch von anderen Stellen be
reits gemacht worden. Mitteilungen über die A rt der besonderen 
Schmelzbehandlung werden nicht gemacht. Den gleichen Einfluß 
der Schmelzführung fand  Zeyen bei Elektroschmelzen bestätigt, 
wenn auch hier wiederum zwei Schmelzen m it verschiedenen 
Kohlenstoffgehalten verglichen werden. E ine weitere Ursache für 
die Schweißempfindlichkeit sieht Zeyen in  der Möglichkeit der 
E ntstehung von inneren Spannungen bei der W ärmebehandlung, 
die nach J .  B. J o h n s o n 11) durch Normalglühung zu beseitigen 
sein sollen. Ob diese Behandlung tatsächlich zum Erfolg führt, 
ist nach Ansicht des B erichterstatters sehr zweifelhaft.

M it der S c h w e iß e m p f in d l ic h k e i t  d ü n n w a n d ig e r  
S tä h le  befaßten sich ebenfalls F . B o l le n r a th  und  H. C o rn e 
l i u s 12) un ter besonderer Beachtung der Stähle fü r den Flugzeug
bau. Die Ursache der Rißerscheinungen liegt in Spannungen be
gründet, die verschiedener N atu r sind, und zwar innere Spannun
gen von der V erarbeitung oder W ärm ebehandlung des Stahles, 
Nahtspannungen von der Schweißung herrührend und  Bauspan-

•) Techn. M itt. K rupp 4 (1936) S. 115/22; vgl. Stahl u. Eisen 
56 (1936) S. 1213.

i°) Lultf.-Forsch. 11 (1934) S. 93/103.
H) Weid. J .  14 (1935) Nr. 8, S. 14/18.
12) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 565/71; Luftf.-Forsch. 13 

(4936) S. 118/24.

nungen durch unsachgemäße Durchbildung von Schweißstellen. 
Der von verschiedenen Seiten vertretenen Ansicht, daß fü r das 
Auftreten von Rissen un ter Schweißspannungen der Schwefel- 
bzw. der Schwefel- und  Phosphorgehalt maßgebend sind, können 
sich die Verfasser nicht anschließen, da besonders in anderen L än
dern ähnliche Beschränkungen im Phosphor- und  Schwefelgehalt 
nicht gemacht werden. Von größerer Bedeutung ist nach ihrer 
Ansicht die Frage des Einsatzes für das Verhalten der Stähle beim 
Schweißen, obwohl bisher noch einwandfreie Versuchsunterlagen 
darüber fehlen. Schon aus der Tatsache, daß Werkstoffe aus dem 
Siemens-Martin-Ofen sich ungünstiger verhalten als aus dem Licht
bogenofen, lassen sich immerhin gewisse Rückschlüsse in  dieser 
Richtung ziehen. Obwohl die Risse bei Tem peraturen zwischen 
1000 und 800° auf treten, kann es sich bei den hohen Mangan- 
gehalten nicht um eine Rotbrucherscheinung handeln. D er Zu
satzwerkstoff selbst spielt bei dieser Frage keine maßgebende 
Rolle. Zur Verhütung der Schweißrissigkeit empfehlen Bollenrath 
und Cornelius besondere schweißtechnische Maßnahmen, tu a. 
abschnittweises Schweißen oder leichtes Anwärmen in  der Nähe 
der Schweißnaht zur Verminderung der Abschreekwirkung und 
H ärtung. Auch das Entspannen des Werkstoffes vor dem Schwei
ßen kann eine Besserung herbeiführen. Auf die metallurgischen 
Gesichtspunkte ist an  anderer Stelle bereits eingegangen worden9).

2. A r b e i ts v e r f a h r e n .
Die Erfolge der Lichtbogenschweißung in  den letzten Jahren  

h a t auch der G a s s c h m e lz sc h w e iß u n g  neuen Auftrieb gegeben, 
und es ist eine Reihe von Wegen beschritten worden, ihre W irtschaft
lichkeit zu erhöhen. Hierzu gehört auch ein Verfahren, über das
C. F . K e e l ls) berichtet und das m it „ a k t i v i e r t e r  S c h w e iß u n g “ 
bezeichnet wird. E r geht davon aus, daß die übliche sogenannte 
neutrale Flammeneinstellung in  W irklichkeit eine reduzierende 
Gasatmosphäre ergibt, wobei die Bildungswärme des Azetylens 
und  die Verbrennungswärme zu Kohlenoxyd in dem fü r das 
Schweißen in  Frage kommenden Flammenbereich frei werden. 
D am it ist aber die Vfrbrennungswärme noch nicht ausgenutzt. 
Wie O. M ie s14) nachgewiesen hat, wird auch bei Sauerstoff- 
Überschuß auf Grund der höheren Verwandtschaft von Sauerstoff 
zu W asserstoff und  Kohlenoxyd eine Oxydation des Eisens ver
mieden. Nach Ansicht des Berichterstatters wird sich jedoch ein 
Gleichgewichtszustand ergeben, bei dem auch Eisen oxydiert 
wird, insbesondere da die Kohlensäure bei den hohen Tempera
tu ren  der Schweißflamme oxydierend wirkt. Keel geht davon 
aus, daß, wie beim Bessemerverfahren, eine Reihe von Elem enten 
höhere Verwandtschaft zu Sauerstoff haben als Eisen, so z. B. 
Silizium, Mangan, Aluminium, Magnesium usw. Durch Zusatz 
derartiger Elemente zum Schweißdraht soll auch bei Sauerstoff- 
Überschuß die Oxydation des Eisens verhütet werden. Um  dieses 
zu beweisen, wurden Schweißversuche m it einem Zusatzwerkstoff 
m it 0,19 %  C, 0,34 %  Si und 0,86 %  Mn durchgeführt. Geschweißt 
wurde einmal m it üblicher Flammeneinstellung, zum anderen m it 
oxydierender Flamme m it einem Sauerstoff-Azetylen-Verhältnis 
von 1,3 bis 1,4. E s ergab sich dabei, daß die Schweißzeit um  etwa 
20 %  und der Azetylenverbrauch bei gleichbleibendem Sauerstoff
verbrauch um 15 bis 20 %  verringert wird. Dabei ergab die P rü 
fung der Festigkeitseigenschaften, daß keine wesentlichen U nter
schiede zwischen beiden Schweißverfahren bestehen. Anwendbar 
ist das Verfahren bei allen vorkommenden Stahlschweißarbeiten. 
E in  m it oxydierender Flamme geschweißter Versuchsbehälter 
zeigte bei der Druckprobe einen R iß in  einiger Entfernung von 
der Schweißnaht.

Auch A. M a t t in g  und  H. O t t e 15) führten  V e rs u c h e  z u r  
V e rb e s s e ru n g  d e r  G a s s c h m e lz s c h w e iß u n g  durch, und  zwar 
in  der Weise, daß die Schweißnaht von zwei Seiten gleichzeitig 
auf einer Strecke von 3 bis 5 cm geschweißt und  gehäm m ert und 
nach dem Schweißen eines weiteren N ahtabschnittes von obiger 
Länge der bereits geschweißte Teil nacherwärm t und  kräftig  ge
häm m ert wurde. Dieses Verfahren, das den Zweck ha t, jede nach
trägliche Glühung zu ersparen, wird von den Verfassern m it „hoch
wertiger Gasschmelzschweißung“ bezeichnet. Vergleichsversuche 
m it normalgeglühten und nicht gehäm m erten Gasschweißproben 
sowie m it elektrisch m it um hüllten E lektroden geschweißten 
Proben zeigten eine bedingte L'eberlegenheit der „hochwertigen 
Gasschmelzschweißung“ in  der Festigkeit, Dehnfähigkeit, K erb
schlagzähigkeit und  Dauerfestigkeit. Anderseits ließ sich aus 
einigen K urven schließen, daß m it zunehm ender Schweißnaht
dicke die Güte der Schweißung in  n ich t unerheblichem Maße 
abnim m t. Diese Art der Herstellung ergibt durch die häufige

lä) Z. Schweißtechn. 26 (1936) S. 258 64.
14) Forsch.-Arb. a. d. Gebiet d. Azetylen-Schweißung (Halle: 

Carl Marhold 1930) S. 25 52.
lä) Autog. Metallbearb. 29 (1936) S. 289 95.
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Unterbrechung der Schweißnaht und das Nachwärmen natürlich 
eine geringe Schweißgeschwindigkeit, gemessen an den Vergleichs
verfahren besonders der Schweißung m it um hüllten Elektroden 
und der ungehämmerten Gasschmelzschweißung. Ob die höheren 
Kosten gerechtfertigt werden können, hängt von der erforderlichen 
Güte der Schweißnaht ab, da m it geringeren Kosten eine nahezu 
gleichwertige elektrisch hergestellte Schweißnaht angefertigt 
werden kann m it gleichmäßig guten Eigenschaften bei allen ge
bräuchlichen Blechdicken.

Aehnliche Erfahrungen in dieser Bichtung hat H. H. G r ix 16) 
gemacht. Die Abschrägung der Kanten, die bei der Lichtbogen
schweißung meist erforderlich ist, kann bis zu 12 mm Blechdicke 
fortfallen, wenn bei einer genügenden Schweißspaltbreite gleich
zeitig von zwei Schweißern auf beiden Seiten gearbeitet wird, 
wobei stets ein Schweißer dem anderen um 6 bis 8 mm in der 
Schweißnaht voreilt. Diese Arbeitsweise, bei der zudem kleinere 
Brennereinsätze notwendig sind, bedingt den geringsten Bedarf 
an Zusatzwerkstoff und dam it an Sauerstoff und Azetylen und 
ha t den Vorteil, daß durch die zuletzt aufgebrachte Schweißnaht 
eine Vergütung der ersten erfolgt. Grix gibt als Leistungszahlen 
bei Blechdicken von 10 bis 13 mm für 1 m Schweißnaht eine Zeit 
von 15 min an, zusammen für zwei Schweißer also 30 min, während 
bei der Lichtbogenschweißung für die gleiche Arbeit 75 min be
nötigt werden. Dies ist ein Beweis dafür, daß in manchen Fällen 
der Gasschmelzschweißung aus wirtschaftlichen Gründen der 
Vorzug zu geben ist.

In  engem Zusammenhang hierm it stehen Versuche über die 
W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  G a s s c h m e lz sc h w e iß u n g  im  V e r 
g le ic h  z u r  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g ,  die von R. M e s l ie r17) 
durchgeführt worden sind. Die Versuche erstreckten sich auf 
Bleche von 4 bis 30 mm Dicke. Bei der Gasschmelzschweißung 
wurde ausschließlich Rechtsschweißung nach verschiedenen 
Arbeitsverfahren angewendet. Es wurde dabei m it einseitiger 
und beiderseitiger Schweißung vorgegangen, und zwar von 4 bis
5 mm doppelseitige Schweißung, von 6 bis 12 ein- und doppel
seitige Schweißung und darüber nur doppelseitige Schweißung. 
Die Lichtbogenschweißung wurde m it umhüllten Elektroden von
3 bis 5 mm Dmr. je nach der Blechdicke bei einem Abschrägungs
winkel von 60° durchgeführt; bei dickeren Blechen von 20 bis 
30 mm dürften allerdings auch Elektroden von 6 bis 8 mm Dmr. 
anwendbar sein und dam it ein günstigeres Ergebnis bei der L icht
bogenschweißung erzielt werden. Bei dünnen Blechen ist bei der 
Gasschmelzschweißung die doppelseitige Schweißung ohne Ab
schrägung der K anten am vorteilhaftesten, und bei m ittleren und 
dicken Blechen ist die doppelseitige Schweißung m it abgeschrägten 
K anten der einseitigen Schweißung vorzuziehen. Der Kostenver
gleich zwischen der Gasschmelzschweißung und der Lichtbogen
schweißung ergab bei der Gasschmelzschweißung Ersparnisse um 
12 bis 30 %  der Kosten der Lichtbogenschweißung. Wesentlich 
ungünstiger liegen die Verhältnisse bei der Linksschweißung, weil 
der W ärmebedarf und dam it der Gasverbrauch ansteigt.

Die M e h r la g e n sc h w e iß u n g  wurde bisher vor allem bei 
der Lichtbogenschweißung angewendet, und die zum Teil ausge
zeichneten Dehneigenschaften derartiger N ähte sind nicht zuletzt 
dieser Schweißart zuzuschreiben. Neuerdings geht m an aus ver
schiedenen Gründen auch bei der Gasschmelzschweißung dazu 
über. R. M. R o o k e  und F. C. S a a c k e 18) berichten über die 
D u r c h f ü h r u n g  u n d  d ie  E ig e n s c h a f te n  d e r  M e h r la g e n -  
G a s s c h m e lz sc h w e iß u n g  a n  R o h r v e r b in d u n g e n .  Der Ab
schrägwinkel beträgt dabei insgesamt 60 bis 74°. Die Rohre 
werden zunächst an mehreren Stellen geheftet, und m an beginnt 
m it der ersten Lage zwischen zwei Heftstellen. Es ist besonders 
darauf zu achten, daß die Raupe nicht erhaben ausfällt, da hier
durch die Möglichkeit zu Bindefehlern gegeben ist und der Gas
verbrauch durch Niederschmelzen der Raupe erhöht wird. Es ist 
dabei gleichgültig, ob das Rohr gedreht wird, oder wie bei den 
meisten Schweißungen auf der Baustelle in jeder Lage geschweißt 
werden muß. Vorteilhaft ist die Schweißung besonders bei grö
ßeren W anddicken, und sie wird daher auch vorwiegend bei W and
stärken über 8 mm angewendet. Der Schweißdrahtdurchmesser 
soll für die erste Raupe 6 mm und für die folgenden 8 mm be
tragen. Die oberen Raupen sollen in der Weise hergestellt werden, 
daß die Schweißflamme auf den Zusatzdraht gerichtet wird, und 
dieser so schnell wie möglich niedergeschmolzen wird. Nach einiger 
Uebung soll jeder Schweißer in der Lage sein, Dickblechschwei
ßungen nach diesem Verfahren durchzuführen.

Bemerkenswert sind V e r g le ic h s v e r s u c h e  m it  E in -  u n d  
M e h r la g e n sc h w e iß u n g  an 12 und 22 mm dicken Blechen aus 
Stahl m it 3,5 % Ni. W ährend bei der Einlagenschweißung Biege

16) Autog. Metallbearb. 29 (1936) S. 308/09.
17) Rev. Soud. Autog. 28 (1936) Nr. 269, S. 16/19.
18) Weid. J . 15 (1936) Nr. 10, S. 2/7.

dehnungen von 10 bis 15 %  gemessen wurden, betrugen sie bei 
drei Lagen 45 bis 50 %. E in ähnliches Bild ergaben Kerbschlag- 
versuche. Bei einer Lage betrug die Kerbzähigkeit 34,5 % , bei 
zwei Lagen 48,4 %  und bei drei Lagen 66,8 %  von der des Grund
werkstoffes. E inen besonderen Vorteil bietet die Mehrlagen
schweißung in wirtschaftlicher Beziehung bei dicken Blechen.

Zahlentafel 1. A u fw a n d  b e i E in -  u n d  M e h r la g e n 
s c h w e iß u n g  v e r s c h ie d e n  d ic k e r  B le c h e  u n d  R o h re  a u s  
S ta h l  m it  3,5 %  N i. (Nach R. M. Rooke und  F. C. Saacke.)

W andstärke . . . mm 22,2 22,2 19,0 12,7 12,7 12,7 8,0
Anzahl der Lagen 3 2 3 3 2 1 1
Schweißzeit . . . min 63 123 60 54 37 69 14,5
D rah tv erb rau ch  . kg 2,77 2,65 2,23 0,95 0,86 1,0 0,41
G asverbrauch . . m 3 2,85 4,30 2,77 0,96 0,96 1,28 0,22

Aus Zahlentafel 1 geht eindeutig hervor, daß bei 12,7 mm die 
Zweilagenschweißung sowohl zeitlich als auch im Gasverbrauch 
am günstigsten ist. Bei 22,2 mm ist dagegen die Dreilagenschwei
ßung weitaus w irtschaftlicher als die Zweilagenschweißung. In s
gesamt stellt dieses Verfahren sowohl in w irtschaftlicher als auch 
in gütemäßiger H insicht eine Verbesserung der Gasschmelz
schweißung dar, die auch die Anwendung nicht geglühter N ähte 
im Betrieb sicher erscheinen läßt.

Ueber die praktischen A u s w irk u n g e n  d e r  M e h r la g e n 
sc h w e iß u n g  b e im  B a u  v o n  D a m p f le itu n g e n b e r ic h te te  A. N. 
K u g le r 19), und zwar wurde eine Leitung von 350 mm Dmr. für 
44 kg/cm 2 Druck bei 400° und eine weitere von 215 mm Dmr. 
für 19 kg/cm 2 bei 280° geschweißt. Die W andstärken betrugen
14,3 mm und 12,2 mm. Bei Versuchsabschnitten konnte er die 
gleiche Ueberlegenheit wie Rooke und Saacke18) nachweisen. Bei 
Betriebsschweißungen ergab sich, daß die Schweißzeit durch 
Mehrlagenschweißung um 15 bis 25 %  verringert wird und der 
Sauerstoff- und Azetylenverbrauch in annähernd dem gleichen 
Maße sinkt. Auf Grund der Erfahrungen von Kugler ist die Zwei
lagenschweißung bei Dicken von 9 bis 15 mm, die Dreilagen
schweißung von 15 bis 22 mm und die Vierlagenschweißung von 
22 bis etwa 30 mm anzuwenden.

E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  A u f t r a g s c h w e iß u n g  wird 
von M. C. S m i th 20) beschrieben, das von N. W. C ole  in seinen 
Grundzügen entwickelt worden ist. Es beruht auf der V e rw e n 
d u n g  v o n  m e ta l l i s c h e n  B o r k r i s t a l l e n ,  die gegen Oxydation 
und Säureangriff beständig sind und dabei d iam anthart sind. 
Diese Kristalle haben jedoch einen hohen Schmelzpunkt, und zwar 
lassen sie sich auch nicht m it dem Lichtbogen niederschmelzen. 
W eitere Versuche ergaben, daß diese hochschmelzenden Kristalle 
in einem Gemisch niedrigschmelzender Borkristalle gewonnen 
werden konnten, so daß die Schweißung ermöglicht wurde. Der 
Schmelzpunkt dieses Gemisches liegt un ter 1250°. Es h a t sich 
weiter gezeigt, daß es nicht zweckmäßig ist, die Erwärm ung so 
weit zu treiben, daß eine vollkommene Mischung m it dem Grund
werkstoff e in tritt, vielmehr soll das Kristallgemisch lediglich einen 
Oberflächenschutz erzeugen, der sehr dünn gehalten werden kann. 
Mit Werkzeugen läß t sich diese Schicht nicht bearbeiten. Es ist 
nicht zweckmäßig, diese Schutzschicht bei sehr weichem Stahl 
anzuwenden, da sie sich bei Druckbeanspruchung in den Stahl 
eindrückt; aus diesem Grunde empfiehlt sich die Verwendung 
kohlenstoffhaltiger Stähle. W elcher N atur das Kristallgemisch 
ist, geht aus dem Bericht nicht hervor.

3. P r ü f v e r f a h r e n .
W ährend die Röntgendurchstralilung von geschweißten 

Stücken m it gleicher W anddicke bei guter Fehlcrerkennbarkeit 
keine Schwierigkeiten mehr bereitet, stehen der Durchstrahlung 
von K ehlnähten Schwierigkeiten entgegen, die in der winkeligen 
Durchstrahlung begründet liegen. Fü r den T-Stoß untersuchte 
E. B r a n d e n b e r g e r 21) die M ö g lic h k e i te n  d e r  F e h l e r f e s t 
s te l lu n g  m it  R ö n tg e n s t r a h le n .  Die D urchstrahlung erfolgt 
senkrecht zum aufgeschweißten Stegblech, wobei der Film  so an
geordnet ist, daß er zum Teil, das Stegblech, zum Teil die Lasche 
bedeckt. Die Durchstrahlung läß t auf dem Stegblechfilm (senk
recht zur Strahlenrichtung) etwaige Fehler in der üblichen Form 
erkennen, dagegen zeigen sich bei mangelhafter Durchschweißung 
in dem unteren Teil der Schweißung Schwärzungsunterschiede auf 
der der Lasche zugekehrten Filmfläche meistens in Form  von 
hellen Strichen, die strahlenförmig senkrecht zur Nahtachse ver
laufen. Diese Strahlen weisen eindeutig auf vorliegende Fehl
stellen hin. Diese Art der Durchstrahlung ist auch bei Anwendung

10) Weid. J . 15 (1936) Nr. 10, S. 8/12.
20) Weid. Engr. 21 (1936) Nr. 7, S. 36/37.
21) Schweizer Arch. 2 (1936) S. 75/77.
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von Verstärkerfolien sowie bei Ausgleichskeilen möglich, wie Ver
suche des Verfassers ergaben.

Als Prüfverfahren fü r geschweißte Verbindungen ist der 
S c h la g z e r r e iß v e r s u c h  schon mehrfach in Erwägung gezogen 
worden, und zwar soll er über die Zähigkeitseigenschaften einer 
Schweißnaht eher etwas aussagen können als die Kerbschlagprobe 
an geschweißten Verbindungen. Dies bestätigen zum Teil Ver
suche von O. H. H e n r y 22) an verschiedenen Verbindungen bei 
Tem peraturen von +  20 bis -— 20°. Fü r die Versuche wurde ein 
Stahl m it 0,25 %  Cu und 0,57 %  Mn stumpfgeschweißt, hartge
lötet und nach dem Arcatom-Verfahren geschweißt sowie ein 
nichtrostender, chrom-nickel-legierter Stahl gas- und lich t
bogengeschweißt. Alle Proben aus unlegiertem Stahl zeigten 
eine m ehr oder weniger stark  ausgeprägte Abnahme der Schlag
arbeit m it sinkender Tem peratur, die in  jedem Falle jedoch 
stärker als beim Grundwerkstoff war. E in  Steilabfall, wie er bei 
Kerbschlagproben festzustellen ist, wurde in keinem Falle ge
funden. Im  Vergleich m it dem Grundwerkstoff verhielten sich 
die einzelnen Verbindungsarten in folgender Reihenfolge am gün
stigsten: stumpfgeschweißt, nach dem Arcatom-Verfahren ge
schweißt, m it hochfester Bronze hartgelötet und m it einer Sonder
bronze hartgelötet. In  ähnlicher Reihenfolge nahmen die Dehnung 
und  Einschnürung ab, m it dem Unterschied, daß das Arcatom- 
Verfahren die höchsten W erte ergab. Bei tiefer Tem peratur 
nahmen außerdem erwartungsgemäß Dehnung und Einschnürung 
ab. Grundsätzlich anders waren die Ergebnisse bei austenitischem 
Chrom-Nickel-Stahl, und zwar nahm  m it sinkender Tem peratur die 
Schlagarbeit zu, während Dehnung und Einschnürung besonders 
bei den geschweißten Proben in außerordentlich starkem  Maße 
abnahm en. Die Versuche bestätigten, daß k e in e  B e z ie h u n g  
z w isc h e n  d e r  K e r b s c h la g z ä h ig k e i t  u n d  d e r  S c h la g z u g 
f e s t ig k e i t  besteht. Bei unlegierten Stählen scheint die Abnahme 
der Schlagzerreißfestigkeit m it der starken Abnahme der Verform
barkeit zusammenzuhängen. Im  Gegensatz zu den Ergebnissen 
der beiden erwähnten Stahlsorten steigt bei einem unlegierten 
Stahl m it etwa 0,9 %  C die Schlagfestigkeit zunächst an, sinkt 
aber bei Tem peraturen zwischen -—20 und — 40° schroff ab. 
Diese Unterschiede im V erhalten verschiedener Stahlsorten weisen 
schon darauf hin, daß die Deutung des Schlagzerreißversuches 
noch höhere Schwierigkeiten bereiten wird als der Kerbschlag- 
versuch, wobei die Schlagzerreißgeschwindigkeit und die Verfor
mungsgeschwindigkeit eine maßgebende Rolle spielen. Der Be
rich tersta tte r konnte an eigenen Versuchen feststellen, daß bei 
R aum tem peratur bei gleichen Stählen m it verhältnism äßig ge
ringem Kohlenstoffgehalt ein Teil der Proben m it niedriger 
Schlagarbeit ohne Dehnung zu Bruch ging, während ein anderer 
Teil hohe Schlagarbeit m it hoher Dehnung auf wies. Es kann daher 
dam it gerechnet werden, daß bei Schweißproben infolge gering
fügiger Fehlstellen noch ungleich schwierigere Verhältnisse auf- 
tre ten  werden.

4. E ig e n s c h a f te n  d e r  S c h w e iß u n g e n .
Beim Schweißen von Stählen höherer Festigkeit wird das 

V e r h a l t e n  d e r  V e r b in d u n g  durch die Eigenschaften des Zu
satzwerkstoffes und den Z ustand der Uebergangszone beeinflußt. 
Dieser ist abhängig von der W ärm ezufuhr und  Abkühlung, deren 
W irk u n g  d u r c h  L e g ie r u n g s e le m e n te  beeinträchtigt werden 
kann. Mit diesen Verhältnissen befaßt sich W. L. W a r n e s 23). 
Als Grundlage der Versuche dienten Stähle m it Nickel-, Molyb
dän*, Chrom-, Mangan-, Silizium- und Kupferzusätzen in  ver
schiedenen Gehalten und  m ehrfach legierte S tähle m it den 
gleichen Zusätzen; der Kohlenstoffgehalt lag zwischen 0,12 und 
0,35 % . Diese Stähle umfassen den größten Teil der als Baustähle 
bekannten niedrig- und m ittellegierten Stähle. Als Zusatzwerk
stoff wurden drei verschiedene um hüllte E lektroden m it Zusätzen 
an Molybdän und Nickel verwendet, die sich in  der Festigkeit 
kaum , stä rker dagegen in der Dehnung und der Schlagzähigkeit 
unterschieden. Die Umhüllung bestand bei zwei E lektroden aus 
Mineralien, bei einer aus Mineralien und  organischen Bestandteilen. 
Unabhängig von der E lektrodenart wurde festgestellt, daß m it zu
nehm ender Schweißgeschwindigkeit zwar die Tiefe der Ueber
gangszone abnahm , die H ärteunterschiede aber gegenüber dem 
Grundwerkstoff stark  Zunahmen. W eiter ergab sich, daß die Tiefe 
der beeinflußten Zone n ich t durch die Höhe des Kohlenstoff
gehaltes bedingt war, daß aber ihre H ärte  in erster Linie vom 
Kohlenstoffgehalt abhängt und die obengenannten Elem ente nur 
im Zusammenhang m it Kohlenstoff härtesteigernd wirken. Bei 
niedrigen Kohlenstoffgehalten ergaben selbst Stähle m it m ehr als

22) Engng. Foundation W elding Research Com. (1936) Nr. 3,
S. 2/9.

23) W eid. J .  15 (1936) N r. 10 (Suppl.: W eid. Research 
Activities) S. 21/32.

1,5 %  N i und 0,9 %  Cu nur eine H ärtesteigerung von 20 %. 
Grundsätzlich ergab sich aus den Härtemessungen, daß der härte- 
steigemde Einfluß des Kohlenstoffgehaltes durch Legierungszu
sätze in folgender abnehmender Reihenfolge verstärk t wird: 
Nickel, Mangan, Molybdän, K upfer und Silizium. Aus den Ergeb
nissen zahlreicher Messungen stellte W arnes H ärteschaubilder auf, 
aus denen die H ärte der Uebergangszone bei steigendem Kohlen
stoffgehalt, verschiedenen Legierungszusätzen und verschiedener 
Schweißgeschwindigkeit zu entnehmen ist.

Durch weitere Versuche wurden die Festigkeitseigenschaften 
der Uebergangszone untersucht. Wie bekannt, nehmen die Zug
festigkeit, die Streckgrenze und die Schlagzerreißfestigkeit zu, die 
Dehnung dagegen ab. Bemerkenswert sind ferner Schlagzerreiß
versuche an verschiedenen Nickelstählen bei tiefen Tem peraturen, 
die für die Oelindustrie von Bedeutung sind. Bis zu Tem peraturen 
von etwa — 80° verhielt sich am besten ein Stahl m it 0,2 %  C 
und  3,5 %  Ni, der jedoch schweißtechnisch einige Schwierigkeiten 
bereiten dürfte. F ü r verschiedene Festigkeitsstufen gib t der Ver
fasser Stähle an, und zwar in  der Reihenfolge der H ärtbarkeit. 
Von allgemeiner Bedeutung ist weiterhin seine Feststellung, daß 
die Schlaggeschwindigkeit bei geschweißten und ungeschweißten 
Proben einen Einfluß auf die Schlagzerreißfestigkeit hat.

Ueber den E in f lu ß  v o n  A u f t r a g s c h w e iß u n g e n  a u f  
d ie  D a u e r h a l tb a r k e i t  v o n  S ta h lw e l le n  berichtet G. K ü h 
n e l t 24). E r stellte an Wellen, die wegen M aßhaltigkeit m it einer 
Auftragschweißung versehen worden waren, im Betrieb fest, daß 
die H altbarkeit derartiger Wellen im allgemeinen gering war, 
obwohl die Wellen bereits mehrere Millionen Lastwechsel in ihrer 
ursprünglichen Form  ausgehalten hatten, so daß das Versagen 
zweifellos der Schweißung zuzusehreiben war. U ntersucht wurde 
zu diesem Zwecke die Dauerfestigkeit der am Aufbau der Welle 
beteiligten Gefügebestandteile (Schweiße, Uebergang und Grund
werkstoff), die Spannungen der geschweißten Welle und die D auer
festigkeit auftraggeschweißter Stäbe. F ü r die Versuche wurden 
drei blanke und eine um hüllte Elektrode verwendet. Stäbe aus 
der Uebergangszone waren besser als aus dem Grundwerkstoff 
und aus Schweißnähten, wobei sich eine weiche Elektrode am 
gleichmäßigsten verhielt, während bei höherem Kohlenstoffgehalt 
starke Streuungen auftraten. Sonderbarerweise war dagegen der 
Unterschied der Spannungen im Rand und Kern auftraggeschweiß
te r  Wellen bei um hüllten und nackten weichen E lektroden am 
höchsten. Durch besondere Schweißbehandlung ließen sich ein
deutige Verbesserungen an Versuchsstäben, die in Anlehnung an  
die Bedingungen beim Auftragschweißen dicker W ellen hergestellt 
wurden, nicht erzielen. Lediglich wurde durch Doppelschweißung 
eine Verbesserung um etwa 30 %  festgestellt, die der Glühwirkung 
beim Schweißen der zweiten Lage zuzuschreiben sein dürfte. Der 
Einfluß des Grundwerkstoffs äußerte sich in einer stärkeren Ab
nahme der Dauerfestigkeit bei einem W erkstoff höherer Festig
keit. Versuche m it verschiedenen Stabformen, bei denen U nter
schiede im Anteil der Auftragschweißung am Stabum fang zu
grunde gelegt wurden, ergaben, daß, je geringer der Anteil an Auf
tragschweißung, um  so höher die Dauerfestigkeit ist. Bei Proben 
m it Auftragschweißung auf dem ganzen Probenum fang ließ sich 
durch geeignete Ausbildung der Uebergänge vom nicht geschweiß
ten  zum geschweißten Teil erwartungsgemäß eine Steigerung der 
D auerhaltbarkeit erzielen, die, sinngemäß auf den Betrieb über
tragen, eine wesentliche Steigerung der H altbarkeit von Stahl
wellen erwarten läßt. Als Folgerungen ergeben sich aus den Ver
suchen, daß m an Auftragschweißungen an hochbeanspruchten 
Wellen möglichst vermeidet, insbesondere wenn es sich um  einen 
Stahl höherer Festigkeit handelt. Bei dünnen, niedrig bean
spruchten Wellen und solchen, bei denen durch Hohlkehlen und 
Riefen schon Spannungsspitzen entstehen, ist die Auftragschwei
ßung unbedenklich anwendbar, da der Einfluß der Kerbwirkung 
der Gasblasen alsdann zurücktritt.

L. J .  L a r s o n 25) berichtet über die A n w e n d u n g  n ie d r ig -  
l e g i e r t e r  S tä h le  im  K e s s e lb a u .  F ü r die W ahl des W erk
stoffes sind die Kosten des Grundwerkstoffes n ich t von entschei
dender Bedeutung, vielmehr sollen die Arbeitsbedingungen den 
jeweiligen Grundwerkstoff bestimmen. An einigen Beispielen aus 
der Oelindustrie zeigt er, daß infolge höherer Lebensdauer Chrom-, 
Chrom-Vanadin- und fü r niedrige Tem peraturen Nickelstähle 
wirtschaftlicher als reine Kohlenstoff stähle sind. Allerdings er
fordert ein Teil dieser Stähle eine besonders vorsichtige Be
handlung beim Schweißen. Dies gilt besonders fü r Chromstähle, 
die bei den gewöhnlich verwendeten Kohlenstoffgehalten zur H ä r
tung neigen. Gelingt es, die Spannungen beim Schweißen zu be
herrschen, so sind weitere Schwierigkeiten n ich t m ehr zu er

24) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Berlin 1936; vgl. 
Masch.-Schaden 13 (1936) S. 57/64.

25) Weid. Engr. 21 (1936) Nr. 7, S. 22/24.
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warten, da derartige Behälter stets spannungsfrei geglüht werden 
und bei der Prüfung mindestens einem Kohlenstoffstahl vergleich
bare Eigenschaften bei üblichen Tem peraturen ergeben, während 
sie bei hohen Tem peraturen nach jeder Hinsicht überlegen sind. 
F ü r niedrige Arbeitstem peraturen sind dagegen Chromstähle un
geeignet. Hier bewähren sich Nickelstähle m it 1 bis 3,5 %  Ni 
bei Kohlenstoffgehalten unter 0,3 %. Neben diesen Stählen gibt 
es eine große Anzahl ähnlicher Stähle, die für verschiedene Ver
wendungszwecke geeignet sind. Allen gemeinsam ist jedoch das 
Bestreben, den Kohlenstoffgehalt möglichst niedrig zu halten, um 
H ärtung beim Schweißen zu vermeiden und die notwendigen 
Festigkeitseigenschaften durch Legierungselemente zu erzielen.

Ueber die g ü n s t ig s te n  T r ä g e r a n s c h lu ß  V e rb in d u n g e n  
berichten J . L y se  und G. J .  G ib s o n 26), die Winkelanschlüsse 
und Plattenanschlüsse m it KehlnahtVerbindung auf Zug und in 
Verbindung m it Trägern bei Biegebeanspruchung prüften. Die 
Untersuchungen erstreckten sich auf Beobachtung der ersten 
Fließerscheinungen und auf die Höchstlast. Bei Zugversuchen 
wurde festgestellt, daß die S tarrheit und Höchstlast m it abneh
mender Größe des senkrechten Winkelschenkels Zunahmen. In  
der gleichen Weise wirkte sich die Dicke des Winkeleisens aus. 
Wurde die Schweißnaht in der Dicke des Winkeleisens ausgeführt, 
so traten  vor Erreichen der Höchstlast bereits erhebliche Ver
formungen in dem Winkel auf, wobei die Verformung um so größer 
wurde, je länger die Schenkel waren. Seitennähte neben den Kehl- 
nähten verhielten sich infolge der Spannungsanhäufung an den 
Enden der Nähte nicht eindeutig. Der Ersatz von W inkeln durch 
Platten, die entweder durch Kehl- oder Stumpf nähte angeschlossen 
werden, ist nach den Ergebnissen der Verfasser nicht zu emp
fehlen. Bei Trägeranschlüssen am Obergurt zeigten die Winkel 
unter Biegebeanspruchung des Trägers bereits bei geringerer Be
lastung Verformungen. Die Endfestigkeit sowie die höchste Ver
formung waren jedoch ebenso groß wie beim Zugversuch. E in  
Vergleich des von den Verfassern angegebenen Verfahrens zur 
Erm ittlung des W iderstandmoments m it den Versuchswerten 
ergab, daß der Anschluß in W irklichkeit höher belastet werden 
kann, als rechnungsmäßig festgestellt wurde. Die A rt des An
schlusses an den Obergurt durch Winkeleisen bietet eine der
artige Biegsamkeit, daß der Träger selbst dadurch wesentlich 
entlastet wird.

