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(Begriffsbestim mung für Schweißem pfindlichkeit. D ie Veränderungen des Stahles in  der Umgebung einer Schweißnaht 
und ihre Ursachen. Z ur Prüfung der Schweißem pfindlichkeit vorgeschlagene Verfahren: Aufschweißbiegeversuch nach
O. K am m er eil und G. B ierelt, E inspannschweißversuche nach T . B . W ilkinson und H . O'Neill sowie nach T . Swinden und 
L . V. Reeve, Aufschweißbiegeversuch von I .  H arter, J . C. Hodge und G. J . Schoessow, Kerbschlagversuche an überhitzt abge

schreckten Proben nach IT. H . Bruckner. Schlußfolgerungen aus diesen Versuchen.)

D ie Eignung eines Baustahles für die Zwecke der Schmelz
schweißung wird bekanntlich im Rahmen der Vor

schriften für geschweißte Stahlhochbauten (D IN  4100) oder 
der Vorläufigen Vorschriften der Deutschen Reichsbahn für 
geschweißte vollwandige Eisenbahnbrücken1) durch die 
Verbindungsschweißung mit Stumpf- und Kehlnähten und 
anschließender Prüfung durch Zug- und Faltversuch ge
prüft; dabei wird die W ahl eines geeigneten Zusatzwerk
stoffes und das Einhalten üblicher Schweißbedingungen 
vorausgesetzt. Werden bei dieser Prüfung, z. B. nach 
DIN 4100, die volle Mindestfestigkeit des Grundwerkstoffes 
und beim Faltversuch ein Biegewinkel von 50° erreicht, so 
gelten die Werkstoffe als geeignet für die Schmelzschweißung. 
Als man diese Prüfbedingungen im Rahmen der Bauvor
schriften und der Schweißerprüfungen aufstellte, war man 
-ich durchaus darüber klar, daß damit wohl die grund
sätzliche Eignung zur Schmelzschweißung unter den üb
lichen Bedingungen erwiesen, nicht aber ein fehlerfreies 
Verschweißen unter allen noch so ungünstigen Bedingungen, 
z. B. bei völlig starrer Einspannung der Bauteile oder bei 
sehr unterschiedlichen Werkst off dicken, gewährleistet sei. 
Mit dem Uebergang zu härteren Baustählen, gleichzeitig zu 
•lickeren Abmessungen und großen, in einem Stück zu ver- 
'Chweißenden Längen hat sich, ausgelöst durch bisher un
bekannte Rißerscheinungen an Brückenbauwerken aus 
Stahl 5 2 2), die N o tw e n d ig k e it  ergeben, die P r ü fu n g  
auf E ig n u n g  zu r  S c h m e lz s c h w e iß u n g  in verschiedene 
Richtungen zu e r w e ite r n . Allgemein ist dabei das Be
streben zu erkennen, die Schweißprüfung eines Baustahles 
unter ähnlichen, verschärften Bedingungen durc-hzufuhren, 
wie sie bei der Verarbeitung, sei es in der W erkstatt oder 
an der Baustelle, vorliegen.

Die E ig n u n g  f ü r  d ie  S c h m e lz sc h w e iß u n g  ist also 
keine k la r  u m r is s e n e  W e r k s to f f e ig e n s c h a f t ; sie 
wird vielmehr in überwiegendem Maße durch die Sehweiß

*) Erstattet in der Sitzung des Unterausschusses für 
Schweißbarkeit vom 23. Februar 1940. —  Sonderabdrucke smd 
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, 
zu beziehen.

») vom 20. November 1935. Berlin 1935.
2) S c h a u e r , G.: Bautechn. 16 (1938) S. 649/55. S c h a e c h -

-erle.K .: Bautechn. 17 (1939) S. 46/52. K ü h n e i, K .: Stahl u. 
Eisen 60 (1940) S. 381'90 n. 405 12 (Werkstoffaussch 4J6). 
G rosse, W .: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 441 53 erkstoff- 
»ussch. 499).

berlingungen, Werkstückdicke und -temperatur, besonders 
durch den Grad der Schrumpfungsbehinderung, bestimmt. 
Es bestand und besteht daher auch heute noch die Gefahr, 
daß infolge Fehlens klarer Begriffe Prüfungen entwickelt 
werden, die bestimmte Werkstoffeigenschaften einseitig 
auf Kosten anderer Eigenschaften züchten. Angesichts 
dieser Entwicklung ist es notwendig, zunächst die Begriffe 
der Schweißrissigkeit, Schweißnahtrissigkeit und Schweiß
empfindlichkeit zu umreißen und dann die Aufgaben für 
den Werkstoff von denen der Durchbildung und der Werk
stattarbeit abzugrenzen.

Ganz allgemein muß von jedem neuen Prüfverfahren 
die F o r d e r u n g  erfüllt werden, d aß  z w isc h e n  dem  
P r ü fe r g e b n is  u n d  d en  E r fa h r u n g e n  der P r a x is  —  
z. B. dem Verhalten bei der Verarbeitung und der Bewäh
rung im Bauwerk —  zumindest qualitativ g le ic h la u fe n d e  
B e z ie h u n g e n  b e s te h e n . Aus dieser Forderung, die leider 
allzuoft vergessen wird, ergibt sich der selbstverständliche 
Schluß, die Zuverlässigkeit eines Prüfverfahrens an Werk
stoffen zu erproben, die aus bewährten Bauwerken aus
gebaut wurden. Solange dieser Nachweis nicht erbracht ist 
und von Zeit zu Zeit wiederholt wird, besteht die Gefahr 
einer einseitigen Fehlentwicklung von Eigenschaften, die 
für die Sicherheit eines Bauwerkes von untergeordneter 
Bedeutung sind.

Aufgabe des vorhegenden Berichtes soll es sein, diese 
Abgrenzung der Begriffe und Prüfverfahren auf dem Gebiet 
der Schweißempfindlichkeit durch Vergleich mit dem aus
ländischen Schrifttum vorzunehmen.

Der Begriff der Schweißempfindliehkeit.

Die Entwicklung, die sich bei der Eignungsprüfung 
härterer Stähle für die Schmelzschweißung nicht immer 
reibungslos vollzieht, hat ihre P a r a lle le  in Vorgängen, die 
sich vor einigen Jahren bei der Bekämpfung der S c h w e iß 
r is s ig k e i t  der F lu g z e u g s tä h le  bei der Gasschmelz
schweißung dünner Querschnitte abspielten3). Unter

99

3) M ü ller , J .: Luftf.-Forsehg. 11 (1934) S. 93 103; 17 
(1940) S. 97/105; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940)i S. 914 15. B o l le n 
r a th , F., und H. C o rn e liu s: Arch. Eisenhüttenw. 10 (1936/37)
S. 563/70 (Werkstoffaussch. 379). B a r d e n h e u e r , P ., und 
W. B o tte n b e r g ;  Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) S. 375/83 
(Werkstoffaussch. 396). E ile n d e r , W., und A. P r ib y l:  Arch. 
Eisenhüttenw. 11 (1937 38) S. 443 48 (Werkstoffaussch. 403).
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Schweißrissigkeit versteht man bekanntlich hier die Neigung 
härterer Stähle, während oder nach der Gasschmelz
schweißung vorzugsweise dünner Querschnitte unmittelbar 
neben der Naht, seltener in einiger Entfernung, aufzureißen. 
Obwohl auch heute eine allgemein anerkannte Erklärung 
für die Ursachen der Schweißrissigkeit bei der Gasschmelz
schweißung fehlt, gelang es doch verhältnismäßig schnell, 
diese Erscheinung durch die Einführung einer Prüfung auf 
Schweißrissigkeit zu beseitigen. Unter den seinerzeit vor
geschlagenen Prüfverfahren auf Schweißrissigkeit hat sich 
der Einspannschweißversuch nach Focke-Wulf4) am besten 
bewährt, da er die betrieblichen Erfahrungen in der Werk
statt, wenn auch nur qualitativ, so doch am klarsten be
stätigte. Dadurch, daß man diese beim Verbraucher ent
wickelte verhältnismäßig einfache Untersuchung als interne 
Vorprüfung auch beim Stahlhersteller einführte, gelang es 
schnell, die Wirkung metallurgischer Maßnahmen auf die 
Schweißrissigkeit nachzuprüfen; darüber hinaus zeigte der 
Einspannschweißversuch aber auch dem Konstrukteur und 
dem Werkstattmann den Weg zu schweißgerechter Kon
struktion und einwandfreier Werkstattarbeit.

Aelmlich erfolgreich, wie der Einspannschweißversuch 
bei der Beseitigung der Schweißrissigkeit beteiligt war, hat 
auch die heute übliche Prüfung auf S c h w e iß n a h tr is s ig 
k e it  die Entwicklung der Zusatzwerkstoffe, insbesondere 
ihre Umhüllung und nebenbei auch die des Grundwerkstoffs 
beeinflußt. Die Prüfung einer Elektrode auf Rißempfind
lichkeit5) wird bekanntlich nach den „Vorläufigen Tech
nischen Lieferbedingungen der Deutschen Reichsbahn für 
Schweißdraht“ 6) so durchgeführt,daß ein T-StückinWannen- 
lage zunächst mit einer ersten und sofort anschließend mit 
einer zweiten schwächeren Naht hergestellt wird. Bei 
schweißrißempfindlichem Zusatzwerkstoff entstehen unter 
dem Einfluß der Schrumpfspannungen Risse, die im allge
meinen in Nahtrichtung, seltener quer zur Naht verlaufen. 
Im Gegensatz zu den interkristallin verlaufenden Rissen bei 
schweißrißempfindlichen Flugzeugstählen ist der Rißverlauf 
bei der Lichtbogennaht überwiegend transkristallin. Als Ent
stehungstemperatur für die Risse in der Lichtbogennaht ist 
der Bereich unterhalb von 500° anzunehmen, während 
die bei der Gasschmelzschweißung schweißrißempfindlicher 
Stähle unmittelbar neben der Naht auftretenden Warmrisse 
hach P. B a rd en h eu er  und W. B o t te n b e r g 3) vorzugs
weise bei 600 bis 700° beobachtet werden. Die Ursachen 
für die Schweißnahtrissigkeit sind vorzugsweise in der Um 
hüllung der Elektrode, erst in zweiter Linie im zu harten 
Blechwerkstoff zu suchen.

Außer diesen Rissen im Schweißgut selbst, die als eine 
Folge der Nahtschrumpfung bei Elektroden mit unge
nügender Warmzähigkeit auftreten, beobachtet man mit- 

' unter bei der Einlagen-Kehlnahtschweißung härterer Stähle 
Schrumpfrisse im Grundwerkstoff selbst. Diese beginnen 
meistens in der durch die Wärmewirkung stark aufgehärteten 
und mehr oder weniger versprödeten Uebergangszone. 
Stähle, die zum Auftreten solcher Risse in Nahtumgebung 
auch bei günstigen Schweißbedingungen, z. B. beim Schwei
ßen unter Vorwärmung neigen, gelten als schweißempfind
lich. Demgemäß ist u n te r  „ S c h w e iß e m p f in d lic h k e it“ 
d ie  N e ig u n g  des W e r k sto ffs  zu v e r s te h e n , b e i der 
L ic h tb o g e n s c h e iß u n g  — vorzugsweise bei der Einlagen-

4) M ü ller , J . : Siehe Fußnote 3, a. a. O.; vgl. K. L. Z even :  
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 901/06. W erner, O.: Wiss. Abh! 
Dtsch. Mat.-Prüf.-Anst. 1 (1939) S. 75/79.

5) S t ie le r ,  C.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 346/50 (Werk
stoffaussch. 408); vgl. K ü h n e i, R.: Stahl u. Eisen 60 (1940) 
S. 382 (Werkstoffaussch. 496).

6) Drucksache 91 927 vom Juli 1938.

schweißung —  E ig e n sc h a f tsä n d e r u n g e n  in einem Um
fange zu e r le id e n , daß  d ie  w äh ren d  des Schweißens 
a u ftr e te n d e n  S p a n n u n g e n  n ic h t  m ehr durch Ver
fo rm u n g  a u fg e n o m m e n  w erd en , sondern zu Span
nungsrissen führen. Die Prüfung dieser ungenügend um- 
rissenen Eigenschaft setzt eindeutige und jederzeit wieder
holbare Schweiß- und Einspannbedingungen voraus.

Die Werkstoffveränderungen in der Umgebung der Schweißnaht.

Wesentlich für die Wirkung dieser W erkstoffveränd e- 
ru n gen  in  der U m g eb u n g  der S ch w eiß n a h t ist, daß 
auf kleinstem Raum ganz erhebliche Unterschiede im Ge
füge, in den Festigkeitseigenschaften und auch im Span- 
nungszustand auftreten.

1. Auf kleinstem Raum wechselt in schneller Folge das 
G efü ge  vom überhitzt gehärteten homogenen Martensit 
über ein ungenügend ausgeglichenes zwischen A 1 und A; 
abgeschrecktes Mischgefüge mit Martensitinseln in ferriti- 
scher Grundmasse bis zum unbeeinflußten Grundwerkstoff. 
Dieser schnelle Wechsel im Gefüge erstreckt sich in der 
Breite auf nur 2 bis 3 mm.

2. Gleichlaufend mit dem ungleichförmigen Gefüge in 
der Uebergangszone treten starke U n ter sch ied e  in den 
F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f t e n ,  besonders der Härte und 
der Dehnbarkeit auf. Je gleichmäßiger das Gefüge der 
Uebergangszone, um so gleichmäßiger ist nach den Unter
suchungen von W. B is c h o f 7) auch der Härteverlauf. In 
diesem Zusammenhang sei an die Tatsache erinnert, daß 
ferritisch-perlitische Stähle durch schroffes Abschrecken 
von Temperaturen dicht oberhalb des Ar Punktes Dehnung 
und Einschnürung praktisch verlieren, während sie nach 
Härtung von Temperaturen oberhalb A3 trotz größerer 
Härte verhältnismäßig hohe Zähigkeit haben8). Das durch 
Abschrecken dicht oberhalb Aj entstehende unausgeglichene 
Mischgefüge mit den ersten Martensitinseln erweist sich also 
trotz geringerer Festigkeit als erheblich spröder als das 
homogene Härtungsgefüge mit durchschnittlich höherer 
Härte.

3. Als ursächlich mit dem ungleichförmigen Gefüge 
verbunden beobachtet man in der Uebergangszone einen 
i n h o m o g e n e n S p a n n u n g s z u s t a n d , hervorgerufen durch 
die unterschiedlichen spezifischen Volumina von Martensit, 
Troostit und ferritischer Grundmasse. Diesen Gefiige- 
spannungen überlagert sicli ein mehr makroskopischer Eigen
spannungszustand, verursacht durch die unterschiedlichen 
Wärmedehnungen. Gefügespannungen und behinderte 
Wärmedehnung und Schrumpfung bewirken offenbar 
praktisch dreiachsige Zugeigenspannungen in kleinsten Be
reichen, besonders, wenn die Temperatur der Martensit
bildung niedrig liegt. Aelmlich wie in gehärteten Werkzeug
stählen9) ist also auch in der inhomogenen Uebergangszone 
das Auftreten von Mikrorissen besonders bei grobkörnigen, 
umwandlungsträgen Stählen denkbar und neuerdings durch 
W. Bischof7) nachgewiesen worden.

Als U rsa c h e  fü r  d ie  v ie l fä l t ig e n  W erkstoff- 
v e r ä n d e r u n g e n  in  der N a h tu m g eb u n g  sind zwei 
große Gruppen von Einflußgrößen anzusehen.

Zur ersten Gruppe gehören alle E in flu ß g rö ß en , dir 
a u ß erh a lb  des G r u n d w e r k sto ffs  liegen: Maßgebend 
für Umfang und Maß der Werkstoffveränderung ist bei

7) Arch. Eisenhüttenw. 13 (1939/40) S. 519/30 (Werkstoff- 
auasch. 502).

8) L ea , F. C., und R. N. A rnold : Proc. Instn. mech. 
Engrs., Lond., 127 (1934) S. 299/32.

») L u ca s , F. F .: Mech. Engng. 50 (1928) S. 205/12; Daven- 
p o r t, E. S., E. L. R o tt  und E. C. B ain : Trans. Amer. Soc. Met. 
22 (1034) S. 289/310.
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gegebenem W erkstoff zunächst das Temperaturgefälle (Ab
kühlgeschwindigkeit) um die Schweißnaht. Mit zunehmen
der Abkühlgeschwindigkeit wird zwar die Uebergangszone 
schmaler, die Werkstoffveränderung aber stärker. In dieser 
Richtung wirken

1. bei gleicher Größe und Temperatur des Werkstückes ab
nehmender Elektrodendurchmesser (Schweißstromstärke) 
und zunehmende Schweißgeschwindigkeit oder

2. bei gleicher Elektrodendicke und Schweißgeschwindigkeit 
zunehmende Werkstückdicke;

3. unter sonst gleichen Voraussetzungen abnehmende Werk
stücktemperatur. Durch ein Vorwärmen des Werkstücks 
auf 100 bis 300° wird zwar die Einflußzone um die Naht 
verbreitert, die Martensitbildung jedoch auch bei härt
baren Stählen vermindert. Besonders wichtig ist nach 
den Untersuchungen von K. S c h ö n r o c k 10), daß mit der 
Vorwärmung ein wesentlich milderer Eigenspannungs
zustand entsteht.

Die in der z w e ite n  G ru p p e zusammengefaßten E in -  
flu ß größ en  s in d  eigentliche W e r k s to ff  e ig e n s e h a fte n .

Bild 1. Höchsthärte in der Schweißzone von Stählen 
unterschiedlichen Kohlenstoff- und Mangangehaltes.

(Nach H. J . French und T. N. Armstrong.)