5. V e r h a l te n  im  B e tr ie b .
r**£fDie E r f a h r u n g e n  ü b e r  d ie  A u s b e s s e ru n g  v o n  E is e n 
b a h n s c h ie n e n  sind in Amerika so weit gesammelt worden, daß 
das Schweißen von Schienenstößen bereits in großem Umfang 
durchgeführt wird. Die Zahl der ausgebesserten Stöße belief sich 
nach C. A. D a le y 27) in einem Ja h r  bei insgesamt 24 Eisenbahn
gesellschaften auf nahezu %  Millionen. Am gebräuchlichsten ist 
die Gasschmelzschweißung, die weniger Nebenarbeiten als die 
Lichtbogenschweißung erfordert. Besonders hervorgehoben wird 
die Ausbesserung des Stoßes durch Wiederherstellung des Schie
nenprofils ohne Aufträgen von Schweißgut. Dieses Verfahren ist 
jedoch nur dann anwendbar, wenn die Stöße nicht zu weit abge
fahren sind. Als günstigste Abnutzung empfiehlt Daley etwa 
1,2 mm; darüber hinaus nim m t die Verformung verhältnismäßig 
schnell zu, so daß die Rückbildung des Schienenquerschnittes 
ohne Zusatzwerkstoff dann kaum mehr möglich ist. Anschließend 
an alle Schweißvorgänge ist der Schienenstoß sorgfältig in der 
W ärme zu behandeln, wobei vor allen Dingen die Abschreck
tem peratur genau einzuhalten ist. Einheitliche Angaben über die 
Kosten einer Ausbesserung liegen nicht vor, da die Schweiß
arbeiten natürlich durch die Höhe der Abnutzung bedingt sind. 
Durchschnittlich kann jedoch ein Schweißer 35 bis 50 Stöße in 
einem Tag ausbessern, wozu noch ein Hilfsarbeiter und auf 5 bis
6 Schweißer ein Schleifer kommt.

In  den früheren Berichten wurde schon mehrfach auf g e 
s c h w e iß te  S c h ie n e n s to ß  V e rb in d u n g e n  eingegangen28). 
Ueber eine weitere elektrisch geschweißte Verbindung berichtet 
H. G ö r l i c h 29). Um eine E ntlastung des Stoßes selbst herbeizu
führen, werden in einiger Entfernung vom Stoß am Schienenfuß 
halbkreisförmige Ausschnitte angeordnet, die m it einer un ter
gelegten Lasche verschweißt werden. Der Schienenkopf wird in 
der üblichen A rt geschweißt.

6. S o n s tig e s .
Die S c h u tz m a ß n a h m e n  b e im  S c h w e iß e n  werden von 

T. A. W il l s o n 30) behandelt. F ü r den Augenschutz sind ver
schiedene Schutzgläser entwickelt worden, die der Schweißart und

26) Weid. J . 15 (1936) Nr. 10, S. 34/40.
27) Weid. J .  15 (1936) Nr. 5, S. 14/18.
28) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 335 u. 1003.
29) Elektrowärme 5 (1935) S. 296/97.
3°) Weid. J .  15 (1936) Nr. 7, S. 16/18.

der jeweiligen Stromstärke, d. h. der Strahlung, angepaßt sind. 
Sowohl die infraroten als auch die ultravioletten Strahlen sind für 
das Auge schädlich, und die Schutzgläser müssen so beschaffen 
sein, daß sie beide Strahlenarten vollständig verschlucken. Die 
Schweißatmosphäre kann neben giftigen Bestandteilen unvoll
kommen verbrannte Gase enthalten, die durch geeignete Absaug
vorrichtungen zu entfernen sind. Nötigenfalls sind auch 
Atemgeräte fü r besondere Schweißarbeiten vorzusehen. Diese 
Maßnahmen werden vor allen Dingen beim Schweißen in R ohr
leitungen, Behältern und ähnlichen geschlossenen Bauteilen von 
W ichtigkeit sein.

Die gleichen Maßnahmen, besonders die B e k ä m p fu n g  v o n  
A tm u n g s s c h ä d e n ,  behandelt A. D. B r a n d t 31). Neben Stick
stoffverbindungen, die sowohl bei der Gasschmelzschweißung als 
auch bei der Lichtbogenschweißung entstehen können, ist auch 
ein Mangel an Sauerstoff fü r die Atmungsorgane schädlich, und 
eine Reihe von Todesfällen sind hierauf zurückzuführen. Ebenfalls 
sind Metalldämpfe, wie Zink-, Bronze- und Bleidämpfe, außer
ordentlich gefährlich. Neben Entlüftungsvorrichtungen empfiehlt 
der Verfasser besonders die Anwendung von Gasmasken, die ein 
mechanisch und ein chemisch wirkendes F ilter enthalten sollen. 
Vom Bureau of Mines sind eine Reihe von F iltern  entwickelt 
worden, die sich auch beim Schweißen vorteilhaft erwiesen haben. 
Selbstverständlich ist die reinigende W irkung der F ilter von Zeit 
zu Zeit nachzuprüfen.

E . W. P. S m i th 32) untersucht die M ö g lic h k e i te n  d e r  
A u f tra g s c h w e iß u n g . Von besonderer Bedeutung sind die 
angestellten W irtschaftlichkeitsberechnungen. U nter Zugrunde
legung der Kosten eines W erkstücks werden bei bekannten Kosten 
des Auftragwerkstoffes die Anteile erm ittelt, bei denen die gleichen 
Kosten bei Auftragschweißung wie bei N euanfertigung des W erk
stückes erzielt werden. Bei Auftragschweißung ist es natürlich 
selbstverständlich, diese Grenze soweit als möglich zu un ter
schreiten. Wilhelm Lohmann.

H aubenglühöfen  m it  gasgefeu erten  
S trah lh eizrohren ,

Die Vorteile beim Glühen in Haubenöfen gegenüber K isten
öfen sind außerordentlich beachtlich1). Ih r  W ert wird natürlich 
eine Herabm inderung erfahren müssen, wenn nicht zugleich eine 
gleichmäßige Güte in allen Teilen des Glühgutes erreicht werden 
kann. Da bei diesen Haubenöfen das Einsatzgewicht bis zu 
60 t  betragen kann und hochwertiges Glühgut, wie K raftw agen
blech, äußerst empfindlich ist, muß der Tem peraturüberwachung 
und -regelung zum Erreichen einer durchaus einwandfreien Güte 
größte Aufmerksamkeit geschenkt werden. Wie aus Abb. 1 über 
Verlauf und Regelung der Tem peratur im oberen und  unteren 
Teil des Stapels beim Glühen von Feinblechen in  einem 
Haubenofen m it senkrechten Strahlrohren der B auart Lee 
W ilson2) ersichtlich ist, muß, wenn Punkt a  eine Tem peratur 
von 10° unterhalb der gewünschten erreicht h a t, die Zufuhr des 
Gas-Luft-Gemisches stufenweise verm indert werden. In  Ab
hängigkeit hiervon erniedrigt sich entsprechend die Höhe der 
leuchtenden Flamme im Strahlrohr, bis alle Teile des Stapels, 
also oben, M itte und unten, die festgelegte H öchsttem peratur 
erreicht haben. Solch ein geregelter Tem peraturverlauf stellt 
nicht nur erhöhte Anforderungen an  den Betrieb, sondern vor 
allem auch an den Gasofenbau. Maßgebend zum Erfüllen dieses 
Zieles sind: Gleichmäßiger Gasdruck, großer Regelbereich des 
Brenners, genaueste Begrenzung der jeweils erforderlichen Gas- 
und Luftmenge, Rückschlagsicherheit der B renner nebst emp
findlich ansprechenden Regel- und Tem peraturmeßanlagen.

Es bedarf keiner weiteren Erörterung, daß der Gasofenbau 
im letz ten  Jahrzehnt dank der allgemeinen Verbreitung des 
Koksofengases, der Entwicklung hitzebeständiger Stähle und 
verbesserter B rennerbauarten, bedeutende Erfolge aufzuweisen 
hat. Erw ähnt seien beispielsweise der Blechnormalglühofen, die 
Glüh- und Vergüteöfen für Kraftw agenteile, durch deren E in 
führung im wesentlichen die Güte beträchtlich gesteigert werden 
konnte.

W enn nun der Haubenofen m it S trahlrohren den vor
genannten Forderungen nach Anpassungsfähigkeit und einer 
hohen Tem peraturgenauigkeit entsprechen kann und  wird, so 
ist der Gasofenbau auf dem besten Wege, dem Elektroofenbau 
ein Feld streitig zu machen, das diesem auf Grund seiner E igenart 
bisher ausschließlich, besonders für hochwertiges Glühgut, eigen

31) Weid. Engr. 21 (1936) Nr. 8, S. 21/23.
32) Weid. J .  15 (1936) Nr. 10, S. 31/33.
x) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 972/73.
2) B last Furn. & Steel P lan t 24 (1936) S. 790 u. 827.
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Abbildung 1. Temperaturrerlauf und -regelung im Hanbenglühofen.

war. Dieser F ortschritt ist sehr zu begrüßen, da bei gleicher 
B auart und W irkungsweise der gasbeheizte Haubenofen gegen
über dem elektrischen auf Grund geringeren Energieverbrauches 
und des Preisverhältnisses von Gas und Strom gewisse zusätz
liche Vorteile verspricht. Jedoch muß die genaue Begrenzung 
in der Anwendung der einen oder der anderen Ofenbauart von 
Fall zu Fall entschieden werden, da neben Tilgungs-, Betriebs
und Instandsetzungskosten im gleichen Maße die W artung und 
Güte von ausschlaggebender Bedeutung sind. Fü r die Güte ist 
die Frage nicht unberechtigt, ob nicht in dieser Beziehung die 
A rt der elektrisch oder gasbeheizten Haubenglühöfen, bei denen 
vornehmlich größere E inheiten von Blech, B and usw. einer 
W ärmebehandlung unterzogen werden, etwas abseits von der 
vom Industrieofenbau allgemein eingeschlagenen fortschrittlichen 
Entwicklungslinie liegt.

An dieser Stelle sei an  die durch die Einzelglühung bedingte 
Gütesteigerung, z. B. von Feinblechen, erinnert, wodurch diese 
den hohen Anforderungen der neuzeitlichen Preß- und Stanz
technik in  vollem Maße entsprechen konnten. Höchste Güte
gleichmäßigkeit innerhalb jeder Blechtafel gewährleistet nicht 
nur ein reibungsloses Arbeiten an  den Pressen und bei den 
Lackierungsverfahren usw., sondern auch einen sehr begrenzten 
Ausschußentfall. W ärmebehandlungsfehler, wie ungewöhnliches 
Kom wachstum  durch örtliche Ueberhitzung oder h a rte  Stellen 
infolge ungenügender Glühweise, sind bei der Einzelglühung fast 
ausgeschlossen. Die Sicherheit oder die Möglichkeit des Aus
schaltens dieser Fehlerquellen muß selbstverständlich auch von 
den Haubenglühöfen gefordert werden, deren Anwendung sich 
durch Einführen eines in seiner Zusammensetzung geregelten 
Schutzgases in den Blech- und  Bandbetrieben erheblich erweitert 
h a t. Zweifellos ste llt der gasbeheizte Haubenglühofen m it S trahl
rohren eine neue Ofen-Sonderart dar, deren Verwendungsmög
lichkeit in  vorgenannten Industriezweigen neben den bekannt
gegebenen Vorteilen gegenüber den K isten- und Topfglühöfen 
bei bestim m ten Verarbeitungsverfahren und zu erzielender Güte 
größte Beachtung geschenkt werden muß.

Zum Schluß wäre noch die Verwendung der Strahlrohre 
bei der Beheizung von Verzinnungs- und Verzinkungskesseln zu 
empfehlen, wodurch nicht nu r infolge Ausschaltens von Ueber- 
hitzungen und  Spannungen eine größere Lebensdauer der guß
eisernen Kessel, sondern auch durch Vermindern des Verbrauches 
von H artzinn und Zink ein verbesserter Ueberzug verursacht wird.

Erich Schauff.

F eh ler b ei der B estim m u n g  der B r in ellh ärte .
S. N. P e t r e n k o ,  W. R a m b e rg ,  B. W ils o n 1) beschäftigten 

sich in  einer umfangreichen A rbeit m it der A rt und der Größe 
der bei der H ärteprüfung nach Brinell auftretenden Fehler, 
wobei die Schrifttum sangaben durch Versuche an  den ver
schiedensten W erkstoffen auf einer Original-Brinellpresse m it 
unm ittelbarer Gewichtsbelastung und Flüssigkeitswaage ergänzt 
wurden.

Der E in f lu ß  d e r  B e la s tu n g s g e s c h w in d ig k e i t  wurde 
durch zwei Versuchsreihen bestim m t, bei denen die L ast von 
3000 kg in 6 s und  in  30 s aufgebracht wurde. Bei den Stahl
proben wurden dabei Unterschiede im Eindruckdurchm esser 
von 0,01 mm, bei Aluminiumlegierungen und Bronze bis 0,02 mm 
und nur bei Kupfer-Nickel Unterschiede bis 0,05 mm gefunden.

W eitere Versuche über den E in f lu ß  d e r  B e la s tu n g s 
d a u e r  von 5 bis 120 s, während der die volle L ast wirksam

!) J .  Res. N at. Bur. Stand. 17 (1936) Nr. 1, S. 59/95; 
Research Paper R P  903.

war, ergaben, daß bei den meisten W erkstoffen 
das Fließen des Metalls un ter dem Druck der 
Kugel innerhalb der ersten 30 s sehr schnell 
vor sich geht, dann aber sehr stark  abnim m t. 
Die Unterschiede in  der H ärte betrugen weni
ger als 1 % , meistens sogar weniger als 0,5 % .

Ebenso kann die H ö h e  d e r  B e la s tu n g  
die Ergebnisse beeinflussen; jedoch wurden 
auch hierbei nur Fehler bis zu 0,4 %  festgestellt.

W ichtiger ist die Genauigkeit, m it der 
die M e ssu n g  d e s  E in d r u c k d u r c h m e s s e r s  
durchgeführt wird. Sie hängt von der Be
schaffenheit des verwendeten Meßmikroskops, 
von der Oberflächenbeschaffenheit der Probe, 
der A rt des Werkstoffes, dem W erkstoff der 
verwendeten Kugel und der Fähigkeit des Be
obachters ab. Es gibt z. B. Werkstoffe, bei 
denen sieh ein Grat beim Kugeleindruck bildet, 
und solche, bei denen die Oberfläche dicht um 
den Kugeleindruck m it eingedrückt wird, so 

daß die tatsächliche Grenze des Eindrucks schwer sichtbar ist. 
Kugeln aus Hartmetallegierung ergeben im allgemeinen eine 
schärfere Abgrenzung. Die O b e r f lä c h e  d e r  P ro b e  soll mög
lichst fein bearbeitet sein, und zwar um so feiner, je härte r der 
W erkstoff ist.

E in  V e rsu c h  m it  g e ü b te n  u n d  u n g e ü b te n  B e o b 
a c h te r n  ergab, daß bei den geübten Fehler un ter 1 %  auf
traten , bei ungeübten Leuten jedoch bis über 2 % . U nter
schiede im W erkstoff (W alzrichtung usw.) können u n r u n d e  
E in d r ü c k e  ergeben. Man hilft sich in diesem Falle so, daß 
m an den M ittelwert zwischen dem größten und kleinsten Durch
messer, noch besser den M ittelwert von vier immer um  45° 
verschobenen Ablesungen als richtigen Durchmesser wählt. 
Der Fehler in  der erhaltenen Brinellhärtezahl bleibt un ter 1 % , 
wenn die Ungenauigkeit in der Ablesung nicht m ehr als 0,01 mm 
beträgt. Bei einer Ablesungsungenauigkeit von 0,05 mm kann 
der Fehler jedoch bis 5 %  ansteigen.

Die Frage, wie sich eine g e k rü m m te  O b e r f lä c h e  d e s  
P r ü f s tü c k e s  auswirkt, wurde durch Versuche m it 3000 kg 
Belastung an konkaven und konvexen Proben m it 10 bzw. 
25 mm Krümmungshalbmesser geklärt. Bei Proben m it 10 mm 
Halbmesser wurden bei konkaver Krüm m ung Fehler von 3 % , 
bei konvexer Krüm m ung Fehler un ter 1 %  festgestellt. Bei 
Proben m it 25 mm Halbmesser bleibt der Fehler in  beiden Fällen 
un ter 0,3 %.

Ebenso kann die D ic k e  d e r  P ro b e  die Genauigkeit des 
Brinellhärteversuchs beeinträchtigen. Es wurde für jeden W erk
stoff eine sogenannte „kritische“ Probenstärke festgestellt. Es 
ist die Stärke, bei welcher der Eindruckdurchm esser um  1 %  
gegenüber der dicksten Probe verschieden is t; sie schwankt 
für die einzelnen Metalle zwischen 2 und 8 mm. F ü r Stahl
proben soll m an sicherheitshalber bei 3000 kg Belastung m it einer 
M indeststärke von 10 mm rechnen. Im  übrigen ist m an sicher, 
daß der Versuch nicht beeinträchtigt wird, wenn an der U nter
seite der Probe der Kugeleindruck der Probe sich n ich t mehr 
abzeichnet.

Die „kritische“ E n t f e r n u n g  d e s  K u g e le in d r u c k e s  
v o m  R a n d  e in e r  P ro b e  ist dreim al so groß wie der E indruck
durchmesser. Dieselbe Beziehung besteht für die M in d e s t 
e n t f e r n u n g  z w e ie r  b e n a c h b a r t e r  B r in e l l e in d r ü c k e .

W irkt die K r a f t  nicht s e n k r e c h t  z u r  P r ü f  O b e rf lä c h e , 
so können ebenfalls Fehler entstehen, da dann nur eine von der 
Größe des W inkels abhängige Kom ponente der K raft wirksam 
wird. Bei einem Abweichungswinkel bis 2° bleibt der Fehler 
unter 1 % ; bei einem W inkel von 4° tre ten  vor allem bei härteren  
W erkstoffen m it über 500 Brinelleinheiten Abweichungen bis 6 % , 
bei einem Winkel von 6° Abweichungen bis 8 %  auf.

Daß der W e r k s to f f  d e r  fü r den Versuch v e r w e n d e te n  
K u g e l  von E influß sein kann, ist einleuchtend, da die Brinell- 
formel voraussetzt, daß die benutzte Kugel genau rund  ist und 
diese Form auch während des Versuchs beibehält. Unterschiede 
gegenüber dem Nenndurchmesser können vernachlässigt werden, 
da bei der neuzeitlichen Herstellungsweise der Kugeln allenfalls 
Unterschiede von 0,015 mm auftreten, was höchstens einen Fehler 
von 0,1 %  ergibt. Auch bei nicht kugelförmiger Oberfläche kann 
der Fehler nicht größer als 0,25 %  werden, wenn die Durchmesser
schwankungen innerhalb einer Kugel nicht größer als i  0,015 mm 
sind.

Die Auswirkungen einer e la s t i s c h e n  u n d  d a u e r n d e n  
V e r fo rm u n g  einer Kugel während des Versuchs werden um  so 
größer, je härter der zu untersuchende W erkstoff ist. Sie hängen 
außerdem  von den elastischen E igenschaften des Kugelwerk-
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stoffes ab. Vergleichsversuche m it Stahl-, Wolframkarbid- oder 
Diamantkugeln zeigen, daß bei niedrigeren Brinellzahlen keine 
großen Unterschiede durch elastische Verformung der Kugel 
auftreten, daß sie aber bei härteren W erkstoffen beträchtliche 
W erte, und zwar über 10 %  annehmen können. Ebenso sind 
die Fehler, die durch dauernde Verformung der Kugel, vor
nehmlich bei Brinellhärten über 500, auftreten, nicht unwesentlich. 
Vergleichs versuche m it drei verschiedenen Kugelsorten und einer 
W olframkarbidkugel ergaben Unterschiede von etwa 20 E in 
heiten bei einer Brinellhärte von 500 und fast 80 Einheiten bei 
einer Brinellhärte von 700. Kugeln, die bei einer H ärte von 700 
eine dauernde Verformung unter 0,025 mm erleiden, sind aber 
noch brauchbar.

Auf Grund der zahlreichen Einzelversuche und Berech
nungen werden folgende „ E m p fe h lu n g e n “ f ü r  d ie  D u r c h 
f ü h r u n g  d es B r in e l lh ä r te v e r s u c h s  gegeben:
Die Belastungsgeschwindigkeit soll 500 kg/s nicht überschreiten. 
Die volle Last soll mindestens 30 s wirken.
Der Fehler in der Höhe der Last, welcher durch die Maschine 

bedingt ist, soll 0,33 %  nicht überschreiten; eine Eichung der 
Maschine von Zeit zu Zeit ist zu empfehlen.

Der größte Ablesefehler soll 0,01 mm nicht übersteigen. Die 
Eindruckdurchmesser sind nach Möglichkeit in zwei oder mehr 
gegeneinander verschobenen Richtungen auszumessen. E ine 
regelmäßige Eichung des Meßmikroskops ist zu empfehlen. 

Die Oberfläche der Probe soll so fein bearbeitet sein, daß der 
Ablesefehler nicht größer als 0,01 mm sein kann.

Bei nicht kreisförmigen Eindrücken soll die Brinellhärtezahl 
aus dem Durchschnitt von mindestens vier Ablesungen errechnet 
werden.

Bei der Härteprüfung nach Brinell an  gekrümmten Oberflächen 
soll der Krümmungshalbmesser der zu prüfenden Fläche bei 
Verwendung einer 10-mm-Kugel größer als 25 mm sein. Als

Durchmesser soll der M ittelwert der zwei H auptrichtungen 
genommen werden.

Die Probenstärke soll mindestens 10 mm betragen. Der A bstand 
des M ittelpunktes eines Eindruckes vom Rande einer Probe 
soll mindestens dreimal so groß sein wie der Durchmesser 
des Eindruckes; ebenso soll der Abstand von M ittelpunkt zu 
M ittelpunkt zweier benachbarter Eindrücke mindestens drei
m al so groß sein wie der Durchmesser eines Eindruckes.

Die R ichtung der K raft gegenüber der zu prüfenden Fläche soll 
von der Senkrechten um nicht mehr als 2° abweichen.

Der tatsächliche Durchmesser der verwendeten Kugel soll gegen
über dem Nenndurchmesser einer 10-mm-Kugel nicht um mehr 
als 0,025 mm verschieden sein.

Der W erkstoff der verwendeten Kugel (Stahl, Hartmetallegierung 
oder Diamant) muß bei W erkstoffen über 500 Brinelleinheiten 
angegeben werden.

Die bleibende Verformung einer Kugel darf bei einer H ärte  des 
Werkstoffes von un ter 500 E inheiten 0,01 mm, von über 
500 E inheiten 0,025 mm nicht übersteigen; im letzten Falle 
ist die Verwendung von H artm etallen (Wolframkarbidkugeln) 
zu empfehlen.

Die Ergebnisse dieser um fangreichenUntersuchungen bringen, 
so bemerkenswert sie im einzelnen sind, grundsätzlich keine neuen 
Erkenntnisse. Der wichtigste Teil der hier verlangten Vorsichts
maßregeln bei der Durchführung der Brinellprobe ist bereits in 
der deutschen Norm D IN  1605 enthalten. Außerdem wird ein 
Teil der angeführten Meßfehler bei Verwendung neuzeitlicher 
Brinellhärteprüfer m it geregelter Belastungsgeschwindigkeit und 
-zeit sowie vergrößerter W iedergabe des Kugeleindruckes auf 
der Mattscheibe vermieden. Im  übrigen setzt sich in Deutsch
land immer mehr die Neigung durch, bei höheren H ärten  nicht 
m it Kugeldruck-Härteprüfern, sondern m it kegel- oder pyram iden
förmigen Eindruckkörpern zu arbeiten. M ax Korners.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt N r. 7 vom 18. F eb ruar 1937.)

Kl. 18 b, Gr. 22/10, R 94 313. Verfahren zur Herstellung von 
Stahl aus Roheisen, das aus m anganarmen Eisenerzen im Hochofen 
ohne Manganzusatz gewonnen wurde. Röchlingsche Eisen- und 
Stahlwerke, A.-G., Völklingen (Saar).

Kl. 18 c, Gr. 1/70, P  72 784. Abschreckmittel und Verfahren 
zur Anwendung des Abschreckmittels, welches Pektinstoffe ge
löst enthält. Pfeifer & Langen, K.-G., Köln.

Kl. 18c, Gr. 8/80, S 119 989. Verfahren zum Blankglühen 
und Blankkühlen von in Glühbehältem  eingesetztem Gut. Sie- 
mens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 21 h, Gr. 18/01, H 146 412. Induktionsofen m it vertikaler 
geschlossener Schmelzrinne. Hirsch, Kupfer- und Messingwerke, 
A.-G., Finow (Mark).

Kl. 21 h, Gr. 18/15, A 75 305. E inrichtung zum Betrieb von 
Induktionsöfen m it hochfrequentem Ein- oder Mehrphasenstrom. 
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

Kl. 48 b, Gr. 2, Z 22 123. Vorrichtung zum Aufbringen einer 
Zinnschicht auf Bleche oder Bänder. Remy, van der Zypen & Co. 
und Dipl.-Ing. Erich G ünther Köhler, Andernach a. Rh.

Kl. 48 b, Gr. 9, H 131 534. Verfahren zum Ueberziehen von 
Bändern, Blechstreifen und D rähten m it metallischem Aluminium. 
Hoesch-KölnNeuessen, A.-G. für Bergbau und H üttenbetrieb, 
Dortmund.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 7 vom  18. F ebruar 1937.)

Kl. 18 c, Nr. 1398 853. Glühtopf zum Blankglühen von 
Metallkörpern, innerhalb des Ofens luft- bzw. gasdicht abschließ
bar. Theo Kremer, Lammersdorf (Eifel).

Kl. 48 d, Gr. 1 398 429. Beiztrog für kontinuierliche Beiz- 
anlagen. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 48d, Gr. 1 399 104. Vorrichtung zur Einführung von 
W alzbändern in geschlossene Beiztröge. Demag, A.-G., Duisburg.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 40 a, Gr. 4101, Nr. 626 205, vom 3. Dezember 1929, aus

gegeben am 21. Februar 1936, und Nr. 637 463, vom 17. Januar 
1930, ausgegeben am 29. Oktober 1936. „ S a c h t le b e n “ , A.-G. 
f ü r  B e rg b a u  u n d  c h e m isc h e  I n d u s t r i e ,  in  K ö ln  a. R h .

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

(Erfinder: Adolf K rus in Stürzelberg über Neuß und  Dipl.-Ing. 
W aldemar Jensen in  Clausthal-Zellerfeld.) Verfahren zum Ver
blasen von zink- und schwefelhaltigem Out.

Zinkhaltige K iesabbrände, z. B. Meggener Kiesabbrände, 
werden in  vorgewärmtem Zustand in einem Schmelzkonverter 
oder in kaltem  Zustande in einen heißen Schmelzkonverter ein
getragen und m it R eduktionsm itteln, wie Koks, Verblasen. Beim 
Verblasen können auch Kohlenstaub, Oel, Gas od. dgl. m it der 
L uft in die Beschickung eingeblasen werden. Hierbei w ird neben 
Zinkoxyd ein praktisch zink- und schwefelfreies Erzeugnis er
reicht, das einen vorzüglichen Rohstoff für die V erhüttung im 
Eisenhochofen darstellt.

Kl. 7 b, Gr. 3 ,0, Nr. 629 532, vom 19. August 1934; aus
gegeben am 16. November 1936. W ilh e lm  H. E n g e lb e r tz  in  
R a t in g e n - T ie f e n b r o ic h  (B ez. D ü s s e ld o r f ) .  Vorrichtung 
zum Führen und Wechseln des Dornhalters in  Rohrstoßbänken.

Die in das Zahnstangenführungsbett eingebauten, aus ein
stellbaren Rollen bestehenden Dornhalterführungen sind ortsfest 
und  zum Auswechseln des Dornhalters a zum Teil schwenkbar in 
dem Dornhalterführungsträger b angeordnet. E in  Maschinen
teil c bewegt ein Hebelwerk d, e, f, g, h, das die D ornhalter
führungsträger b entriegelt und ausschwenkt sowie gleichzeitig 
den D ornhalter a m it Hilfe von Hebeln e aus seiner Arbeits

stellung nimm t, worauf der über eine schräge B ahn i abrollende 
D ornhalter a durch Umlegen von Hebeln k, 1 den auf einem 
B ett m festgehaltenen einzubauenden D ornhalter n freigibt. Dieser 
rollt sodann über die sich nunm ehr gegen Ansätze o abstützenden 
Hebel 1 ab und wird daraufhin von den in Arbeitsstellung befind
lichen Hebeln e übernommen. Die Hebel e bringen nach U m 
steuern des Maschinenteils c den D ornhalter n un ter gleich
zeitigem Rückschwenken der D ornhalterführungsträger b l n  die 
Arbeitsstellung, in der diese durch selbsttätige Verriegelungen p, 
q, r  festgehalten werden.
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Kl. 48 b, Gr. 9, Nr. 632 993,
vom 24. Oktober 1931, und 
Nr. 634 135, vom 25. Februar 
1933, ausgegeben am 27. Oktober 
1936. K a r l  D e l lg re n  in  S k a r p -  
n ä c k  b e i  S to c k h o lm . Verjähren 
und Ofen zur V eraluminierung 
von Gegenständen aus Eisen und 
Stahl.

Das im  K anal a umlaufende 
R ad  befördert ununterbrochen 
die Gegenstände in  das aus 
Zink-Ammoniumchlorid bestehende

1

V orbehandlungs- 
bad b, von wo sie 
der K räler c in das 

Alum inium 
schmelzbad des 
Tiegels d schafft; 
von hier befördert 
sie der K räler c in 
den m it ein em För- 
derrad und einem 
Kühlm antel e ver

sehenen K anal f, wo sie abkühlen, ehe sie an  die Luft kommen. 
Das Innere des Ofens g is t luftd icht abgeschlossen und von 
reduzierenden Gasen erfüllt. Die B äder werden durch Brenner h 
geheizt und die Abgase ziehen durch die Kanäle i ab. S ta tt A lu
minium können auch AJuminiumlegierungen, besonders Alumini- 
um-Zink-Legierungen, verwendet werden.

Kl. 7 a, Gr. 1403, Nr. 634 384, vom  29. März 1933; ausgegeben 
am 6. November 1936. G ü n th e r  L o b k o w itz  in  D ü s s e ld o r f -  
O b e rk a s se l.  Kontinuierliches Walzwerk.

Das W alzwerk zum Auswalzen von Hohlkörpern zu Rohren 
h a t kreuzweise versetzte W alzenpaare, deren Kaliberform  in  der

Reihenfolge wech- 
Æ ' -j- jL _ _ p  seit, z. B. rund- 
A " l~j oval-rund, und

eine Dom stange, 
deren Abschnitte 
diesen Kalibern 
angepaßte Quer
schnitte haben. 
Die W alzen a, b 

der einzelnen W alzensätze umfassen das W alzgut c nur auf einem 
Teil seines Umfanges, und  die K aliber werden durch seitlich 
zwischen diesen W alzen angeordnete, von ihnen unabhängige 
Führungen, z. B. H ilfswalzen d, e von geringerer Ballenbreite, 
geschlossen.

Kl. 18 a, Gr. 14, Nr. 636 684, vom 24. Dezember 1933; aus
gegeben am 15. Oktober 1936. Am erikanische P rio ritä t vom 

1. Septem ber 1933. K a r l  H e rm a n n  
M oll u n d  P a u l  S t i c k e l  in  M il
w a u k e e  (V. S t. A.). Gitterwerk aus 
Hohlsteinen jür Hochofen-Winderhitzer 
u. dgl.

Die zusätzlich in  den Oeffnungen a 
der G ittersteine b selbst oder in  den 
von den G ittersteinen gebildeten Zwi
schenräum en c angeordneten Füll- 
steine d liegen frei hängend m it A n
sätzen oder Nasen e auf den Stirnw än
den der G ittersteine. Der platten- oder 
stabförm ig ausgebildete Teil der Füll- 
steine kann auch einen K opfteil erhal
ten , dessen Höhe kleiner is t als die 
G ittersteinhöhe, w ährend die B reite 
des Kopfes etwa der lichten W eite des 
Steinloches en tsprich t.

JKl. 18 c, Gr. 223, Nr. 637 126, vom  11. Mai 1935; ausgegeben 
am 23. Oktober 1936. Zusatz zum P a ten t 636 274 [vgl- Stahl u. 
E isen 57 (1937) S. 124]. S o c ié té  A n o n y m e  d e s  H a u t s - F o u r -  
n e a u x  de  la  C h ie rs  in  L o n g w y  (F r a n k r e ic h ) .  Vorrichtung 
zum Härten von Schienen.

Die Stoßbalken a verschieben die Schiene b gegen die m it 
einer nach innen geneigten Fläche versehenen Anschläge c, worauf 
die Luftdruckzylinder d m it Hilfe der Welle e, der Hebel f, der 
Gelenkstangen g in  W irkung tre ten ; hierdurch werden die Greifer 
h  angehoben, die die Schiene erfassen und  auf dem Schwenkarm i 
festhalten. In  gleicher Weise werden die Schienen k und  1 auf die

<__ ____

stufenförmig auf dem Schwenkarm vorgesehenen und durch L uft
druckzylinder betätigten Greiferarme m, n  verschoben und be
festigt. Hierauf werden die Schwenkarme gedreht und die 
Schienen in  die entsprechend der stufenförmigen Absätze auf dem 
Schwenkarm in der Höhe versetzt angeordneten H ärtebäder o, p, q 
getaucht, deren Badhöhe regelbar ist. Die Vorrichtungen für die 
Wasserzu- und -abführung und Sicherung einer gleichmäßigen 
H ärtetem peratur bestehen aus m ehreren waagerecht überein
anderliegenden durchlochten Blechen sowie aus zwei seitlichen 
Ueberlaufblechen für die Ableitung des warmen W assers. Nach 
dem H ärten  werden die Schwenkarme so weit gehoben, daß nach 
Lösen der Greiferarme die Schienen auf das Führungsbett r  fallen 
können, das sie zum Sammelplatz t  bringt.

Kl. 48 d, Gr. 20l, Nr. 637 287, vom 20. Jan u ar 1935; ausge
geben am  24. Oktober 1936. Dr. G eo rg  A g d e  in  D a r m s ta d t .  
(Erfinder: Dr.-Ing. Friedrich Schimmel in  D arm stadt.) Verfahren 
zur Wiederauffrischung von dreiwertige Eisensalze enthaltenden 
Beizlösungen.

Die Beizlösungen werden m it Sauerstoff oder Sauerstoff ab
gebenden Stoffen behandelt, wodurch die bei dem Beizen en t
stehenden zweiwertigen Eisensalze un ter Abscheiden basischer 
Eisenverbindungen wieder in  die dreiwertigen Eisenverbindungen 
übergeführt werden.

Kl. 7 c, Gr. 5, Nr. 638 323, vom 4. August 1933; ausgegeben 
am 21. November 1936. W ilh e lm  H e in e n  in  D ü s s e ld o rf .
Dreiwalzenbiegemaschine.

Die Gegenwalzen a, b liegen in  einem Tragkörper, der um 
eine zu den Achsen der Gegenwalzen gleichgerichtete Achse c 
schwenkbar ist.
Diese liegt in einer 
durch die Biege
walzenachse ge
dachten, zu den 
äußersten Stellun
gen der Gegen
walzen sym m etri
schen Ebene
außerhalb des von 
den Gegenwalzen 
bestrichenen R au
mes. Die Gegen
walzen sind in dem 
Tragkörper durch 
entsprechendePar- 
allelführungen im 
Sinne einer Annä
herung oder E n t
fernung von der 
Biegewalze d ver
stellbar. Um 
Bleche od. dgl. in 
Röhren- oder Mul
dengestalt zu bie
gen, läß t man das 
Blech bis an das 
Ende der vollen 

Dreilinienbela
stung zwischen 
den Walzen hin
durchlaufen, kehrt hierauf die gegenseitigen Stellungen der 
Gegenwalzen zu der Biegewalze um , z. B. derart, daß zu
nächst die näherstehende Gegenwalze an die Biegewalze en t
sprechend abgerückt, hierauf die andere Gegenwalze an die 
Biegewalze entsprechend herangerückt wird, und  dreht dann die 
Walzen in solchem Sinne weiter, daß der noch ungebogene oder 
auch nicht genügend gebogene Blechteil zwischen den W alzen 
hindurchläuft.
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Kl. 80 b, Gr. 506, Nr. 637 364, vom 11. Dezember 1935; aus
gegeben am 19. November 1936. Zusatz zum P a ten t 583 633

[vgl. Stahl und Eisen 54
(1934) S. 40]. L u d w ig  v o n  
R e ic h e  u n d  J u l i u s  G ie rs -  
b a c h  in  O b e rsc h e ld  (D il l 
k re is). Einrichtung zum  
Schäumen flüssiger Schlacke.

Die Schlacke wird auf 
die wasserführende M antel
fläche eines Drehkörpers a 
geleitet. Die Zuführungsvor
richtung b für den Strahl 
eines un ter Druck stehenden 
Mittels (Wasser, Dampf oder 
Druckluft) wird so angeord
net, daß dieser Strahl en t
gegen der Pließrichtung der 
Schlacke c auf diese auftrifft 
und sie aufdäm mt, so daß 

die Dauer ihres Verweilens auf der Mantelfläche des Drehkörpers 
verlängert wird.

Kl. 80 b, Gr. 50l, Nr. 637 914, vom 30. Jan u ar 1934; ausge
geben am 6. November 1936. M a th ia s  P r ä n k l  in  A u g sb u rg . 
Verfahren zur Umwandlung von flüssiger Hochofenschlacke in  Port
landschmelzzementschlacke.

E in Teil des hierzu erforderlichen Kalkes wird als Kalzium 
oxyd in Staubform m it sauerstoffangereichertem Ofenwind un 
m ittelbar in die Verbrennungszone des Hochofens oder eines 
Herdschachtofens eingeblasen.