Bei gleichen Schweißbedingungen, gleicher Werkstoff
dicke und Temperatur werden die durch den Schweißvor
gang hervorgerufenen W e r k s to ffv e r ä n d e r u n g e n  in der 
Nahtumgebung um  so g rö ß er  ausfallen, je  s tä r k e r  der 
Stah l au f G ru nd  se in e r  Z u sa m m e n se tz u n g  und 
Herstellungsbedingungen zur A b sc h r e c k h ä r tu n g  n e ig t . 
An erster Stelle als härtesteigerndes Element steht der 
Kohlenstoff; es folgen in weitem Abstand Molybdän, Chrom, 
Mangan, Nickel, Kupfer, Silizium 11). Bei der ersten Unter
suchung von Rißerscheinungen in der Uebergangszone war 
man geneigt, die Ursache allein in der Schweißaufhärtung 
zu suchen12), zumal da mit der Härtesteigerung eine mehr 
oder weniger ausgeprägte Zähigkeitsabnahme beobachtet 
wurde. Auf Grund zahlreicher Härtemessungen an Einlagen
schweißungen schien es allerdings möglich, aus der Zunahme 
der Schweißhärte durch einzelne Legierungselemente auf 
eine wachsende Schweißempfindlichkeit zu schließen. Die 
Untersuchungen von H. J. F r e n c h  undT. N. A r m s tr o n g 13) 
(Bild 1) bestätigen die Richtigkeit der deutschen Maß-

10) Techn. Mitt., Essen, 31 (1938) S. 508/13.
u ) F re n c h , H. J., und T. N . A rm stro n g : Weid. J. 18 (1939) 

Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 339/47.
12) K o m m e r e il , O.: Bautechn. 17 (1939) S. 162; K ü h n e i,  

R.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 386/87 (Werkstoffaussch. 496).
13) Weid. J. 18 (1939) Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. 

Weid. Res. Com.) S. 339/47; vgl. Elektroschweißg. 11 (1940) 
S. 117/30.

nahmen, durch die zur Verbesserung der Schmelzschweiß
barkeit des Stahles St 52 zunächst der Kohlenstoffgehalt mit 
0,20 % und auch die übrigen Legierungselemente begrenzt 
wurden11). Trotzdem ist es nicht möglich, eine bestimmte 
eben noch zulässige Höchsthärte in der Uebergangszone 
einer nach ganz bestimmten Bedingungen hergestellten 
Einlagenschweißung anzugeben, oberhalb deren die Schwei
ßung besondere Vorsichtsmaßnahmen erfordert oder aber 
die Sicherheit einer Kehlnahtverbindung in Frage gestellt 
ist. Die Tatsache, daß hochbeanspruchte Schweißbauten 
mit erheblicher Härte in der Uebergangszone mit voller 
Sicherheit betrieben werden, beweist, daß die Schweiß
aufhärtung nur eine Teilerscheinung der Schweißempfind
lichkeit darstellt,

Bei der neuerdings bei Schweißnähten üblichen Härte
prüfung nach Vickers oder mit dem Rollhärteprüfer16) erfaßt 
man nun wohl den Verlauf der mittleren Härte in der Ueber
gangszone, nicht aber die Härtespitzen, die durch Martensit
flecken oder andere Unterschiede im Mikrogefüge bedingt 
sind. Bei subtiler Untersuchung, z. B. mit dem Mikrohärte
prüfer, zeigt bei gleichen Schweißbedingungen und gleicher 
chemischer Zusammensetzung der umwandlungsträgere 
Stahl größere Unterschiede im Gefügeaufbau und in der 
Härte als der umwandlungsschnelle Stahl. Je u n g le ic h 
m äß iger  e in  S ta h l im  A u fb au  —  sei es infolge von 
Kristallseigerungen oder aber infolge von Grobkörnigkeit — , 
um so größer sind die Diffusionswege, um so träger verlaufen 
sowohl bei der sprunghaften Erwärmung durch den Licht
bogen als auch bei der schnellen Wärmeabfuhr die Um
wandlungsvorgänge, um  so u n g le ic h m ä ß ig e r  wird also 
auch die N a h tu m g eb u n g  beschaffen sein. Dies ist durch 
die Beobachtung von Martensitinseln in und neben der 
Uebergangszone durch F. R a p a tz  und F. S c h ü tz 16) und 
neuerdings auch von Bischof7) bestätigt worden. Umge
kehrt weist ein umwandlungsfreudiger feinkörniger Stahl 
eine gleichmäßigere Schweißhärtezone au f17).

Die Sum m e d ie ser  v ie l f ä l t ig e n  E ig e n s c h a f t s 
än d eru n g en  in der Uebergangszone, im wesentlichen aber 
die auf kleinsten Raum zusammengedrängten Unterschiede 
im Gefüge, in den Festigkeitseigenschaften und in den 
Eigenspannungen, fü h r t  nun b e i s ta r k  b e h in d e r te r  
S ch ru m p fu n g  oder bei mehrachsiger Beanspruchung zum  
p lö tz lic h e n  V ersa g en  des sonst zähen Werkstoffs; man 
beobachtet daher beim Schweißen unter starrer Einspan
nung Risse in der Uebergangszone oder bei dem von G. 
B ie r e t t 18) und W. S te in  und 0 . K o m m e r e il19) vorge
schlagenen Aufschweißbiegeversuch verformungslose Brüche. 
Das Auftreten verformungsloser Brüche in einem durch die 
übliche Werkstoffprüfung als verformungsfähig und zäh 
bewerteten Baustoff —  noch dazu bei rechnerisch geringer 
mittlerer Beanspruchung —  erfordert vom Brückenkon
strukteur ein erhebliches Umlernen. Das Aehnlichkeits- 
gesetz, das bei statischer Beanspruchung ebener und kerb- 
armer Querschnitte befriedigende Gültigkeit hat, verliert 
mehr und mehr seine Geltung, wenn der Werkstoff zu

14) Vorläufige Technische Lieferbedingungen der Deutschen
Reichsbahn für Baustahl St 52 und Nietstahl St 44. Druck
sache 918 156 vom Januar 1937; vgl. K ü h n e i, R.: Stahl u. Eisen 
60 (1940) S. 388 (Werkstoffaussch, 496).

16) Vgl. H a u ttm a n n , H.: Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 
7 (1939) S. 41/47.

16) Stahl u. E isen58 (1938) S. 378/81 (Werkstoffaussch. 409).
17) Siehe W ern er , 0 .:  Elektroschweißg. 10 (1939) S. 61/67 

u. 145/52; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1344/46.
is) s ta h l  u. Eisen 58 (1938) S. 427/31 (Werkstoffaussch. 417).
19) stahl u. Eisen 57 (1937) S. 421, Erörterungsbeitrag zu 

Bollenrath, F .: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 389/98 u. 419/22 
(Werkstoffaussch. 372); Stahlbau 11 (1938) S. 49/54.
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massiven Querschnitten angehäuft wird und sich der rech
nerisch niedrigen äußeren Beanspruchung mehrachsige 
Eigenspannungen überlagern. Solche Bedingungen liegen 
nun nach K. K lö p p e l20) in Kehlnähten an massiven Gurt
lamellen und auch bei der Aufseliweißbiegeprobe vor.

Der Aufschweißbiegeversuch.

Nach der Untersuchung von W. K u n tz e 21) erzeugen 
die beim Anbiegen der Aufschweißbiegeprobe im Schweißgut 
oder in der Uebergangszone entstehenden feinen Anrisse 
zusätzlich zu den schon vorhandenen Eigenspannungen 
einen örtlich eng begrenzten dreiachsigen Beanspruchungs
zustand. Die Erklärung für diesen dreiachsigen Bean
spruchungszustand auch in ebenen Platten sieht Kuntze 
darin, daß die unter der Spannungsspitze im Rißgrund 
stark gedehnten Teilchen durch die weit weniger bean
spruchten Nachbarteilchen in ihrer Querdehnung behindert 
werden. So entsteht an dieser Stelle ein örtlich begrenzter 
dreiachsiger Spannungszustand, der die plastische Ver
formung behindert und die Spannungsspitze voll zur Wir
kung kommen läßt. Man beobachtet daher, ausgehend vom  
ersten Anriß, ein sprödes Weiterreißen, sofern nicht die Risse 
durch quer zur Rißachse liegende Schichten, z. B. durch 
Gefügezeilen, aufgehalten und abgelenkt werden.

Nach den vielfältigen Untersuchungen stellt daher auch 
der A u fsc h w e iß b ie g e v e r su c h  ähnlich wie der Kerb- 
schlagversucli eine u n ü b e r s ic h t lic h e  P rü fu n g  au f  
T re n n e m p fin d lic h k e it  des W e r k sto ffs  im  m eh r 
ach sig en  S p a n n u n g sz u sta n d  dar22). Sein Ergebnis ist 
qualitativ zu werten, es hängt ähnlich wie beim Kerbschlag- 
versuch von mancherlei außerhalb des Werkstoffs liegenden 
Einflußgrößen ab. Aelmlich wie die Kerbschlagprobe zeigt 
der Aufschweißbiegeversuch bei vernünftiger Auswertung 
dem Stahlhersteller die Maßnahmen, durch die die Trenn
empfindlichkeit des Werkstoffs im mehrachsigen Span
nungszustand vermindert werden kann; über die Schweiß
barkeit eines Stahles sagt er nichts.

Der Aufschweißbiegeversuch sollte aber vor allem dem 
Konstrukteur und dem Werkstattmann ein Gefühl für die 
innere Mechanik des Werkstoffverhaltens bei mehrachsiger 
Beanspruchung vermitteln. Wenn es mit ihm gelänge, dem 
Werkstattingenieur den überragenden Einfluß des Span
nungszustandes auf die Verformungsfähigkeit massiver 
Querschnitte begreiflich zu machen, wenn es außerdem 
gelänge, den Schweißingenieur von der günstigen Wirkung 
der Vorwärmung so zu überzeugen, daß sie praktisch an
gewendet wird, dann hätte er in ähnlicher Weise seine Auf
gabe erfüllt wie seinerzeit die Einspannschweißprobe bei 
der Beseitigung der Schweißrissigkeit der Flugzeugstähle.

Englische Vorschläge für Einspann-Schweißprüfungen.