Kl. 80 b, Gr. 50„ Nr. 637 915, vom 25. Oktober 1934; aus
gegeben am 6. November 1936. J u l i u s  K a rp o w s k i in  B e r lin -  
C h a r lo t te n b u r g .  Verfahren zur Herstellung von Schlackenwolle.

Die Schlackenwolle aus Hochofenschlacken oder aus Schlak- 
ken und mineralienähnlicher Zusammensetzung wird erzeugt, in
dem dem zum Verblasen der flüssigen Schlacke benutzten Ver
blasestrom, wie z. B. Luft-Dampf-Strom, zum Verbrennen und 
Verflüchtigen des Schwefels, Sauerstoff, ein Luft-Sauerstoff- 
Gemisch, sauerstoffangereicherte Druckluft od. dgl. oxydierend wir
kende Stoffe, gegebenenfalls nach Erhitzen zugeführt werden.

Kl. 49 h, Gr. 22, Nr. 638 042, vom 11. September 1935; aus
gegeben am 9. November 1936. W a g n e r  & Co., W e rk z e u g 

m a s c h in e n f a b r ik  m. b. H ., 
in  D o r tm u n d . Vorrichtung zum  
Richten von Metallstäben, beson
ders von solchen mit Winkelprofil.

Das Drehzahlverhältnis der 
angetriebenen Ober- und Unter- 

rollen zueinander ist einstellbar, indem in den Antrieb entweder 
der Oberrollen oder der Unterrollen ein regelbares Getriebe, z. B. 
für stufenlose Regelung, eingeschaltet wird.

KI. 10 a, Gr. 18,l3, Nr. 638 055, vom 26. November 1933; aus- 
gegeben am 9. November 1936. C a rl S t i l l ,  G. m. b. H ., in  R e c k 
l in g h a u s e n . Verfahren zum Herstellen von schwefelarmem Koks.

Die m it einer wässerigen Lösung von Schwermetallverbin- 
dungen der sechsten oder achten Gruppe des periodischen Systems 
allein oder in Verbindung m it Metallverbindungen der ersten, 
zweiten oder d ritten  Gruppe des periodischen Systems in geringer 
K onzentration (unter 0 ,1% ) versetzte Kohle oder Kohlenmischung 
wird un ter Innenabsaugen der Destillationsgase verkokt.

Kl. 40 a, Gr. 120, Nr. 638 065, vom 13. September 1931; aus
gegeben am 9. November 1936. M e ta l lg e s e l ls c h a f t ,  A.-G., 
in  F r a n k f u r t  a. M. (Erfinder: Dr. Helm ut W endeborn in F ran k 
fu rt a. 
ren zu
tung von feinem  
Gut für Verblase
sinterverfahren.

Der als Kern 
dienende Stoff, 
z. B. Sinterrück
gut, wird in  die Trommel a eingeführt, 
in der es m it einer Brause b benetzt 
w ird und den notwendigen gleichmäßi
gen Feuchtigkeitsgehalt erhält. W äh
rend seines Weges über die Schurre c wird ihm von einem 
Förderband d das feine Gut z. B. Zementrohmehl, Feinerz, F lug
staub od. dgl., zugeführt, worauf die Masse in der Trommel e 
gründlich durchmischt wird; hierbei lagert sich das feine Gut an 
die stückige, angefeuchtete Kernmasse, und beide erhalten eine 
für das Verblasen geeignete körnige oder stückartige Beschaffenheit.

Kl. 10 a, Gr. 1901, Nr. 638 115, vom 20. März 1934; ausge
geben am 10. November 1936. C a r l  S t i l l ,  G. m. b. H ., in  R e c k 
l in g h a u s e n .  Verfahren zum Verkoken von Steinkohlen.

W ährend des Verkokens wird im Ofen, z. B. unterbrochen 
betriebenen Kammer- oder Retortenofen, ein den A tm osphären
druck erheblich übersteigender Gasdruck, z. B. ein Ueberdruck 
von über 1000 mm WS, aufrechterhalten, wobei die un ter Ueber
druck stehenden Destillationsgase aus Hohlkanälen im Innern  der 
Brennstoffmasse durch Gasabführrohre weggeschafft werden, die 
an diese Kanäle angeschlossen worden sind.

Kl. 7 a, Gr. 2602, Nr. 638 372, vom 25. Ju n i 1933; ausge
geben am 14. November 1936. Tschechoslowakische P rio ritä t 
vom 2. Ju li 1932. F r a n z  S k a ls k y  in  M ä h r is c h -O s t r a u  
(T sc h e c h o s lo w a k e i) .  Rollgang mit mehreren nebeneinander an
geordneten Walzgutzuführungsrinnen.

Von den zwei stufenförmig nebeneinander angeordneten 
R innen a, b h a t die Rinne a einen heb- und  senkbaren Tragarm  c, 
durch dessen Leisten d, e die Rinne in  die beiden Abteilungen f, g 
geteilt wird. Die Rolle h  ragt in diese Abteilungen hinein; der 
übrige Teil der R innen wird 
durch die Leiste i begrenzt, die 
zum Aufhalten und R ichten des 
beim Hochheben des Trag
armes c aus der Abteilung g 
kommenden W alzgutes dient.
Der m it den Leisten k, 1 ver
sehene heb- und senkbare Trag
arm m h a t am oberen Ende 
eine in  die Rinne a eingreifende 
Verlängerung n  und am un
teren  Ende eine Verlängerung oder Gleitfläche o, die am Ende 
eine Auffangleiste p h a t. Beim Anheben des Tragarm es m wird 
das vor der Leiste i der Rinne a liegende W alzgut durch die 
Verlängerung n  des Tragarmes m angehoben und  ru tsch t über 
den Tragarm  m sowie die anschließende Gleitfläche o bis vor die 
Leiste p. Das W alzgut aus der Abteilung q der Rinne b rutscht 
die Gleitfläche r hinab und legt sich vor die Grenzwand s. Das 
vor der Leiste p der Gleitfläche o und das vor der W and s liegende 
W alzgut wird durch den Rechen t  dann auf das K ühlbe tt über
gehoben.

Kl. 18 a, Gr. 401, Nr. 638492, vom 18. August 1935; ausgegeben 
am 16. November 1936. D o r tm u n d - H o e r d e r  H ü t t e n v e r e i n ,
A .-G ., in  D o r tm u n d . (E rfinder: Wilhelm Tillmann in  D ort
mund.) Schlagpanzer für Schachtöfen, besonders Hochöfen.

Der P an
zer besteht aus 
einem nach 
dem Ofenin- 
nern zu ge

schlossenen, 
aus einzelnen 
wassergekühl
ten  Gußeisen
körpern zu

sammenge
setzten Zylin
der. Zwischen 
den einzelnen 
Lagen der
wassergekühlten, m it Flächen a, b, c versehenen Gußeisenkörper 
werden Lagen von feuerfesten Steinen d angeordnet, die von den 
Flächen der Gußkörper vollständig umschlossen werden, e ist 
der K ühlraum , in den das W asser ein- und nach der Kühlung 
wieder au stritt.

Kl. 7 a, Gr. 6, Nr. 638195, vom 25. Oktober 1933; ausge
geben am 11. November 1936.
D ip l . - I n g .H a n s  S c h u s te r  
in  I m m ig r a th  ( N ie d e r 
rh e in ) . Pilgerverfahren zum  
Erzeugen von dünnen Bändern 
und Blechen aus einem dicken 
A  usgangswerkstück.

Das W erkstück wird m it 
g latten  W alzen in  kaltem  
Zustand herabgepilgert, wo
durch in einem einzigen A r
beitsgang, also auch ohne 
Zwischenglühung, die Dicke 
sehr weitgehend herabgem indert wird, ohne daß sich Risse an 
den K anten  des erhaltenen Bandes oder Bleches zeigen.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 2.
S  B — bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b t e i l u n g  gleichen Namens abge
druckt. — Wegen Besorgung der angezeigten Bücher wende man sich an den V e r la g  S ta h le i s e n  m .b .H .,  wegen der 
Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  an die B ü c h e re i  des V e re in s  d e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664.
—  Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkürzungen siehe Seite 89/92. — E in * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
K u r z t i t e lv e r z e ic h n i s  t e c h n i s c h - w is s e n s c h a f t l ic h e r  

Z e i t s c h r i f t e n .  [2. Aufl.] Nach dem Stande vom Januar 1937. 
[Hrsg.:] Reichsgemeinschaft der Technisch-Wissenschaftlichen 
Arbeit. Berlin (NW 7, Ingenieurhaus, Hermann-Göring-Str. 27): 
Selbstverlag der Reichsgemeinschaft (1937). [Zu beziehen vom 
VDI-Verlag, G. m. b. H., Berlin.] (39 S.) 8°. 0,60 JOT. —  Das 
Verzeichnis ist geeignet, den Gebrauch einheitlicher, nach den 
Vorschriften des Deutschen Normenausschusses zusammenge
stellter Kürzungen der Titel technischer Zeitschriften bei deren 
Anführung in wissenschaftlichen Arbeiten wesentlich zu erleich
tern. Diese K urztitel ha t auch unsere Zeitschrift übernommen; 
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 83/92. S  B S

T e c h n is c h -w is s e n s c h a f  t l ic h e  A b h a n d lu n g e n  a u s  
d em  O s ra m -K o n z e rn .  Hrsg. von der Wissenschaftlich-Tech
nischen Dienststelle des Osram-Konzerns. Berlin: Julius Springer. 
8°. — Bd. 4. Mit 127 Abb. (und e. Vorw. von Dr. K. Mey). 1936. 
(VII, 156 S.) Geb. 11 JIJC. —  Ueber den In h a lt wird, soweit 
nötig, durch Einzelangaben in den besonderen A bschnitten der 
„Zeitschriftenschau“ berichtet. 2  B 2

Erich R othacker: V om  G e is t  d e s  E r f in d e n s .  [Stähl 
u. Eisen 57 (1937) Nr. 1, S. 1/5.]

Geschichtliches.
Masumi Chikashige, Dr., Em eritus Professor of Kyoto 

Im perial U niversity: A lc h e m y  a n d  o th e r  c h e m ic a l  a c h ie -  
v e m e n ts  of th e  a n c ie n t  O r ie n t .  T h e  c iv i l iz a t i o n  of 
J a p a n  a n d  C h in a  in  e a r ly  t im e s  a s  se e n  f ro m  th e  
c h e m ic a l  p o in t  of v iew . (Mit 8 Textabb. u. 17 Bildbeil.) 
Tokyo: Rokakuho Uchida 1936. (VII, 107 S.) 8°. Geb. S B S

J . M ihalovits: D ie  E n ts te h u n g  d e r  B e r g a k a d e m ie  in  
S c h e m n itz  u n d  ih re  G e s c h ic h te  b is  1846.* Entstehung 
und Ziel der Akademie. Verwaltung, Lehrkanzel und Professoren. 
Aufnahmebedingungen, Lehrpläne, Prüfungen. Sammlungen, 
Laboratorien, Bibliothek. [Mitt. berg- u. hüttenm änn. Abt. 
Sopron 8 (1936) S. 3/64.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. N. S. Akulov: T h e o r ie  d e r  H y s te r e s i s v e r lu s t e  

f e r r o m a g n e t i s c h e r  M e ta l le  u n t e r  s t a r k e n  e la s t i s c h e n  
S p a n n u n g e n .*  Aufstellung einer neuen allgemeinen Gleichung 
der Magnetisierungskurve, die die von Becker auf gestellten For
meln für den Fall starker Felder m it enthält. Anwendung der 
theoretischen Ergebnisse auf die E rklärung der hohen Koerzitiv- 
k raft der M agnetstähle von K. Honda und T. Mishima. [Sei. 
Rep. TöhokuU niv., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 271/82.]

Ulrich Dehlinger: A u fb a u  d e r  K r i s ta l l e .  II . Schrift
tum sübersicht über den heutigen Stand der Verfahren für K ristall
gitteruntersuchung und der Kenntnisse der Baugesetze, Abwei
chungen vom periodischen G itterbau, K inetik  des Kristallwachs
tum s, Umwandlungen, Ausscheidungen und Rekristallisation von 
Kristallen. [Physik regelm. Ber. 5 (1937) Nr. 1, S. 9/22.]

G. Foex: D e r v o n  d e r  T e m p e r a tu r  u n a b h ä n g ig e  
P a r a m a g n e t is m u s .*  Untersuchung des param agnetischen Ver
haltens einer großen Anzahl von Elem enten, Oxyden und Verbin
dungen. Abhängigkeit des gleichbleibenden Paramagnetism us 
der Elemente der Eisenfamilie von der Atomzahl. Theorie des 
gleichbleibenden Paramagnetism us. [Sei. Rep. Töhoku Univ., 
Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 259/70.]

H. Schlechtweg: E in ig e  P r o b le m e  d e s  f e r r o m a g n e t i 
s c h e n  V e r h a l t e n s  v o n  E in k r i s t a l l e n  a u s  E is e n  u n d  
N ic k e l.*  Ueberblick über heutigen Stand der Kenntnisse über 
den Aufbau des ferromagnetischen M etallkristalls. Besprechung 
des Magnetisierungsvorgangs bei kleinen und m ittleren Feldern 
bei der Aufstellung technischer Magnetisierungskurven. Verhalten 
von M etalleinkristallen bei hohen Feldern. Beschreibung der in 
verschiedenen metallographischen R ichtungen zu findenden 
Magnetisierungskurven. [Techn. M itt. K rupp 5 (1937) Nr. 1, S. 1/8.]

Adolf Smekal: B r u c h th e o r ie  s p r ö d e r  K ö rp e r .*  Ab
leitungen zu einer Bruchtheorie durch Verknüpfung der elastischen

Vorgänge m it der spezifischen Oberflächenenergie und der mole
kularen Reichweite für athermische und spannungsthermische 
Bruch Vorgänge. Vergleich der Theorie m it vorliegenden E rfah 
rungen. [Z. Physik 103 (1936) Nr. 7/8, S. 495/525.]

Adolf Smekal: D a u e r b r u c h  u n d  s p r ö d e r  B ru c h .*
Vergleich des Bruchaussehens und des Bruch Vorganges beim 
Zerreißversuch an spröden Körpern und beim Dauerbruch bild
samer W erkstoffe. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. 
Vol., 1936, Okt., S. 47/56.]

Edm und C. Stoner: D ie  m a g n e t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  
d e r  E le m e n te .*  Theorie der magnetischen Suszeptibilität für 
den atomaren, molekularen und kristallinen Diamagnetismus, den 
atom aren und molekularen Paramagnetism us, sowie die Suszepti
b ilität der Sammelelektronen. Zusammenstellung der Suszepti
bilitätsw erte für die Elemente des periodischen Systems. [Sei. 
Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 283/305.] 

Julius W allot: G r u n d e in h e i te n  u n d  M a ß sy s te m e . II . 
Schrifttum sübersicht über den S tand der Festlegung und Bezeich
nung physikalischer Grundeinheiten, Dimensionen und Maß
systeme wie: Ausmessung des Meters durch Lichtwellenlängen, 
elektrische Einheiten, W iderstandsnormale und Normalelemente, 
photometrische Einheiten, Theorie der Dimensionen, magnetische 
Größen und Bezeichnungen. [Physik regelm. Ber. 5 (1937) Nr. 1, 
S. 1/8.]

Angewandte Mechanik. R. Grammel, K . K lo tter und 
K. v. Sanden: D ie  e la s t i s c h e n  V e r fo rm u n g e n  v o n  K u r b e l 
w e lle n  b e i T o rs io n s s c h w in g u n g e n .*  M athem atische Be
handlung der Verdrehungsschwingungen und der dabei auf
tretenden elastischen Verformungen an mehrfach gelagerten 
Kurbelwellen. [Ing.-Arch. 7 (1936) Nr. 6, S. 439/65.]

E tu ji Takahashi: E in  A n n ä h e r u n g s v e r f a h r e n  z u r  B e 
s t im m u n g  d e r  S p a n n u n g s v e r te i lu n g  in  M a s c h in e n 
te i l e n  d u rc h  M e ssu n g  d e r  b le ib e n d e n  V e rfo rm u n g e n .*  
Aus den nach E ntlastung festgestellten bleibenden Form änderun
gen an verschiedenen Stellen eines Probekörpers wird auf die 
Spannungsverteilung während der Belastung geschlossen. Ver
gleich gemessener und berechneter Spannungen. [Sei. Rep. 
Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 1069/77.] 

Physikalische Chemie. Christian Mezger: D ie  U e b e rw in -  
d u n g  d e s  E le k t r o n e n b e g r i f f s  u n d  d ie  G e s e tz m ä ß ig k e i t  
d es m ik ro k o s m is c h e n  G e sc h e h e n s . Leipzig: O tto H ill
mann (1936). (55 S.) 8°. 1,80 I X  " S B 2

N. L. Bowen und J .  F . Schairer: D a s  S y s te m  A lb i t-  
F a y a l i t .  Thermische und mikroskopische U ntersuchung des 
Zustandsschaubildes A lbit-Fayalit an Schmelzen aus Natrium - 
disilikat, Kieselsäure und Eisenoxyd; das Schaubild zeigt ein 
Eutektikum  bei 1050° und einem Albitgehalt von 84% . [Proc. 
N at. Acad. Sei. (U.S.A.) 22 (1936) S. 345/50; nach Chem. Zbl. 108 
(1937) I, Nr. 4, S. 811/12.]

E. P. F lin t und Lansing S. W ells: D as  S y s te m  C aO - 
B20 3-S i02.* Festlegung des Dreistoffschaubildes Ca0-B.,03-S i02 
und seiner Teilsysteme durch Abkühlungskurven und  m ikro
skopische Untersuchung von 200 Schmelzen. [ J . Res. N at. Bur. 
Stand. 17 (1936) Nr. 5, S. 727/52.]

Keizö Iwase und Usaburö Nisioka: D a s  G le ic h g e w ic h t s 
s c h a u b i ld  d e s  D r e i s to f f s y s te m s  C a 0 - A l . , 0 3 -2  S i 0 2- 
CaO • T iO , • S i 0 2-C a 0  • S i 0 2.* Mikroskopische Untersuchung 
des Dreistoffschaubildes Anorthit-T itanit-W ollastonit. Im  Drei
stoffsystem konnte nur ein Dreistoffeutektikum  m it 25 %  T itan it,
37,5 %  A northit und 37,5 %  W ollastonit bei 1240° festgestellt 
werden. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, 
Okt., S. 444/53.]

Keizö Iwase und Masaji Fukusim a: D ie  m e t a s t a b i l e  
K r i s t a l l i s a t i o n  v o n  C a T i 0 3, T i 0 2, S i 0 2 u n d  C a S i 0 3 a n  
S te l le  v o n  C aO  • S i 0 2 • T i 0 2 b e i U n te r k ü h lu n g .*  T her
mische und mikroskopische Untersuchung der Gleichgewichts
schaubilder C aTi03-S i02 und C aSi03-T i02, in  denen nu r eine 
Dreistoffphase CaSiTiOs festgestellt wurde. Als m etastabile 
K ristallarten der beiden unterkühlten  Systeme schieden sich 
aus S i02, T i0 2 und C aTi03 im System C aTi03-S i0 2; im System

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene e in s e it ig  bedruckte S o n d erau sgab e  der Z e its c h r ifte n sc h a u  zum Jahres-Bezugspreis von § J U l.
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C aSi03-T i02 schieden sich m etastabil CaSi03, CaTi03 und  T i0 2 
aus. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., 
S. 454/64.]

Keizö Iwase und K ökiti Sano: E in  s t a t i s c h e s  V e r 
f a h r e n  z u r  U n te r s u c h u n g  d e r  O x y d a t io n s -  u n d  R e d u k 
t io n s g le ic h g e w ic h te  d es E is e n s  m it  W a sse rd a m p f .*  
Untersuchung der Gleichgewichte 3 Fe +  4 H 20 ^  Fe30 4 +  4 H 2 
und Fe +  H 20  ̂  FeO -f H 2 im Bereich von 430 bis 700° in einem 
Gerät, das eine ungleichmäßige Tem peraturverteilung im Um 
setzungsraum verhindert. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 465/75.]

G. Tam m ann und H. H artm ann: Z u r  B e s t im m u n g  d e r  
S c h m e lz g e sc h w in d ig k e ite n .*  Bestimmung der Schmelz
geschwindigkeit von Gemischen aus Blei und Zinn, Kadmium 
und Zink, Silber und Kupfer sowie von Elektrolyteisen und Stahl 
in Berührung m it verschiedenen Kohlensorten nach einem be
sonderen Verfahren. Bedeutung der W ärmeleitfähigkeit der 
einzelnen Stoffe für die Zusammensetzung der beim Abschmelzen 
entstehenden Legierungen. [Z. anorg. allg. Chem. 230 (1936) 
Nr. 1/2, S. 53/64.]

G. Tammann und H. W arrentrup: D e r  E in f lu ß  d e r  T e m 
p e r a t u r  a u f  d ie  S p a n n u n g s k o n z e n t r a t io n s l in ie n  b i 
n ä r e r  L e g ie ru n g e n .*  Untersuchungen über die auftretenden 
Gleichgewichtsspannungen zwischen Legierungen und Lösungen 
der Salze der in den Legierungen enthaltenen Metalle in Abhängig
keit von der Zusammensetzung und Tem peratur für binäre Misch
kristallreihen, Legierungsreihen m it Eutektikum , Legierungen m it 
K ristallarten besonderer Zusammensetzung und Legierungen m it 
mehreren Mischkristallreihen. Spannungs-Konzentrations-Linien 
von Kupfer, Silber und Gold bei 20°. [Z. anorg. allg. Chem. 230
(1936) Nr. 1/2, S. 41/52.]

Chemische Technologie. D e c h e m a -W e rk s to f f  b l ä t t e r .  
Kurzreferate über Werkstofffragen in der chemischen Technik aus 
dem Schrifttum  des In- und Auslandes. Bearb. von Dr. E. Rabald. 
(Redaktion: Dr. W. Foerst, Berlin.) Beilage zu den Zeitschriften 
des Vereins deutscher Chemiker: B. „Die chemische Fabrik“ . 
Berlin: Verlag Chemie, G. m. b. H. 4°. —  2. Jg., 1936. (1937.) 
(VIII, 104 S.) 10 J lJ t,  für Mitglieder des „Vereins deutscher 
Chemiker“ m it „Dechema“ 8 JIJC (im Inland portofrei). — Es 
handelt sich um eine Zusammenfassung der in der Zeitschrift 
„Die Chemische Fabrik“ monatlich erschienenen Zeitschriften
schau des Jahres 1936. S  B S

H a n d b u c h  d e r  c h e m is c h - te c h n is c h e n  A p p a r a te ,
m a s c h in e l le n  H i l f s m i t t e l  u n d  W e rk s to f fe .  E in lexikali
sches Nachschlagewerk für Chemiker und Ingenieure. Hrsg. von 
Dr. A. J . Kieser. U nter M itarbeit von Dr.-Ing. E rnst Krause 
[u. a.]. Mit etwa 1500 Abb. Berlin: Julius Springer. 8°. — 
Lfg. 9. 1937. (S. 769/864.) 8,50 JU i. (Das vollst. Werk soll etwa
15 Lieferungen umfassen.) S  B 5

Mechanische Technologie. K. Krekeler, Dr.-Ing. habil.: D ie  
Z e r s p a n b a r k e i t  d e r  W e rk s to f fe .  Mit 68 Abb. im Text. Berlin: 
Julius Springer 1936. (59 S.) 8°. 2 J lJ l.  (W erkstattbücher für Be
triebsbeamte, K onstrukteure und Facharbeiter. H. 61.) S  B 2

Bergbau.
Lagerstättenkunde. D e u ts c h e  E is e n e rz e  im  V ie r 

ja h re s p la n .*  Deutsche Eisenerzwirtschaft. Einheimische Eisen
erzförderung. Besprechung der deutschen E isenerzlagerstätten von 
Peine-Salzgitter, Siegerland-Wied, W esterwald sowie südlichem 
Schwarzwald. [Dtsch. Techn. 4 (1936) S. 595/97; 5 (1937) S.18/19.] 

Herm ann Sundholm: A r t  d e r  A u f f in d u n g  u n s e r e r  
E is e n e rz e .  Angaben über frühere Aufsuchungsverfahren von 
Eisenerzen in Schweden. Abhängigkeit der Fundorte von der im 
Laufe der Zeit schwankenden Küstenlinie. [Blad för Bergshand- 
teringens Vänner 12 (1936) Nr. 6, S. 397/401.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. Louis N. W ilputte und W. H. P av itt: W ä r m e v e r 

te i lu n g  in  n e u z e i t l ic h e n  K o k sö fen .*  Entwicklung der 
Brenner und Heizzüge an Koksöfen. Einfluß der Verjüngung des 
Ofens auf die W ärmeverteilung. Berechnung der W ärmebilanz. 
Einfluß der Brennerart. Hohe und niedrige Brenner. [Blast 
Furn. & Steel P lan t 24 (1936) Nr. 12, S. 1069/74.]

Feuerfeste Stoffe.
Eigenschaften. E. Noaillon: B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d e n  

E in f lu ß  d e r  W ä rm e a u s d e h n u n g  e in e r  K o k s o fe n g ru p p e .*  
Berechnung der W ärmeausdehnung einer Koksofengruppe m it 
Silikamauerwerk der Kam mern und Schamottemauerwerk der 
Wärmespeicher und der dabei auftretenden K räfte. Bauliche 
Maßnahmen zur Vernichtung der auftretenden K räfte  durch 
Herstellung eines besonderen Endblocks. [Rev. univ. mines 
8. Ser., 13 (1937) Nr. 1, S. 17/19.]

Einzelerzeugnisse. W. E itel: D e r h e u tig e  S ta n d  d e s  S i l l i -  
m a n i t -M u ll i t -P ro b le m s .*  Zusammenfassender Bericht über 
den Stand der Erkenntnisse über den G itteraufbau des Sillimanits 
und Mullits und der wirkenden Bindungskräfte. [Ber. dtsch. 
keram. Ges. 18 (1937) Nr. 1, S. 2/11.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(E in z e ln e  B a u a r te n  s ieh e  u n te r  d en  b e tre ffe n d e n  F a c h g e b ie te n .)  

Allgemeines. L. Moennich: D ie  B e r e c h n u n g s g r u n d l a g e n  
d&r O efen  m it  L u f tu m w ä lz u n g .*  D i e  B e r e c h n u n g  der Oefen 
m i t  Luftumwälzung muß die notwendige E r w ä r m u n g s z e i t ,  die 
Leistungsübertragung u n d  die Luftwärmebilanz berücksichtigen. 
Die erforderlichen Form eln werden abgeleitet und an theoretischen 
Beispielen u n d  praktischen Meßergebnissen nachgeprüft und 
erläutert. [Elektrowärme 7 (1937) Nr. 1, S. 2/7.]

Gustav Neumann: D ie  T e c h n ik  d e r  O fe n a tm o s p h ä re .  
Bedeutung der behandelten Frage. Erkenntnism äßige Schwierig
keiten. Versuchsmäßige K lärung von Fall zu Fall. Schrifttum s
angaben. Anforderungen an  die Ofenatmosphäre. Regelung der 
natürlichen Ofenatmosphäre. Natürliche Schutzgasbildung im 
Glühraum selbst, 1. durch die E inw irkung des Glühgutes, 2. durch 
eingeführte feste oder flüssige Schutzstoffe. Erzeugung und E in 
führung von außerhalb des Ofens erzeugtem Schutz- oder R eak
tionsgas in den W ärmebehandlungsraum. Verschiedene Schutz
gaserzeugungsverfahren. [Arch. Eisenhüttenwes. 10 (1936/37) 
Nr. 7, S. 285/96 (Walzw.-Aussch. 132 u. W ärmestelle 239); vgl. 
Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 3, S. 67.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. W ä r m e a u s ta u s c h e r  B a u a r t  S a lv a to r .*  

Beschreibung der Vorrichtung. [Génie civ. 110 (1937) Nr. 4, 
S. 93/94.]

E rnst Schm idt: F o r t s c h r i t t e  d e r  w ä r m e te c h n is c h e n  
F o rs c h u n g .*  An H and von Auszügen wird über 16 Vorträge aus 
verschiedenen Gebieten der W ärm etechnik auf der 12. Tagung 
des Ausschusses für W ärmeforschung am  26. und 27. Oktober
1936 in München und Augsburg berichtet. [Z. VDI 80 (1936) 
Nr. 52, S. 1549/54.]

Wärmetheorie. I. S. Cammerer: W ä rm e s c h u tz  m it  e le k 
t r i s c h e r  H ilf sh e iz u n g .*  Anwendung der Elektrowärm e zum 
Ausgleich unvermeidlichen W ärmeverlustes von warmen Rohren 
und Behältern, Beseitigung von Schwitzwasserbildung an  Mauern 
usw. [Schweiz. Bauztg. 109 (1937) Nr. 3, S. 34/36.]

E m ilioD am our: T h e o r ie  d e r  p la n m ä ß ig e n  W ärm u n g .*  
Planmäßiges W ärm en und Oefen für diese B auart. Theoretische 
Erläuterungen nach H. Le Chatelier für die planmäßige E rw är
mung. [Chaleur et Ind. 17 (1936) Nr. 198, S. 405/11; Nr. 199, 
S. 423/28; Nr. 200, S. 475/82.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. W. Ellrich: D e r  S ta n d  d e s  a m e r ik a n i 

s c h e n  K r a f tw e r k b a u e 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 s  H o c h d ru c k p ro b le m s .*  W erke m it einem Be
triebsdruck von 28 bis 33 atü, von 40 bis 50 a tü  und von 84 a tü  
an aufwärts. Einzelheiten aus der Entw icklung der Betriebs
m ittel. Kessel. Luftvorwärmer. Feuerungen. Turbinen. Speise
wasserpflege. [Elektr.-W irtsch. 36 (1937) Nr. 2, S. 27/35.]

Carl Theodor Krom er: Z u s a m m e n a r b e i t  v o n  ö f f e n t 
l ic h e n  E le k t r i z i t ä t s w e r k e n  u n d  I n d u s t r i e k r a f tw e r k e n .*  
Allgemeines über die Frage der Zusammenarbeit. Technische Auf
gaben bei der Zusammenarbeit. Maschinen. Regelvorrichtungen. 
Lastverteilung. Schalt- und Meßeinrichtungen. Betriebsführung. 
Zusammenarbeit in anderer Form. [VDE-Fachber. 8 (1936) 
S. 13/16.]

W alter von Mangoldt: T e c h n is c h e  U m g e s ta l tu n g  k l e i 
n e r e r  W e rk e  b e i A n s c h lu ß  a n  V e r b u n d b e t r ie b e .*  Auf
gaben beim Zusammenschluß von Netzen. U nterteilung der 
Transformatorleistung. Abschaltleistungen und Kurzschluß
drosseln. Drosseln als Kabelschutz. Zwei- oder Dreispannungs
versorgung. Maschennetzbetrieb. Blindstromdeckung. Tren
nung von Betriebs- und Bereitschaftsanlagen. Spannungsrege
lung. [VDE-Fachber. 8 (1936) S. 22/25.]

H erbert Melan: D ie  A n w e n d u n g  d e s  G l e i t d r u c k 
b e tr ie b e s .*  Allgemeine Bemerkungen über Kondensations- und 
Industriekraftwerke. Die Bedeutung des Fahrdiagramm s für den 
Entw urf der Dampfturbine. Das K onstantdruck verfahren (altes 
Betriebsverfahren) und die therm odynam ischen Grundlagen des 
Gleitdruckbetriebes (neues Verfahren). W irkungsgrad und W irt
schaftlichkeit des neuen Verfahrens. Die Anforderungen des 
Gleitdruckbetriebes an die Ausführung der Dam pfturbine. An
wendung in Industriekraftw erken. [VDE-Fachber. 8 (1936) 
S. 3/6.]
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Ludwig Musil: D e r  n e u e  H ö c h s td r u c k d a m p f  S p e ich e r  
u n d  s e in e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  B e r e i t s c h a f t s h a l tu n g  in  
d e r  E le k t r iz i t ä t s v e r s o r g u n g .*  S tützpunkte zur Aufnahme 
von Lastschwankungen. Zeit bis zur Lastübem ahm e. Schnell- 
und Augenblicksbereitschaft. Verwendung von Dampf speichern. 
Dampfspeicher für Augenblicksbereitschaft. Höchstdruckspeicher. 
Beispiel einer Höchstdruckspeicheranlage. Technische Vorteile 
und W irtschaftlichkeit der Höchstdruckspeicherung. Dampf
speicher für Schnellbereitschaft. [VDE-Fachber. 8 (1936) S. 6 10.] 

Dampfkessel. A. Loschge, Dr.-Ing., o. Professor an der 
Technischen Hochschule München: D ie  D a m p fk e s s e l .  Lehr- 
und Handbuch für technische Hochschulen und höhere Maschinen
bauschulen sowie für Ingenieure und Techniker. Zugleich 8., vollst, 
umgearb. Aufl. von Tetzner-Heinrich: Die Dampfkessel. Mit 
343 Abb. Berlin: Ju lius Springer 1937. (VIII, 424 S.) 8°. Geb. 
24j£iT . S B S

G. Kordes: A m e r ik a n is c h e  H o c h d ru c k k e s s e l .*  E n t
wicklung der Hochdruckkessel. Hochdruckkessel der Combustion 
Engineering Co. Hochdruckkessel von Babcock & Wilcox. Ge
meinsame Entwicklungsmerkmale. [Arch. W ärmewirtsch. 18 
(1937) Nr. 1, S. 7/10.]

K. Schröder: V om  T ro m m e lk e s s e l  zu m  R ö h re n k e s s e l .  
E in  B e i t r a g  z u r  E n tw ic k lu n g  d e s  D a m p fe rz e u g e rs .*  
Geschichtliche Entwicklung der Kesselbauarten. Neuzeitliche 
Kesselbauarten. Ergebnisse der Entwicklung. [Siemens-Z. 16
(1936) Nr. 12, S. 487/92.]

Dampfturbinen. P. Danninger: D a m p f tu r b in e n ü b e r 
l a s tu n g  u n te r  B e rü c k s ic h t ig u n g  d es S p a n n u n g s 
a b fa lle s .*  Die Ueberlastung der Turbinen m it Dampfumführung 
wird besprochen und m it Hilfe der Dampfkegellehre und der 
einfachen Gleichungen für den Spannungsabfall in Rohrleitungen 
ein Schaubild entwickelt, aus dem sowohl die Dampfmengen für 
den Hoch- und Niederdruckteil als auch die Dampfdrücke, die zur 
Berechnung der Leistung nötig sind, erm ittelt werden können. 
[W ärme 60 (1937) Nr. 3, S. 33/37.]

Hans K u rth : F o r t s c h r i t t e  im  B a u  v o n  D a m p f tu r 
b in e n  f ü r  h o h e  D rü c k e  u n d  T e m p e ra tu re n .*  Entw ick
lungsstand der Hochdruckdampftechnik in Deutschland. Druck- 
und Temperatursteigerung. Baustofffragen. Gestaltung der Hoch
druckturbinen. Entwicklungsaussichten. [VDE-Fachber. 8 (1936) 
S. 10/13.]

Verbrennungskraftmaschinen. G. Stäuber, Prof. Dr.-Ing., ord. 
Prof. für Hüttenm aschinenkunde an der Techn. Hochschule Berlin: 
G a s m a s c h in e n  u n d  K o m p re s s o re n  m it  W a s s e rk o lb e n . 
Entwicklungsgedanken und Erfahrungen. M it 36 Abb. Mit e. A nh .: 
D ie  F lü s s ig k e i ts b e w e g u n g  in  W a s s e r k o lb e n m a s c h in e n  
von Dr.-Ing. Friedr. Engel, ständ. Assistenten am Lehrstuhl für 
Hüttenm aschinenkunde an der Techn. Hochschule Berlin. Mün
chen: R. Oldenbourg 1937. (137 S.) 8°. 9,80 JfJ f. S B S

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Paul Perlick: 
R e in a lu m in iu m -  o d e r  S ta h l- A lu m in iu m s e i le  in  M i t t e l 
s p a n n u n g s n e tz e n .*  Mechanische Eigenschaften der Drähte, 
Biegezahl, Oberflächenbeschaffenheit, Kosten von Stahl-Alu
miniumleitungen, erhöhte Spannweiten bei Stahl-Aluminium
leitungen, Entfestigung infolge Erwärm ung durch Kurzschluß
ströme, magnetische Verluste in Stahl-Aluminiumseilen. [VDE- 
Fachber. 8 (1936) S. 29/33.]

Stromrichter. Carl Theodor Buff: S t e u e r g l e i c h r ic h t e r  
f ü r  e le k t r i s c h e  A n la g e n  in  d e r  I n d u s t r ie .*  Physikalisches 
Wesen und elektrische Eigenschaften der Entladungsgefäße. 
Hochvakuumgefäße und gas- oder dampfgefüllte Vakuumgefäße. 
Beeinflussung des Stromdurchganges in Entladungsgefäßen durch 
Gittersteuerung. Anwendungsbereiche der beiden Arten von 
Entladungsgefäßen. Stromrichtergefäße. G ittersteuereinrich
tungen, ihre Schaltungen und deren Anwendungsgebiet. Um kehr
antriebe m it Gleichrichtern in Kreuzschaltung; ihre W irkungs
weise \md Spannungsverlauf bei einem Umsteuervorgang. Dreh- 
moment-Drehzahl-Charakteristik von Antrieben m it Gleichrich
tern. Energieverbrauch. Rückwirkung der Steuergleichrichter 
auf die Drehstromnetze. Praktische Verwendbarkeit der Steuer
gleichrichter in  der Industrie. [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 3, 
S. 53/63 (Masch.-Aussch. 65).]

Max Stöhr: B e s o n d e r h e i te n  b e i d e r  R e g e lu n g  v o n  
G le ic h s t r o m m o to r e n  d u r c h  S t r o m r ic h te r .*  G itterge
steuerte Gleichrichter an  Stelle von Leonard-Sätzen. Verwendete 
Strom richterschaltung. Steuerung bei Gleich- und W echselrichter
betrieb. Grundsätzliche Arbeitsweise des Regelvorganges. U m 
laufstrom. Unterschiede der Gleichspannungen. Toter Gang 
des Steuerhebels. Genauigkeitssteuerung. Ausführungsbeispiel. 
Selbstregelung des Umlaufstromes. [VDE-Fachber. 8 (1936)
S. 133/36.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). H ä h n e  a ls  A b s p e r r -  
o r g a n e  in  d e r  H o c h d r u c k le i tu n g .*  Beispiel einer neuen

sowohl von H and als auch durch Fernsteuerung zu betätigenden 
Bauart von Hähnen. [Röhren- u. Armat.-Z. 1936, Nr. 11, S. 11/12.]

H. Nehlep: B e t r ie b s e ig n u n g  v e r s c h ie d e n e r  R o h r 
a r te n .*  F ü r die Auswahl der R ohrart sind maßgebend: A rt des 
strömenden Mittels, Druck und Tem peratur, Durchmesser und 
W erkstoff des Rohres. Nach diesen Gesichtspunkten wird die 
Betriebseignung der gebräuchlichsten R ohrarten untersucht. 
[Arch. W ärmewirtsch. 18 (1937) Nr. 1, S. 13/17.]

Gleitlager. K u rt Springorum: U e b e r  B le ib ro n z e la g e r .*  
Anwendungsbeispiele und Erfahrungen m it Bleibronzelagem. 
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 47 (1937) Nr. 1/2, S. 27 u. 29.] 

W agner: E r s p a r n i s s e  a n  L a g e r m e ta l l  d u r c h  S c h le u 
d e rg u ß .*  Eigenschaften von Lagermetallen („Regelm etall“ ,
V 738 m it Ni und Cd, Bleilegierungen m it Ni, Lagermetall 
Thermit). Veränderung des Gefüges hochzinn- und hochblei
haltiger Legierungen durch Schleuderguß. Beschreibung einer 
Schleudergußeinrichtung. Beispiele aus der Praxis über die 
Lebensdauer ausgeschleuderter Lager. [Gießerei 23 (1936) Nr. 24, 
S. 619/23.]

Sonstige Maschinenelemente. D ie  h o c h e la s t i s c h e  D e li-  
K u p p lu n g .*  Anforderungen an nachgiebige Kupplungen. Be
schreibung der neuen B auart und ihr Verhalten im Betrieb. 
[Demag-Nachr. 10 (1936) Nr. 3, S. C 43/47.]

O. Schweickhart: E n t l a s t e t e  D ic h tu n g s r in g e .*  Form 
beständige (federnde oder gefederte) ringförmige Dichtungs
elemente für bewegte Maschinenteile, Kolbenringe, M etall
packungen u. dgl. Größe der Druckbelastung und Maß der E n t
lastung. Teilweise entlastete und vollentlastete Dichtungsringe. 
[Wärme 60 (1937) Nr. 2, S. 19/22; Nr. 3, S. 38/41.]

Schmierung und Schmiermittel. Hans Stäger, Dr., P riv a t
dozent an der Eidgenössischen Hochschule in Zürich: B e t r i e b s 
e r f a h r u n g e n  m it  M in e ra lö le n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e 
r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  A l te r u n g s v o r g ä n g e .  (Mit 20 Text- 
abb.) Wien (XIX , Vegagasse 4): Verlag für Fachliteratur, Ges. m. 
b. H., i. Komm. 1937. (39 S.) 8°. 2 JIM, oder 4 österr. S. (Oester- 
reichisches Petroleum -Institut, W ien I, Eschenbachgasse 9. 
Öpi-Veröffentlichung 5.) E B S

A. S. T. Thomson: U n te r s u c h u n g e n  a n  L a g e rn  m it  
F ilm s c h m ie ru n g .*  Die Untersuchung erstreckte sich auf Lager 
m it wechselnder Tragflächenlänge und veränderlichem U m 
fassungswinkel, wobei die Verteilung des Druckes auf den Schmier
film beobachtet wurde. Daraus abgeleitete Form eln und K urven 
sollen beim Entw urf von Lagern verwendet werden. [Proc. Instn . 
Mech. Engr. 133 (1936) S. 413/72.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. H. Opitz: L e i 

s tu n g s m e s s u n g e n  a n  W e rk z e u g m a sc h in e n .*  Aufgabe der 
Messungen an W erkzeugmaschinen. Bestimmung der Zerspa
nungsleistung, Schnittdruck und Uebersicht über elektrische 
Kraftm eßverfahren, Bestimmung der Beanspruchung der ein
zelnen Bauteile. Ausbildung der Arbeitsverfahren. Steuerung 
des Arbeitsvorganges. [Z. VDI 81 (1937) Nr. 3, S. 57/63.]

Trennvorrichtungen. H e iß e is e n s ä g e n .*  Beschreibung von 
Schlitten- und Pendelsägen m it Angaben über Leistungen und 
K raftverbrauch. [Demag-Nachr. 10 (1936) Nr. 3, S. C 33/38.] 

Hans Gramer: V ie r s c h n i t t ig e  S c h e re n m e s se r .*  Frühere 
Versuche zum Ausnutzen der Schnittkanten  der Scherenmesser. 
Beschreibung der neuen B auart eines vierschnittigen Scheren
messers m it Führungsnase und  seines spielfreien E inbaues in  den 
Scherenbär. [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 3, S. 64/65.]

Schleifmaschinen. Helm ut Goedecke: D ie  V o rg ä n g e  im  
s c h le i f e n d e n  G efü g e  v o n  S c h le i f s c h e ib e n  u n d  d e re n  
z a h le n m ä ß ig e  E r fa s s u n g .  (E in Beitrag zur Beurteilung von 
Schleifscheiben.) (Mit 54 Textabb.) Düsseldorf 1936: L. Schwann. 
(16 S.) 4». S B S

W  erkseinrichtungen.
Beleuchtung. Schröder: D ie  V e r w e n d u n g s m ö g lic h k e i t  

v o n  M e ta l ld a m p f  la m p e n  a u f  G ru n d  ih r e r  W i r t s c h a f t 
l i c h k e i t  g e g e n ü b e r  G lü h l ic h t .*  Aenderung der W ett
bewerbsfähigkeit des Metalldampflichtes in  Abhängigkeit von der 
Brennstundenzahl und des Strompreises. [E lektr.-W irtsch. 36 
(1937) Nr. 1, S. 7/10.]

Wasserversorgung. Franz Domes: E r s p a r n i s s e  d u r c h  
D r u c k v e r lu s tm e s s u n g  u n d  R e in ig u n g  a l t e r  W a s s e r 
le i tu n g e n .*  Durch theoretische Berechnungen und praktische 
Versuche wird die Ursache eines übermäßig hohen Druckverlustes 
in  Rohrleitungen festgestellt. Der Druckverlust wurde wieder 
durch Reinigung auf ein Mindestmaß gesenkt. Die vorhandenen 
Kreiselpumpen wurden überprüft und  Verbesserungen durch
geführt. Mit geringen M itteln konnten erhebliche Ersparnisse 
erzielt werden. [W ärme 60 (1937) Nr. 4, S. 51/53.]
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Werksbeschreibungen.
Alfons Wagener: D ie  E rn e u e r u n g s -  u n d  E r w e i t e 

r u n g s a r b e i t e n  a u f  d e r  B u r b a c h e r  H ü tte .*  Notwendig
keit eines grundlegenden Umbaues der H ütte. Bestrebungen zur 
Verbesserung der Saarkohle und Verbesserung des Hochofen
profils. Schwierigkeiten beim Umbau des Werkes durch enge 
Platzverhältnisse. Bestand und Gliederung der H ütte  vor dem 
Umbau. Ziel und Reihenfolge der Erneuerungsarbeiten. Be
schreibung der Burbacher H ütte  in ihrer heutigen Gestalt: 
Kokereien, Hochofenanlage, Stahlwerke, Walzwerk, Hilfsbetriebe, 
K raft- und Stoffwirtschaft, W ärmehaushalt, W erkstätten, Bahn
betrieb, Bleohwalzwerk Hostenbach, Kalkwerk Bübingen, Thomas
mühle, Schlackenbrecher und Schutthalde. [Stahl u. Eisen 57
(1937) Nr. 2, S. 29/41.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. Fritz Eulenstein und Adolf Krus: E is e n g e w in 

n u n g  im  T ro m m e lo fe n .*  Bisherige Verarbeitung der zink- 
und schwefelhaltigen Kiesabbrände. Schwierigkeiten bei Durch
führung des W älzverfahrens. Uebergang zum Trommelofen unter 
Zusatz von Reduktionsm itteln und Kalkstein bei gleichzeitiger 
Temperaturerhöhung. Beschreibung des beim Stürzelberger Ver
fahren benutzten Trommelofens und seiner Arbeitsweise m it to t
gerösteten Abbränden sowie der Zinkoxydgewinnung aus den 
Abgasen. Zusammensetzung und Verwendungsmöglichkeit des 
erzeugten Sonderroheisens und der entfallenden kalkreichen 
Schlacke. Versuche m it anderen Eisenerzen und eisenhaltigen 
Stoffen. [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 1, S. 6/12 (Hochofen- 
aussch. 158).]

Möllerung. U m b a u  e in e r  M ö lle ra n la g e .*  Beschreibung 
des Umbaues einer vorhandenen Bunker- und Begichtungsanlage 
im Ruhrgebiet für zwei Oefen von je 400 t  Leistung in 24 h. 
[Demag-Nachr. 10 (1936) Nr. 3, S. C 39/42.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Gerhard Roesner: D as 
S u lf id in - V e r f a h r e n  — e in  n e u e r  W eg z u r  N u t z b a r 
m a c h u n g  s c h w e f e ld io x y d h a l t ig e r  G ase.* Die Abgas
frage allgemein. Entwicklung des Verfahrens zur N utzbar
machung von Abgasen. Physikalisch-chemische Grundlagen des 
Sulfidin-Verfahrens. Technische Durchführung. W irtschaftlich
keit. Verwendung des Schwefeldioxyds. W irtschaftliche Bedeu
tung des Sulfidin-Verfahrens. [Met. u. Erz 34 (1937) Nr. 1, S. 5/11.] 

Elektroroheisen. C. W. Eger: E in  n o rw e g is c h e r  B e i t r a g  
zu  d e r  e le k t r o m e ta l lu r g i s c h e n  I n d u s t r i e  d e r  W e lt  — 
d ie  S ö d e rb e rg e le k tro d e .*  Entwicklung der elektrom etall
urgischen Industrie. Gesamtleistung der Elektroofen m it Söder- 
bergelektroden 1 400 000 kW. In  Europa unter Ausschluß von 
Rußland hergestellte Ferrosiliziummenge zu 80 bis 85 %  unter 
Verwendung der Söderbergelektrode. [Tekn. Ukebl. 83 (1936) 
Nr. 46, S. 524/27.]

Ivar Hole: E le k t r i s c h e  E rz e u g u n g  v o n  R o h e is e n . 
Entwicklung der Verfahren zur elektrischen Verhüttung von 
Eisenerzen; besonderes Eingehen auf den Spigerverk-Ofen 
(Tysland-Hole-Ofen). Kennzeichnung des heutigen Standes der 
elektrischen Verhüttung m it dem Spigerverk-Ofen. [Tekn. 
Ukebl. 83 (1936) Nr. 49, S. 562/63; Berichtigung Nr. 50, S. 580.] 

Hochofenschlacke. S. K. Trekalo: Z ä h ig k e i t  v o n  F e r r o -  
m a n g a n s c h la c k e n . Untersuchung von Ferromanganschlacken 
m it 0,16 bis 23,5 %  MnO. Kein Einfluß des Manganoxyduls auf 
die Zähigkeit von niedrigschmelzenden basischen und sauren 
Schlacken m it mehr als 6 bis 7 %  MnO. Einfluß der Temperatur. 
[Teoriya i Prakt. Met. 1936, Nr. 5, S. 9/22; nach Chem. Abstr. 30
(1936) Nr. 22, Sp. 8110.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Formstoffe und Aufbereitung. D. Diószeghy: D e r E in f lu ß  

d es F o rm s to f fe s  a u f  d ie  O b e r f lä c h e  u n d  d a s  G e fü g e  
d es G u ß e ise n s .*  Beurteilung der Feuerbeständigkeit des Form 
sandes durch Gußproben und Glühproben. Einfluß des Kohlen
staubgehaltes und des Kalkgehaltes von Formsand auf die Gas
durchlässigkeit des Formsandes und die Gußhaut von Guß
stücken. Einfluß des Formstoffes auf das Gefüge. [Mitt. berg- 
u. hüttenm änn. Abt. Sopron 8 (1936) S. 301/10.]

Sonderguß. Aleksander Lukowski: D ie  E rz e u g u n g  v o n  
h o c h w e r t ig e m  G u ß e ise n .*  Herstellung von hochwertigem 
Gußeisen durch Einschmelzen von Gußbruch im Kupolofen mit 
folgender Feinung im Lichtbogenofen unter stark karbidischer 
und leichtflüssiger Schlacke. Angaben über Stromverbrauch 
und Schlackenmenge. Bei hoher Ueberhitzung und Kohlenstoff
gehalt über 3 %  sehr fein verteilter Graphit. [H utnik 8 (1936) 
Nr. 12, S. 481/84.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. K. I. Federow: E in f lu ß  d e r  D a u e r  u n d  

d e r  H e f t ig k e i t  d e s  K o c h e n s  a u f  d ie  S t a h lg ü te .  Be
stimmung der Abhängigkeit des Gehaltes an  nichtm etallischen 
Einschlüssen von der Dauer und Heftigkeit der Kochzeit, dem 
Halten der Schmelze im Ofen und in der Pfanne nach Zugabe der 
Desoxydationsmittel und von der Verbrennungsgeschwindigkeit 
des Kohlenstoffes. [Metallurg 11 (1936) Nr. 8, S. 27/39; nach 
Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 5, S. 1250.]

Siemens-Martin-Verfahren. L. Granberg: D a s  A r b e i te n  
m it  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n  g ro ß e r  F a s s u n g .*  Beschrei
bung des 1933 nach amerikanischem M uster erbauten Siemens- 
Martin-W erkes Dserschinsky m it 3 feststehenden lOO-t-Oefen. 
[Stal 1936, Nr. 7, S. 27/30.]

B. Pines und G. K uschta: M in e r a l i e n b i ld u n g  b e im  
E in s c h m e lz e n  v o n  D o lo m ith e rd e n .*  Beobachtung beim 
Einbrennen von Herden aus Dolomit und Siemens-Martin- 
Schlacke bei hohen Tem peraturen. [Stal 1936, Nr. 7, S. 47/59.]

F. Woronow, M. Lokschin, G. Issersson und S. B roit: D as 
S ie m e n s -M a r t in -W e rk  d e s  W e rk e s  K o m in te rn .*  Be
schreibung von Ofeneinzelheiten: der E inrichtung fü r Masut
beheizung m it 3 Düsen auf jeder Ofenseite, schräge Rückwand, 
Gitterwerk usw. [Stal 1936, Nr. 7, S. 11/26.]

Elektrostahl. G. M. W ainstein: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d ie  H a l tb a r k e i t  f e u e r f e s t e r  S to f fe  f ü r  E le k t r o o fe n -  
G ew ö lb e  b e im  F e in e n  v o n  F e r ro c h ro m .*  Dinas, Magnesit 
und Alundum erwiesen sich als nicht geeignet; geschmolzene Magne
sia wird vorgeschlagen. Beziehungen zwischen Stromverbrauch, 
Schmelzzeit, Ofenleistung und Tem peratur. [Soobschtschenija 
Leningradskogo In s titu ta  Metallow 1935, Nr. 18, S. 17/28.]

Gießen. S. Pisskarew: G ie ß p fa n n e  f ü r  150  t  F a s s u n g  
m it  P fa n n e n w a g e n .*  Die Pfanne h a t elliptischen Querschnitt 
und zwei Ausgüsse. [S tal 1936, Nr. 7, S. 42/46.]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetalle. A. Fehse: O e fen  z u m  A u f b r in g e n  von 

H a r t m e ta l l  a u f  W e rk z e u g e .*  Beschreibung und Arbeits
weise eines m it M olybdändraht gewickelten Ofens für das Auf
bringen von H artm etallp lättchen auf Drehstähle und  eines Kurz
schlußofens für das Auflöten von H artm etallzähnen an Kreis
sägenblätter. [Werkzeugmasch. 39 (1935) S. 475; nach Techn.- 
Wiss. Abh. Osram-Konz. 4 (1936) S. 111/13.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. N ic k e l - H a n d b u c h ,  hrsg. vom 
Nickel-Informationsbüro, G. m. b. H ., F rankfu rt a. M. Leitung: 
Dr.-Ing. M. W aehlert. [F rankfurt a. M. (Bockenheimer Land
straße 68): Nickel-Informationsbüro, G. m. b. H .] 8°. — N ick e l-  
B ro n z e n , M e ss in g e , L a g e r m e ta l le .  (Mit 18 Abb. u. 5 Zah- 
lentaf. im Text sowie 1 Zahlentaf.-Beil.) [1937.] (30 S.) Kostenlos.
— Zusammenfassende Uebersicht über Gefügeaufbau, Festig
keitseigenschaften, technologische Eigenschaften und Verwen
dung der nickelhaltigen Zinn-, Blei-, Aluminium- und Silizium
bronzen, der Messinge m it Nickelgehalten bis 10 %  und der 
nickelhaltigen Blei-, Zinn- und Kadmiumlagermetalle. 5  B S

B. A. Rogers, Irl C. Schoonover und Louis Jo rdan : S ilb e r , 
s e in e  E ig e n s c h a f te n  u n d  t e c h n is c h e  V erw en d u n g .*  
Schrifttumszusammenstellung über Eigenschaften und Zustands
schaubilder des Silbers. Silberverbrauch in  den Vereinigten 
Staaten und die Verwendung von Silber in der chemischen und 
elektrischen Industrie. [Circ. N at. Bur. Stand. 1936, Circular 
C 412, 72 S.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzvorgang im allgemeinen. P. A. Alexandrow und N. F. 

Laschko: U e b e r  d ie  B r e i tu n g  d e r  M e ta l le  b e im  W alzen.* 
Auf Grundlage der Untersuchungen von E. Siebei, W. Tafel und 
ändern durchgeführte Versuche über den Einfluß von Walzgut
querschnitt, W alzendurchmesser, Verformungsgrad, Reibung, 
.Temperatur, Verformungs- und Rekristallisationsgeschwindigkeit 
auf die Breitung beim Walzen einiger unlegierter und legierter 
Stähle. [Katschestw. Stal 1936, Nr. 4, S. 20/29.]

Walzwerksanlagen. T. C. Campbell: N e u e ru n g e n  im 
W a lz w e rk s b e tr ie b .  Kurze Uebersicht über neue Bandblech- 
straßcn und Hilfsvorrichtungen, K antvorrichtung aus geschweiß
tem Stahlbau. Verwendung von elektrischen Augen, Druckmesser. 
Verbesserung des W alzbetriebes an älteren Feinblechstraßen, neue 
Tiefofenbauart, Normalglühofen. [Iron Age 139 (1937) Nr. 1, 
S. 479/81, 484, 486 u. 488/90.]

Walzwerksöfen. Fritz  W esem ann: D ie  B e d e u tu n g  der 
W ä rm z e i t  f ü r  d e n  B a u  u n d  d ie  B e u r te i lu n g  von 
W ärm ö fen .*  [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 3, S. 65/66.]

Rohrwalzwerke. Jose Severin: E n tw ic k lu n g  d e s  R oeck- 
n e r s c h e n  R o h r w a lz v e r f  a h re n s .*  Grundlagen des Verfahrens.
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E rste Versuche an einem älteren kleinen W alzwerk m it Blei
blöckchen, ihre Schwierigkeiten und deren Vermeidung. Versuche 
m it einem neuen größeren Walzwerk zunächst m it Blei, dann m it 
Stahl. Beheben der Anfangsschwierigkeiten durch geeignete 
Maßnahmen. Anforderungen an die Kalibrierung. Erhöhung der 
Leistung durch Auswalzen langer Stücke bei kleiner Stichab
nahme und hoher Durchlaufgeschwindigkeit. [S tahl u. Eisen 57
(1937) Nr. 4, S. 77/82 (Walzw.-Aussch. 133).]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. S e l b s t t ä t i g e  R ie h t -  u n d  A b s c h n e id e 

m a s c h in e n  f ü r  K a l tw a lz w e rk e .*  [Demag-Nachr. 10 (1936) 
Nr. 3, S. C 42.]

Sonstiges. Berthold Busbaum , D r.-Ing.: D as  S c h le ife n  
u n d  P o l i e r e n  d e r  M e ta l le . 3., gänzlich umgearb. Aufl. Mit 
27 Abb. im Text. Berlin: Ju lius Springer 1937. (68 S.) 8°. 2 JIM. 
(W erkstattbücher fü r Betriebsbeamte, K onstrukteure und Fach
arbeiter. H. 5.) S B S

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. D a s  S c h w e iß e n  v o n  K u p f e r  u n d  M es

s in g . (U nter M itarbeit von Dr.-Ing. H. Holler, Frankfurt a. M.) 
Hrsg. vom Deutschen K upfer-Institut, E. V. Berlin (W 9, Scharn
horststraße 4): (Selbstverlag des Deutschen K upfer-Institutes, 
E . V., 1936.) (59 S.) 8». S B S

Schneiden. F. H. Andrews und E. A. Jam ison: V e rw e n d u n g  
v o n  P ro p a n g a s  zu m  B r e n n s c h n e id e n  u n d  zu  a n d e r e n  
Z w e ck e n  in  d e r  G ie ß e re i.*  Bericht über W irtschaftlichkeit, 
Vorzüge und Anwendung von Propan für das Brennschneiden und 
die Beheizung von Oefen im Gießereibetrieb. Hinweis auf die 
notwendigen Geräte für die Verwendung von Propan. [Trans. 
Amer. Foundrym . Ass. 44 (1936) Nr. 6, S. 324/36.]

Preßschweißen. H. Kilger: D e r  A b b r e n n v o r g a n g  b e im  
W id e r s ta n d s c h w e iß e n .*  Erörterung der Einzelvorgänge beim 
Vorwärmen und Abbrennen m it Versuchsergebnissen. Gesamt
verlauf einer Schweißung und darauf folgende Anforderungen an 
die Durchbildung und Benutzung der Schweißmaschinen. Grenz
bedingungen fü r die Vorschubgeschwindigkeit. [Elektroschweißg. 
8 (1937) Nr. 1, S. 4/8.]

Johann O tto: A n w e n d u n g  d e s  E le k t r o - W id e r s ta n d s -  
P r e ß s c h w e iß v e r f a h re n s  z u r  V e r b e s s e ru n g  d e r  E i s e n 
b a h n s c h ie n e n s tö ß e .*  Nach einer Schilderung der bestehenden 
Schienenschweiß verfahren, der verschiedenen Versuchsausfüh
rungen von Schienenverbindungen und des Standes der Schienen
schweißung beim Gleisbau von Fernbahnen wird eine neue 
Maschine und deren Arbeitsweise beim Schweißen von Schienen 
auf der Strecke beschrieben. [Elektroschweißg. 8 (1937) Nr. 1, 
S. 8/13.]

E. Rietsch: D ie  W id e r s ta n d s - A b b r e n n s c h w e iß u n g  
u n d  ih r e  s e l b s t t ä t i g e  D u rc h fü h ru n g .*  Neueste E rk en n t
nisse über die beim Abbrennschweißen auf tretenden Vorgänge 
und die daraus abgeleiteten Berechnungsgrundlagen fü r selbst
tä tig  arbeitende Maschinen. [Masch.-Bau 16 (1937) Nr. 1/2, 
S. 25/28.]

F . Rosenberg: W ie  s in d  A b b re n n s c h w e iß u n g e n  b e 
z ü g lic h  i h r e r  S c h ru m p f  S p a n n u n g e n  zu  b e u r te i l e n ?  
Aus der Betrachtung der Abbrennstumpfschweißung wird ge
folgert, daß fü r die Schweißspannungen und die inneren und 
äußeren Verspannungen günstige Verhältnisse vorliegen. [Elek
troschweißg. 8 (1937) Nr. 1, S. 13/14.]

Gasschmelzschweißen. A. B. Kinzel: L e g ie r u n g s e le m e n te  
in  S c h w e iß s tä b e n .  Ueberblick über die Entw icklung der 
Schweißwerkstoffe für die Verbindungs- und Auftragschweißung 
von perlitischen und austenitischen Stählen, Gußeisen, Kupfer- 
und Aluminiumlegierungen. W irkung der einzelnen Legierungs
elemente auf die Festigkeitseigenschaften der Schweißnähte. 
[Weid. J .  15 (1936) Nr. 11, S. 12/14.]

Elektroschmelzschweißen. L a  s o u d u r e  à l’a r c  é le c t r iq u e .  
3'ème partie: Ponts soudés — la soudure en tôlerie — examens 
non destructifs des soudures. Ed. par l’Office Technique pour 
l’U tilisation de l’Acier. Paris (25, Rue du Général Foy) : O ffice.. .  
1936. (283 S.) 4°. (Acier. Revue trim estrielle. 1936, No. 2.) S  B S  

F u n d a m e n ta l  R e s e a rc h  S u b c o m m it te e  of t h e W e ld -  
in g  R e s e a r c h  C o m m it te e  of t h e  E n g in e e r in g  F o u n 
d a t io n :  A u f s te l lu n g  ü b e r  g ru n d le g e n d e  F o r s c h u n g s 
a r b e i t e n  u n d  U e b e r b l ic k  ü b e r  d a s  n e u e r e  S c h r i f t t u m  
ü b e r  d a s  S c h w e iß en .*  Zusammenstellung über die von den 
einzelnen Sachbearbeitern und Forschungsanstalten in Angriff 
genommenen Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Schweißens. 
Besprechung des neueren Schrifttum s fü r folgende Sachgebiete: 
Einfluß von Kohlenstoff, Silizium und Mangan auf die Schmelz
schweißbarkeit von Stahl, Schweißen von legierten Stählen, n ich t

rostenden und zunderbeständigen Stählen, Nickel und Nickel
legierungen, Zink, Blei, Aluminium und Aluminiumlegierungen 
sowie Gußeisen, neuere Schweißelektroden, W erkstoffübergang 
beim Schweißen, Blaswirkung und Schweißmaschinen, E igen
schaften des Schweißlichtbogens, Röntgenuntersuchungen von 
Schweißnähten, Schweißspannungen und Korrosionsverhalten 
von Schweißnähten. [Weid. J . 15 (1936) Nr. 11 (Suppl.: W elding 
Research Activities) S. 1/40.]

H. Groebler: S c h w e iß e le k t r o d e n  f ü r  B a u s tä h le .*  
Eigenschaften und metallurgische Beurteilung der verschiedenen 
Elektrodenarten. Güteprüfung durch technologische Proben. 
[Masch.-Bau,15 (1936) Nr. 23/24, S. 677/80.]

R. H ackert und K. L. Zeyen: Z u r  F r a g e :  S e e le n e l e k t r o 
d e n  o d e r  M a n te le le k tr o d e n ? *  Kritische Gegenüberstellung 
der Eigenschaften von Seelenelektroden und M antelelektroden 
nach Schweißbarkeit m it Wechselstrom, Senkrecht- und  Ueber- 
kopfschweißbarkeit, Rauchentwicklung, Rißgefahr bei Kehl- 
nähten, Ein- und Mehrlagenschweißung, Schweißgeschwindigkeit, 
Dichte der Schweißnähte, Schlackeneinschlüssen, Schmiedbarkeit, 
Sauerstoff- und Stickstoffgehalt der Schweißnähte. Vergleich der 
beiden Elektrodenarten in der Kerbschlagzähigkeit in Abhängig
keit von der P rüftem peratur m it und ohne W ärmebehandlung 
der Schweißungen, der Zugfestigkeit in Abhängigkeit von der 
Prüftem peratur und der Biegewechselfestigkeit. [Techn. M itt. 
K rupp 5 (1937) Nr. 1, S. 22/31.]

Rod. Hofm ann: S c h w e iß t r o c k e n g le ic h r ic h te r  —  e in  
b e d e u ts a m e r  F o r t s c h r i t t  a u f  d em  G e b ie t  d e r  L i c h t 
b o g e n sc h w e iß m a s c h in e n .*  Wesen und Beschreibung des 
Schweißtrockengleichrichters. [Elektroschweißg. 7 (1936) Nr. 11, 
S. 215/17; Nr. 12, S. 239/41.]

Je . M. K usm ak: A l te r u n g  d e r  M e ta l le  v o n  S c h w e iß 
n ä h te n .  Beobachtung von Alterungserscheinungen an Schweiß
nähten  elektrisch geschweißter Bleche von 12 mm Stärke m it
0,17 %  C, 0,56 %  Mn und 0,009 %  Si beim Verschweißen m it 
4 mm starken D rähten m it 0,12 %  C, 0,38 %  Mn und 0,024 %  Si. 
Die Elektroden besaßen zum Teil eine dünne Umhüllung aus Kreide 
und Wasserglas oder eine dicke, schlackenbildende Umhüllung 
Lim (Leningrader In s titu t für Metalle). [Awtogennoje Djelo 6
(1935) Nr. 10, S. 3/13; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I ,N r. 5, S. 1262.] 

E itaro  M urata: U e b e r  d ie  R e s t s p a n n u n g e n  a n  e in e r  
e le k t r i s c h  g e s c h w e iß te n  V e rb in d u n g .*  Untersuchung der 
Spannungsverteilung einer elektrisch geschweißten P la tte  m it 
V-Naht aus einem unlegierten Stahl m it etwa 0,3 %  C und 17 mm 
Stärke nach dem Verfahren von E. Heyn un ter Verwendung des 
Optimeters von Zeiss. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. 
Vol., 1936, Okt., S. 1096/1107.]

Albert Portevin und D iran Seferian: E in f lu ß  d e r  L e g ie 
ru n g s e le m e n te  a u f  d ie  S t i c k s to f f  a u fn a h m e  b e im  
L ic h tb o g e n s c h w e iß e n .*  Bestimmung der Stickstoffaufnahme 
im niedergeschmolzenen W erkstoff von nackten und um hüllten 
Elektroden m it steigenden Gehalten an Aluminium, Chrom, 
Molybdän, Zirkon, Uran, Silizium, Mangan, Vanadin, T itan  und 
Kohlenstoff. Kennzeichnung der beobachteten N itride. Auf
stellung von Raum schaubildem  für die Abhängigkeit des Stick- 
stoffgehaltes der Schweißnähte vom Chrom- und Mangangehalt 
der Elektroden sowie von der Stärke der Umhüllung, die aus 
47 %  Fe20 3, 40 %  S i02 und 8 %  A120 3 bestand. [C. r. Acad. 
Sei., Paris, 204 (1937) Nr. 1, S. 48/51.]

D. Rosenthal: A llg e m e in e s  ü b e r  S p a n n u n g e n  u n d  
S c h ru m p f  V e rfo rm u n g e n  d u r c h  d ie  L ic h tb o g e n s c h w e i 
ß u ng .*  Erklärung der Schrumpf Spannungen aus der verschie
denen Veränderung der Gesamtausdehnung und  der elastischen 
Ausdehnung m it steigender Tem peratur. Einfluß der T em peratur
verteilung um die Schweißnaht auf die Größe der Spannungen. 
Spannungsschaubilder für die Schrumpfspannungen bei Längs
nahtschweißung, bei außerm ittigen Schweißnähten längs eines 
Stabes und bei Quernahtschweißung. Bedeutung und Abbau von 
Schrumpf Spannungen. H ilfsm ittel zur Behandlung von Form 
veränderungen. [Arcos 13 (1936) Nr. 74, S. 1469/73; Nr. 75, 
S. 1497/1503; Nr. 76, S. 1537/43.]

G. Schaper: D ie  A u s b ild u n g  u n d  d a s  S c h w e iß e n  v o n  
B a u s t e l l e n s tö ß e n  g e s c h w e iß te r  v o l lw a n d ig e r  H a u p t -  
t r ä g e r  v o n  B rü c k e n .*  Eingehende Beschreibung des Zusam 
menbaues, der Ausbildung und  der Schweißdurchführung von 
Baustellenstößen an der Eisenbahnbrücke über den Strelasund, 
der Reichsautobahnbrücken bei Kalkberge in  der N ähe von 
Berlin und der Reichsautobahnbrücke über den Lech in der Nähe 
von Augsburg. [Elektroschweißg. 8 (1937) Nr. 1, S. 1/4.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Kürschner: 
N e u e  E r f a h r u n g e n  m it  d em  A r c a to m - S c h w e iß v e r 
fa h re n .*  Beispiele für seine Verwendung. [W erkst.-Techn. u. 
W erksleiter 31 (1937) Nr. 1, S. 13/15.]
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H. W ilbert: D ie  S te u e ru n g  d es A rb e i ts v o rg a n g e s  
b e i d e r  e le k t r i s c h e n  W id e rs ta n d s s c h w e iß u n g .*  Die 
Aufgabe, den Arbeitsvorgang zu steuern, wird in den verschiedenen 
Fällen verschieden gelöst, je nachdem auf welche von den Größen, 
die am ganzen Vorgang teilhaben, die jeweilige Steuereinrichtung 
anspricht. Eine bedeutendere Rolle, als gemeinhin angenommen 
wird, spielt dabei der Druck, der als Berührungsdruck den Ueber- 
gangswiderstand bestimmt und als Preßdruck die W erkstücke 
zusammenfügt. Beschreibung verschiedener Steuerungsarten. 
[Elektroschweißg. 7 (1936) Nr. 12, S. 229/33.]

Prüfverfahren von Sehweiß- und Lötverbindungen. D. S. 
Jacobus: N eu e  A u s f ü h r u n g s a r t  v o n  s c h m e lz g e s c h w e iß 
te n  K e ss e lsc h ü ss e n . Ueberblick über die Versuche und ihre 
Erfolge bei der Herstellung schmelzgeschweißter Kesselschüsse. 
Erörterung m it Angaben über deutsche Arbeitsverfahren. [Weid. 
J .  15 (1936) Nr. 10, S. 56/57; Nr. 12, S. 19/20.]

H. P. W itt: D ie  F e h le r e m p f in d l ic h k e i t  v o n  S c h w e iß 
n ä h te n .*  Beispiele für Fehlerempfindlichkeit an Stum pfnaht
stößen. Berücksichtigung der Fehlerempfindlichkeit in den 
Reichsbahnvorschriften. Fehlerunempfindlichkeit von Kehl- 
nähten, untersucht an geschweißten Versuchsträgern. [Ge
schweißte Träger 1936, Nr. 5, S. 12/15.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. E n tg a s u n g  v o n  B e iz f lü s s ig k e i te n  in  e in e m  

m it  G um m i a u s g e k le id e te n  S ta h lb e h ä l te r .*  Beschrei
bung eines m it säurefesten Steinen ausgemauerten, geschweißten 
Beizbottiches, der zwischen dem Blechmantel und der Stein
schicht eine Gummieinlage hat. In  diesem Bottich wird die Beiz
flüssigkeit durch Beheizung m it Dampfschlangen entgast. [Steel 
99 (1936) Nr. 24, S. 58.]

F. Gerber: D ie  R o h rb e iz e ,  e in  t e c h n is c h  u n d  w i r t 
s c h a f t l i c h  w ic h tig e r  A r b e i ts g a n g  in  d e r  V e rz in k u n g  
u n d  V e rz in n u n g  v o n  R o h re n . Versuche m it verschiedenen 
Sparbeizmitteln, wie aromatischen Basen usw. [In t. Röhrenind. 
1936, Nr. 11, S. 4/5.]

W. A. Jam es: M o d ern e  B e iz a n la g e n  im  B le c h w a lz 
w erk  d e r  B e th le h e m  S te e l  C o m p an y  in  L a c k a w a n n a .*  
Beschreibung einer Beizanlage und ihrer Arbeitsweise für eine 
monatliche Leistung von 13 000 t. [Met. Progr. 31 (1937) Nr. 1, 
S. 63/67.]

J . A. Nikiforow und N. A. Godina: Z u s a m m e n s e tz u n g  
u n d  G efü g e  v o n  a u f  d e r  O b e r f lä c h e  v o n  E is e n  b e f in d 
l ic h e n  O x y d s c h ic h te n . Versuche über die Ablösung der 
Oxydschichten in Lösungen von FeCl3 und Fe2(S 0 4)3. [Chimitsche- 
ski Shurnal. Sser. B. Shurnal prikladnoi Chimii 9 (1936) S. 225/28; 
nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 1, S. 177.]