Bei den in England 1938 entwickelten Verfahren zur 
Prüfung härterer Stähle auf Rißneigung beim Schweißen 
wird ähnlich wie bei der Focke-Wulf-Probe versucht, den 
Einspannzustand vorzugsweise von Kehlnähten möglichst 
starr zu halten.

Bei dem von T. B. W ilk in so n  und H. O’N e i l l23) bei 
der London-Midland-Scottish Railway entwickelten Ver
such —  kurz L .M .S .-V ersu ch  genannt — werden gemäß

!0) Stahlbau 11 (1938) S. 105/10.
21) Wiss. Abh. Dtsch. Mat.-Prüf.-Anst. 1 (1939) S. 11/18.
22) H o u d re m o n t, E., K. S ch ö n ro ck  und H.-J. W iester :  

Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1241/48 u. 1268/73; Techn. Mitt. 
Krupp, A: Forsch.-Ber., 2 (1939) S. 191/205. W a sm u h t, R.- 
Stahlbau 18 (1940) S. 77/80.

23) J. & Proc. Instn. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 6 
Journ. S. 497/518.

Bild 2 zwei Blechabschnitte stumpf gegeneinander gelegt 
durch festgespannte Laschen abgedeckt und in einem Ar
beitsgang durch vier Kehlnähte ohne Zwischenabkühlung 
miteinander verbun
den. Anschließend wird 
das Blech sorgfältig in 
50 mm breite Streifen 
quer zu den Schweiß
nähten zerteilt, die 
Schliffe werden gefeilt, 
poliert und auf Risse in 
den Uebergangszonen 
durch Besichtigung und 
magnetische Durchflu
tung untersucht. Vor
zugsweise liegen die 
Risse in der Nähe der 
eingespannten Laschen
enden. Stähle, die den 
Versuch mit den Noten 1 
oder 2 nach dem Maß
stab in Bild 2 beste
hen, gelten als wenig 

schweißempfindlich.
Diese Ergebnisse sollen 
mit der praktischen 
Erfahrung überein
stimmen.

Die von T. S w in d en  und L. R e e v e 24) vorgeschlagene 
P rü fu n g  auf Schweißempfindlichkeit erfolgt ebenfalls 
unter sehr starrer Einspannung und wird sowohl für den 
Schweißdraht als auch für den Grundwerkstoff, und zwar 
bei Kehlnaht- oder Stumpfschweißung, benutzt. Die Prüf
vorrichtung (Bild 3) 
besteht aus einer 60 mm 
dicken Grundplatte, die 
mit 1"-Löchern in 75 
oder 100 mm Abstand 
versehen ist. Bei der 
Kehlnahtprüfung wird 
ein Stück des Prüf- 
bleches von etwa 
175 X 250 mm2 und 
darauf ein solches von 
etwa 150 X 150 mm2 
mit 1"-Sclirauben so 
befestigt, daß an einer 
Seite ein breiterer Strei
fen des unteren Bleches 
überstellt, D ie Schrau
ben werden mit einem  
Schlüssel nicht über
mäßig fest angezogen 
und die drei Seiten mit 
der schmalen Kante verschweißt. Die Platte wird dabei warm 
und muß wieder bis auf Raumtemperatur abkühlen. Dann 
wird die vierte Seite als eigentliche Prüfnaht geschweißt. 
Durch die drei zuerst geschweißten Nähte sind die beiden 
Platten in ihrer Ausdehnung und Schrumpfung stark be
hindert, und die Schraubenbolzen sorgen dafür, daß die 
Platten sich nicht aufbiegen oder aufbeulen können. Die 
Prüfnaht muß also in stark eingespanntem Zustand schrump
fen. Nach Erkalten der letzten Naht werden die Schrauben 
gelöst, quer zur Prüfnaht Streifen ausgeschnitten und die 
Schnittflächen auf Risse untersucht, Je nach der Stärke

24) Quart. Trans. Inst. Weid. 1 (1938) S. 7/24.

Bild 2. Einspannschweißprobe nach 
T. Wilkinson und H. O’Neill 

(L.M.S.-Versuch).
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nur bei magnetischer Prüfung 2
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Bild 3. Vorrichtung nach 
T. Swinden und L. Reeve für
Schweißempfindlichkeitsversuche.
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der Risse unterscheiden Reeve und Swinden sechs Stufen 
der Schweißempfindlichkeit:

Stufe Sichtbarkeit der Risse
1 vor dem Zersägen
2 auf dem Sägeschnitt mit bloßem Auge
3 nach Schleifen
4 nach magnetischer Durchflutung
5 nach Polieren und Beobachtung unter dem Mikroskop
6 hei starker Vergrößerung nach Polieren, Aetzen und

Wiederpolieren.

Aehnlich wie W ilkinson und O’N eill17) halten auch Swinden 
und Reeve die Stufen 4 bis 6 für wenig gefährlich; Proben 
mit dieser Bewertung werden als genügend bezeichnet.

Bei dem Versuch von Swinden und Reeve wird die Prüf- 
naht —  im allgemeinen eine Kelilnaht —  unter schweiß- 
technisch sehr ungünstigen Bedingungen geschweißt. Da die 
Probenbleche durch die drei schon gelegten Schweißraupen 
und durch die Schrauben in ihrer freien Beweglichkeit be
hindert sind, müssen in der Prüfnaht infolge der Schrump
fung sowohl Längs- als auch Querspannungen auftreten. 
Außerdem sorgt die starke Aufspannplatte für eine verhält
nismäßig schnelle Wärmeabfuhr, so daß die Abkühlgeschwin
digkeit der Probeschweiße der an erheblich dickeren Werk
stücken in der Praxis auftretenden entspricht. Infolge der 
beschleunigten Abkühlung entstehen bei Stählen, die zur 
Schweißhärtung neigen, harte Uebergangszonen neben der 
Schweiße mit verringerter Verformbarkeit. Unter der zu- 
sammengesetztenWirkung von Eigenspannungen, Schrumpf
kräften und verminderter Verformbarkeit können dann 
Risse in den Uebergangszonen oder bei zu harten, schweiß
rißempfindlichen Elektroden auch solche in der Naht auf
treten. Die starre Einspannung und die starke Abschreck- 
virkung durch die schwere Grundplatte machen den Ver
such von Swinden und Reeve w e s e n t l ic h  s tr e n g e r  a ls  
den L.M. S .-V ersu ch .

Nach Wilkinson und O’N eill soll es m it b e id e n  P r ü f 
verfah ren  m ö g lic h  sein, sowohl die S c h w e iß 
e m p fin d lic h k e it  verschieden zusammengesetzter B a u 
stä h le  als auch die Neigung zur Bildung von Schweiß
nahtrissen bei der Verwendung verschiedenartiger E le k 
troden mit genügender Sicherheit zu b e u r te i le n . Stähle 
mit mehr als 0,20 % C und über 1,4 % Mn zeigten bei der 
Duichführung des Versuchs von Swinden und Reeve bereits 
nach dem Schrumpfen —  also ohne jede äußere Bean
spruchung —  Risse in der Uebergangszone, die nach An
schleifen mit bloßem Auge sichtbar waren.

Als H eilm ittel zur V e r r in g e r u n g  der R iß n e ig u n g  
werden im wesentlichen in Uebereinstimmung mit den 
deutschen Erkenntnissen fo lg e n d e  M a ß n ah m en  vor
geschlagen :
1. Begrenzung des Kohlenstoffgehaltes auf 0,15 bis 0,20 %, 

sofern die Festigkeitsanforderungen dies gestatten;
2. Vorwärmen der Bauglieder auf 200° oder darüber;
3. eine nicht zu hohe Schweißgeschwindigkeit —  als oberste 

Grenze wird 180 mm/min genannt — ;
4. das Schweißen in mehreren Lagen unmittelbar folgend 

auf die erste Naht;
5. die Verwendung einer weichen Elektrode (richtiger einer 

Elektrode m it guter Warmzähigkeit);
6. Verwendung austenitischer Elektroden;
I. Legieren des Grundwerkstoffes mit einem Element, das 

die Schweißhärtung herabsetzt, z. B. mit Titan (nach 
einem Vorschlag von Swinden und Reeve).

Gegenüber dem A u fs c h w e iß b ie g e v e r s u c h  werden 
bei den e n g lis c h e n  E in sp a n n p r o b e n  Risse in der Ueber
gangszone ohne äußere Beanspruchung —  lediglich durch

behinderte Schrumpfung —  erzeugt, dann allerdings nach 
Aufteilen mehr oder weniger qualitativ beurteilt. Die eng
lischen Verfahren haben daher mehr den Charakter einer 
Prüfung auf Schweißempfindlielikeit als der Aufschweiß
biegeversuch. Zu ihrer Durchführung erfordern die eng
lischen Prüfvorscliläge keine besonderen Einrichtungen, 
dagegen müssen die Schweiß- und Einspannbedingungen 
sorgfältig beachtet werden. Der Verbrauch von Werkstoff 
ist wesentlich geringer als bei der Aufschweißbiegeprobe.

Aufschweißbiegeversuche von I. Harter, J. C. Hodge 
und G. J . Schoessow.