Verzinken. E. H. Lyons: N e u es  e le k t r o ly  t is c h e s  D r a h t 
v e rz in k u n g s v e r f a h r e n .  Eigenschaften der elektrolytischen 
Zinkniederschläge. Bethanierverfahren und Meaker-Beizverfah- 
ren. [Wire & Wire Prod. 11 (1936) Nr. 11, S. 655/56 u. 674; nach 
Draht-W elt 30 (1937) Nr. 4, S. 39/40.]

Emaillieren. D. S. Connelly und J . O. Lord: M ik ro s k o p i
sc h e  U n te r s u c h u n g e n  z u r  B i ld u n g  v o n  G a s b la s e n  im  
E m ail.*  Verfolgung der Blasenbildung im Email während des 
Erhitzens von Proben in einem besonderen Versuchsofen. [J. 
Amer. Ceram. Soc. 20 (1937) Nr. 1, S. 10/16.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Härten, Anlassen, Vergüten. C. F. Clark: A n la ß o fe n  fü r  

S c h m ie d e s tü c k e .*  Beschreibung eines zylindrischen Anlaß
ofens m it Luftumwälzung und Beheizung durch Gasbrenner. 
[Steel 99 (1936) Nr. 25, S. 41/42.]

N. P. Gretschko und M. I. Korjukow: D ie  B e d e u tu n g  v o n  
u n te r k ü h l t e m  A u s te n i t  b e i d e r  W a rm b e h a n d lu n g  v o n  
S ta h l .  Untersuchungen über den Einfluß einer mehrstufigen 
H ärtung sowie der Abkühlungsgeschwindigkeit bei der Stufen
härtung auf die mechanischen Eigenschaften von Stahl. [Metallurg
1936, Nr. 4, S. 3/14; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 4, S. 990.] 

Oberflächenhärtung. F. Gentner: G ü n s tig e  D r u c k e ig e n 
s p a n n u n g e n  in  N i t r ie r s c h ic h te n .*  Messung der Druckeigen
spannung in den verstickten Schichten und der Zugspannungen 
im Stabinnem  an einem auf zwei Seiten verstickten Probestab 
von 500 mm Länge, 25 mm Breite und 11 mm Dicke. [Techn. 
M itt. Krupp 5 (1937) Nr. 1, S. 19/21.]

M. Ishisawa: S t a h lh ä r tu n g  im  Z y a n id b a d .*  E insatz
versuch m it einem unlegierten Stahl in einem Bad aus 54 % 
N atrium zyanid und 44 %  N atrium karbonat bei 800°. Untersucht 
wurde die Verteilung der Härte, des Stickstoff- und Kohlenstoff
gehaltes in der Einsatzschicht sowie die Aufkohlungs- und Auf
stickungsgeschwindigkeit. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 922/30.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. P r o b e s t a b  u n d  G u ß s tü c k .*  Aussprache über 

die Bedeutung angegossener und allein gegossener Probestäbe 
für die Beurteilung des Gußstückes. [Foundry Trade J . 55 (1936) 
Nr. 1060, S. 458/59.]

J .  E. H urst: D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  G u ß e is e n , 
H ä r t e n  u n d  A n la sse n .*  Schrifttum sübersicht über Abhängig
keit von Zugfestigkeit, H ärte, Scher- und Biegefestigkeit von der 
Zusammensetzung und A nlaßtem peratur verschiedener unlegierter 
Gußeisensorten. Beziehungen zwischen Kohlenstoff- und Silizium
gehalt und der durch eine W ärmebehandlung möglichen Ver
besserung der Festigkeitseigenschaften. Gefügeänderung beim 
H ärten und Anlassen. Einfluß von Nickel auf die Abschreckhärte
tiefe. Einwirkung des Phosphorgehaltes auf die Bruchbiegearbeit 
verschieden angelassener Proben. [Iron Steel Ind . 10 (1936) 
Nr. 4, S. 213/16; 10 (-1937) Nr. 5, S. 249/52.]

Gustav Meyersberg: I s t  G u ß e is e n  e in  s p r ö d e r  W e r k 
s to ff? *  Erörterung der Begriffe „spröde“ und „zäh“ im H in
blick auf das Verhalten von Gußeisen. Vergleich des Verhaltens 
von Gußeisen bei ruhender und wechselnder Beanspruchung m it 
nichtkristallinen W erkstoffen wie Glas und Porzellan. Seinen 
Eigenschaften nach gehört demnach Gußeisen zu den „zähen“ 
W erkstoffen. [Gießerei 24 (1937) Nr. 2, S. 28/31.]

M. M. Sakladny: D ie  E m p f in d l ic h k e i t  v o n  g ra u e m  
G u ß e ise n  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  D ic k e  d e s  Q u e r 
s c h n i t te s .  Untersuchung der W anddickenempfindlichkeit von 
legiertem und unlegiertem Gußeisen. Folgerungen für den Betrieb. 
[Liteinoje Djelo 7 (1936) Nr. 3, S. 1/8; nach Chem. Zbl. 108 (1937)
I, Nr. 4, S. 986.]

K arl Sipp: V e rs c h le iß  v o n  g u ß e is e r n e n  K o lb e n r in 
g en  in  R o h ö lm o to re n .*  Statistische Feststellungen über den 
Verschleiß von gußeisernen Kolbenringen in Rohölschleppern in 
Abhängigkeit von Gefüge und H ärte  des Gußeisens im Vergleich 
zum Zylinderwerkstoff. [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 2, S. 42/43.] 

Temperguß. Tario K ikuta: E in 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  E ig e n s c h a f te n  v o n  S c h w a r z k e r n te m p e r 
guß.*  Kerbschlagversuche an zwei Schwarzkerntempergußsorten, 
die verschiedene Abschreck- und Anlaßbehandlung erfahren ha t
ten. Aenderung des elektrischen W iderstandes m it der Tempera
tur. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, 
Okt., S. 909/21.]

Hartguß. Je . P. Babitsch: W a r m b e h a n d lu n g  v o n  G u ß 
s tü c k e n  d u r c h  R e g e lu n g  d e r  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig 
k e i t .  Bildung und Beseitigung von inneren Spannungen in Guß
stücken. E rsatz des Ausglühens durch langsame Abkühlung des 
Stückes in der Form. Form verfahren, Gattierung, Gießbedingun- 
gen und Einfluß verschiedener Legierungselemente für die Her
stellung gegossener R äder m it weißerstarrter Lauffläche. [Litei
noje Djelo 7 (1936) Nr. 3, S. 9/20; Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 4, 
S. 986.]

Baustahl. S. F. Dorey: S o n d e r s tä h le  f ü r  D ie s e lm o to re n . 
I / I I .  Angaben über Zusammensetzung, Festigkeitseigenschaften 
und Anwendungsbereich legierter Stähle für Kolbenstangen, 
Kolben, Zylinderköpfe, Ventile, Laufbüchsen, Brennstoffpumpen 
und Kreuzköpfe. [H eat T reat. Forg. 22 (1936) Nr. 11, S. 567/72; 
Nr. 12 , S. 622/25.]

Horace C. K nerr: V e r g ü te t e r ,  l e g i e r t e r  S ta h l  a ls  le ic h 
t e s t e r  B a u s to ff .*  Vergleich des Verhältnisses der Festig
keitseigenschaften zum Raumgewicht von Leichtmetallegierungen 
und legierten Stählen für den Flugzeugbau. Danach ist das 
Baugewicht der Stähle, besonders von kaltgewalztem nicht
rostendem Stahl, bedeutend günstiger als das der Leichtm etall
legierungen. [Met. Progr. 31 (1937) Nr. 1, S. 37/41.]

H. M. Priest: N ie d r ig le g ie r te  S tä h le  u n d  ih re  V e r 
w e n d u n g .*  Allgemeiner Ueberblick über die physikalischen 
Eigenschaften der niedriglegierten Baustähle. Verhalten bei K a lt
verformung. Schweißbarkeit. Vorteile ihrer Verwendung beim 
Bau von Schnellbahnen, Lokomotiven, Güterwagen und Gruben
wagen. [Weid. J . 15 (1936) Nr. 5, S. 2/12.]

E. H. Schulz: N e u z e i t l ic h e  E n tw ic k lu n g  a u f  dem  
G e b ie te  d e r  B a u s tä h le .*  Legieren, W ärmebehandlung, Ver
formung und metallurgische Maßnahmen als Möglichkeiten zur 
Verbesserung von Stählen. Zusammenarbeit zwischen Stahl
erzeuger und -Verbraucher. [Masch.-Bau 16 (1937) Nr 1/2 
S. 29/32.]

S. I. Wolfsson: P e r l i t i s c h e  S tä h le  f ü r  E r d ö l a p p a r a 
tu r e n .  Untersuchung der Dauerstandfestigkeit und der B estän
digkeit in Spalt inlagen von Chrom- und Chrom-Molybdän- 
Stählen m it 0,1 bis 1,18 %  C, 4 bis 6 %  Cr und Zusätzen an 
Molybdän oder Wolfram. [W estnik Metallopromyschlennosti 15
(1935) Nr. 11, S. 65/73; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I  N r 4 
S. 993.]
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Werkzeugstahl. Otto Patterm ann, Ing., D irektor der Poldi- 
hütte , K ladno: W e rk z e u g s tä h le .  Die Eigenschaften der
W erkzeugstähle und die Einrichtungen zu ihrer W ärmebehandlung 
un ter besonderer Berücksichtigung der Poldi-Werkzeugstähle. 
(Mit 217 Textabb.) K ladno: Selbstverlag des Verfassers 1937 —- 
(Verkauf fü r Deutschland) Berlin (NW 7, Dorotheenstr. 32): 
Buchhandlung der Technik Georg Hentschel. (496 S.) 4°. Geb. 
14 JIM . S  B Z

Jam es P. Gill: K a r b id s e ig e r u n g e n  u n d  K o rn g rö ß e  im  
S c h n e lld r e h s ta h l .*  Untersuchung eines Schnelldrehstahles m it 
0,70 %  C, 18 %  W, 4 %  Cr und 1 %  V auf A rt und Eigenschaften 
der Karbidseigerungen, Einfluß der Karbidverteilung und K orn
größe auf die H ärte, Verformbarkeit bei Verdrehung, W ärme
leitfähigkeit und W arm härte. Beeinflussung der Korngröße durch 
mehrfaches Abschrecken und durch die Ofenatmosphäre beim 
Glühen. Röntgenographische und chemische Untersuchung der 
K arbide. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 4, S. 735/82.] 

Ja . S. Ginzburg und S. I. K rassnitzki: V e rsu c h e  ü b e r  d ie  
th e r m o m e c h a n is c h e  B e a r b e i tu n g  v o n  w e iß em  G u ß 
e isen . Schmiedeversuche an weißem Gußeisen m it 2,6 bis
3,5 %  C und 1,5 bis 6 %  Cr zwischen 1050 und 850°. Zur Fest
stellung der günstigsten W ärmebehandlung für Drehmeißel aus 
geschmiedetem weißem Gußeisen m it 3,35 %  Cr wurden Proben 
von 760 bis 1100° in W asser oder Oel abgeschreckt und auf 150° 
angelassen. Die besten Härte- und Schneidergebnisse wurden 
bei einer Oelabschreckung von 850° erhalten. [Ssowjetskaja 
Metallurgia 8 (1936) Nr. 1, S. 68/73; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, 
Nr. 4, S. 986.]

W. H. Troon und C. R. Day: W o lf ra m , V a n a d in  u n d  
M o ly b d ä n  e n th a l t e n d e  S tä h le  f ü r  S te m p e l  u n d  S c h n i t t 
p l a t t e n .  Ueberblick über geeignete Stähle für Schnitt- und 
Stanzwerkzeuge. F ü r Ziehwerkzeuge und Werkzeuge für das 
Gewinderollen hat sich ein Stahl m it 1,6 %  C, 0,30 %  Mn, 12,5 % 
Cr, 1,0 %  V und 0,9 %  Mo besonders bewährt. [Sheet Met. Ind.
1937, Jan ., S. 35; nach Alloy Metals Rev. 1 (1937) Nr. 2, S. 20.] 

Werkstoffe m it besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Z e h n  J a h r e  P u p in s p u le n  a u s  K a r b o n y l 
e is e n p u lv e r .*  Die Entwicklung der magnetischen Eigenschaften 
von Eisenpulversorten für die Kerne von Pupinspulen unter beson
derer Berücksichtigung des Karbonyleisens. Unterschiede in der 
Gestalt der Teilchen von Karbonyleisenpulver und von durch 
mechanische Zerkleinerung gewonnenen Eisenteilchen. [Rdsch. 
Felten & Guilleaume Carlswerk 1936, Nr. 19/20, S. 52/53.]

S. K aya und H. T akaki: U e b e r  d ie  H y s te r e s i s s c h le i f  e 
u n d  d ie  M a g n e to s t r ik t io n  d e r  E is e n k r i s t a l l e .*  Um 
genaue W erte für die M agnetostriktionskonstanten zu bestimmen, 
werden Remanenz und Sättigung als Ausgangspunkte gewählt. 
Aus den so bestim m ten K onstanten wird die Verteilung der 
Elem entargebiete in sechs H auptrichtungen bei dem Um klapp
magnetisierungsgebiet von Elektrolyteisen berechnet. [Sei. Rep. 
Tohoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 314/28.] 

H akar Masumoto: U e b e r  e in e  n e u e  L e g ie ru n g  ,,S en - 
d u s t “ u n d  ih r e  m a g n e t is c h e n  u n d  e le k t r i s c h e n  E ig e n 
s c h a f te n .*  Messung der magnetischen Eigenschaften einiger 
Eisen-Silizium-Aluminium-Legierungen m it 6 bis 11 %  Si und
4 bis 8 %  Al un ter besonderer Berücksichtigung der Legierung 
„Sendust“ m it 9,6 %  Si und 5,4 %  Al, deren magnetische und 
elektrische Eigenschaften weit besser sein sollen als die der in 
L uft abgeschreckten Legierung Permalloy. [Sei. Rep. Tohoku 
Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 388/402.]

T am otsuN ishina: U n te r s u c h u n g  e in ig e r  m a g n e t is c h e r  
L e g ie ru n g e n .*  Magnetische Untersuchungen an neuen Legie
rungen, die aus den bekannten W erkstoffen Permalloy und Perm- 
invar durch Hinzulegieren von Mangan, Silizium, Kobalt, Zinn 
oder T itan  entwickelt wurden. Als Werkstoffe m it hoher Anfangs
perm eabilität wurden neu entw ickelt Super-Permalloy Nr. 1 m it 
70 bis 85 %  Cr, 0 bis 4 %  Co, 0 bis 1 %  Mn, 0 bis 2 %  Si; Super- 
Permalloy Nr. 2 m it 40 bis 90 %  Ni, 0 bis 5 %  Cr, 0,1 bis 5 %  Sn; 
Super-Permalloy Nr. 3 m it 84,5 bis 95 %  Ni, 1 bis 6 %  Cr, 0,1 bis 
2 %  Ti; als W erkstoff m it hohem elektrischen W iderstand und 
großer Perm eabilität für niedrige Feldstärken Resisto-Permalloy 
m it 60 bis 80 %  Ni, 0 bis 15 %  Cr, 0 bis 4 %  Co, 0 bis 2 %  Si,
0 bis 2 %  Mn und als W erkstoff m it gleichbleibender Perm eabilität 
Super-Perm invar m it 5 bis 40 %  Co und 1 bis 20 %  Ni. [Sei. 
Rep. Tohoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 344/61.] 

L. W erestschiagin und G. K urdjum ow: R ö n tg e n o g r a p h i 
s c h e  U n te r s u c h u n g  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  m a g n e 
t i s c h e n  L e g ie r u n g e n  F e -N i-A l. Untersuchung von K ristall
aufbau, Gittergröße und K oerzitivkraft von 1200° abgeschreckter 
Proben beim Anlassen zwischen 300 und 1000°. Die Zunahme der 
K oerzitivkraft in dem Tem peraturbereich von 600 bis 700° hängt 
nicht m it der Ausscheidung feinverteilter Teilchen aus der über
sättig ten  festen Lösung zusammen. [Techn. Phys. U SSR 2 (1935) 
Nr. 5, S. 431/34; nach Physik. Ber. 18 (1937) Nr. 1, S. 33.]

T, D. Yensen: E n tw ic k lu n g  d e s  T r a n s f o r m a to r e n s t a h 
le s  in  N o rd a m e r ik a .  Berichtigung. [Stahl u. Eisen 57 (1937) 
Nr. 5, S. 123.J

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Fritz  B rühl: 
G e fü g e  u n d  E ig e n s c h a f te n  v o n  C h ro m -M a n g a n -  
S tä h le n  m it  G e h a l te n  b is  1 %  C, 15 %  M n u n d  30 %  Cr.* 
Erörterung. [Arch. Eisenhüttenwes. 10 (1936/37) Nr. 7, S. 304/06.] 

W. Hessenbruch: D ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  
h i t z e b e s t ä n d ig e r  C h ro m -A lu m in iu m - E is e n -L e g ie r u n -  
g e n  im  V e rg le ic h  m it  C h ro m n ic k e l.*  Abhängigkeit der 
Festigkeitseigenschaften von Eisenlegierungen m it 20 bis 30 %  Cr 
und 5 %  Al von Kaltverformung und G lühtem peratur im unver
formten und kaltverform ten Zustande im Vergleich zu den üblichen 
Chrom-Nickel-Legierungen. Einfluß des Aluminiumgehaltes auf 
Hitzebeständigkeit und Zähigkeit. K riechverhalten der verschie
denen Legierungen. Berücksichtigung der besonderen Eigenschaf
ten  der Chrom-Aluminium-Eisen-Legierungen für Verarbeitung 
undBehandlung im Betrieb. [Elektrowärme 7 (1937) Nr. 1, S. 7/12.] 

Max Schmidt und Hans Legat: H i tz e b e s tä n d ig e  C h ro m - 
M a n g a n -S tä h le .*  Bisheriger Anwendungsbereich von Chrom- 
M angan-Stählen. Veränderung der H ärte, Kerbschlagzähigkeit und 
des Gefügeaufbaues durch Glühen. Umwandlungsvorgänge beim 
Glühen. Die Eisenecke des Zustandsschaubildes Eisen-Chrom- 
Mangan. W armfestigkeit und Zunderbeständigkeit von Chrom- 
Mangan-Stählen. Günstigste Zusammensetzung zunderbestän
diger Chrom-Mangan-Stähle. [Arch. Eisenhüttenwes. 10 (1936/37) 
Nr. 7, S. 297/306 (Werkstoffaussch. 362); vgl. Stahl u. Eisen 57
(1937) Nr. 3, S. 67.] — Auch Dr.-mont.-Diss. (Auszug) von Hans 
Legat: Leoben (Montan. Hochschule).

Wilson L. Sutton: A lu m if t iu m le g ie ru n g e n  u n d  n i c h t 
r o s te n d e r  S ta h l  f ü r  F lu g z e u g e .*  E rörterung der U nter
schiede in den Festigkeitseigenschaften von Leichtm etallegierun
gen und kaltgewalztem Stahl m it 18 %  Cr und 8 %  Ni und der 
Frage, weshalb nichtrostender Stahl nicht in größerem Umfange 
im Flugzeugbau angewendet wird. Hinweis auf einen austeniti- 
schen Sonderstahl für den Flugzeugbau m it 0,06 %  C, 18 %  Cr,
8 %  Ni und 0,50 % Ti, der nach leichter Kaltverformung und nach
folgender Ausscheidungshärtung eine hohe Streckgrenze hat. 
Beschreibung eines vorwiegend aus nichtrostendem  Stahl her
gestellten Flugzeuges. [Met. Progr. 31 (1937) Nr. 1, S. 46/52.] 

Stähle für Sonderzwecke. I. S. Brochin: H ä r te b e s t im m u n g  
d e r  S t r u k t u r b e s t a n d t e i l e  v o n  g e g o s se n e n  H a r t m e 
ta l le n .  Versuche zur Bestimmung der Vickers-Härte der Gefüge
bestandteile gegossener Hartmetallegierungen. Die H ärte  der 
K arbide verschiedener Legierungen betrug 1150 bis 1420, des 
Eutektikum s 290 bis 638 Einheiten. [Sawodskaja Laboratorija 4
(1935) S. 1480/83; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 2, S. 419.] 

Dampfkesselbaustoffe. N ic k e l s ta h lb le c h e  f ü r  L o k o m o - 
t iv k e s s e l .*  Verwendung von 25 und 18 mm dicken Nickel
stahlblechen s ta tt  gewöhnlicher Stahlbleche zum Vermindern des 
Kesselgewichtes. [Iron Age 138 (1936) Nr. 27, S. 79.]j

Schneider: B e tr ie b s e r g e b n is s e  u n d  - e r f a h r u n g e n  d e r  
d re i  O s ta s ie n - S c h n e l ld a m p f  e r  d e s  N o r d d e u ts c h e n  
L lo y d .*  U. a. einige Angaben über W erkstofffragen, insbesondere 
Rohre für Benson-Kessel und über Werkstoffe zur D am pfturbinen
beschaufelung. [W erft Reed. Hafen 18 (1937) Nr. 2, S. 17/19.] 

Grobblech und Mittelblech. Jos. Jennissen: U e b e r  W e l l 
b le c h  b e i S c h u b b e a n s p ru c h u n g .  (Mit 29 Textabb.) o. O. 
u. J .  (3 Bl., 36 S.) 4°. [Maschinenschr. autogr.] — Aachen (Techn. 
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. S B 5

Feinblech. Thomas P. Archer und R. A. Geuder: S t a h l 
b le c h e  f ü r  K ra f tw a g e n .*  Besprechung einiger wichtiger 
Arbeitsvorgänge beim Tiefziehen von Blechen für größere Ver
kleidungsstücke von Kraftwagen. Angaben über K raftverbrauch 
beim Tiefziehen. [Iron Steel Engr. 13 (1936) Nr. 12, S. 28/38.] 

Anson Hayes und R. S. Burns: D a s  K a l tw a lz e n  v o n  
w e ic h e n  S t a h lb le c h e n  u n d  S tre ife n .*  Geschichtlicher 
Ueberblick über die Entw icklung des Kaltwalzens. Kurze rech
nerische Behandlung der Fließvorgänge im W alzspalt. E influß 
der Kaltverform ung auf das Gefüge und die Eigenschaften im 
kaltgewalzten Zustand und nach dem Kistenglühen. K altver
formung und Rekristallisation im Röntgenbild. Abhängigkeit 
der Festigkeitseigenschaften und der H ärte  vom Kaltw alzgrad. 
Einfluß des Walzendurchmessers auf die Verfestigung. Das R ich
ten  von Blechen. [Iron Steel Engr. 13 (1936) Nr. 12, S. 39/50.] 

Joseph W inlock: B le c h e  u n d  S t a h lb ä n d e r  f ü r  T ie f 
z ie h z w e c k e .*  Zusammenfassender Ueberblick über am erika
nische Erfahrungen bei der Herstellung und Verarbeitung von 
Blechen und B reitbändern m it umfangreichen E rörterungsbei
trägen. [Iron Steel Engr. 13 (1936) Nr. 12, S. 11/24.]

Rohre. F. P ach tner: A k tu e l le  W e r k s to f f f r a g e n  in  d e r  
A r m a tu r e n -  u n d  R ö h r e n te c h n ik .*  Verwendung von L eicht
m etallen, Verbundwerkstoffen, n ichtrostenden Stahlrohren, D ich
tungsstoffen. [Röhren- u. Arm at.-Z. 1936, Nr. 11, S. 3/5.]
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Draht, Drahtseile und Ketten. Haehner: F e s t i g k e i t s e ig e n 
s c h a f te n  d e r  W e rk s to f fe ,  in s b e s o n d e re  v o n  E is e n  u n d  
S ta h l  in  d e r  K ä lte .*  Schrifttumsbericht über die Verände
rung der Festigkeitseigenschaften m it sinkender Temperatur. 
Untersuchung der Abhängigkeit von Zugfestigkeit, Streckgrenze, 
Dehnung, Einschnürung und Biegezahl von der Tem peratur zwi
schen — 60 und +  120° an Förderseildrähten m it einer Zug
festigkeit von 180 und 140 kg/mm 2. Veränderung des Gefüges 
beim Abschrecken in flüssiger Luft. [Rdsch. Felten & Guilleaume 
Carlswerk 1936, Nr. 19/20, S. 47/51.]

Einfluß von Legierungszusätzen. A. Ascik: U e b e r  d ie  
te c h n o lo g is c h e n  G e s ic h ts p u n k te  b e i d e r  S t a h la u s 
w ahl.*  Einfluß der Legierungszusätze auf die für den Verbrauch 
wichtigen physikalischen Eigenschaften des Stahles. Besonders 
behandelt wird der Einfluß von Ni und Mo bei Chromstählen, 
von hohen Nickelzusätzen bei Nickelstählen, von Mn, W, Mo, V, 
P und S bei Werkzeugstählen, vor allem für Gesenke und Matrizen. 
[Przeglad mech. 2 (1936) Nr. 23, S. 929/33.]

René Castro: S a u e r s to f f  im  S ta h l.  Zusammenfassender 
Ueberblick über den Stand der Kenntnisse über die Bedeutung 
des Sauerstoffes für die Gefügeanormalität, Alterung nach Ab
schreckung und Kaltverformung, Korngröße und Eigenschaften 
der Stähle. [Bull. Soc. Encour. Ind. Nat. 135 (1936) Nr. 12, 
S. 677/93.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Prüfmaschinen. J. Perthen: E in  n e u e s  V e r fa h re n  zum  

M essen  d e r  O b e r f lä c h e n g ü te  d u rc h  d ie  K a p a z i t ä t  
e in e s  K o n d e n sa to rs .*  Ueberblick über die bisher bekannten 
Verfahren zur Messung der Oberflächenrauhigkeit. Beschreibung 
und Meßergebnisse mit dem neuen Gerät durch die K apazitä ts
messung eines Kondensators, dessen einer Beleg das Werkstück 
selbst ist. Empfindlichkeit, Fehlergröße und Vergleich m it den 
Verfahren nach G. Schmaltz und H. Flemming. [Masch.-Bau 15 
(1936) Nr. 23/24, S. 669/71.]

Zugversuch. C. L. Clark und A. E. W hite: D as K r ie e h v e r -  
b a l te n  v o n  M e ta llen .*  Untersuchungen über das Kriechver
halten legierter und unlegierter Stähle bei höheren Temperaturen 
und Versuchszeiten von über 500 h in Abhängigkeit von Zusam
mensetzung, Gleichmäßigkeit des Gefüges, Wärmebehandlung. 
Erschmelzungsart, Schmelzführung, Korngröße, Kaltverformung, 
Rekristallisationstem peratur und Gefügebeständigkeit. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 4, S. 831/69.]

J . J . K anter: D e u tu n g  u n d  A u s w e r tu n g  d e r  E r g e b 
n isse  v o n  K r ie c h  v e rsu c h e n .*  Mathematische Behandlung 
von Dehnungskurven. Das Kriechverhalten bei ein- und m ehr
achsigem Spannungszustand nach der Theorie von R. W. Bailey. 
Beziehungen zwischen E lastizität und Kriechverhalten. Aus
wertung von Kriechversuchen zur Bestimmung der zulässigen 
Betriebstem peratur für Metalle. W eitgehende Auswertung des 
Schrifttums. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 4, S. 870/918.] 

G. Weiter: E in ig e  M e ssu n g en  im  B e re ic h  d e r  S t r e c k ,  
g re n z e  v o n  w e ich em  S ta h l.*  Versuche über die Ausbildung 
der Streckgrenze von weichem Stahl beim Zugversuch unter Aus
schaltung des Pendelkraftmessers und Kraftmessung mittels eines 
Stabkraftmessers, unter Einschaltung des Pendelkraftmessers und 
einer Feder in die Prüfmaschine. [Wiadomosci Inst. Metal. 3 
(1936) Nr. 4, S. 199/204.[

G. W eiter und A. Bukalski: E in f lu ß  v o n  S c h w in g u n g e n  
au f d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e r  W e rk s to ffe .*  
Zugversuch m it Drähten und Probestäben aus Stahl, Messing, 
Aluminium, Duralumin und Elektron, die während des Versuches 
in Schwingungen versetzt wurden. Die Werte für Zugfestigkeit, 
Streckgrenze und Dehnung liegen bei den während des Versuches 
erschütterten Proben niedriger als bei den ruhenden Proben. 
[Wiadomosci Inst. Metal. 3 (1936) Nr. 4, S. 205/11.]

Druck-, Stauch- und Knickversuch. Owen W. Ellis: E in f lu ß  
d e r  P ro b e n fo rm  a u f  d ie  V e r f o r m u n g s a r b e i t  b e im  
S c h la g s ta u c h v e r s u c h .*  Einzelstauchversuche an Zylindern, 
Kegelstümpfen und Kegeln m it gleichem Raum inhalt aus Nickel, 
Kupfer, Stahl, Messing, Kadmium und Zinn bei verschiedener 
Tem peratur in Abhängigkeit von der Schlagenergie. Rechnerische 
Auswertung der Versuche. Aetzversuche zur Bestimmung der 
Fließverhältnisse in den Proben. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 
(1936) Nr. 4, S. 843/66.]

Biegeversuch. Otto Graf: V e rsu c h e  ü b e r  d a s  V e r h a l te n  
v o n  g e n ie te te n  u n d  g e s c h w e iß te n  S tö ß e n  in  T rä g e rn
I 30 a u s  S t 37 b e i o f tm a ls  w ie d e r h o l te r  B e la s tu n g .*  
Arbeitsplan. Eigenschaften der Werkstoffe. Durchführung der 
Versuche und ihre Ergebnisse. [Stahlbau 10 (1937) Nr. 2, S. 9/16.] 

Kerbschlagversuch. J . M. Schwetzowa: M a th e m a tis c h e  
B e h a n d lu n g  v o n  „ T e m p e r a tu r - S c h la g z ä h ig k e i t s “ -K u r-  
v e n  v o n  S ta h l .  Mathematische Auswertung von Schlagzähig- 
keits-Tem peratur-Kurven für Tem peraturen von — 200 bis

+  150°. [Sawodskaja Laboratorija 4 (1935) S. 694/99; nach 
Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 4, S. 992.]

Zirö Tuzi und M asataka Nisida: E r s c h e in u n g e n  b e im  
S c h la g v e rsu c h .*  Photographische Beobachtungen des Auf
treffens eines Schlaghammers auf an beidenEnden gelagerte Proben 
aus Stahl, Kupfer, Aluminium und nichtmetallischen Werkstoffen 
in Abhängigkeit von Schlaggewicht und Schlaggeschwindigkeit. 
Danach besteht jeder Zusammenstoß aus mehreren Teilstößen. 
Die A rt des Zusammenstoßes hängt nur von dem gegenseitigen 
Massenverhältnis von Probe und Hammer ab und nicht von der 
Schlaggeschwindigkeit. [Bull. Inst. Phys. Chem. Res., Tokyo, 15
(1936) Nr. 9, S. 905/22.]

Ryönosuke Yam ada und Yözö M atuoka: D as  A e h n lic h -  
k e i t s g e s e tz  b e im  K e rb s c h la g v e r s u c h .*  Kerbschlagver- 
suche an einem unlegierten Stahl, einem Nickel- und einem Chrom- 
Nickel-Stahl. Nach den Versuchen läß t sich bei gleichbleibendem 
Kerbhalbmesser die aufgenommene Schlagenergie durch die 
Formel E =  c b h ! wiedergeben, wobei E die aufgenommene 
Schlagenergie, b die Probenbreite, h die Probenhöhe im Kerb- 
grund und c die Kerbschlagzähigkeit bedeuten. F ü r die Versuche 
wurde eine Kerbschlagprobe von 55 mm Länge, wechselnder 
Breite und Höhe m it 2-mm-Rundkerb verwendet. Die angege
benen Formeln gelten zunächst nur für Stähle m it sorbitischem 
Gefüge. [Sei. Rep. Tohoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936. 
Okt., S. 1031/40.]

Verdrehungsversuch. M itito siItih a ra : V e r f o r m u n g s s c h a u 
b i ld e r  e r m ü d e te r  M e ta l le  b e im  S c h la g b ie g e v e r s u c h  
sow ie  b e im  V e rd re h -  u n d  B ie g e v e rs u c h .*  Gegenüber
stellung der Verformungsschaubilder von Proben eines unlegierten 
Stahles m it 0,2 %  C, die verschieden lange einer Biegewechsel
beanspruchung ausgesetzt worden waren. Daraus Schlüsse auf 
die Gründe der Abnahme der Bruchbelastung bei Versuchen mit 
ruhender Last m it zunehmender Wechselbeanspruchung. [Sei. 
Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 1041/49.] 

Yoichi K idani: U e b e r  d ie  E r m ü d u n g  d e r  M e ta l le  
u n d  d ie  in n e r e  R e ib u n g .*  Verdrehwechselversuche an ge
glühten Proben aus unlegiertem Stahl m it 0,1, 0,3 und 0,6 %  C 
sowie aus Kupfer. Beobachtung der Aenderung der Dämpfung 
in Abhängigkeit von der Zahl der Lastwechsel. Beschreibung eines 
Versuchsgerätes für Verdrehwechselversuche. [Sei. Rep. Töhoku 
Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 1050/55.]

Härteprüfung. W. N. Treuer: U n te r s u c h u n g  d e s  E i n 
f lu s s e s  d e r  W e r k s to f f h ä r te  v o n  K u g e l la g e r r in g e n  a u f  
ih re  D a u e r h a f t ig k e i t .  Aus Untersuchungen an verschieden 
zusammengesetzten Stählen wird für Kugellagerringe eine Min
desthärte von 61 Rockwell-Einheiten gefordert. Eine Verringe
rung der M indesthärte um eine Einheit soll die H altbarkeit um 
50 % erniedrigen. [W estnik Metallopromyschlennosti 16 (1936) 
Nr. 7, S. 8/16; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 1, S. 172.]

Schwingungsprüfung. Y ukiti Asakawa und Shun Fudita: 
U e b e r  e in ig e  F ra g e n  b e im  S tu d iu m  d e r  E r m ü d u n g  
v o n  M e ta llen .*  Beobachtungen über die Veränderung der 
Kerbschlagzähigkeit und H ärte eines Stahles m it 0,3 %  C mit 
steigender Wechselzahl und verschiedener Belastung beim Um
laufbiegeversuch. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 
1936, Okt., S. 1056/59.]

G. R. Brophy und E. R. Parker: V e rä n d e ru n g  d e r  D ä m p 
f u n g s f ä h ig k e i t  u n d  ih re  B e z ie h u n g  zu  a n d e r e n  p h y s i 
k a l is c h e n  E ig e n s c h a f te n .*  Untersuchungen über die Ab
hängigkeit der Dämpfung von legierten und unlegierten Stählen 
von der Schwingungszahl, Beanspruchung, Zusammensetzung der 
Stähle, W ärmebehandlung, Tem peratur und Korngröße. Be
ziehungen zwischen der Dämpfung und der Wechselfestigkeit und 
dem Kriechverhalten von Stählen. [Trans. Amer. Soc. Met. 24
(1936) Nr. 4, S. 919/31.]

Edwin Erlinger: E in e  P rü fm a s c h in e  z u r  E r z e u g u n g  
w e c h s e ln d e r  Z u g -D ru c k -K rä f te .*  Grundsätzliche Forderun
gen an Dauerprüfmaschinen. Aufbau und Arbeitsweise einer 
Prüfmaschine für Zug-Druck-Wechselbelastung. Kraftmessung 
durch einen Ringkraftmesser. Schaltbild und Wirkungsweise eines 
Regelgerätes für Gleichhaltung der Schwingungsausschläge. [Arch. 
Eisenhüttenwes. 10 (1936/37) Nr. 7, S. 317/20; vgl. Stahl u. 
Eisen 57 (1937) Nr. 3, S. 68.]

Wilhelm K untze und W ladimir Lubimoff: G e s e tz m ä ß ig e  
A b h ä n g ig k e i t  d e r  B ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t  v o n  P r o b e n 
g rö ß e  u n d  K e rb fo rm .*  Herausarbeitung des Einflusses der 
Kerbtiefe, der Kerbschärfe und des Probendurohmessers auf die 
Biegewechselfestigkeit unter Anwendung bezogener Abmessungs
werte. Gleichbleibendes Verhältnis von Wechselfestigkeitswerten 
zueinander bei verhältnisgleicher Größenänderung der Proben
formen. Hinweis auf die Verwertbarkeit der Gesetzmäßigkeiten 
für Berechnung und Ausführung von Bauteilen. [Arch. Eisen
hüttenwes. 10 (1936/37) Nr. 7, S. 307/11 (Werkstoffaussch. 363); 
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 3, S. 67/68.]
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P. B. Michailow-Michejew: E r m ü d u n g s w id e r s ta n d  u n d  
W a r m b e h a n d lu n g  v o n  T u rb in e n w e lle n .  Untersuchung des 
W echselfestigkeitsverhaltens von 17 Stählen in Abhängigkeit von 
der W ärmebehandlung. Anwendung des Prüfverfahrens vonW eler. 
[W estnik Metallopromyschlennosti 16 (1936) Nr. 1, S. 11/25; 
nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 4, S. 992/93.]

Wilhelm Späth: B e tr ie b  v o n  W e c h s e lp rü fm a s c h in e n  
im E ig e n s c h w in g u n g s b e r e ic h  d e r  P ro b e n .*  Zusammen
setzung der A ntriebskraft einer Wechselprüfmaschine aus Feder-, 
Trägheits-, Reibungs- und Fliehkraft. Vorschlag des Betriebes 
von W echselprüfmaschinen im Eigenschwingungsbereich der 
Probe, so daß vom Antrieb nur die Reibungskraft aufgebracht zu 
werden braucht. [Arch. Eisenhüttenwes. 10 (1936/37) Nr. 3, 
S. 313/15 (Werkstoffaussch. 364); vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) 
Nr. 3, S. 68.]

G. W eiter: B ieg e - u n d  Z u g -D ru c k -W e c h s e lv e rs u c h e .
II.*  Beschreibung einer neuen Prüfmaschine für den Zug-Druck- 
Versuch m it und ohne Vorlast. Versuchsergebnisse an zwei un 
legierten Stählen und an Duralumin. [Wiadomosci Inst. Metal. 3
(1936) Nr. 4, S. 189/98.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. W alter 
Reichel: Z u r  w i r t s c h a f t l i c h e n  W e c h s e lw irk u n g  z w isc h e n  
W e rk s to f f  u n d  W e rk z e u g  b e i d e r  M e ta l lb e a rb e i tu n g .*  
Besprechung der Vorgänge bei der Zerspanung und ihre Auswer
tung zur Erzielung größter W irtschaftlichkeit beim Drehen, 
Bohren, Schleifen, Honen und Läppen und zur Erzielung hoher 
Oberflächengüte und Genauigkeit. Bedeutung der Schneidflüssig
keiten bei der Zerspanung. Besprechung der Bearbeitbarkeit, 
Standzeit und des Kraftverbrauches sowie der bisher getroffenen 
Maßnahmen für die Zukunft. [Metallwirtsch. 16 (1937) Nr. 4, 
S. 85/90; Nr. 5, S. 114/18.]

J . N. Spiridonow: D ie  m e c h a n is c h e  B e a r b e i tb a r k e i t  
v o n  K o h le n s to f f s t a h l  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  P e r l i t -  
a u s b i ld u n g  u n d  d e r  K o rn g rö ß e . Bestimmung der Bearbeit
barkeit durch Schneidwerkzeuge von drei unlegierten Stählen 
m it 0,29 bis 0,35 %  C, 0,48 bis 0,55 %  C und 1,05 bis 1,19 %  C. 
Zweckmäßige W ärmebehandlung zur Erzielung günstigster Zer
spanbarkeit. [W estnik Metallopromyschlennosti 15 (1935) Nr. 9, 
S. 20/31; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 2, S. 416.]

Abnutzungsprüfung. E. Feyl und K. Pflanz: S t e i f i g k e i t  
d e s O b e rb a u e s ,  V e rs c h le iß  u n d  K r ü m m u n g s w id e r 
s ta n d .*  Fahrversuche m it elektrischen Lokomotiven zur E r
klärung des verschieden großen Verschleißes von Schienen m it 
einem Metergewicht von 49 und 44 kg und fast gleichen Festig
keitseigenschaften. [Org. Fortschr. Eisenbahnwes. 92 (1937) Nr. 1, 
S. 7/13.]

E. K nipp: U e b e r  d e n  V e rs c h le iß  v o n  E is e n l e g ie r u n 
g en  a u f  m in e r a l i s c h e n  S to ffe n .*  Beschreibung eines Ver
fahrens zur E rm ittlung des Verschleißes, bei dem der metallische 
W erkstoff gegen einen Magnesitstein arbeitet. Untersuchung des 
Verschleißes von Stählen in Abhängigkeit vom Kohlenstoff-, 
Mangan-, Molybdän- und Chromgehalt sowie vom Gefügezustand. 
Verschleiß und Brinellhärte einiger Legierungen. [Gießerei 24
(1937) Nr. 2, S. 25/28.]

Seizo Saito: U e b e r  e in  V e r f a h r e n  z u r  V e rm e id u n g  
d e s  V e r s c h le iß e s  v o n  S ta h l  be i g l e i t e n d e r  R e ib u n g  
o h n e  S c h m ie rm it te l .*  Das Verfahren beruht darauf, daß bei 
der trockenen Reibung von zwei Stahlflächen aufeinander ein 
dritter, w e ite re r , n icht schmierender W erkstoff m it geringem 
Druck gegen eine der reibenden Flächen gedrückt wird. Mit
teilung einiger Versuchsergebnisse und einer einfachen Verschleiß
einrichtung. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 
1936, Okt., S. 1060/68.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. M. Akland: N e u z e i t l ic h e  
m a g n e t is c h e  U e b e r w a c h u n g s v e r f a h r e n  d e r  S t a h lh e r 
s te l lu n g  in  M a r t in -  u n d  E le k t r o o f e n  (M it te i lu n g e n  a u s  
d e r  a m e r ik a n i s c h e n  P ra x is ) .  Ueberblick über die neuzeit
lichen magnetischen Untersuchungsverfahren zur Ueberwachung 
der Güte von Eisen und Stahl. Beschreibung eines neuen thermo- 
elektromagnetischen Differentialuntersuchungsgerätes. Vergleich 
der m it dem Gerät erm ittelten Versuchswerte m it Gefügeunter
suchungen nach M cQuaid-Ehn. [Sawodskaja Laboratorija 5
(1936) S. 302/05; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 5, S. 1250.]

Masuhiro Suzuki: E in  v e r b e s s e r t e s  m a g n e t is c h e s  G e 
r ä t  f ü r  d ie  A u f f in d u n g  v o n  S c h ie n e n fe h le rn .*  Aufbau, 
Wirkungsweise, Verwendungsbereich und Bewährung eines in 
einen Meßwagen eingebauten magnetischen Geräts zur Feststel
lung von Fehlem  in verlegten Schienen, besonders von Schienen
querbrüchen. Beispiel für die Aufzeichnung der Schienenbrüche 
auf dem Meßstreifen. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. 
Vol., 1936, Okt., S. 409/15.]

Sonstiges. Wilhelm K ircher: P r ü f u n g  v o n  W e r k s to f fe n  
d u r c h  f a r b ig e s  L ic h t .*  Anpassung der Beleuchtung an den 
Arbeitsvorgang. Charakter einer Beleuchtung. M etalldampf

lampen als Farblichtquellen. Anwendung in der Werkstoffprüfung, 
Glas-, Metall- und Textilindustrie sowie im Bergbau. W eitere 
Anwendungsbereiche. [VDE-Fachber. 8 (1936) S. 118/21.]

Kiyosi Nakam ura: D ie  M e ssu n g  d es E l a s t i z i t ä t s 
m o d u ls  v o n  E is e n ,  N ic k e l  u n d  K o b a l t  b e i h o h e n  T e m 
p e r a tu r e n .*  Messung des Elastizitätsm oduls durch Beobach
tung der longitudinalen Schwingungen von Probestäben in einem 
Magnetfeld m it gleichbleibender Feldstärke und m athematischer 
Auswertung der Schwingungsverhältnisse. Der Elastizitätsm odul 
wurde gemessen für Eisen zwischen 19 und 520°, für Kobalt zwi
schen 12 und 600° und für Nickel zwischen 20 und 460°. Die allo- 
trope Umwandlung des Kobalts und die magnetische Umwandlung 
des Nickels ergaben Unregelmäßigkeiten auf der Kurve für die 
Abhängigkeit des E lastizitätsm oduls von der Tem peratur. [Sei. 
Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 146/57.]

Metallographie.
Geräte und Einrichtungen. H. Cieciorra und A. Dawihl: 

F o r t s c h r i t t e  a u f  dem  G e b ie t  d e r  W o lf r a m w e n d e lö fe n  
f ü r  h o h e  T e m p e ra tu re n .*  Beschreibung eines W olframdraht- 
ofens m it Innenwicklung für Arbeiten in reduzierender Atmosphäre 
und eines W olframdrahtofens m it Außenwicklung für 1800° und 
oxydierende Atmosphäre. [Keram. Rdsch. 44 (1936) S. 171; 
nach Techn.-wiss. Abh. Osram-Konz. 4 (1936) S. 114/15.]

F rancisF . Lucas: U e b e r  d a s  A u s lö s u n g s v e rm ö g e n  v o n  
a u f  U n e n d l ic h  b e r ic h t ig t e n  O b je k t iv e n  m it  d e r  n u m e 
r is c h e n  A p e r tu r  1 ,4 0  u n d  1 ,6 0  f ü r  e in  M e ta l lm ik ro s k o p  
m it  h o h e r  L e is tu n g s f ä h ig k e i t .*  Beschreibung eines Metall
mikroskops m it hohem Auslösungsvermögen nebst Zusatzgeräten 
und Anwendung. Gefügeaufnahmen an verschiedenen Stählen 
m it 1000- bis 4000facher Vergrößerung. [Sei. Rep. Tohoku Univ., 
Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 614/35.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. Helmut Bumm 
und Ulrich Dehlinger: D ie  A u s b ild u n g  d es M a r te n s i t s
b e i E is e n -N ic k e l .  Ergebnisse von Röntgenuntersuchung 
über den Umwandlungsvorgang von Eisen-Nickel-Legierungen 
m it 26 und 29 %  Ni von der innenzentrierten Raumform in das 
flächenzentrierte Gitter. [Z. Metallkde. 29 (1937) Nr. 1, S. 29.] 

Helmut Bumm: U e b e r  d e n  A u s s c h e id u n g s v e r la u f  be i 
K u p fe r  -B e ry ll iu m -L e g ie ru n g e n .*  Mikroskopische und rön t
genographische Untersuchung der Ausscheidung der y-Phase CuBe 
aus dem übersättigten, kupferreichen Mischkristall. W irkungs
weise einiger Aetzmittel. [Z. Metallkde. 29 (1937) Nr. 1, S. 30/32.] 

N. P. Goss: W a rm v e r fo rm u n g ,  K a l tv e r f o r m u n g  u n d  
R e k r is ta l l i s a t io n s g e f ü g e .*  Röntgenographische U ntersu
chung der Veränderung der K rista llstruktur von gewalzten und 
gezogenen Proben aus legierten und unlegierten Stählen. Bedeu
tung des radialen Asterismus auf Röntgenaufnahmen kaltverform 
ter Metalle. Bleibende Verformung von E inkristallen und viel- 
kristallinen Metallen. Bevorzugte K ristallanordnung in warm 
gewalzten Streifen und Drähten. Einfluß geringer und starker 
Verformung auf die physikalischen Eigenschaften. Neuanordnung 
der Kristallagen während der W ärmebehandlung und ihre Be
ständigkeit bei nachfolgender K alt verf ormung. R ekristallisation 
kaltverform ter Bänder und D rähte im Röntgenbild. [Trans. Amer. 
Soc. Met. 24 (1936) Nr. 4, S. 967/1036.]

Hans Lay: M ik ro s k o p is c h e  u n d  r ö n tg e n o g r a p h is c h e  
U n te r s u c h u n g  d e r  A u s s c h e id u n g  b e i N ic k e l-B e ry l l iu m -  
L e g ie ru n g e n .*  Anlaß versuche bei 350 und 500° an einem von 
1100° abgeschreckten W erkstoff m it 1,9 %  Be. Härtemessungen, 
mikroskopische und röntgenographische Beobachtungen des 
Ausscheidungsvorganges von NiBe aus der übersättigten festen 
Lösung. [Z. Metallkde. 29 (1937) Nr. 1, S. 32/33.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. W alter 
Jäniche, Dr.-Ing.: U e b e r  d a s  S y s te m  A lu m in iu m - E is e n -  
S il iz iu m . (Mit 3 Zahlentaf. u. 59 Abb. im Text u. 1 Tafel
beil.) Berlin (W 9): Aluminium-Zentrale, Abt. Literarisches 
Büro, [1936]. (2 Bl., 21 S.) 4°. — [Berlin Techn. (Hoch
schule), Dr.-Ing.-Diss.] (Aluminium-Archiv. Bd. 5. Zugleich: 
Mitteilung aus dem In s titu t für M etallkunde der Technischen 
Hochschule Berlin von W. Jäniche und H. Hanem ann.) — G ründ
liche Nachprüfung der bisherigen Ergebnisse über die in der Alu
miniumecke des Systems Aluminium-Eisen-Silizium auftretenden 
K ristallarten und ihrer Beständigkeitsbereiche bis zu Gehalten 
von 40 %  Fe und 30 %  Si durch Abkühlungskurven, metallo- 
graphische und röntgenographische Untersuchungen. Festgestellt 
wurden vier ternäre K ristallarten, die dem hexagonalen, rhom bi
schen, triklinen und tetragonalen System angehören. Die tetra- 
gonale K rista llart erwies sich als Al4Si2Fe. ■  B •

Carl Benedicks: T h e o r e t i s c h e  B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  
A lte ru n g .*  Zusammenfassender Ueberblick über die bisher im 
Schrifttum  vorliegenden Ansichten über die m it der Ausscheidungs
härtung verbundenen Vorgänge im K ristallg itter. [Sei. Rep. 
Tohoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 686/93.]
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O. Borelius: Z u r  C h a r a k te r i s t i k  d e r  U m w a n d lu n g e n  
v o n  f e s te n  P h a se n .*  Vergleich der Umwandlung chemisch 
einheitlicher Stoffe und von Mischphasen vom therm odynam i
schen Standpunkt. Versuch einer Einteilung der Mischphasen 
nach thermodynamischen Gesichtspunkten und Vergleich m it 
anderen Einteilungsvorschlägen. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 129/35.]

P. W. Bridgman: U m w a n d lu n g e n  v o n  M e ta l le n  bei 
h o h e n  D ru c k en .*  Versuche über die Verschiebung von Um 
wandlungspunkten durch hohe Drucke bis etwa 50 000 kg/cm 2. 
Festlegung der Beständigkeitsbereiche der einzelnen Phasen für 
Wismut, Thallium, Tellur und Gallium. [Physic. Rev. 48 (1935) 
Nr. 11, S. 893/906; nach Z. Metallkde. 29 (1937) Nr. 1, S. 34/35.] 

Masaji Fukusim a und Saburö M itui: D ie  L ö s l ic h k e i t  v o n  
W a s s e r s to f f  in  Z w e is to f f le g ie ru n g e n  im  Z u s a m m e n 
h a n g  m it  ih re n  Z u s ta n d s s c h a u b i ld e rn .*  Bestimmung der 
Wasserstofflöslichkeit nach dem Verfahren von A. Sieverts bei 
verschiedenen Temperaturen u. a. an Eisen-Kobalt-Legierungen. 
Vergleich des Verlaufs der Löslichkeitskurven in Abhängigkeit von 
der Zusammensetzung bei verschiedenen Temperaturen und der 
A rt des Zustandsschaubildes. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 940/48.]

W alther Gerlach: U e b e r  d e n  „ C u r ie p u n k t“ .* Auswer
tung der bisher vorliegenden Messungen über das magnetische, 
elektrische, thermische und optische Verhalten des Nickels in der 
Nähe des Curie-Punktes m it dem Ergebnis, daß die spontane 
Magnetisierung und entsprechend die ferromagnetische Magneti
sierung nicht bei einer Tem peratur plötzlich verschwinden, son
dern asymptotisch abnehmen. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 248/55.]

H. Hanemann und H. Jass; U e b e r  d a s  S y s te m  F e -F e S i-  
G ra p h it.*  Die vom Graphiteutektikum  der Eisen-Kohlenstoff- 
Seite zu dem a-FeSi-Eutektikum  der Eisen-Silizium-Seite ver
laufenden binären eutektischen Kurven sowie die berührenden 
Vierphasenebenen wurden durch thermische und mikroskopische 
Untersuchungen festgelegt. Die Versuche beschränkten sich auf 
das Graphitsystem. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. 
Vol., 1936, Okt., S. 793/814.]

Kotarö Honda und Kanzi Tam aru: U e b e r  d ie  E r s c h e i 
n u n g  d e r  I n k u b a t io n  be i L e g ie ru n g e n .*  Untersuchung der 
Vorgänge in der Anlaufzeit von Ausscheidungen an einer Kupfer- 
Beryllium-Legierung m it 1,94 %  Be und an fünf Aluminium-Kup- 
fer-Legierungen bei verschiedener W ärmebehandlung durch Mes
sung von H ärte, elektrischem W iderstand und Dichte. [Sei. Rep. 
Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 677/85.]

Otto Hülsmann und Friedrich W eibke: U e b e r  d ie  n i e d e 
re n  S u lf id e  d es K o b a l ts .  D as Z u s ta n d s d ia g r a m m  des 
S y s te m s  Co-CoS.* Aufstellung des Zustandsschaubildes auf 
Grund von thermischen und röntgenographischen Untersuchungen. 
[Z. anorg. allg. Chem. 227 (1936) Nr. 2, S, 113/23.]

Keizo Iwase und Masazö Okamoto: D as  G le ic h g e w ic h ts 
s c h a u b ild  d e s S y s te m s  N ic k e l-S il iz iu m .*  Neuaufstellung 
des Gleichgewichtsschaubildes auf Grund thermischer, m ikro
skopischer und röntgenographischer Untersuchungen. [Sei. Rep. 
Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 777/92.] 

Paul D. Merica: U m w a n d lu n g e n  in  M e ta l le n  u n d  ih re  
A u sn u tz u n g .*  Allgemeiner Ueberblick über die Aenderung der 
mechanischen und physikalischen Eigenschaften von Metallen 
und Legierungen bei Umwandlungen und ihre Bedeutung für die 
Verwendung der Legierungen. Bedeutung und Wesen der Alte
rung und der Ausscheidungshärtung. [Sei. Rep. Töhoku Univ., 
Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 636/51.]

Albert Sauveur: E in e  v e r e in f a c h te  A n s c h a u u n g  ü b e r  
d a s  H ä r te n  d e s  S ta h le s  u n d  d ie  U e b e rg a n g sp h a se n .*  
Deutung der beim H ärten und Anlassen von Stahl auftretenden 
Umwandlungsvorgänge und Eigenschaftsänderungen gegenüber 
den bisher im Schrifttum  vorliegenden Ansichten über die Stahl
härtung und den Austenitzerfall. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 815/28.]

S. S. Steinberg; D ie  U m w a n d lu n g  d es A u s te n i ts  u n d  
d ie  T h e o r ie  d e r  S ta h lh ä r tu n g .  Untersuchungen über die 
Austenitumwandlung und ihre Auswertung zur Erklärung der 
Vorgänge bei der Stahlhärtung. [Techn. Phys. USSR 1 (1935) 
Nr. 5/6, S. 591/603; nach Physik. Ber. 18 (1937) Nr. 1, S. 37.] 

S. S. Steinberg, W. J . Sjusiri und J. A. Goldin: A u s t e n i t 
u m w a n d lu n g  in  h o c h le g ie r te m  C h ro m -S iliz iu m -S ta h l.*  
Vorgänge bei der Austenitumwandlung eines Ventilstahls m it
0,35 %  C, 3 %  Si und 9 % Cr. Einfluß der Erhitzungstem peratur 
und -dauer auf die Lage des M artensitpunktes. Austenitum wand
lung in W arm bädern gleichbleibender Tem peratur. Vorgänge 
beim Erkalten  und Wiederanlassen des im W arm bad behandelten 
Stahles. [Katschestw. Stal 1936, Nr. 7, S. 37 /40.]

W. N. Swetschnikow und N. S. Alferowa: E is e n -K o h le n -  
s to f f -M o ly b d ä n -L e g ie ru n g e n .  Das Raumschaubild wurde

bis zu Gehalten von 2,2 %  C und 10 %  Mo festgelegt und die 
Schnitte für 0,25, 0,50, 1,2, 2,5, 5,5 und 10 %  Mo gezeichnet. 
Der Untersuchung lagen 55 Schmelzen aus Armco-Eisen und 
Molybdänmetall m it einer Reinheit von 99,98 %  zugrunde. 
[Theory and Practice of Metallurgy, Russia, 1936, Nr. 4, S. 72/83; 
nach Bull. Iron Steel Inst. (1936) Nr. 10, S. 270 A].

Shuzö Takeda: E in e  m e ta l lo g r a p h is c h e  S tu d ie  ü b e r  
d ie  E in w ir k u n g  d es B in d e m i t t e l s  a u f  W o lf r a m k a r b id e  
b e im  S in te rn .*  Untersuchung und Aufstellung der Schaubilder 
Kobalt-W olfram-Kohlenstoff und Nickel-Wolfram-Kohlenstoff 
zur Klärung der beim Sintern von W olframkarbiden m it Nickel, 
Kobalt oder Eisen auftretenden Umsetzungen. [Sei. Rep. Töhoku 
Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 864/81.]

Günter W assermann: U n te r s u c h u n g e n  a n  e in e r  E is e n -  
N ic k e l-L e g ie ru n g  ü b e r  d ie  V e r f o r m b a r k e i t  w ä h re n d  
d e r  y -a -U m w a n d lu n g .*  Erhöhte Form änderung im Augen
blick der Umwandlung einer Phase in eine andere. Umwandlungs
verform barkeit bei tiefen Temperaturen. Biegungs- und Ver
drehungsversuche als Beispiele verwickelter Formänderungen. 
Versuche m it Umwandlung un ter Zuglast an harten  und weichen 
Drähten und Blechen. Versuche an verfestigten und unverfestigten 
Einkristallblechen. [Arch. Eisenhüttenwes. 10 (1936/37) Nr. 7, 
S. 321/25; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 3, S. 68.]

M. W. W ratzki: D ie  D r u c k h ä r tu n g .  Gefügeunter
suchungen, Härtemessungen und H altepunktsbestim m ungen an 
Stahlproben m it 0,4 bis 0,75 %  C, die von 900 bis 958° unter 
einem Druck von 15 000 bis 20 000 kg/cm 2 erkalteten. [Shum al 
technitscheskoi Fisiki 5 (1935) S. 1178/82; nach Chem. Zbl. 108
(1937) I, Nr. 4, S. 991.]

Erstarrungserscheinungen. A. Bartocci: D ie  A e tz u n g  m it  
A m e is e n s ä u re  b e i d e r  m e ta l lo g r a p h is c h e n  U n t e r 
s u c h u n g  v o n  S ta h l .  B e t r a c h tu n g e n  ü b e r  d ie  d e n d r i t i 
sc h e  E r s t a r r u n g  v o n  S ta h l.*  Untersuchung des P rim är
gefüges von Chrom-Nickel- und Chrom-Nickel-Molybdän-Stählen 
im gegossenen und geschmiedeten Zustand. Vergleichende Aetz- 
versuche m it Salpetersäure, Ameisensäure und dem Aetzm ittel 
von Oberhoffer. [Metallurg, ital. 28 (1936) Nr. 12, S. 599/618.] 

Gefügearten. N. T. Gudzow, F . D. Baranow und O. O. Ku- 
smina: U n te r s u c h u n g  ü b e r  d a s  A u f t r e t e n  v o n  S c h w a rz 
b ru c h  b e i S ta h l  u n d  ü b e r  d ie  N a tu r  d e r  s o g e n a n n te n  
G r a p h i te in s c h lü s s e .  Ausdehnungsmessungen, magnetische, 
röntgenographische und mikroskopische Untersuchungen sowie 
Dichtebestimmungen zur Feststellung der Ursachen des Schwarz
bruches beim Stahl. Bedeutung des Kohlenstoffgehaltes für das 
A uftreten des Schwarzbruches. [Metallurg 11 (1936) Nr. 5, 
S. 3/18; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 5, S. 1252.]

Kalt- und Warmverformung. A. J . Brjuchanow: K r i s t a l l 
o r i e n t i e r u n g  in  B le c h e n  a u f  G ru n d  d e r  E la s t i z i t ä t .  
Bestimmung der K ristalltexturen in ausgewalzten Eisenblechen in 
Abhängigkeit vom Elastizitätsm odul. [Metallurg 1936, Nr. 3, 
S. 60/66; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 4, S. 992.]

A. V. de Forest: G e se tz e  u n d  G r u n d la g e n  d e r  b le ib e n 
d e n  V e rfo rm u n g . Allgemeiner Ueberblick über die Vorgänge 
bei der bleibenden Verformung von Metallen. Hinweise auf die 
Schwierigkeiten bei der Untersuchung von VerformungsVorgängen 
in vielkristallinen Stoffen. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) 
Nr. 4, S. 783/88.]

S. L. H oyt: M e ta l l e in k r i s t a l l e  u n d  p la s t i s c h e  V e r 
fo rm u n g .*  Schrifttum sübersicht und S tand der ^Erkenntnisse 
über Erzeugung, Aufbau und mechanische Eigenschaften von 
Metalleinkristallen sowie über Zwillingsbildung, Gleitvorgänge, 
Verfestigung und Zusammenhänge zwischen dem Verhalten bei 
Verformung und dem Gitterbau in M etalleinkristallen. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 4, S. 789/830.]

Charles G. Maier: T h e o r ie  d e r  M e ta l lk r i s ta l l e .  I /I I I .*  
Verfahren zur Messung der Energieänderung und Dichteänderung 
von auf verschiedene Weise kaltverform tem  Kupfer. Messung 
der Aenderung der Dichte, Energie und K oerzitivkraft von Armco- 
Eisen m it steigender Kaltverformung durch Zug, Druck und Ver
drehung. Mathematische Ableitung der Aenderung der freien 
Energie aus der Aenderung der Dichte bei Kaltverform ung. Auf
stellung einer neuen Theorie über den Aufbau kaltverform ter 
Metalle. Danach bildet sich bei Kaltverform ung eine neue Phase 
von geringerer Dichte, aber höherer innerer Energie als das Grund
metall. [Trans. Amer. Inst. Min. Metallurg. Engr., Inst. Met. Div., 
122 (1936) S. 121/75.]

M. F. Sayre: E la s t i s c h e  E ig e n s c h a f te n  u n d  ih re  
B e z ie h u n g e n  z u r  F e s t i g k e i t  u n d  V e r fe s tig u n g .*  Schrift
tumsauswertung und eigene Versuche zur elastischen Anisotropie 
von Einkristallen und der R ichtungsabhängigkeit der E lastizitäts
grenze von der bevorzugten Orientierung in kaltverform ten W erk
stoffen. [Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) Nr. 4, S. 932/42.] 

Rekristallisation. M. Kornfeld: U e b e r  d ie  K e im b i ld u n g  
b e i d e r  R e k r i s t a l l i s a t io n .  I I I .  D ie  O r i e n t i e r u n g  d e r
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K r is ta l l i s a t io n s k e im e .*  Untersuchung der Keimbildungs
geschwindigkeit und  des Zusammenhanges zwischen der Orien
tierung der Keime m it der Kristallanordnung in den verformten 
Gebieten von Aluminiumeinkristallen. [Physik. Z. Sowjet
union 10 (1936) Nr. 2, S. 142/53.]

Diffusion. Tsutomu Kase: U e b e r  d ie  B e z ie h u n g  z w i
s c h e n  d e r  D if f u s io n  u n d  dem  U m w a n d lu n g s p u n k t ,v o n  
M e ta lle n .*  Beobachtung über die Abhängigkeit der Diffusions
geschwindigkeit von der Tem peratur und der in der Diffusions
kurve bei den Um wandlungspunkten des Metalls auftretenden 
U nstetigkeit für die Einwanderung von Zink, Antimon, Alu
minium, Zinn und Kohlenstoff in Eisen sowie von Zink, Antimon, 
Aluminium und Zinn in Kupfer. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol.. 1936, Okt., S. 670/76.]

Fehlererscheinungen.
Sprödigkeit und Altern. Kiyoshi Nagasawa: D ie  A n la ß 

s p r ö d ig k e i t  d e r  S tä h le .*  ^Untersuchung der Anlaßsprödig
keit von unlegierten Stählen und von Chrom-Nickel-Stählen 
zwischen 400 und 650° durch Kerbschlagversuche. Feststellung 
einer „ersten Anlaßsprödigkeit“ zwischen 450 und 500°, die nicht 
von der Abkühlungsgeschwindigkeit nach dem Anlassen abhängt, 
und einer „zweiten Anlaßsprödigkeit“ oberhalb 525°, die stark 
von der Abkühlungsgeschwindigkeit beeinflußt wird. Deutung 
der Sprödigkeitserscheinungen. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda 
Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 1078/87.]

Korrosion. H. N. Bötcher: D ie  Z e r s tö r u n g  v o n  M e ta l le n  
d u rc h  H o h lso g  (K a v i ta tio n ) .*  E rörterung der bisherigen 
Ansichten über die Ursache dieser Anfressungsart und neue Deu
tung. Metallographische Untersuchung angegriffener Werkstoffe. 
Zahlentafeln über die Härtesteigerung der Oberflächenschichten 
infolge Kaltverformung durch Hohlsog bei Nichteisenmetallegie
rungen und Stählen. [Z. V D I80 (1936) Nr. 50, S. 1499/1503.]

K. Daeves und E. H. Schulz: D e r d e r z e i t ig e  S ta n d  d e r  
K o r r o s io n s f r a g e  im  S ta h lb a u .*  Rostungsgeschwindigkeit 
von reinem Eisen, ungekupfertem und gekupfertem Baustahl, 
teils noch m it besonderen Zusätzen, in Land- und Industrieluft. 
Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit und des Kupfergehaltes 
auf die H altbarkeit von Anstrichen. Erhöhte Korrosionsgefahr 
durch Zunderreste bei Unterwasserteilen, z. B. in Nietköpfen. 
[Stahlbau 10 (1937) Nr. 1, S. 4/7.]

Hikozö Endo und Hideo K aw ase: U e b e r  d e n  M e c h a n is 
m u s d e r  A u f lö su n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l  in  S a l p e t e r 
s ä u re  v e r s c h ie d e n e r  Z u sa m m e n se tz u n g .*  Bestimmung 
der Auflösungsgeschwindigkeit von Elektrolyteisen und eines 
Stahls m it 0,1 %  C und 0,35 %  Cu in 0,2- bis 60prozentiger Sal
petersäure, der Zusammensetzung der entweichenden Gase, des 
Potentials von Armco-Eisen in verschieden starker Salpetersäure, 
des Einflusses der Berührung m it Glas auf die Auflösungsgeschwin
digkeit, der chemischen Umsetzungen bei der Auflösung, der 
Passivität von Eisen in starker Säure und des Angriffs einer Mi
schung von Salpetersäure und Harnstoff auf einen Stahl mit 
14 %  Cr. [Sei. Rep. Töhoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936, 
Okt., S. 969/90.]

Carl H olthaus: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  A n g r if f  v o n  
S p u n d w a n d e is e n  in  F lu ß -  u n d  S e e w asse r.*  U nter
suchung des Korrosionsangriffes an drei über zwanzig Jahre  alten 
Spundwänden aus dem Hafen der Nordseeinsel Amrum, aus dem 
Emdener Binnenhafen und dem Hafen von Lünen des Lippe- 
Seitenkanals in verschiedenen Böden. Nach den Ergebnissen kann 
bei Spundwänden m it einer Lebensdauer von 60 bis 100 Jahren 
gerechnet werden. [Larssen-Spundwand 1936, Nr. 17, S. 1/10.]

C. J . Jackson, G. R. How at und T. P. H oar: V e r f ä r b u n g  
u n d  K o r r o s io n  in  v e r z in n te n  K a n n e n  f ü r  S ah n e .*  
Untersuchung der Ursache, A rt und Verhütung der in  verzinnten 
Konservendosen für kondensierte Milch und Sahne beobachteten 
Verfärbungen und  Korrosionserseheinungen. [Techn. Publ. In t. 
Tin Res. Developm. Counc. 1936, Ser. A, Nr. 49, 10 S. (J . Dairy 
Res. 7 (1936) S. 284/90).]

W. N. K ra t und I. S. Diner: Z u r  M e ssu n g  d e r  K o r r o 
s io n s a u s d e h n u n g  a u f  d e r  O b e r f lä c h e . Der flächenmäßige 
Anteil der korrodierten Stellen auf der Oberfläche von Kessel- 
bleehen wird aus einer photographischen Aufnahme m it einem 
auf das Negativ gelegten G itternetz erm ittelt. [W estnik Metallo- 
promyschlennosti 16 (1936) Nr. 1, S. 71; nach Chem. Zbl. 108
(1937) I, Nr. 1, S. 177/78.]

K irk  H. Logan: B o d e n k o r r o s io n s  v e r s u c h e  1934.
G e w ic h t s v e r lu s t  u n d  A n g r if f  v o n  N ic h te is e n m e ta l le n .*  
Ergebnisse von Bodenkorrosionsversuchen an 38 Blei-, Kupfer- 
und Aluminiumlegierungen sowie an einigen Gußeisen- und Zink- 
proben in 67 verschiedenen Böden seit 1922. Als Proben wurden 
Überwiegend Rohrabschnitte verwendet. Angaben über die Zu
sammensetzung der Böden. [J . Res. Nat. Bur. Stand. 17 (1936) 
Nr. 5, S. 781/804.]

J . A. Nikiforów und L. M. Gluchowskaja: K a th o d is c h e  
R e d u k t io n  d e r ,  O x y d e  a u f  m e ta l l i s c h e m  E is e n  a ls  
K o r r o s io n s b e s t im m u n g s v e r f a h r e n .  Angaben über ein Ver
fahren zur Bestimmung der Korrosion von Eisen und niedrig
legierten Stählen m it 0,05 bis 1 %  C, 0,1 bis 0,4 %  Cu, 0,3 %  Mo, 
bis 2 %  Cr und 8 %  Ni. Als E lektrolyt wird eine verdünnte Alu- 
miniumsulfatlösung allein oder m it Natrium sulfatgehalt verwen
det. [Chimitscheski Shum al. Sser. B. Shurnal prikladnoi Chimii 9
(1936) S. 217/24; nach Chem. Zbl. 108 (1937) I, Nr. 1, S. 177.]

F. Numachi: U e b e r  d ie  K a v i t a t i o n s e n t s t e h u n g  m it
b e so n d e re m  B e zu g  a u f  d e n  L u f tg e h a l t  d e s W asse rs .*  
Einrichtung zur Bestimmung des Luftgehaltes im Wasser. An
ordnung und Verfahren für die Kavitationsmessung an  einem 
Versuchsgerät zur Erzeugung der K avita tion  an  Glasdüsen. 
Meßergebnisse bei Verwendung von destilliertem  W asser m it 
verschiedener Tem peratur und verschiedenem Luftgehalt. [Ing.- 
Arch. 7 (1936) Nr. 6, S. 396/409.]

Masayoshi Tagaya: K o r ro s io n  v o n  G u ß e ise n .*  U nter
suchung der Abhängigkeit des Gewichtsverlustes einer Anzahl 
Gußeisensorten in 0,5-n-Salpeter- und -Salzsäure sowie in W asser 
vom Kohlenstoff-, Silizium-, Mangan-, Phosphor- und K upfer
gehalt sowie von der Graphitausbildung. [Sei. Rep. Töhoku Univ., 
Honda Annivers. Vol., 1936, Okt., S. 1008/16.]

F. W ehrm ann: Z e r s tö r u n g s v e r h ü tu n g  in  K ü h le r 
an la g e n .*  Betriebserfahrungen m it der Entsäuerung des Wassers 
durch Kalkwasserzusatz, m it dem Magno- und Tonisator-Ver
fahren sowie m it dem Rostex-Filter zur Verhütung der Korrosion 
an Rohren von wassergekühlten Gaskühlern. [Gas- u. W asser
fach 80 (1937) Nr. 2, S. 24/26.]

Zündern. W. H eiligenstaedt: D ie  V e rz u n d e ru n g  des 
S ta h le s  b e i B e h e iz u n g  m it  S ta rk g a s .*  Zweck der U nter
suchung. Beschreibung der Versuchseinrichtung. Durchführung 
und Ergebnisse der Versuche. Beobachtungen der Eigenschaften 
der Zunderschicht und des Zunders. [Gas- u. Wasserfach 79 (1936) 
Nr. 51, S. 925/32.]

Seigerungen. J . Verö: U e b e r  d e n  M e c h a n ism u s  d e r  
B lo c k se ig e ru n g .*  Untersuchung der Blockseigerung, be
sonders der umgekehrten Seigerung, a n ' kleinen Blöcken aus 
Aluminium-Zinn-, Aluminium-Zink-, Aluminium-Silizium-, K up
fer-Zink-, Blei-Antimon-, Blei-Zinn- und Blei-Zinn-Antimon-Le- 
gierungen. Einfluß der E rstarrungsart, der A rt des Zustandsschau
bildes und des Gasgehaltes auf die umgekehrte Blockseigerung. 
Bedeutung des Reibungswiderstandes der bei der E rstarrung 
gebildeten Hohlräume für die Blockseigerung. [Mitt. berg.- u. 
hüttenm änn. Abt. Sopron 8 (1936) S. 194/218.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. E. Deiß: D as  V e r h a l te n  d e r  U e b e r-  

c h lo r s ä u r e  b e i a n a ly t i s c h e n  A rb e i te n .  Hinweise auf 
Vorsichtsmaßregeln bei Arbeiten m it Ueberchlorsäure, um eine 
Explosion zu vermeiden. Zuschriften von Oskar H a c k l  sowie 
Julius M ey e r und W alter S p o rm a n n . W ährend Abrauchen von 
wässerigen Ueberchlorsäurelösungen ungefährlich ist, kann das 
Eindam pfen von Ueberchlorsäurelösungen, die organische Stoffe 
enthalten, zu Explosionen führen. [Z. anal. Chem. 107 (1936) 
Nr. 1/2, S. 8/14; Nr. 11/12, S. 385/88.]