I. H a r te r , J. C. H o d g e  und G. J. S c h o e s s o w 25) ver
wendeten zur Untersuchung der Schweißbarkeit Proben 
mit aufgelegter Längsnaht, an denen die Dehnung bis zum 
Bruch beim Biegen und die Schweißaufhärtung ermittelt 
wurden. Sie wählten füi die V ersu ch e  bearbeitete Proben 
aus 12,5 und 38 mm dicken Blechen mit 75 und 100 mm 
Breite sowie 250 bis 300 mm Länge, auf die eine Längsraupe 
mit einer 5-mm-Elektrode aufgeschweißt wurde. Als Kenn
zeichen für gute Schweißbarkeit wurde bei dieser Ein
lagenschweißung eine höchste Brinellhärte von 250 bis 275 
und mindestens 20 % Biegedelmung bei 50,8 mm Meßlänge 
angenommen, ohne daß allerdings aus praktischen Be
obachtungen der Nachweis für die Richtigkeit dieser Be
grenzung erbracht wird. An sich ist die Ermittlung der 
Biegedehnung an Stelle eines Biegewinkels oder des Bruch
aussehens sehr zu begrüßen, da die Biegedehnung den Ein
fluß der Probendicke ausschaltet.

Harter, Hodge und Schoessow sehen auf Grund ihrer 
Versuche die G ren ze der S c h w e iß b a r k e it  bei 0,33 %C  
und 0,90%  Mn oder bei 0,41 % C und 0,73 % Mn, also bei 
wesentlich höheren Gehalten an härtenden Bestandteilen, 
als sie in Deutschland und England für die hochfesten Bau
stähle mit guter Schweißbarkeit zugelassen sind. Die Ur
sache dafür, daß sie Stähle mit 0,4 % C noch als schweißbar 
bezeichnen, ist sehr wahrscheinlich in den geringen Ab
messungen ihrer Aufsclrweißbiegeproben zu suchen. Die 
Werkstoffveränderungen in der Nahtumgebung und der 
Eigenspannungszustand dieser dünnen und schmalen Biege
proben sind wesentlich einheitlicher und daher milder als 
bei den Aufschweißbiegeproben nach Kommerell und 
Bierett oder bei der Einspannprobe nach Swinden und 
Reeve.

Die g ü n s t ig e  W irk u n g  e in er  V orw ärm u n g  des 
Bauteils zur V err in g e r u n g  der S c h w e jß e m p fin d -  
l i c h k e it  auch bei der Schweißung im Großstahlbau wird 
durch Harter,Hodge und Schoessow eingehend nachgewiesen. 
Nach ihren Versuchen scheint es für jeden Stahl eine Grenz
temperatur zu geben, unterhalb derer Schwierigkeiten beim 
Schweißen auftreten. Damit werden deutsche und englische 
Beobachtungen bestätigt.

In anderen Punkten widersprechen sich allerdings die 
Auffassungen. So empfehlen Harter, Hodge und Schoessow 
z. B. zur Verringerung des Eigenspannungszustandes eine 
hohe S c h w e iß g e s c h w in d ig k e it  mit möglichst wenig 
eingebrachtem Schweißgut.

Ermittlung der Kerbschlagzähigkeit im  abgeschreckten Zustande 
nach W. H. Bruckner.

Bei der Untersuchung von unlegierten und leicht legierten 
Stählen fand W. H. B r u c k n e r 26), daß Schwierigkeiten 
beim Schweißen immer nur auftraten, wenn der Grundwerk

25) Yearb. Amer. Iron Steel Inst. 1939, S. 186/247; Weid. J 
18 (1939) S. 528/47.

26) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 38 (1938) II, S. 71/97; vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1118.
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stoff außer zu starker Aufhärtung auch zu starker Ver
sprödung neigte. Bruckner stellte sich daher die Aufgabe, 
die Z ä h ig k e it  der U eb e r g a n g sz o n e  an K erb sch la g -  
p ro b en  zu e r m it te ln , die durch eine dem Schweißvorgang 
entsprechende Erwärmung und Abkühlung au f d ie H ä rte  
u n d  G e fü g e a u sb ild u n g  der U e b erg a n g szo n e  g e 
b ra ch t worden waren. Auf Grund von Temperatuimes- 
sungen unmittelbar neben Einlagenschweißungen bei 12 mm 
dickem Blech soll dies bei Proben von 5 X 10 X 50 mm3 
eintreten, wenn sie von 1350 bis 1365° 18 s lang in einem 
Salzbad von 530° und anschließend 24 s in einem Salzbad 
von 310° abgeschreckt werden und dann an Luft abkühlen. 
Die Auswertung der Versuche ergab nach Bruckner mit 
steigender Härte des Grundwerkstoffes — also bei unlegier
ten Stählen mit steigendem Kohlenstoffgehalt —  eine 
unstetige Abnahme der Kerbschlagzähigkeit der abge
schreckten Proben (Bild 4) mit deutlichem Knickpunkt 
im Kurvenverlauf, und zwar nach Bruckner dort, wo nach

I Koh/enstoffgeha/f in °/o
I I I I I I I

°/oC 0 ,1 7  0 ,Z V  0 ,7 5  0 ,3 5  0 ,3 7 0 ,3 5 0 ,3 5 0 ,W  0 ,3 5  

° to S i 0 ,1 7  0 ,3 3  0 ,3 0  0 ,1 3  0 ,3 1 0 ,3 3  0 ,3 0  0 ,3 V  0 ,3 3  

%Mn 0 ,V 1  0 ,V 8  0 ,V 3  0 .V 3  0 ,7 V  0 ,6 8  0 ,V 3  0 0 5 0 ,6 8  

Bild 4. Abfall der Kerbschlagzähigkeit von unlegiertem Stahl 
durch Stufenhärtung gegenüber dem normalgeglühten Zustande.

den praktischen Erfahrungen die Schwierigkeiten beim 
Schweißen solcher Stähle begannen, also z. B. bei 0,35 % C 
beim unlegierten Stahl. Bei Stählen mit 0,2 bis 0,8 % Mo 
fand er überhaupt keinen oder keinen erheblichen Abfall 
der Kerbschlagzähigkeit, während Stähle mit 3,5%  Ni 
durchweg niedrig lagen. Da nach den Erfahrungen der 
Praxis sich solche molybdänhaltigen Stähle ohne Schwierig
keiten schweißen lassen, während Nickelstähle als schwer 
schweißbar bekannt sind, zog Bruckner aus seinen Ergeb
nissen den Schluß, daß die Kerbschlagzähigkeit bzw. der 
Unterschied in der Kerbschlagzähigkeit zwischen normal
geglühter Probe und überhitzt abgeschreckter Probe ein 
sicherer Maßstab für die Schweißempfindlichkeit von 
Stählen sei.

Die Untersuchungen von Bruckner gaben die Anregung, 
seine E r g e b n isse  an e in ig e n  H o c h b a u s tä h le n  m it  
w ech se ln d em  K o h le n s to f fg e h a lt  und somit unter
schiedlicher Härtbarkeit n a ch zu p rü fen . Da bei diesen 
Versuchen der von Bruckner als wesentlich angesprochene 
Knickpunkt in der Kerbschlagzähigkeitskurve nicht be
obachtet werden konnte, wurden dann Bruckners Versuchs
ergebnisse genauer durchgesehen. Dabei stellte sich heraus, 
daß Bruckner seine nach Bild 4 durch vier Punkte bestimmte 
Kurve etwas willkürlich gelegt hat. Wenn man außer den 
vier Kurvenpunkten in das Schaubild noch einige weitere 
Werte von Bruckners Versuchsstählen einträgt, deren Zu
sammensetzung sich zwanglos zu den übrigen vier Ver

suchsstählen einordnet, so ergibt sich die Tatsache, daß 
statt des von Bruckner angenommenen Knickpunktes ein 
Streubereich erscheint. Danach erscheint es gewagt, 
zwischen Schweißempfindlichkeit und Kerbschlagzähigkeit 
nach Bruckner einen unmittelbaren Zusammenhang zu 
suchen.

Außer dem Einfluß der chemischen Zusammensetzung 
wurde im Rahmen der eigenen Versuche auch der Einfluß  
des G efü g es  u n d  der E r sc h m e lz u n g sa r t  des Stahles 
au f das E r g e b n is  e in e s  e tw a s abgew andelten  
B ru c k n e rsc h e n  V ersu ch s nachgeprüft. Als Vergleichs
grundlage für die Schweißaufhärtung diente dabei nicht die 
Einlagennaht im 12-mm-Blech wie bei Bruckner, sondern 
eine halbkreisförmige Längsrille von 4 x 8  mm2 in einem 
300 mm langen Stab von 30 X 30 mm2 Querschnitt, die mit 
einer 5 nun dicken Elektrode vollgeschweißt wurde, während 
der Stab in fließendem Wasser lag; auf diese Weise wurde 
etwa die gleiche Kühlwirkung wie bei der Aufschweiß- 
biegeprobe nach Kommereil und Bierett erreicht.

Entsprechend diesen Voruntersuchungen wurden dann 
Proben von 12 X 42 X 60 mm3 in einen gasgefeuerten Ofen, 
der gleichmäßig auf 1400° gehalten wurde, einzeln eingelegt 
und in 1 min 35 s auf 1350° erhitzt; von dieser Temperatur 
wurden sie 20 s in einem Salzbad aus 50 % KN03 und 
50 % N aN 03 von 530° und 25 s in einem solchen von 3 1 0 °  
abgeschreckt und dann an der Luft abgekühlt. Im allge
meinen erreichte man in den so abgeschreckten Proben die 
gleiche Härte wie im Uebergang der Einlagennaht. Die über 
der Härte des Grundwerkstoffes aufgetragenen Verluste an 
Kerbschlagzähigkeit, die an DVM-R-Proben ermittelt wurde, 
ergab aber keine eindeutige Kurve, sondern einen ziemlich 
weiten Streubereich. Es war wohl mit zunehmender Grund
härte ein allgemein zunehmender Zähigkeitsverlust zu be
obachten, aber ein auswertbarer Zusammenhang zwischen 
beiden Größen bestand nicht.