Polarographie. H. Freund, K. D ietrich und Schm itt: D as  
P o la r i s a t i o n s p h o to m e te r  L e ifo  u n d  s e in e  A n w e n d u n g  
be i d e r  S i l iz iu m b e s t im m u n g  im  G ie ß e r e i la b o r a to r iu m .*  
Beschreibung des von Berek angegebenen Leitz-Polarisations- 
photometers „Leifo“ . Seine Anwendung zur photometrischen 
Bestimmung des Siliziums in Roheisen und Stahl. [Gießerei 24
(1937) Nr. 3, S. 61/63.]

S. G. Michlin: E in  P o la r o g r a p h  z u r  E is e n a n a ly s e .*  
[Sawodskaja Laboratorija 1936, Nr. 10, S. 1167/70.]

A. Winkel und G. Proske: A n w e n d u n g s m ö g l ic h k e ite n  
d e r  p o la r o g r a p h is c h e n  M e th o d e  im  L a b o r a to r iu m .*  
Grundlagen des Verfahrens. Versuchseinrichtung. Analyse 
anorganischer und organischer Verbindungen. Polarographie und 
Mikroanalyse. Reaktionskinetik. Konstitutionsaufklärung. [An- 
gew. Chem. 50 (1937) Nr. 1, S. 18/25.]

Spektralanalyse. L. A. Alifanowa und S. M. Raisski: S p e k 
t r a l a n a l y t i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  C h ro m  u n d  W o lf ra m
im  S ta h l.*  [Sawodskaja Laboratorija 1936, Nr. 10, S. 1202/07.] 

George R. H arrison: P r a k t i s c h e  M ö g l ic h k e i te n  in  d e r  
S p e k t r a la n a ly s e .*  Allgemeines über die Durchführung von 
Spektraluntersuchungen. Anwendungsbeispiele. [Met. & Alloys 7 
(1936) Nr. 11, S. 290/96.]

G. Heidhausen: B e i t r ä g e  z u r  a n g e w a n d te n  S p e k t r o -  
g r a p h ie  in  m e t a l l v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e n .  I I I .  P r a k 
t i s c h e  E r f a h r u n g e n  m it  d e r  q u a n t i t a t i v e n  S p e k t r a l 
a n a ly s e ,  in s b e s o n d e r e  b e i d e r  S i l iz iu m b e s t im m u n g  im  
G ra u g u ß . Beschreibung einer spektrographischen E inrichtung 
für die tägliche W erkstoffprüfung in einer Maschinenfabrik.
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Erfahrungen m it der quantitativen spektralanalytischen Bestim
mung des Siliziums im Grauguß. [Metallwirtseh. 16 (1937) Nr. 2, 
S. 37/45.]

Brennstoffe. P h o s p h o rb e s t im m u n g  in  K o h le  u n d  
K o k s. Laboratoriumsvorschrift des Kokereiausschusses. Angaben 
über Aufschluß der Probe sowie Fällung und T itration des Ammo- 
niummolybdatniederschlags. [Glückauf 73 (1937) Nr. 2, S. 43/44.] 

Metalle und Legierungen. I. Martyntschenko und A. Schimko: 
P o te n t io m e t r i s c h e  B e s t im m u n g 1v o n  T i ta n ,  E is e n  u n d  
M o ly b d ä n  in  E r z e n ,  S c h la c k e n  u n d  F e r r o t i t a n .*  [Sa
wodskaja Laboratorija 1936, Nr. 11, S. 1297/1301.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Kupfer. N. M. Milosslawski und Ju . I. Dolgina: P o te n t io -  

m e tr is c h e s  V e r fa h re n  f ü r  d ie  K u p fe rb e s tim m u n g .*  
[Sawodskaja Laboratorija 1936, Nr. 11, S. 1289/96.]

Wolfram. N. M. Milosslawski und A. B. Gurewitsch: M ik ro - 
k o lo r im e tr i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  W o lfra m  in  l e g ie r te n  
S tä h le n .*  [Sawodskaja Laboratorija 1936, Nr. 10, S. 1170/72.] 

Vanadin, Chrom. Je. J . Fogelsson und N. W. Kalmykowa: 
E le k t r o m e tr i s c h e s  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  
V a n a d in  u n d  g e r in g e r  C h ro m m en g en .*  [Sawodskaja 
Laboratorija 1936, Nr. 11, S. 1305/07.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Elektrizität und Magnetismus. Herbert B. Brooks: T e m p e 

r a tu r a u s g le ic h  b e i M il l iv o l tm e te rn .  Berechnungen und 
Zahlenbeispiele für den Einfluß der Temperaturänderung auf die 
Anzeige von Millivoltmetern für Spannungs- und Strommessung. 
[J . Bes. N at. Bur. Stand. 17 (1936) Nr. 4, S. 497/555.]

Fernübertragung. E le k t r i s c h  u n d  m e c h a n isc h  b e t r i e 
ben e  W a s s e r s ta n d s - R e g is t r ie r a p p a r a te .*  Beispiele von 
Wasserstands-Aufschreibgeräten. [Röhren- u. Armat.-Z. 1936, 
Nr. 11, S. 8/11.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Beton und Eisenbeton. R. Bilfinger: U e b e r  d ie  V e rw e n 

d u n g  v o n  E is e n b e to n s c h w e lle n .*  Eisenbetonquer- und 
durchlaufende Längsschwelle. Ausbildung der Zwillingsschwellen, 
Baustoffe und Art der Herstellung. Besondere Erfahrungen und 
Versuchsergebnisse bei der Herstellung der Schwellen. Prüfung 
von Eisenbetonschwellen auf Tragfähigkeit. Befestigung des 
Gleises auf den Schwellen. Ausbildung des Gleisunterbaues. Bau
kosten des Gleises auf Eisenbetonschwellen. [Zement 26 (1937) 
Nr. 1, S. 9/12; Nr. 2, S. 27/31; Nr. 3, S. 44/47.]

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. Otto Altmann: B e t r i e b s 

w ir t s c h a f t l i c h e  F ü h r u n g  d e r  g e w e rb lic h e n  W ir ts c h a f t .  
Auslegung der Anordnung des Reichswirtschaftsministers vom
12. November 1936. [Prakt. Betr.-W irt 17 (1937) Nr. 1, S. 65/67.] 

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. J .  Donat: 
K o s te n s e n k u n g  d u rc h  r i c h t ig e  K o s te n re c h n u n g .*  Der 
Aufsatz deutet kurz eine Reihe von Möglichkeiten an, wie sich 
die Kosten senken lassen. W erkstoffkosten. Fertigungsverfahren. 
Gemeinkostenzuschläge. Günstigste Tageszeit. [Masch.-Bau 15 
(1936) Nr. 23/24, S. 655/56.]

Hans Euler und Hans Diercks: B e is p ie le  f ü r  W i r t s c h a f t 
l ic h k e its r e c h n u n g e n .  I / I I .  (Beispiele 1 bis 8.)* Einführung. 
Beispiele: Ersatz von drei alten durch eine neue Drehbank; 
Brennstoffwahl für einen Schrägrohrkessel; Ersatz von Schrott 
durch Stahleisen; Eigenstromerzeugung oder Fremdstrombezug? 
Beispiele: Kostenvergleich verschiedener Verfahren für eine Hoch
ofengasreinigung. Einfluß verschieden großen Roheisenanteils auf 
die Herstellungskosten einer Tonne Siemens-Martin-Stahl. 
Brennstoffwahl für einen Drehrost-Gaserzeuger. Starkgasbehei
zung oder Schwachgasbeheizung in einer Kokerei? [Arch. Eisen- 
hüttenwes. 10 (1936/37) Nr. 6, S. 275/83; Nr. 7, S. 327/36 (Be- 
triebsw.-Aussch. 113 u. 114); vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) Nr. 51, 
S. 1538/39; 57 (1937) Nr. 3, S. 68.]

Guido Fischer: K o s te n s c h ic h tu n g  u n d  S c h ic h te n p re is .  
E in e  V o r a u s s e tz u n g  f ü r  P r e i s p o l i t i k  u n d  P r e i s k o n 
tro lle .*  Die Beweglichkeit rechnerischer Ergebnisse. Der 
Schichtenpreis. Die einzelnen Schichten im Preisganzen. Preis
politik. Preisüberwachung. Der Schichtenpreis als theoretische und 
praktisch Ueberwachungsverfahren Kontrollmethode will bei ge
bundenen Preisverhältnissen die Berechtigung der Preishöhe ge
mäß den vorhandenen wirtschaftlichen Voraussetzungen für die 
einzelnen Preisschichten nachprüfen und diese Schichten in ihrem 
Umfang und ihrer Zahl verhandlungsmäßig festlegen. Der Schich
tenpreis als M aßstab und Organisationsmittel für eine gerechte 
Preisbestimmung, wie sie für den amtlichen Richtpreis und den 
kartellgebundenen Preis notwendig ist. [Z. Betr.-W irtsch. 13
(1936) Nr. 4, S. 414/41.]

Mayer: D ie  P r e i s b i ld u n g  b e i S e l b s t k o s t e n v e r t r ä g e n  
in  d e r  W e h r w ir t s c h a f t .  I ./ I I .  Die Preisbildung bei „G leit
preisen“ . Preisbildung bei Selbstkostenverträgen. Deutsche 
Selbstkostenverträge. Selbstkostenvertrag m it Gewinn, m it fester 
Stichsumme, m it feste r Stichsumme und begrenztem  Gewinn und 
Verlust, m it festen Zuschlägen. Ausländische Selbstkosten
verträge. 1. ein ungarisches, 2. ein polnisches, 3. ein ameri
kanisches Verfahren. Allgemeines. [Dtsch. Volkswirt 11 (1936) 
Nr. 11, S. 524/28; Nr. 12, S. 581/83.]

E rnst Pohlhausen: K u rz le b ig e  W ir t s c h a f t s g ü t e r  u n 
t e r  g le ic h z e i t ig e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  G e w in n u n g  
u n d  E r h a l tu n g  d e r  g r ö ß tm ö g l ic h e n  A b s c h r e ib u n g s 
f re ih e i t .*  Begriff. W irtschaftliche Aufgaben. Bewertung und 
Verrechnung kurzlebiger W irtschaftsgüter. Buchhaltung und 
Bilanz. Vergünstigungen für den Steuerpflichtigen. Abschrei
bungsfreiheit. Gesetzliche Bestimmungen. Auswirkungen der 
Abschreibungsfreiheit. [Z. handelswiss. Forsch. 30 (1936) Nr. 12, 
S. 625/50.]

Gg. Seebauer: W ir t s c h a f t l i c h k e i t s f ö r d e r u n g  u n d  L e i 
s tu n g s s te ig e r u n g .  Gemeinsehaftsaufgabe. Notwendige Hilfs
m ittel. [Dtsch. Volkswirt 11 (1936) Nr. 8, S. 367/69.]

W alter Thoms: M iß v e r s ta n d e n e  R e n ta b i l i t ä t .  Die 
vermeintliche Bedeutung der R entabilität. Die R entab ilität ist 
das Verhältnis von Gewinn zum K apital, ausgedrückt durch eine 
Prozentzahl. Das Verhältnis von Kosten und Erlösen ist viel um
fassender, aufschlußreicher und bedeutsamer als das Verhältnis 
von K apital und Gewinn. [Z. Organis. 11 (1937) Nr. 1, S. 1/3.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. S t a t i s t i k .  I. L u x u s  o d e r  
N o tw e n d ig k e i t?  Statistik  gehört zu den wichtigsten Hilfs
m itteln, die wirtschaftliche Leistung eines Betriebes zu messen. 
Auch der Betriebsvergleich muß und wird sich statistischer E r
gebnisse bedienen. [W irtschaftlichkeit 11 (1937) Nr. 209, S. 14/19.]

Schmaltz: M e th o d e n  g r a p h is c h e r  D a r s t e l l u n g  b e 
t r i e b s s t a t i s t i s c h e r  E n tw ic k lu n g s r e ih e n .*  Vorschlag des 
Reichskuratoriums. Besonderheiten dieses Vorschlags. Andere 
Darstellungsmöglichkeiten. [Betr.-W irtsch. 29 (1936) Nr. 12, 
S. 310/12.]

Terminwesen. Richard Koch: D e r A u fb a u  e in e s  F e r t i -  
g u n g s -T e rm in -V e r f  o lg u n g sp la n e s .*  Fertigungsplan. Ter
minverfolgungsplan. Zweckmäßige Eintragungen. W erkstoff
ausgaben. W erkstätten. Der Vorteil dieser Terminverfolgung. 
[Masch.-Bau 15 (1936) Nr. 23/24, S. 685/86.]

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. W. Penkert: D ie  E is e n in d u s t r i e  

D e u ts c h -O b e r s c h le s ie n s  in  V e r g a n g e n h e i t  u n d  G e g e n 
w art.*  Allgemeine Bedeutung in der Vergangenheit. Die west
oberschlesische Eisengewinnung und Eisenverarbeitung bis 1870. 
Erfolg- und Krisenjahre bis zum W eltkrieg. Deutsch-Ober
schlesien im Zusammenbruch der alten südosteuropäischen S taats
ordnung. Die Krise der westoberschlesischen Eisenindustrie 1925 
bis 1933. Die Erneuerung der westoberschlesischen Eisen- und 
Stahlindustrie und ihre Voraussetzungen. [Oberschles. W irtsch. 11
(1936) Nr. 10, S. 529/47; Nr. 11, S. 594/610.]

Bergbau. D e u ts c h e s  B e r g b a u - J a h r b u c h .  Jahrbuch der 
deutschen Steinkohlen-, Braunkohlen-, Kali- u. Erzindustrie, 
der Salinen, des Erdöl- u. Asphaltbergbaus. 1937. Hrsg. vom 
Deutschen Braunkohlen-Industrie-Verein, E. V., Halle (Saale). 
Jg. 28; bearb. von Dipl.-Berging. H. Hirz und Dipl.-Berging. 
Dr.-Ing. W. Pothm ann, Halle (Saale). Halle (Saale): Wilhelm 
K napp 1937. (X X X V III, 368 S.) 8°. Geb. 14,50 JtJU. — U nter 
Hinweis auf die früheren Anzeigen dieses Nachschlagewerkes 
sei hier wiederholt darauf hingewiesen, daß das Jahrbuch im ein
zelnen folgendes en thält: Verzeichnis der im Deutschen Reiche be- 
legenen Steinkohlengruben m it Brikettfabriken, Kokereien, 
Teer-, Benzol- und Ammoniakfabriken und sonstigen Nebenbe
trieben, der Braunkohlengruben m it B rikett- und Naßpreßstein
fabriken, Schwelereien, Mineralöl-, Paraffin- und M ontanwachs
fabriken und Generatoranlagen, der Kali- und Steinsalzberg
werke und deren Nebenbetriebe, der Salinen, der Erzgruben m it 
Aufbereitungsanlagen, der Dachschiefer- und Tongruben, der 
Asphaltgruben und der Erdölgewinnungsbetriebe (m it Angaben 
über Eisenbahn-, Post- und Telegraphenstation, Fernsprecher, 
Betriebskapital. Kuxe, Förderung und Produktion, Betriebs
anlagen und -einrichtungen sowie über Eigentümer, Aufsichtsrat, 
Grubenvorstand, Direktoren, Betriebsleiter und Belegschaften), 
der deutschen Reichs- und Landesbehörden, der bergmännischen 
Bildungsanstalten, der Syndikate und Verkaufsvereinigungen, der 
gesetzlichen und privaten Organisation des Bergbaus, der Knapp- 
schafts-Berufsgenossenschaft, der Deutschen Arbeitsfront. Reichs
betriebsgemeinschaft Bergbau, und der konzessionierten M ark
scheider. “  ß  —

Metallindustrie. Günther Brandt, Dr.: V o r s c h r i f te n  z u r  
M e ta l lb e w ir t s c h a f tu n g .  Eine Zusammenfassung m it E r
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läuterungen. 2., völlig neu bearb. u. erhebl. erw. Aufl. Berlin 
(W 35, K luckstr. 21): N.E.M.-Verlag und Buchvertrieb Dr. Georg 
L üttke. 8° .— N aehtr. 1. (1936.) (Getr. Seitenzählung.) 7,50 JIM.
—  N aehtr. 2. (Getr. Seitenzählung.) (1937.) 6,75 JiJi- (Dazu 
Schraubmappe zu Bd. 2 des Werkes, unbereehnet.) — Das H aup t
werk ist in dieser Zeitschrift schon früher — vgl. Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 992 — gewürdigt worden. Die beiden Nachträge ver
vollständigen es zeitgemäß. Die beigegebene Mappe erlaubt zu
dem, die gesamten Verordnungen so einzuordnen, daß jede ein
zelne an der fü r sie bestim m ten Stelle leicht zu finden ist. 5  B S

Soziales.
Allgemeines. K arl Friedrich Kolbow: V o lk s tu m s fo r s c h u n g  

im  R u h r g e b ie t .  [Stahl u. Eisen 57 (1937) Nr. 4, S. 83/85.]

Arbeiterfragen. Friedrich Syrup, Dr., Geheimer Regierungs
ra t, Präsident der Reichsanstalt fü r A rbeitsverm ittlung und 
Arbeitslosenversicherung: D ie  A n o rd n u n g e n  z u r  R e g e lu n g  
d es A r b e i t s e in s a tz e s  im  V ie r ja h r e s p la n .  E rläu tert. 
Berlin (S 42): Otto Elsner, Verlagsgesellschaft, 1937. (150 S.) 8°. 
Lose-Blatt-Buch in Mappe m it Ringheftung 3.90 JIM . (Künftige 
E rg .-B lätter je 0,05 JIM.) S  B S

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. Hugo Wilcken, Dr., P a ten t

anwalt, und Ing. Karl-August Riemschneider, Referent im 
Sozialamt der DAF.: D as  P a t e n tg e s e t z  v o m  5. M ai 1936. 
E rläutert. Berlin (S 42): Otto Elsner, Verlagsgesellschaft, 1937. 
(428 S.) 8°. Geb. 13.50 JIM. =  B S

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Januar 19371). —  In  Tonnen zu 1000 kg.

Rohblöcke Stahlguß Insgesamt

Bezirke
Thomas-
stahl-

Besse-
mer-
stahl-

basische 
Siemens- 
Mart in- 
Stahl-

saure
Siemens-
Martin-
Stahl-

Tiegel-
und

Elektro-
stahl-

Schweiß-
stahl-

(Schweiß-
eisen-)

Besse mer- 

2)
basischer saurer

Tiegel-
und

Elektro-

Januar
1937

Dezember
1936

Janua r  1 9 3 7: 25 Arbeitstage; Dezember 1 9 3 6 4) : 25 Arbeitstage

Rheinland-Westfalen 
Sieg-, Lahn-, Dillge

biet u. Oberhessen
Schlesien...............................
Nord-, Ost- u. Mittel

deutschland . . . 
Land Sachsen . . . 
Süddeutschland und 

Bayr. Rheinpfalz . 
Saarland...............................

408 413

i  76 324 

136 150

578 058 

31 870 

j> 113 429 

42 122

4 274
42 545

8) 11 060 29 607 

• 7 638

7 662 

i  1 680

i  2 356

18 180 

554 

i  4 518

2 134

943
273

2 820 

i  952 

i  856

3 731

4 920

822

1 058 350

34 039

j> 183 545

47 686

28 192 
182 079

1 012 339

26 798

171 836

44 803

29 691 
186 052

Insgesamt:
Januar 1937 . . . 
davon geschätzt . 

Insgesamt :
Dezember 1936 . . 
davon geschätzt .

620 887 

617 133

— 812 298 

760 078

11 060 

10 653

37 245 

33 616

-

11 698 
370

11 541

26 602 

24 908

4 628

5 097

9 473 
260

8 493

1 533 891 
630

1 471 519

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 61 356 1 58 861

x) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Ab Januar 1935 neu erhoben. — 3) Einschließlich Nord-, Ost-, Mitteldeutsch
land und Sachsen. — 4) Unter Berücksichtigung der Berichtigungen für Dezember 1936.

Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich im Januar 19371). — In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten

Rheinland
und

Westfalen
t

Sieg-, Lahn-, | I Nord-, Ost- | gU(J. gaar
Dillgebiet u. Schlesien und Mittel- Sachsen deutschland land
O bernessen deutschland

t  I t  | t t 1 t  t

Deutsches Reich insgesamt

Januar
1937
t

Dezember
19368)

t

Janua r  1937: 25 Arbeitstage; Dezember 1936: 25 Arbeitstage

A. Walzwerksfertigerzeugnisse, 
Schmiedestücke u. dgl.

74 150 73 334Eisenbahnoberbanstoffe............................... 53 300 12 153 8 697

Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 50 313 _ 37 364 24 071 111 748 116 164

Stabstahl und kleiner Formstahl . . . 208 046 4 977 33 338 33 684 41 292 321 337 312 697

Bandstahl.................................................................... 46 586 2 725 662 11 796 61 769 57 084

Walzdraht.................................................................... 76 685 7 161 3) _ -  1 • 4) 15 147 98 993 93 433

Universalstahl.............................................................. 17 171 — 1 — 5 988 5) 23 159 26 595

Grobbleche (von 4,76 mm und darüber) 69 382 5 021 1 11 182 9 658 95 243 95 605

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 14 929 1 822 6 198 3 634 26 583 25 259

Feinbleche (über 1 bis unter 3 mm). . 25 613 12 392 7 755 5 588 51 248 49 273
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm ein

schließlich) .............................................................. 29 620 12 635 7 541 4 780 54 576 56 604

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 3 772 1 382 6) — — • 4) 5 154 4 495

Weißbleche.................................................................... 20 196 «) -  ¡ -  - — — • 7) 20 196 18 595

Röhren und Stahlflaschen......................... 68 681 — 19 778 6) 88 459 99 973

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.2) 9 157 — 2 074 — 11 231 12 356

Schmiedestücke2) .................................................. 28 016 2 272 2 689 1 093 1 212 35 282 36 779

Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke 1 370 1 313 2 097 4 780 4 265

Insgesamt: Januar 1937 ...............................
davon geschätzt..................................................

711 614 48 464 
1 525

124 758 33 159 27 670 138 243 1 083 908 
1 525

-

Insgesamt: Dezember 19368) . . . .  
davon geschätzt..................................................

701 936 45 593 128 640 32 074 29 767 144 501 - 1 082 511

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 43 356 43 300
B. Vorgewalztes Halbzeug zum 

Absatz bestimmt2)
Insgesamt: Januar 1937 ...............................

davon geschätzt..................................................
56 283 3 121

300
5 740 7 235 72 379 

300
Insgesamt: Dezember 19368) . . . .  | 56 347 1 912 5 897 9 549 - 73 705

deutschland. — *) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen usw. — 5) Ohne Süddeutschland. — •) Einschließlich Saarland. — Siehe Rheinland und Westfalen usw" 
— 8) Berichtigt.
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Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich im
______ ________ In  Tonnen zu 1000 kg1).

Jahre 1936 (berichtigt).

Sorten

A. Walzwerksfertigerzeugnisse, 
Schmiedestücke u. dgl.

Eisenbahnoberbaustoffe . . . . . .
Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 

Stabstahl und kleiner Formstahl

Bandstahl

W alzdraht

Bheinland I  Sieg-, Lahn-, I  I  Nord-, Ost- !
W J S L  I  S c h J e s i e n  “ d  Mittel- j  Sachsen
Westfalen Oberhessen deutschland I

_____t  I * I t  t  t

Sud-
deutschland Saarland

J a h r  1936 : 305 Arbeitstage

705 897 

671 422 

2 585 582 62112

132 738 

467 120

435 397 405 814

585 163 

893 330

31 365

78 2083)

11 036

106 882 

322 821 

578 025 

145 929 

170 524

Universalstahl

I Grobbleche (von 4,76 mm und darüber) 

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 

Feinbleche über 1 bis unter 3 mm .
Feinbleche (über 0,32 bis 1 inm ein

schließlich)

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . .

Weißbleche

Röhren und Stahlflaschen

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.2)

Schmiedestücke2) ..................................
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz- 
werke sowie der Hammer- u. Preßwerke

213 892 

887 519 

175 389 

312 364

89 1835)

72 298 166 557

25 594 

158 612

65 338

350 980 

41 952

147 985

95 482 

86 739

10 823«)

239 473«)

821 087 

119 560 

301 344 

12 960

123 035

36 693

73 504

49 940

•4)

•7)
204 9215)

19 331

25 070 34 208 18 293 13 475

21 619

Deutsches Reich 
insgesamt 

t

945 517 

1 461 363 

4 066 930 

773 493 

1 142 062

303 075

1 249 409

303 014

639 962

635 644

239 473

1 026 008

138 891

392 390

44 179

Insgesam t Jah r 1936 (berichtigt; . 
davon g esch ä tz t..............................

i 798 668 1 524 094 408 399 335 347 j 1 765 401 13 414 185

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 43 981

B. V o rg e w a lz te s  H a lb z e u g  zum  
A b s a tz  b e s t i m m t2) 

Insgesam t Jah r 1936 (berichtigt) . . 743 480 69 454 119 443 964 836

l) N ach den Erm ittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2) Wird erst ab Januar 1936 in dieser Form erhoben. — ^E insch ließ lich  Süd- 
deutschland. — 4) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet usw. und Oberhessen. — 5) Ohne Süddeutschland. — 6) Einschließlich Saarland. — 7) Siehe Rheinland und Westfalen usw.

W irtschaftliche Rundschau.
Neuregelung des Aktienrechts.

Die Reichsregierung hat am 30. Januar 1937 ein neues A ktien
gesetz (Gesetz über Aktiengesellschaften und Kommanditgesell
schaften auf Aktien) nebst Einführungsgesetz erlassen. Die 
Rechtsform  der A k t ie n g e s e l l s c h a f t  soll in Zukunft nur großen 
Unternehm en Vorbehalten sein, nur dort zugelassen werden, wo 
es sich darum  handelt, ein Unternehm en auf breiter geldlicher 
Grundlage zu schaffen und zu diesem Zwecke weite Kreise des 
Volkes zur Aufbringung der erforderlichen M ittel heranzuziehen. 
Cm übrigen soll der Unternehm er die persönliche Verantwortung 
uneingeschränkt tragen. Für die Aktiengesellschaft ist deshalb 
das M in d e s tg r u n d k a p i ta l  auf 500 000 JIM  festgesetzt worden. 
Diese Vorschrift gilt jedoch nur für Neugründungen. Bei den zur 
Zeit bestehenden Aktiengesellschaften m it einem K apital unter 
500 000 JIM  gilt das zur Zeit vorhandene G rundkapital als das 
zulässige M indestgrundkapital. Gesellschaften m it einem Grund
kapital un ter 100 000 JIM  müssen sich bis zum 31. Dezember 1940 
umwandeln oder auflösen. In  Einzelfällen kann den w irtschaft
lichen Bedürfnissen durch Zulassung von Ausnahmen Rechnung
getragen werden.

Für neu auszugebende A k t ie n  wurde der M indestnennbetrag 
auf 1000 JUM festgesetzt. Bereits ausgegebene Aktien un ter dem 
vorgenannten Nennbetrag bleiben zunächst bestehen. Bei einer 
Kapitalherabsetzung gilt als M indestnennbetrag der Betrag von 
100 JIM . Für einen geringeren Betrag als den Nennbetrag dürfen 
Aktien nicht ausgegeben werden. Die Ausgabe für einen höheren 
Betrag ist zulässig. Die Aktien können auf den Inhaber oder auf 
Namen lauten. Einzelne Gattungen von Aktien können verschie
dene Rechte haben, nam entlich bei der Verteilung des Gewinns 
und des Gesellschaftsvermögens. Jede Aktie gewährt das Stim m 
recht. Vorzugsaktien können ohne Stim m recht ausgegeben 
werden. M ehrstimm rechte sind unzulässig. Die Aktiengesell
schaft darf eigene Aktien erwerben, wenn es zur Abwendung 
eines schweren Schadens von der Gesellschaft notwendig ist. 
Der Gesam tnennbetrag dieser A ktien darf zusammen m it dem 
Betrag bereits vorhandener anderer eigener A ktien 10 ^  des 
Grundkapitals nicht übersteigen. Der Reichswirtschaftsm inister 
kann im Einvernehmen m it dem Reichsminister der Justiz  Aus

nahmen zulassen. Sonst darf die Aktiengesellschaft eigene Aktien 
nur erwerben, wenn auf sie der Nennbetrag oder der höhere Aus
gabebetrag voll geleistet ist und wenn 1. der Erwerb unentgeltlich 
geschieht oder 2. die Gesellschaft m it dem Erwerb eine Einkaufs
kommission ausführt. Der Erwerb eigener Aktien unterliegt den 
vorerwähnten Beschränkungen nicht, wenn er auf Grund eines 
Beschlusses der Hauptversam m lung zur Einziehung nach den 
Vorschriften über die Herabsetzung des Grundkapitals geschieht.

Die Aktiengesellschaft gilt als H a n d e ls g e s e l ls c h a f t ,  auch 
wenn der Gegenstand des Unternehm ens nicht im Betrieb eines 
Handelsgewerbes besteht. Als Sitz ist in der Regel der Ort zu 
bestimmen, wo die Gesellschaft einen Betrieb h a t oder wo sich 
die Geschäftsleitung befindet oder die Verwaltung geführt wird.

Die Stellung der die Aktiengesellschaft l e i t e n d e n  P e r s o n e n  
ist durch das neue Gesetz gestärkt. Der gesteigerten Macht des 
Vorstandes entspricht anderseits eine verschärfte Verantwort
lichkeit gegenüber den Gläubigern der Gesellschaft und den 
Aktionären. Der Vorstand ha t un ter eigener V erantwortung die 
Gesellschaft so zu leiten, wie das Wohl des B etriebs und seiner 
Gefolgschaft und der gemeinsame N utzen von Volk und Reich 
es fordern. Die Vorstandsm itglieder werden vom Aufsichtsrat 
bestellt, und zwar auf höchstens fünf Jahre. E ine wiederholte 
Bestellung ist zulässig. Der Aufsichtsrat kann die Bestellung 
widerrufen, wenn ein wichtiger Grund vorliegt. Als solcher ist 
namentlich grobe Pflichtverletzung oder Unfähigkeit zur ord
nungsmäßigen Geschäftsführung anzusehen. Der Aufsichtsrat hat 
dafür zu sorgen, daß die Gesamtbezüge der Vorstandsm itglieder 
(Gehälter, Gewinnbeteiligungen, Aufwandsentschädigungen, Ver
sicherungsentgelte, Provisionen und Nebenleistungen jeder Art) 
in einem angemessenen Verhältnis zu den Aufgaben des einzelnen 
Vorstandsmitgliedes und zur Lage der Gesellschaft stehen. Dieses 
gilt sinngemäß für Ruhegehälter, H interbliebenenbezüge und 
Leistungen verw andter Art. T ritt nach der Festsetzung der Ge
samtbezüge der Vorstandsm itglieder eine so wesentliche Ver
schlechterung in den Verhältnissen der Gesellschaft ein, daß die 
W eitergewährung der Bezüge eine schwere Unbilligkeit für die 
Gesellschaft sein würde, so ist der Aufsichtsrat zu einer angenies-
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senen Herabsetzung berechtigt. Gewinnbeteiligungen des Vor
standes sollen in einem angemessenen Verhältnis stehen zu den 
Aufwendungen zugunsten der Gefolgschaft oder von Einrich
tungen, die dem Gemeinwohl dienen. Es ist Aufgabe des Auf- 
sichtsrats, für die Beobachtung dieser Vorschrift zu sorgen. Die 
E inhaltung des Gebots kann auch von der Staatsanw altschaft im 
Klagewege erzwungen werden. K red it darf Vorstandsm itgliedern 
und leitenden Angestellten der Gesellschaft nur m it ausdrück
licher Zustimmung des A ufsichtsrats gewährt werden, es sei denn, 
daß der K red it ein M onatsgehalt nicht übersteigt.

Der Vorstand h a t dem Aufsichtsrat regelmäßig, längstens 
vierteljährlich über den Gang der Geschäfte und die Lage des 
Unternehm ens sowie dem Vorsitzenden des Aufsichtsrats oder 
seinem Stellvertreter bei wichtigen Anlässen mündlich oder 
schriftlich zu berichten. Der Bericht h a t den Grundsätzen einer 
gewissenhaften und getreuen Rechenschaft zu entsprechen. Bei 
ihrer Geschäftsführung haben die Vorstandsmitglieder die Sorg
falt eines ordentlichen und gewissenhaften Geschäftsleiters anzu
wenden. Ueber vertrauliche Angaben haben sie Stillschweigen 
zu bewahren. Vorstandsm itglieder, die ihre Obliegenheiten ver
letzen, sind der Gesellschaft zum E rsatz des daraus entstehenden 
Schadens als Gesamtschuldner verpflichtet.

Die A u f s ic h t s r a t s m i tg l i e d e r  werden von der H aup t
versammlung gewählt. Der Aufsichtsrat besteht aus drei M it
gliedern. Die Satzung kann eine höhere Zahl festsetzen. Bei 
Gesellschaften m it einem G rundkapital bis zu 3 000 000 J iJ l  ist 
die Höchstzahl der Aufsichtsratsmitglieder auf sieben, von mehr 
als 3 000 000 JIM  auf 12 und von m ehr als 20 000 000 JLM auf 20 
festgesetzt worden. Falls das W ohl der Gesellschaft oder gesam t
wirtschaftliche Belange es fordern, können Ausnahmen von dieser 
Vorschrift zugelassen werden. Die Aufsichtsratsmitglieder können 
nicht zugleich Vorstandsm itglieder oder dauernde V ertreter von 
Vorstandsm itgliedern sein. Sie können auch nicht als Angestellte 
die Geschäfte der Gesellschaft führen. Der Aufsichtsrat h a t die 
Geschäftsführung der Aktiengesellschaft zu überwachen. E r 
kann vom Vorstand jederzeit einen Bericht über die Angelegen
heiten der Gesellschaft einschließlich ihrer Beziehungen zu einem 
K onzem untem ehm en verlangen.

D er Aufsichtsrat h a t eine H auptversam m lung zu berufen, 
wenn das Wohl der Gesellschaft es fordert. E r h a t den Jah res
abschluß, den Vorschlag für die Gewinnverteilung und den Ge
schäftsbericht zu prüfen und der Hauptversam m lung darüber zu 
berichten.

Auf allen Geschäftsbriefen müssen die sämtlichen Vorstands
m itglieder und der Vorsitzer des Aufsichtsrats mit dem Fam ilien
nam en und  m indestens einem ausgeschriebenen Vornamen ange
geben werden. Der Vorsitzer des Vorstandes ist besonders zu 
bezeichnen. W er zu dem Zwecke, für sich oder einen anderen 
gesellschaftsfremde Sondervorteile zu erlangen, vorsätzlich un ter 
Ausnutzung seines Einflusses auf die Gesellschaft ein Mitglied 
des V orstandes oder des A ufsichtsrats dazu bestim m t, zum 
Schaden der Gesellschaft oder ihrer Aktionäre zu handeln, ist 
zum E rsatz des daraus entstehenden Schadens verpflichtet, lieben 
ihm haften  als Gesamtschuldner die Mitglieder des Vorstands und 
des Aufsichtsrats, wenn sie un ter Verletzung ihrer Pflichten 
gehandelt haben. Sollte der gesellschaftsfremde Sondervorteil 
für einen anderen erreicht werden, so h afte t auch dieser als Gesam t
schuldner, wenn er die Beeinflussung vorsätzlich veranlaßt hat.

Die A k t io n ä r e  üben ihre Rechte in den Angelegenheiten 
der Gesellschaft in der H a u p tv e r s a m m lu n g  aus. Die H au p t
versammlung beschließt alljährlich in den ersten fünf Monaten 
des Geschäftsjahres über die E ntlastung  des V orstandes und des 
Aufsichtsrats, ferner auch über die Verteilung des Reingewinns. 
Jedem  A ktionär is t auf Verlangen in der H auptversam m lung 
Auskunft über die Angelegenheiten der Gesellschaft zu geben, die 
m it dem G egenstand der Verhandlung im Zusammenhang stehen. 
Die Auskunftspflicht erstreckt sich auch auf die Beziehungen zu 
einem K onzem untem ehm en. Zur Prüfung von Vorgängen bei 
der Gründung oder der Geschäftsführung, nam entlich auch bei 
M aßnahmen der Kapitalbeschaffung und  K apitalherabsetzung, 
kann die Hauptversam m lung m it einfacher Stimm enmehrheit 
Prüfer bestellen.