Bild 5. Beziehungen zwischen Härte im Walzzustand und 
Kerbschlagzähigkeit nach Stufenhärtung bei verschiedenen 

Stählen.

Ein etwas klarerer Z u sa m m en h a n g  ergab sich zw i
sch en  der B r in e l l l iä r te  d es G ru n d w erk sto ffs  und 
der K e r b s c h la g z ä h ig k e it  n ach  der A bschreckung. 
In dem aus Bild 5 ersichtlichen Streubereich liegen die ver
schiedenen Schmelzen des Baustahls St 52 mit ihrer Kerb
schlagzähigkeit über den unlegierten Stählen mit gleicher 
Härte des nicht durch die Schweißhitze beeinflußten Grund
werkstoffs. Nach Bruckner kann man hieraus die geringere 
Schweißempfindlichkeit des St 52 ableiten, was mit den 
deutschen Erfahrungen im Einklang steht. Ein Unterschied 
in der Abschreckkerbzähigkeit zwischen den im Jahre
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Außer dieser allgemeinen und durch die praktischen 
Erfahrungen bestätigten Feststellung läßt sieh den Ergeb
nissen mit dem abgewandelten Brueknersehen Versuch nichts 
entnehmen, was für die Bewertung der Schweißempfindlich
keit geeignet sein könnte.

Wie G e fü g e u n te r su c h u n g e n  v o n  a b g e s c h r e c k te n  
P roben ergaben, stellt sich infolge der überhitzten Härtung 
praktisch das gleiche und bei demselben Stahl auch wieder
holbare Gefüge wie in der Uebergangszone einer Einlagen
schweißung an massivem oder aber während des Schweißens 
gekühltem W erkstoff ein. Vorher im Grundwerkstoff vor
liegende Unterschiede sowohl im Gefüge als auch in der 
Kerbschlagzähigkeit werden durch die wenn auch kurze, 
jedoch durchgreifende Erhitzung auf 1350° ausgeglichen, 
was die Versuchsergebnisse nach Zahlentafel 1 an metall
urgisch wie auch durch Ueberhitzung erzeugten grob- und
Zahlentafel 1. H ä r te  u n d  K e r b s c h la g z ä h ig k e i t  v o n  
F e in k o r n - u n d  G r o b k o r n s ta h l  n a c h  U e b e r h itz u n g  

u n d  A b sc h r e c k u n g .
H ärte in Kerbschlag-

Rolldor-tVickers-) Zähigkeit*,)
% Si °0 Mn Einheiten m kg cm 2

normal- abge- normal- abge-
gegliiht schreckt gegiüht schreckt

0,23 1,17 200 384 7,5 1,4
0,33 1,06 186 410 7,6 1,4

i) DVM-K-Proben von 10 X  10 X  55 mm3 mit 3 mm tiefem
Rundkerb von 2 mm Dmr.

feinkörnigem Stahl beweisen mögen. Der Grobkorn- und 
Feinkomstahl ergaben nach der Abschreckung die gleiche, 
allerdings niedrige Kerbschlagzähigkeit. Der Feinkomstahl 
härtete sogar etwas stärker, doch liegen auch gegenteilige 
Befunde vor: nennenswerte L nterschiede sind nach Er
hitzung auf 1350° nicht mehr zu eiwarten. Anders hegen 
die Verhältnisse allerdings in den Zonen, die lediglich bis

dicht oberhalb A3 erwärmt werden und nach den Unter - 
suchungen von Bischof höhere Härtespitzen aufweisen als 
die überhitzten Bereiche. Hier weisen feinkörnige Stähle 
geringere Härtespitzen als grobkörnige Stähle auf.

Die Abschreckprobe nach Bruckner spricht also auf 
Unterschiede im Austenitkom nicht an. Das gleiche gilt, 
wie auch zu erwarten, für Unterschiede in der durch Wärme
behandlung erzeugten Korngröße. Vor der Wärmebehand
lung nach Bruckner vorhandene erhebliche Unterschiede im 
Gefüge und demgemäß auch in der Kerbschlagzähigkeit 
werden vielmehr durch die Erhitzung auf 1350° ausge
glichen; die abgeschreckte Kerbschlagprobe zeigt mit sehr 
geringer Streuung nur noch den Einfluß der Härtung und 
des bei der gestuften Abschreckung entstandenen Gefüges. 
Die B r u ck n ersch e  P rü fu n g  erscheint daher n ic h t  g e 
e ig n e t ,  die N e ig u n g  e in e s  S ta h le s  zum  A u ftr e te n  
v o n  R iß e r sc h e in u n g e n  n eb en  der S c h w e iß n a h t  
e in d e u t ig  a n zu ze ig en . Diese Aufgabe wird auf Grund 
kritischer Vergleiche am besten durch den Einspannschweiß
versuch nach Swinden und Reeve erfüllt, wenn auch die 
vorgeschlagene Bewertungsskala noch in größerem Umfange 
auf ihre Uebertragbarkeit auf praktische Verhältnisse über
prüft werden muß. Umfangreiche vergleichende Unter
suchungen mit den verschiedenen Prüfverfahren —  dem 
Auf Schweißbiegeversuch, den Einspannschweißproben und 
verschiedenen Kerbschlagproben —  sind eingeleitet.

Zusammenfassung.
Es wird versucht, die B e g r if fe  ..S c h w e iß e m p fin d 

l i c h k e i t “ , „ S c h w e iß r is s ig k e it“ und „ S c h w e iß n a h t
r is s ig k e i t “ abzugrenzen. Gegenüber dem bisher schon 
eindeutigen Begriff der „Schweißnahtrissigkeit“ wird die 
„Schweißrissigkeit“ als eine nur bei der Gasschmelzschwei
ßung dünner Teile beobachtete Werkstoffeigenschaft ge
kennzeichnet. Unter „Schweißempfindlichkeit“ wird die 
Neigung des Stahles verstanden, bei der Lichtbogenschwei
ßung —  vorzugsweise bei der Einlagenschweißung —  Eigen
schaftsänderungen neben der Naht in einem Umfange zu 
erleiden, daß die während des Schweißens auftretenden Be
anspruchungen nicht mehr durch Verformung aufgenommen 
werden, sondern zu Spannungsrissen führen.

Die zur Prüfung der Schweißempfindlichkeit vorge
schlagenen Verfahren werden kritisch erörtert:

Der A u fsc h w e iß b ie g e v e r su c h  nach 0 .  Kommerell 
und G. Bierett mit Ermittlung des Biegewinkels oder der 
Biegedehnung (nach einem amerikanischen Vorschlag) 
kennzeichnet ähnlich wie der Kerbschlagversuc-h die N ei
gung eines Stahles zum Trennungsbruch im mehrachsigen 
Spannungs- und Beanspruchungszustand; die Schweiß- 
empfindliehkeit wird jedoch nur qualitativ beurteilt. Schon 
mit Rücksicht auf den Aufwand an Werkstoff und Ein
richtungen, den der Aufschweißbiegeversuch an starken 
Walzquerschnitten erfordert, ist einer Kerbschlagprobe der 
Vorzug zu geben.

Der von W. H. Bruckner vorgeschlagene K e r b s c h la g -  
v e r su c h  an ü b e r h itz t  a b g e sc h r e c k te n  P ro b en  
kennzeichnet wohl die Härtbarkeit eines Stahles bei ge
stufter Abschreckung und die mit der Härtezunahme ver
bundene Kerbzähigkeitsverminderung, die Schweißempfind
lichkeit wird jedoch nicht erfaßt.

Die Neigung eines Stahles, unter schwierigen Schweiß
bedingungen Risse in der Uebergangszone zu zeigen, wird 
am zuverlässigsten durch E in sp a n n s c h w e iß v e r s u c h e  
nachgewiesen, wie sie von verschiedenen Forschern vorge
schlagen wurden.

Vergleichende Untersuchungen mit den verschiedenen 
Prüfverfahren sind eingeleitet worden.

. Erschmolzen 0, r
SWDI als '

A Grobkorn 0,43 
B Feinkorn 0,41

1938/39 hergestellten Mangan-Molybdän-Stählen St 52 
und den molybdänfreien Mangan-Silizium-Stählen des 
Jahres 1939/40 besteht in dieser Darstellung nicht. Trägt 
man dagegen die Kerbschlagzähigkeit in Abhängigkeit von 
der Härte der abgeschreckten Probe auf (Bild 6), so treten 
die um etwa 3 mkg cm2 höheren Kerbschlagwerte des St 52 
des Jahres 1938/39 gegenüber den unlegierten Stählen und 
beim St 52 des Jahres 1939/40 die wiederum um etwa 
3 mkg/em2 höheren W'erte deutlich in Erscheinung. In ihnen 
beweist sich die geringere Schweißempfindlichkeit des St 52 
bei gleicher Schweißhärte. Der Baustahl St 52 wurde 
übrigens in alter wie in neuer Zusammensetzung durch zu
sätzliche Desoxydation mit Aluminium als Feinkornstahl 
hergestellt.

u n le g ie rte  

S tä h le

H e rste llu n g
1938/33

SOO SSO 300 3S0 WO ¥50
Vickers-Härte des Grundwerkstoffes nach Stufenhärtung

Bild 6. Beziehungen zwischen Härte und Kerbschlagzähigkeit 
für den gleichen Zustand der Stufenhärtung bei verschiedenen 

Stählen.
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Bau- und Betriebserfahrungen mit einem gichtgasgefeuerten Brammenstoßofen.
Von F ra n z  D om es in Hagen, unter Mitarbeit von H e in r ic h  S c h w e n k e  in Osnabrück.