Gleitende Eisenpreise in
In  fast allen A bw ertungsländem  haben die Regierungen Vor

kehrungen getroffen, um eine völlige Anpassung des inländischen 
Preisstandes an die in tervalutarische Aenderung zu verhindern 
und  dam it die Nutzwirkung der Abwertung zu sichern. Diese 
Bem ühungen sind nicht überall in vollem Umfange gelungen. 
Sie finden ihre Begrenzung in der Möglichkeit, die durch die Ab
w ertung hervorgerufene Verteuerung der ausländischen Rohstoffe 
und  Halberzeugnisse aufzufangen, und vor allem in den stark  
rohstoffabhängigen Ländern oder Industriezweigen der jeweiligen

Der Vorstand h a t in den ersten drei M onaten des Geschäfts
jahres für das vergangene Geschäftsjahr die J a h r e s b i l a n z  u n d  
d ie  G ew in n - u n d  V e r lu s t r e c h n u n g  (Jahresabschluß) auf
zustellen und dem Aufsichtsrat vorzulegen. Der Aufsichtsrat hat 
sich innerhalb eines Monats nach Vorlegung gegenüber dem Vor
stand über den Jahresabschluß zu erklären. Billigt der Aufsichts
ra t den Jahresabschluß, so ist dieser festgestellt, wenn sich nicht 
Vorstand und Aufsichtsrat für eine Feststellung durch die H aup t
versammlung entscheiden. Im  G e s c h ä f t s b e r ic h t  sind der Ge
schäft sverlauf und die Lage der Gesellschaft darzulegen, ferner
u. a. Angaben zu machen über die Gesamtbezüge (Gehälter, Ge
winnbeteiligungen usw.) der Mitglieder des Vorstands, des Auf
sichtsrats und eines Beirats oder einer ähnlichen E inrichtung der 
Gesellschaft.

E in e E rh ö h u n g  d es G r u n d k a p i ta ls  durch Ausgabe neuer 
Aktien kann nur m it einer Mehrheit beschlossen werden, die 
m indestens %  des bei der Beschlußfassung vertretenen Grund
kapitals um faßt. Die Satzung kann diese Mehrheit durch eine 
andere K apitalm ehrheit ersetzen und noch andere Erfordernisse 
aufstellen. Die Hauptversam mlung kann ferner eine Erhöhung 
des Grundkapitals beschließen, die nur so weit durchgeführt werden 
soll, wie von einem unentziehbaren Umtausch- oder Bezugsrecht 
Gebrauch gemacht wird, das die Gesellschaft auf die neuen Aktien 
(Bezugsaktien) einräumt (bedingte Kapitalerhöhung). W eiterhin 
kann die Satzung den Vorstand für höchstens fünf Jah re  nach 
Eintragung der Gesellschaft ermächtigen, das Grundkapital bis 
zu einem bestim m ten Nennbetrag durch Ausgabe neuer Aktien 
gegen Einlagen zu erhöhen (genehmigtes K apital). Die A u s g a b e  
v o n  S c h u ld v e r s c h r e ib u n g e n ,  bei denen den Gläubigem ein 
Umtausch- oder Bezugsrecht auf Aktien eingeräumt wird (W andel
schuldverschreibungen) oder von Schuldverschreibungen, bei 
denen die Rechte der Gläubiger m it Gewinnanteilen von A ktio
nären in Verbindung gebracht werden (Gewinnschuldverschrei
bungen), ist nur auf Grund eines Beschlusses der H auptversam m 
lung mit % -M ehrheit des vertretenen Grundkapitals zulässig. Die 
Satzung kann Abweichungen vorschreiben.

F ür die K o m m a n d i tg e s e l ls c h a f t  a u f  A k t ie n  gelten 
die vorerwähnten Vorschriften über die Aktiengesellschaft im 
allgemeinen sinngemäß.

Aktiengesellschaften und auch Kommanditgesellschaften 
auf Aktien können un ter Ausschluß der Abwicklung m iteinander 
verschmolzen werden. Ebenso ist die Verschmelzung einer 
Kommanditgesellschaft auf Aktien m it einer Aktiengesellschaft 
oder um gekehrt möglich. Ferner kann auch eine Gesellschaft 
m it beschränkter Haftung oder eine bergrechtliche Gewerkschaft 
m it einer Aktiengesellschaft oder einer Kom m anditgesellschaft 
auf Aktien verschmolzen werden.

Gefährdet eine Aktiengesellschaft oder eine K om m andit
gesellschaft auf Aktien das gemeine Wohl, nam entlich durch ein 
Verhalten ihrer Verwaltungsträger, das gröblich gegen das Gesetz 
oder gegen die Grundsätze verantwortungsbewußter Geschäfts
führung verstößt, so kann das Reichswirtschaftsgericht auf An
trag  des Reichswirtschaftsministers die Gesellschaft auflösen.

W er als Mitglied des Vorstandes oder des Aufsiehtsrats oder 
als Abwickler vorsätzlich zum N achteil der Gesellschaft handelt, 
wird m it Gefängnis bestraft. Zugleich kann auf Verlust der 
bürgerlichen Ehrenrechte erkannt werden.

Das Aktiengesetz t r i t t  am 1. Oktober 1937 in K raft. Die 
Vorschriften des Fünften Teiles des E rsten  Buches des A ktien
gesetzes über die Rechnungslegung gelten erstm als für das beim 
Inkrafttreten  des Aktiengesetzes laufende Geschäftsjahr. Das 
gleiche gilt für die Vorschrift des § 104 über die E ntlastung  des 
Vorstandes und des Aufsichtsrates. F ü r frühere Geschäftsjahre 
bleibt es bei den bisherigen Vorschriften.

Die Vorschriften über die K apitalherabsetzung in erleich
te r te r  Form in der D ritten  Verordnung des Reichspräsidenten 
vom 6. Oktober 1931 und ihre Durchführungsverordnungen sind 
aufgehoben worden, soweit sie sich auf Aktiengesellschaften und 
Kom m anditgesellschaften auf A ktien beziehen. F ü r K ap ita l
herabsetzungen in erleichterter Form, bei denen der Beschluß 
beim In k rafttre ten  des Aktiengesetzes bereits gefaßt worden ist, 
bleibt es bei den bisherigen Vorschriften.

Frankreich und Belgien.
Abwertungsgebiete sind diese Grenzen verhältnism äßig eng ge
steckt. Kommen hierzu noch einschneidende Aenderungen der 
Sozialgesetzgebung, die eine weitere Verteuerung der Kostenlage 
bedingen, so muß entsprechend die Neigung zu einer weitgehenden 
Anpassung an die veränderte  W ährungslage noch zunehmen. 
Daß die Regierungen ihrerseits alles versuchen, diese Preisauf
triebsbestrebungen in Schranken zu halten, liegt nahe, und  daher 
sind die in B etracht kommenden Industrien  einem um  so stärkeren 
Druck nicht nur der Regierung, sondern auch der öffentlichen
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Meinung ausgesetzt, je mehr sie anderseits von der Kosten
verteuerung betroffen und deshalb zu Ausgleichsmaßnahmen ge
trieben  werden.

Die f r a n z ö s is c h e  E isenindustrie bietet ein geradezu 
klassisches Beispiel für die Schwierigkeiten, denen ein Gewerbe 
im Gefolge einer Abwertung ausgesetzt sein kann. Seit dem Ab
gehen des Franken vom Goldstandard sind die französischen Eisen
preise schon wiederholt (durchweg fünf- bis sechsmal) herauf
gesetzt worden. Einmal hat die Frankenabwertung den Bezug 
von ausländischem  Koks und von fremden Erzen (die mengen
mäßig allerdings nicht so erheblich ins Gewicht fallen), schließlich 
von ausländischen Härtungsm etallen usw. verteuert. Zweitens 
m ußte der allgemeinen Lohnerhöhung um durchweg 15 °/0 Rech- 
nung getragen werden, und außerdem war die Einführung der 
Vierzigstundenwoche un ter vollem Lohnausgleich und die Neu
einführung eines bezahlten Urlaubs in der Eisenindustrie selber 
zu berücksichtigen. Dadurch, daß die Einführung der Vierzig
stundenwoche und des bezahlten Urlaubs auch die Vorindustrien, 
in diesem Falle den Kohlen- ebenso wie den Erzbergbau, im 
übrigen aber auch die als Belieferer der Eisenindustrie in Be
trach t kommenden Fertigindustrien zu Preisheraufsetzungen 
zwang, wurden überdies die inländischen Roh- und Hilfsstoffe 
sowie die fertigen Ausrüstungserzeugnisse für die Hüttenindustrie 
verteuert, die nun auch dafür auf ihre Rechnung zu kommen 
versuchen mußte. Im  ganzen läß t sich sagen, daß eine volle An
passung der inländischen Bisenpreise an den veränderten W äh
rungsstand noch nicht erfolgt ist oder, m it anderen W orten, daß 
der Goldinhalt der französischen Eisenpreise heute immerhin 
noch um 10 bis 15 % un ter dem vor der Abwertung erreichten 
S tande liegt. Nach wie vor sind aber nicht unbeträchtliche Preis
auftriebseinflüsse wirksam. Z. B. wird, da die Eisenbahnen im 
Mai den A chtstundentag einführen sollen, jetz t schon eine be
trächtliche Erhöhung der F rachttarife  erwartet. Auch die Roh- 
stoffverteuerung nim m t ihren Fortgang, und die Rufe nach 
neuen Lohnerhöhungen wollen nicht verstummen.

U nter diesen U m ständen hat sich das Comptoir Sidérurgique 
veranlaßt gesehen, G le i tp re is e  einzuführen, die vor allem auf 
langfristige Lieferverträge mit Behörden und großen privaten 
Bauunternehm ungen Anwendung finden sollen. Sinn dieser Maß
nahme ist die Vermeidung einer zu langfristigen Bindung an einen 
für eine längere Lieferzeit vereinbarten Preis. In  Zukunft soll 
nicht mehr der Preis bei Abschluß des Vertrages für jede Einzel
lieferung Geltung haben, sondern ausschlaggebend sollen die 
Unkostenverhältnisse im Augenblick der L ie fe ru n g  sein. Zu 
diesem Zweck wird für die von den Verbänden erfaßten Erzeug
nisse, wie Stabstahl, Form stahl, Grob- und Mittelbleche, Uni
versalstahl und Bandstahl, von einem „offenen Preis“ ausge
gangen, der in drei Teile zerlegt wird, und zwar a) in einen un 
veränderlichen Teil von 15 %, b) in einen Lohnanteil, der 50% , 
und c) in einen Brennstoffanteil (im Verhältnis von 3/s französi
schem Koks und 6/s Auslandskoks), der 35 % beträgt. Sobald 
am Tage der Vertragserfüllung oder Lieferung die Löhne, die sich 
nach dem durchschnittlichen Monatslohnsatz des Lothringischen 
H ütten- und Bergbau-Verbandes in Metz richten, und die Brenn
stoffpreise um 5 % und m ehr gegenüber dem Stand zur Zeit des 
Vertragsabschlusses gestiegen sind, müssen die Preise entsprechend 
erhöht werden. In  dem (freilich unwahrscheinlichen) Falle einer 
Senkung dieser K osten um 5 % ist die Voraussetzung für eine 
dem angepaßte Preissenkung gegeben. Darüber hinaus wird 
vertraglich noch der Vorbehalt gemacht, daß Aenderungen der 
F rach ttarife  gegenüber den Sätzen bei Vertragsabschluß je nach
dem zu Lasten oder zu Gunsten der Verbraucher gehen müssen, 
ferner auch einschneidende Steueränderungen. Und schließlich 
bedingen auch Veränderungen der Schrottnotierungen entspre
chende Neufestsetzungen der Aufpreise für Siemens-Martin-Stahl.

Es ist hervorzuheben, daß dieses S c h l ü s s e l u n g s v e r f a  ren 
auf die große Masse der Privatverbraucher wegen der aus 'hren 
Kreisen sofort erhobenen W idersprüche vorerst wahrscheinlich 
keine Anwendung finden wird. Immerhin verdient die E in 
führung solcher gleitenden Preise große Beachtung, besonders 
in Anbetracht des wesentlich erhöhten Anteils der Aufträge der 
öffentlichen H and am gesamten Auftragseingang.

Nach dem französischen Muster und veranlaßt von einer 
ähnlichen Unsicherheit über die fernere K ostengestaltung hat 
sich auch die E isenindustrie B e lg ie n s  zur Einführung von G leit
preisen entschlossen, für deren Berechnung gleichfalls die K osten
lage am Tage der Lieferung ausschlaggebend sein soll. Im  Gegen
satz zu der französischen Regelung, die nur auf den allerdings 
nicht unbeträchtlichen Anteil der Aufträge der öffentlichen Hand 
sowie der langfristigen großen privaten Bauvorhaben Anwendung 
findet, sollen die belgischen Gleitpreise, wie aus den vorliegenden 
Mitteilungen zu schließen ist, die Gesam theit der Verbraucher 
erfassen. Die bestim m enden K osten für die Preisberechnung 
am Tage der Ablieferung sind die Preise für Eisenerze, Hoch
ofenkoks und die Löhne. E in nicht veränderlicher K osten
bestandteil ist im Gegensatz zu der französischen Regelung 
nicht vorgesehen.

Das Steigen oder Fallen der einzelnen Preisbildungsanteile 
bedingt eine entsprechende Zu- oder Abnahme auch der E isen
preise. Als fester Ausgangspunkt sind die Rohstoffpreise und 
Löhne vom 27. Jan u ar 1937 gewählt worden. Fü r jeden Franken 
Zunahme oder Abnahme der Erzpreise t r i t t  für Stab- und Form 
stahl eine Erhöhung oder Senkung der Preise um 4,10 belg. Fr 
je t , für Grob-, M ittelbleche und U niversalstahl um 4,45 belg. F r 
je t  und für Feinbleche um 4,95 belg. F r je t  ein. Die Zu- oder 
Abnahme der Kokspreise um einen belgischen Franken bedingt 
eine entsprechende Preisveränderung, und zwar bei Stab- und 
Form stahl um 1,30 belg. Fr, bei Grob-, M ittelblechen und Uni
versalstahl um 1,45 belg. F r und bei Feinblechen um 1,60 belg. Fr 
je t. Aenderungen der Löhne um jeweils 1 % haben eine en t
sprechende Erhöhung oder Senkung der Preise für alle Erzeugnisse 
um 1,30 belg. F r je t  zur Folge.

Die belgischen Eisenerzeuger versprechen sieh von dieser 
Neuregelung eine Sicherung ihrer Berechnungsgrundlagen, gleich
zeitig aber auch eine Abschwächung der von ausschließlich speku
lativen Gesichtspunkten veranlaßten Nachfrage. Jedenfalls ist 
m it der Neuregelung eine Hauptursache für die Beunruhigung 
über die Entwicklung des Verhältnisses zwischen Gestehungs
kosten und Erlösen ausgeschaltet worden.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues. — Auf die am Ende 
des vergangenen Jahres besonders lebhafte Geschäftstätigkeit 
folgte im Januar, wie immer am Jahresanfang, ein etwas ruhigerer 
Geschäftsgang. Es ist das zum Teil auf die Arbeiten für Jahres
abschluß und Bestandsaufnahm e, zum Teil auch auf die bevor
stehende Leipziger Frühjahrsm esse m it ihrer großen Maschinen
schau auf der Technischen Messe zurückzuführen. Sie wird den 
Besuchern in diesem Jah re  in einem noch kaum dagewesenen 
Maße die Leistungsfähigkeit der deutschen Maschinenindustrie 
vor Augen führen.

Die A n f r a g e t ä t i g k e i t  der In- und Auslandskundschaft war 
in den letzten Wochen etwas schwächer als im Dezember. Auch 
der A u f t r a g s e in g a n g  erreichte nicht den Umfang des vorher
gehenden Monats, der der weitaus höchste des Jahres 1936 war. 
Die Abschwächung m achte sich besonders im europäischen Ge
schäft, und zwar vor allem bei den west-, m ittel- und südeuropä
ischen Ländern bemerkbar, aus denen im Dezember ein starker 
Auftragszugang zu verzeichnen war. Das gleiche ist von einigen 
wichtigen asiatischen Abnehmerländern zu sagen.

Buchbesprechungen1).
Friedensburg, Ferdinand: Die mineralischen Bodenschätze als 

weltpolitische und militärische Machtfaktoren. Mit 7 Abb. 
S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1936. (4 Bl., 260 S.) 8°. 16 
geb. 17,80 .7MI.

Der Verfasser des Buches über „Kohle und Eisen im W elt
krieg und in den Friedensschlüssen“ hat diesem das vorliegende 
W erk folgen lassen, das, weil es die Verteilung der Bodenschätze 
auf die verschiedenen Länder der W elt sowie die sich daraus 
ergebenden Abhängigkeiten und Entwicklungsmöglichkeiten 
besonders betrachtet, eine noch wesentlich höhere Bedeutung

i) W er Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den V e r
l a g  S ta h le i s e n  m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664.

hat. Zum ersten Male werden dam it in deutscher Sprache 
umfassend alle Zusammenhänge behandelt, die zwischen der 
Bergwirtschaft auf der einen Seite sowie zwischen allgemeiner 
W irtschaft, Technik, Politik  und W ehrwirtschaft auf der anderen 
Seite bestehen.

Der Verfasser um reißt das behandelte Gebiet m it folgenden 
Zahlen: Die W eltförderung an mineralischen Rohstoffen beträgt
2 Milliarden t  m it einem W erte von etwa 50 Milliarden Goldmark, 
die 10 % der W eltgütererzeugung ausmachen. Nach Besprechung 
der Gesamtgewinnung der einzelnen wichtigeren Rohstoffe, bei 
der das Ja h r  1929 zugrunde gelegt ist, wird eine Uebersicht über 
die bergwirtschaftliche Leistungsfähigkeit der einzelnen Länder 
gegeben, aus der die bestehenden Unabhängigkeiten und Abhängig
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keiten erkennbar werden. Sie läuft aus in einer Rangordnung der 
Länder, in der wir Deutschland m it dem W erte seiner Bergbau
förderung (für 1929) an d ritte r Stelle h in ter den Vereinigten 
S taaten  und Großbritannien finden. Es mag hier vorweggenom
men sein, daß an späterer Stelle des Buches eine weitere R ang
ordnung der H auptländer für den Kriegsfall gegeben ist, bei der 
unser Vaterland wieder die d ritte  Stelle m it 62 % Eigenversorgung 
in den mineralischen Rohstoffen einnimmt, diesmal h in ter den 
Vereinigten Staaten , die sich im Ernstfälle zu 90%  selbst zu 
versorgen vermögen, und R ußland, dessen Selbstversorgung nach 
Durchführung des schwebenden Aufbauplanes zu 80 %  an
genommen wird. Es folgt in dieser Rangordnung Großbritannien 
m it der W ertzahl 55. Eine solche Gegenüberstellung, in der die 
Lage Deutschlands verhältnismäßig vorteilhaft erscheint, dürfte 
in einigen Punkten  etwas zu günstige Schätzungen enthalten. 
Im m erhin mag die technische Entwicklung von Austauschstoffen 
dazu helfen, daß Deutschland seinen P latz in dieser Rangordnung 
zu halten  vermag.

Das Buch behandelt weiter die Bodenschätze als Gegenstand 
der W eltwirtschaft, der W eltpolitik sowie der Kriegswirtschaft 
und schließt m it einem Ausblick auf die künftige Entwicklung. 
So wichtig das in diesen Abschnitten behandelte Stoffgebiet ist, 
so wird man doch mit dem Verfasser sagen müssen: „D er Berg
wirtschafter vermag zur Klärung nur das tatsächliche Material 
beizutragen; die Entscheidung im grundsätzlichen wie im Einzel
fall wird der S taatsm ann aus der Gesam theit der in Frage kom
menden wirtschaftlichen, politischen und militärischen Erwägun
gen zu treffen haben.“

Der Verfasser h a t bei der Bearbeitung auf zahlreiche recht 
weit zerstreute Veröffentlichungen zurückgreifen müssen. Sie 
sind am Schlüsse des Buches zu einer in sachlicher und geographi
scher Beziehung geordneten Uebersicht über das vorhandene 
Schrifttum  zusammengefaßt.

Wegen der vorzüglichen und umfassenden Darstellung sowie 
wegen der W ichtigkeit des behandelten Stoffes muß das 
Buch insbesondere dem W ehrwirtschafter, dann aber auch 
dem Politiker und den in der laufenden Rohstoffbeschaffung 
Deutschlands beteiligten Stellen empfohlen werden.

Walter Luyken.

Damerow, E., Dr. phil., V orsteher der W erkstoffprüfung, und 
Dipl.-Ing. A. Herr, W erkstoffprüfer [beide bei der Fa.] Rhein- 
metall-Borsig, A.-G., W erk Borsig, Berlin-Tegel: Hilfsbuch für 
die praktische Werkstoffabnahme in der Metallindustrie. Mit
38 Abb. und 42 Zahlentaf. Berlin: Julius Springer 1936. (2 Bl.,
80 S.) 8°. 9,60 MM.

Das Buch ist dazu bestim m t, bei Durchführung der Zug- 
festigkeits-, Biege- und H ärteprüfung dem W erkstoffprüfer die 
Rechnungen durch zahlreiche Umrechnungstafeln zu ersparen. 
Im  ersten Absatz wird kurz das meßtechnisch Wesentliche über 
den Zugversuch, die H ärteprüfung nach Brinell, Rockwell, Vickers, 
Shore und nach dem Ritzverfahren, ferner noch über die K erb
zähigkeitsprüfung und die Prüfung der Schweißungen gesagt. 
Dann folgen die einzelnen Umrechnungstafeln für Festigkeiten, 
Dehnungen, Einschnürungen, H ärten , Beziehungen der H ärten  
untereinander, Maße und Gewicht. Der praktische W erkstoff
prüfer wird diese Zusammenstellungen sehr begrüßen.

Dr. Reinhold Kühnei.

Kleinschmidt, B., Senator E. h .: Schleif- und Poliertechnik.
Handbuch des gesamten Schleif- und Polierwesens in vier 
Bänden. Berlin: M. K rayn. 8°.

Bd. 1. D as  S c h le i fe n  in  d e r  M e ta l lb e a r b e i tu n g .  
Mit 457 Abb. u. 3 Taf. 1936. (V III, 368 S.) 16 X # ,  geb.
18 JIM.

Im  ersten A bschnitt des vorliegenden Bandes wird eine 
gedrängte Uebersicht über die natürlichen und künstlichen 
Schleifrohstoffe gegeben, der zweite A bschnitt behandelt die 
Herstellung der Schleifm ittel und technischen Rohstoffe sowie 
ihre Verwendung in der M etallindustrie, während im d ritten  
A bschnitt die Schleifverfahren und -maschinen beschrieben werden 
und der vierte  Abschnitt sich kurz m it der Unfallverhütung beim 
Schleifen befaßt.

Das W erk soll, wie der Verfasser selbst im Vorwort sagt, 
zunächst dem Verbraucher dienen. Es ist in flüssigem, leicht zu

lesendem Stil geschrieben, manchmal sehr breit in der Schilderung, 
un ter Fortlassung von allen m athem atischen Form eln und E n t
wicklungen, so daß es auch für den Mann der Praxis ohne höhere 
Schulbildung verständlich ist. Die einzelnen Abschnitte behandeln 
den jeweiligen Stoff zusammenhängend und abschließend, also 
ohne Bezugnahme auf vorher Geschildertes. Deshalb kommen 
viele Wiederholungen vor. Der Verfasser beschreibt m it großer 
Sachkenntnis das große Wissensgebiet Schleifen einschließlich 
vieler Sonderverfahren und -maschinen. Auffallenderweise fehlt 
jeglicher Hinweis auf das immer m ehr an Verbreitung gewinnende 
Zahnflankenschleifen. W eder der K lingelnberg-Läppautom at für 
Kegelräder ist erwähnt oder beschrieben noch eine der Zahn
flankenschleifmaschinen von Maag, Deutsche Niles-Werke, R hein
ecker usw. Ferner vermißt man die neuerdings entwickelte 
Schnecken-Schleifmaschine sowie die Lehrenschleif- und Läpp- 
maschine. Ein ausführlicher Schrifttumsnachweis würde den 
W ert des Buches erhöhen. Die zahlreichen gut gewählten Ab
bildungen haben leider nicht immer die wünschenswerte Schärfe.

W enn auch dem fachkundigen Leser hier und da Ungenauig
keiten auffallen, so ist das Buch doch eine wertvolle Bereicherung 
des vorhandenen Schrifttums. Josef Jaeger.

Friebel, Waldemar, Lübeck: Handbuch der Dosenfertigung. Mit
121 Abb., 13 Uebersichtstaf. u. 15 Zahlentaf. 1936. Berlin 
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H. (3 Bl., 100 S.) 8°. ±0 JIM, 
für Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 9 JIM.

Der Verfasser versucht in seinem Buche einen Ueber- 
blick über die Herstellung des Weißbleches zu geben. Nach 
Durchsicht dieser Angaben muß man leider sagen, daß seine Aus
führungen nicht dazu angetan sind, die notwendige K larheit über 
die Herstellung des Weißbleches den Verbraucherkreisen zu ver
m itteln. Dem Verfasser unterlaufen fast auf jeder Seite eine Reihe 
schwerer Fehler, die im einzelnen aufzuführen viel zu weit gehen 
würde. Herausgegriffen seien nur die Zahlen über Abmessung 
und Stärke der Bleche, die kein klares Bild geben und teilweise 
sogar falsch sind. Bedauerlich ist es auch, daß über die 
Art der Fehler ähnlich verwirrende Angaben gemacht werden. 
Bei den Prüfverfahren fällt auf, daß hier Verfahren herangezogen 
werden, die bei der Weißblechherstellung nie angewandt werden 
und auch den Verbraucher ebenfalls nur irreführen können. Die 
Frage der Porigkeit wird nach Gesichtspunkten, die vor 20 bis 
30 Jahren  maßgebend waren, behandelt, ohne daß der Verfasser 
auf neuere grundlegend andere Anschauungen eingeht.

Bedauerlich ist, daß der Verfasser die weißblecherzeugende 
Industrie  nicht zur M itarbeit an  diesem an sich begrüßenswerten 
Buche herangezogen hat, um auf diese Weise den Verbrauchern 
ein richtiges Bild der W eißblechherstellung zu geben.

Die weiteren Ausführungen des Buches, über die Dosen
herstellung, sind beachtenswert und wohl auch sachlicher als der 
erste Abschnitt. Die Schriftleitung.

Reichert, J. W., Dr., Hauptgeschäftsführer der W irtschaftsgruppe 
Eisen schaffende Industrie: Nationale und internationale Kar
telle. Berlin: Junker & Dünnhaupt, Verlag, 1936. (49 S.) 8°.
1,20 JIM.

Die Schrift verm ittelt in knapper Form  wertvolle Aufschlüsse 
über Wesen und Ziel der K artelle und Trusts. Sie behandelt die 
Erfolgsmöglichkeiten der K artelle, die ursächlichen Zusammen
hänge von Kartellpreis und Verbraucher, das Verhältnis zwischen 
K artellen und S taat sowie zwischen K artellen und Gefolgschaft 
und geht auch auf die internationalen K artelle ein. Schwierige 
Fälle, die durch die im einzelnen sehr unterschiedliche Praxis der 
K artelle bedingt sind, werden an Beispielen auch dem Laien nahe
gebracht und lebendig veranschaulicht. In  seinen Schlußaus
führungen w arnt Reichert davor, an die Stelle der Selbstsucht des 
einzelnen einen Kollektivegoismus zu setzen; er w endet sich an das 
auf Gemeinnutz bedachte Verantwortungsgefühl. Die D ar
legungen verdienen um so größere Beachtung, als der Verfasser 
bekanntlich in den langen Jah ren  seiner Tätigkeit eine Fülle von 
Erfahrungen auf dem Gebiete des Kartellwesens sammeln konnte. 
Reichert widmet seine lesenswerte Schrift dem Begründer des 
Rheinisch-Westfälischen K ohlensyndikats, dem weitblickenden 
Vorkämpfer für die Zusammenschlußbewegung, dem Geh. 
Kom m erzienrat Dr.-Ing. E. h. Emil K i r d o r f ,  anläßlich seines 
E in tritts  in das 90. Lebensjahr. Dr. Wilhelm Steinberg.

^Illllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllillllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll^

|  Eisenhütte Südwest. |
H a u p t v e r s a m m l u n g  am 7. März 1937 in S a a r b rü c k e n .

EE Einzelheiten siehe „Stahl und Eisen“ 57 (1937) Heft 7, Seite 191. ^
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Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

Paul Aulich f .
Am 13. Jan u ar 1937 wurde unser langjähriges Mitglied Pro

fessor Dr. P a u l  A u lic h  unerw artet durch einen Herzschlag im 
A lter von nahezu 70 Jahren  aus seinem arbeitsreichen Leben 
gerissen.

Paul Aulich wurde am 19. Oktober 1867 als Sohn eines 
Pfarrers in Polkwitz in Schlesien geboren. Sein Lieblingswunsch, 
Chemie zu studieren, führte ihn von 1886 bis 1892 nach Berlin, 
München und Genf, wo er auf Grund einer Arbeit aus der orga
nischen Chemie promovierte. Nach mehr
jähriger Tätigkeit als Assistent an der Univer
s itä t Bern und der Technischen Hochschule 
Aachen vertauschte er im Herbst 1894 die 
wissenschaftliche Arbeit m it der Tätigkeit 
im praktischen Betrieb. In  Marehienne-au- 
Pont (Belgien) war Aulich zunächst als Chef- 
chemiker, später als Betriebsleiter des Hoch
ofenwerks bis zum Frühjahr 1898 tätig.
Dann wurde er an die heutige Technische 
S taatslehranstalt für Maschinen- und H ü tten 
wesen in Duisburg berufen, wo er als Ober
lehrer und Professor bis 1930 ununter
brochen wirkte und seine Lebensaufgabe fand.
E isenhüttenkunde, Chemie und Mineralogie 
waren seine wichtigsten Lehrfächer. Ziel 
seines U nterrichts war einmal die Förderung 
der Beobachtungsgabe und der Erkenntnis 
des Wesentlichen, dann aber die Anregung 
und Erziehung zur geistigen M itarbeit. Dieses 
Ziel konnte Aulich erreichen durch seine her
vorragende Lehrbefähigung, verbunden mit 
einem klaren undleichtverständlichen Vortrag, 
die sich dem Verständnis seiner aus der 
Volksschule und dem Facharbeiterstande 
kommenden Schüler anpassen konnten, weil er in hohem 
Maße theoretisches und praktisches Fachwissen beherrschte. 
So war es kein W under, daß seine zahlreichen Schüler, die oft 
angesehene und führende Lebensstellungen erreichten, begeistert 
an ihrem Lehrer hingen und ihm bis an sein Lebensende in dank
barer Verehrung zugetan waren. So wie Aulich gegen sich selbst 
streng war und seine ganze K raft für die ihm gestellten Aufgaben 
einsetzte, so war er auch streng gegen seine Schüler in seinen 
Anforderungen.

Zu keiner Zeit ha t Aulich die Verbindung m it der Praxis 
außer acht gelassen* Anfangs blieb die lebendige Fühlung mit 
dem praktischen Betrieb erhalten, um die technischen F o rt
schritte kennen zu lernen und für den Erfolg seines Unterrichts

auszuwerten. Später konnte Aulich aus seinem reichen Wissen 
der Industrie, namentlich den Eisengießereien, manchen w ert
vollen B a t und fruchtbringende Anregung geben. In  zahlreichen 
Vorträgen und Veröffentlichungen ha t Aulich im In land  und 
Ausland für die Eisengießereien gewirkt; auch die wissenschaft
lichen Abteilungen der verschiedenen Gießereifach-Ausstellungen 
haben einen Einblick in seine gießereitechnisehen Arbeiten 
gegeben.

Diese ständige Fühlung m it' der Praxis 
brachte Aulich sehr bald die E rkenntnis, daß 
sein U nterricht die beste Förderung durch 
Schaffung einer umfangreichen Lehrsamm- 
lung hüttenm ännischer Rohstoffe und E r
zeugnisse erführe. Sein Sammeleifer und eine 
fast unbegrenzte A rbeitskraft ließen ihn im 
Laufe der Jahre  in mühevoller K leinarbeit 
nicht nur eine sehenswerte Erzsammlung der 
Duisburger H üttenschule schaffen, sondern 
auch noch eine wohl einzig dastehende Form 
sandsammlung. Auch andere technische 
Lehranstalten und Hochschulen verdanken 
Aulichs Freigebigkeit das Zustandekommen 
oder die Vervollkommnung ihrer hü tten 
männischen Lehrsammlungen.

Um sich seinen umfangreichen und grund
legenden Arbeiten der Formsandforschung 
und Form sandprüfung ganz widmen zu 
können, t r a t  Aulich vor Erreichen der 
Altersgrenze im Jahre  1930 in den Ruhestand. 
Den Abschluß dieser großen Arbeit noch zu 
erleben, war ihm nicht m ehr beschieden. 
Zwei Tage nach seinem Tode wurden die 
von ihm geschaffenen Vorschläge zur in ter

nationalen Normung der Form sandprüfung der Oeffentlichkeit 
bekanntgegeben.

Bei allen seinen Erfolgen im Leben blieb Aulich ste ts ein 
schlichter und gegen jeden, der seinen R a t erbat, liebenswürdiger 
Mann. Seine aufrechte und offene Gesinnung werden bei seinen 
vielen Freunden und alten Schülern unvergessen bleiben, die 
ebenso wie die Seinen den Heimgang dieser an inneren W erten 
der Seele und des Geistes reichen und starken Persönlichkeit 
beklagen. Mit Aulich ist ein Mann verschieden, der sich nicht nur 
auf dem Gebiete des technischen Schulwesens Verdienste er
worben hat, sondern auch durch eine erfolgreiche Forschertätigkeit 
sich im Kreise der E isenhüttenleute ein bleibendes und ehrendes 
Andenken gesichert hat.

Ä nderungen  in  der M itg lied erliste .
Bender, Emil, M itinhaber der Fa. Ed. Bender & Co., G. m. b. H., 

Blechkonstruktionswerk, Röhrenfabrik, Verzinkerei, Geisweid 
(Kr. Siegen); W ohnung: Am M arkt 22.

Burmeister, Werner, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshütte Oberhausen 
A.-G., W alzwerk Neu-Oberhausen, Oberhausen (Rheinl.); 
W ohnung: Mülheimer Str. 81.

Ellenbeck, Hermann, Ingenieur, Hannover, Gneisenaustr. 54.
Henke, Oeorg, Dipl.-Ing., Hoesch-KölnNeuessen A.-G. für Bergbau

u. H üttenbetrieb, D ortm und; Wohnung: E berhardstr. 17.
Koch, Ernst Otto, Dipl.-Ing., Reichsgruppe Energiewirtschaft, 

Berlin W 50, R ankestr. 1.
Kopfermann, Wilhelm, Betriebschef a. D., Dortmund, Frieden

straße 19.
Martin, Werner, Dipl.-Ing., Duisburg-Hamborn, Kasinostr. 2.
Neuhold, Josef, Ing., W ien3(Österreich), Metternichgasse 9, I I I / 18.
Niemeyer, Paul, Schweißingenieur, Allgemeine Rohrleitung A.-G., 

Düsseldorf-Reisholz; Wohnung: Düsseldorf-Eller, Vohwinkel
allee 3.

Scheidt, Otto vom, Oberingenieur u. Prokurist, Schüchtermann & 
Krem er-Baum  A.-G. für Aufbereitung, Dortm und; W ohnung: 
Sudwall 21.

Schroer, Hermann, Fabrikdirektor a. D., Bergisch Gladbach, 
Adolf-Hitler-Str. 149.

Siewers, Hermann, Dr.-Ing., Röchling’sche Eisen- u. Stahlwerke,
G. m. b. H ., Völklingen (Saar); W ohnung: E tzelstr. 23.

Springorum, Friedrich A ., Dipl.-Ing., Hoesch-KölnNeuessen 
A.-G. für Bergbau u. H üttenbetrieb, D ortm und; W ohnung: 
M ax-Eyth-Str. 4.

Takenouchi, Isakichi, Dr., Sumitomo Chemische Industrie, Osaka 
(Japan), Sumitomo Building.

Tillmann, Willy, Oberingenieur, Duisburg, Claubergstr. 25.

G e s to rb e n .
Annacker, Anthony, D irektor u. H andelsgerichtsrat a. D., Köln- 

Dellbrück. * 1861. f  15. 2. 1937.
Braetsch, Ernst, Bergassessor u. Generaldirektor a. D., Breslau, 

f  12. 2. 1937.

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

Esser, Herbert, Dipl.-Ing., Hohenlimburger M aschinenbauanstalt 
Boecker & Volkenborn, Hohenlimburg; Wohnung: Wiedenhof
straße 8.

Oiersbach, Julius, Betriebsleiter, Buderus'sche Eisenwerke, 
W etzlar, Abt. Hochofenwerk Oberscheld, Oberscheld (Dill
kreis); Wohnung: B runnenstr. 5.

Oleitz, Karl-Heinz, Betriebsingenieur, Deutsche Eisenwerke A.-G., 
Friedrich-W ilhelm s-Hütte, Mülheim (Ruhr); W ohnung: Char- 
lo ttenstr. 69.

Hergeth, Franz, Ing., Betriebsingenieur, Berg- u. Hüttenwerks- 
Ges., Trinec (C.S.R.), Nr. 294.

Jansen, Wilhelm, Direktor, Maschinen- u. Bohrgerätefabrik Alfred 
W irth & Co., Kom.-Ges., Erkelenz; W ohnung: Hindenburg- 
straße 50.

Radecker, Walter, D r.-Ing., Pforzheim, Pfälzer Str. 14.
Wittke, Wilhelm, Generaldirektor, Vorst.-Mitgl. der A.-G. der 

Dillinger Hüttenw erke, Dillingen (Saar).