[Mitteilung Nr. 288 der Wärmestelle des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Grundsätzliche Ueberlegungen beim Bau des Ofens, Gichtgastiberschuß, durchgehender Betrieb, Leistungssteigerung der 
Grobblechstraße. Bauliche Einzelheiten, Abmessungen, Beheizung, Anordnung der Brenner, Gasleitungen und Rekupe
ratoren. Feuerfeste Baustoffe. Anordnung und Ausbildung der Gleitschienen, Zahl und Bauart der Gasbrenner. Regelung 
des Ofens und der Einzelbrenner. Technische Einzelheiten der Rekuperatoren, meßtechnische Ueberwachung, Betriebs

erfahrungen, Leistung, Wärmeverbrauch, Ziehtemperaturen. Gas- und Luftvorwärmung.)

1. Allgemeine Ueberlegungen beim Bau des Ofens.

D ie Grobblechstraße des Werkes Haspe der Klöckner- 
Werke A.-G. hatte vor dem Bau des neuen Brammen

stoßofens zwei Oefen mit Halbgasfeuerung. Einer der beiden 
Oefen war in Betrieb, der zweite stand in Bereitschaft. Die 
Eigenart der Halbgasfeuerung ließ wegen der erforderlichen 
Ausschlackpausen nur einen zweischichtigen Betrieb der 
Grobblechstraße zu. Beim Bau des neuen Ofens mußte 
also darauf gesehen werden, eine vierundzwanzigstündige 
tägliche Betriebszeit der Grobblechstraße zu erreichen.

Im Hochofenbetrieb des Hüttenwerkes war immer noch 
Gasüberschuß vorhanden, für den eine nutzbringende Ver
wendung gefunden werden mußte. Wenn es gelang, mit 
Gichtgas die erforderlichen hohen Ofentemperaturen zu 
erreichen, hatte man also einen Teil des Ueberschußgases 
nutzbringend untergebracht und außerdem durch die drei
schichtige Betriebszeit eine erhebliche Leistungssteigerung 
des Grobblechgerüstes erhalten. Die zu erwartenden Er
sparnisse an Brennstoffkosten und die Senkung der Betriebs
kosten mußten den Neubau des Ofens innerhalb sehr kurzer 
Frist bezahlt machen. Der Ofen mußte eine hohe Stunden
leistung erreichen, um auch bei den dickeren Grobblech
abmessungen den engsten Querschnitt in das Walzgerüst 
zu verlegen. Um die hohen Ziehtemperaturen mit der Gicht
gasfeuerung zu erzielen, mußte mit Gas- und Windvor
wärmung gearbeitet werden.

2. Einzelheiten,

a) A u fb au  u n d  A r b e itsw e ise .
Wie Zahlentafel 1 zeigt, hat der Brammenstoßofen eine 

Herdfläche von 64 m 2 bei einer Herdlänge von 20 m und 
einer Herdbreite von 3,2 m.
Die Brammen in einer Stärke < 
von 200 bis 370 mm, einer 
Breite von 480 bis 970 mm 
und einer Länge von 1000 
bis 1650 mm, mit Gewichten 
von 700 bis 3500 kg werden 
in zwei Reihen durch den 
Ofen gedrückt. Der Ofen hat 
zwei Blockdrücker, die un
abhängig voneinander oder 
gekuppelt arbeiten können.
Die Brammen fallen nach 
der Erwärmung von Gleit
schienen auf den Schweiß
herd, von wo sie der Brammen
kran mit der Zange nimmt.
Bild 1 zeigt den Ofen im  
Längsschnitt. Es ist hier noch

*) Vorgetragen in der 17.
Sitzung des Ofenausschusses der 
Wärmestelle Düsseldorf am 4. Ok
tober 1940. -— Sonderabdrucke 
sind vom Verlag Stahleisen m. 
b. H., Düsseldorf, Postschließ
fach 664, zu beziehen.

die ursprünglich geplante Brenneranordnung, neben den 
Kopfbrennern je 4 Seitenbrenner und außerdem Unter
brenner, eingezeichnet. In der ersten Betriebszeit hat sich 
schon gezeigt, daß der erste Seitenbrenner und die Unter-

Zahlentafel l .
A b m essu n g en  un d  K e n n z a h le n  des S to ß o fen s .

Ofenabmessungen:
H erd lä n g e ..............................20 m
H erdbreite................................3,2 m
H erdfläche..............................64 m2
Zahl der Brammenreihen 2

Wärmgutabmessungen:
von 480 X 200 X 1000 (Gewicht etwa 700 kg) 
bis ' 970 X 370 X 1650 (Gewicht etwa 3500 kg).

Ziehtemperatur: 
etwa 1350°

Leistung:
Höchstwert bei Brammen von 1500 kg etwa 25 t/h

bzw. 390 kg/m2h 
DurchschnittfüralleBrammenquerschnitte etwa 20 t/h

bzw. 315 kg/m2 h
Art der Beheizung:

B ren nstoff.......................... Gichtgas
H e i z w e r t .......................... Hn =  1020 kcal/Nm3

Brenneranordnung:
5 Kopfbrenner zu je 1600 m3/h =  8 000 m3/h
2 x 3  Seitenbrenner zu je 800 m3/h =  4 800 m3/h

Zusammen (Höchstleistung) . . . . =  12 800 m3/h

Gleitschienen: 4 gekühlte

Rekuperator: Es werden
8100 Nm 3 Luft von 15° auf 700° und 
9400 Nm 3 Gas von 20° auf 400° vorgewärmti

ZU Übersichtsplan
Bild 1. Gichtgasbeheizter Brammenstoßofen.
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brenner nicht erforderlich sind. Sie wurden entfernt, so 
daß der Ofen jetzt mit den 5 Kopf- und den je 3 Seiten- 
brennem einwandfrei arbeitet.

Bild 2 zeigt Querschnitte durch den Ofen, und zwar 
den Schnitt durch den Ziehherd und durch den Stoßherd in 
der Höhe des ersten Seitenbrenners.

Bild 2. Giehtgasbeheizter Brammenstoßofen

An B a u s to f fe n  zum A u fb a u  d es H er d e s  sind neben 
dem Betonfundament und der darüber befindlichen Ziegel
mauerwerksschicht Schamottesteine in verschiedener Güte, 
Magnesitsteine, Dolomit- und Isoliersteine verwendet wor
den. Der Stoßherd enthält von der Einsatztür bis zu dem 
letzten Seitenbrenner über dem 
Ziegelsteinmauerwerk zwei 
Lagen Schamottesteine der 
Güte B 2 und darüber zwei 
Lagen Schamottesteine der 
Güte A 2. Von dem letzten  
Seitenbrenner bis zur Abkipp- 
stelle der Brammen auf dem 
Ziehherd zeigt der Stoßherd 
über dem Ziegelmauerwerk 
Schamottesteine der Güte B 2.
A 2 und als oberste Schicht
die Güte A 1. Gegen den Ziehherd hin ist der Stoßherd 
durch eine Lage Magnesitsteine abgeschlossen. Der Zieh- 
herd enthält über der Grundmauerung Schamottesteine 
der Güte B 2 bis A  2, Magnesitsteine und als Verschleiß- 
-«hieht derbe Schamottesteine.

die die Stoßherdgleitschienen von unten kühlen. Der 
Wasserausfluß liegt unter der Einsatztür. Die Anordnung 
der Gleitrohre hat sich für diesen Ofen ausgezeichnet be
währt; ihr besonderes Merkmal besteht darin, daß die 
Brammen beim Verlassen der Kniekstelle über dem Zieh
herd von selbst um 180° umkippen und an ihrer kälteren

Unterseite die volle Aufhei
zung durch die Flamme und die 
Gewölbestrahlung auf nehmen. 
Hierdurch wird eine gute 
Durchwärmung auch ohne 
Unterbrenner sicher erreicht. 
Die Brammen der verschiede
nen Abmessungen bleiben vor 
der Ausziehtür auf dem Zieh
herd etwa 5 min zum Tempe
raturausgleich liegen. Da 
durchweg lange und kurze 
Brammen in demOf en erwärmt 
werden, wurde der Abstand der 
Gleitsehienen voneinander so 
gewählt, daß auf der einen 

Seite des Ofens die längeren Brammen und auf der ändern 
Seite die kürzeren Brammen durchgesetzt werden.

Zwischen der feuerfesten Auskleidung des Stoßherdes 
und dem Ziegelmauerwerk befindet sich eine Lage I s o l ie r 
s t e in e ,  die den Wärmeabfluß in das Fundament des Ofens

Stoßherd-

(Querschnitte).

Ziehherd ¡tippstelle 6b kühlte Gleitbrammenj Schnitt A-B
-

ISchmttC-D

Träger zum Mauerwerk Stoßherd Ablauf

Zulauf'4 zum M auerwerk Ziehherd

Die B r en n er  sind in Schamottesteine der Güte EK B  
‘■ingekleidet.

Die A n o r d n u n g  d er  G le it s c h ie n e n  und der zu
gehörigen Befestigungen im Stoßherd des Ofens zeigt Bild 3. 
Im Stoßherd, d. h. von der Einsatztür bis zum zweiten 
Seitenbrenner, bestehen diese Gleitschienen aus Brammen 
mit einem Querschnitt von 230 mm Höhe und 130 mm 
Breite. Die Gleitbrammen sind an ihrer untersten im Mauer
werk liegenden Fläche hohl gebohrt und nehmen hier ein 
wassergekühltes Kohr von 54/76 mm Dmr. auf; sie ragen 
70 mm über das Stoßherdmauerwerk hinaus und werden 
in etwa 5 m Entfernung von der Ziehtür durch glatte Kühl
rohre mit einem Durchmesser von 50 90 mm abgelöst. Mie 
aus Bild 3 hervorgeht, sind diese Rohre rd. 500 mm über 
Ziehherdsohlenhöhe scharf abgeknickt und an der Knick
stelle mit einer aufgeschweißten Verschleißleiste versehen. 
Das abgeknickte Rohr wird durch das Herdmauerwerk und 
durch die Herdplatten geführt und ist dort entsprechend 
<tark befestigt. Das Kühlwasser läuft unter dem Ziehherd 
zu, und zwar durchfließt es die ersten vier glatten Rohre 
und wird von dort durch Federrohre in die Rohre geleitet,

j— -----
Bild 3. Anordnung und Befestigung der Gleit schienen.

verhindern soll. Die S e ite n w ä n d e  des Ofens sind eben
falls mit Schamottesteinen ausgemauert.

Das G ew ö lb e  d es O fen s ist durchgehend eine nicht
isolierte Hängedecke mit Einzelsteinaufhängung. Die 
Steine über dem Ziehherd, welche aus der besten auf dem 
Markt befindlichen Schamotte hergestellt waren, bröckelten 
ab und wurden gelegentlich einer Zustellung durch Silika-
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steine ersetzt. Erstaunlieherweise zeigte dieser Baustoff 
eine längere Haltbarkeit. Die Decke wird natürlich vor
sichtig behandelt, die Verankerung je nach Aufheizen odei 
Abkühlen entweder gelockert oder angezogen.

Die Z ieh - und  A r b e its tü r e n  des Ofens schließen 
sehr dicht, überhaupt wurde sehr großer Wert darauf gelegt, 
die Verluste durch Ausflammen und Kühlung so gering wie 
möglich zu halten. Die Einsatztür wird in Abhängigkeit von 
der Betätigung des Blockdrückers geöffnet und wieder ge
schlossen. Mit Wasser gekühlt werden nur der Rahmen 
der Ziehtür und die Gleitschienen.

In Bild 1 ist die B e fe s t ig u n g  der B lo c k a b s tr e ife r  
dargestellt, die mit einem Vorsprung von etwa 100 mm in 
den Seitenwänden des Ofens eingebaut und in der davor
stehenden Ofenverankerung befestigt sind. Die Abstreifer 
sollen das Wandern der Blöcke an die Ofenseitenwand 
verhindern, sie bestehen aus Stahlguß, enthalten ein ein
gegossenes Kühlrohr und werden mit Wasser gekühlt. 
Hierbei hat es sich gezeigt, daß nur die in Nähe der zweiten 
Seitenbrenner eingebauten Abstreifer erforderlich waren. 
Das Ausbauen nach außen ist ohne Beseitigung der Ofen
verankerung leicht möglich, die querliegenden Traversen 
zwischen den Verankerungsträgern und ebenso die danach 
ausgebildete Gußarmatur können für den Ausbau leicht 
abgeschraubt werden. Derartige Abstreifer sind in mehreren 
anderen Oefen des Hasper Werkes gleichfalls eingebaut, 
und der Erfolg hat die Richtigkeit der Ueberlegung be
stätigt.

Auf die Ausbildung des A b g a ssc h ie b e r s  wurde be
sonderer Wert gelegt, namentlich auf seine Dichtigkeit. Er 
wird in der Schlußstellung durch aufgesetzte Keilstücke 
gegen die Seitenrahmen gedrückt und so eine zwangläufige 
Abdichtung herbeigeführt. Da die Abgastemperatur hinter 
dem Gasrekuperator nur 250 bis 300° beträgt, bestanden 
keine Bedenken, die Abgasschieber aus Hämatitguß her
zustellen. Aber auch bei ausgemauerten Abgasschiebern für 
höhere Abgastemperaturen dürfte die gleiche Bauweise 
zum Ziele führen, weil derartige Schieber meistens einen 
wassergekühlten Rahmen haben. Bild 5. Kopfbrenner.

Schnitt A-B

Bild 4. Brenner des Brammenstoßofens.

die Kopfbrenner entfallen. Bild 4 zeigt einen Brenner in 
Längs- und Querschnitt, Bild 5 eine Ansicht der Kopf
brenner. Jeder Brenner hat einen vor der Brennermündung 
in der Ofenwand sitzenden Brennerstein. Der Abstand der 
Kopfbrennermündungen von der vordersten Bramme be
trägt etwa 3.30 m.

b) B e h e iz u n g  u nd  R eg e lu n g  der V erb ren n u n g .

Als B r e n n sto ff  dient Hochofengas von etwa Hu =  
1020 kcal/Nm3. Das Gas hat auf dem 2 km langen Weg 
von der Gasreinigung bis zur Verwendungsstelle schon viel 
von dem mitgerissenen Wasser verloren. Es steht dem Ofen 
mit einem Druck von mindestens 150 mm WS vor dem 
Rekuperator zur Verfügung. Sollte der Gasdruck infolge 
zu starker Gasentnahme an einer anderen Betriebsstelle 
diese Höhe nicht erreichen, so kann das Gas durch einen 
Ventilator aus der Gasleitung angesaugt und auf den er
forderlichen Druck vor dem Rekuperator gebracht werden. 
Zur Vermeidung von Staubablagerungen im Gasrekupe
rator wurde vor ihm eine Vorverbrennungseinrichtung in 
die Gasleitung eingebaut, in der durch Einführung von Luft 
etwa 1 % der dem Ofen zugeführten Gasmenge verbrannt 
und dem Gasstrom zugeführt wird. Hierdurch wird die 
Temperatur des Gases um etwa 20° erhöht und ein Ab
setzen des mitgeführten Gichtstaubes durch Wasseraus
scheidung in den Rohren verhindert.

Die Kopfbrennergruppe umfaßt 5 Brenner mit einer 
Schluckfähigkeit von je 1600 m3/h, die beiden Seiten
brennergruppen je 3 Brenner zu je 800m 3/h. Die Schluck
fähigkeit der Brenner reicht also aus, um dem Ofen bei einem  
Gasheizwert von 1020 kcal eine chemisch gebundeneWürme- 
menge bis zu 1 3 -1 0 6 kcal/h zuzuführen, wovon 63%  auf

In der Luftdüse der größeren Brenner wurde eine Ge
schwindigkeit von 8 m /s, bezogen auf 0° C, festgelegt. Der 
Durchmesser des Düsensteins beträgt 320 mm für einen 
stündlichen Durchgang von 2180 Nm 3 Gas-Luft-Gemisch. 
Die Brennerberechnung sah vor, daß die 5 Stirnbrenner 
und die beiden ersten Seitenbrenner gleicher Größe in der 
Lage sein sollen, die gesamte Gasmenge des Ofens zu 
schlucken. Tatsächlich sind die Brenner in der Lage, eine 
höhere Gasmenge durchzulassen.

Die Verbrennungsluft wird durch einen Ventilator mit 
einem Druck von 350 mm durch das Röhrensystem des 
Schackschon Rekuperators geblasen. Die Rauchgase, die 
nach ihrem Austritt aus dem Ofen zuerst den Luftrekupe
rator durchfließen, erwärmen die Luft auf etwa 700°. Nach 
Verlassen des Windrekuperators treten sie in den Gas
rekuperator ein und erwärmen das Gas auf etwa 400°. Sie 
verlassen die Rekuperatoranlage mit etwa 250° und werden 
durch ein Gebläse durch einen Kamin ins Freie gedrückt.

c) R ek u p e r a to r .

Als Rekuperator für die Gas- und Windvorwärmung 
wurde die schmiedeeiserne, geschweißte „Bauart Schack 
der Rekuperator-G. m. b. H. gewählt. Die Heizrohre der 
Rekuperatoren sind senkrecht in zwei Rauchgasschächten 
untergebracht. Die Anordnung der Rekuperatoren ist aus
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Bild 1 zu ersehen. Die Abbildung zeigt auch die Führung 
der Rohrleitungen für Heißwind und Heißgas. In der Kalt
gasleitung ist der Ventilator zum Verdichten des Gases und 
vor diesem die Verbrennungseinrichtung zur Trocknung des 
Gases und Verhütung von Staubansätzen in den Rekupe
ratoren eingebaut.

Der Windrekuperator gibt etwa 78 % der Abgastempe
ratur vor dem Rekuperator als Heißwindtemperatur zu
rück. Der gleiche Temperaturwirkungsgrad beim Gas
rekuperator beträgt etwa 73% . Auch heute, nach drei
jährigem Betrieb, hat sich der Temperaturwirkungsgrad der 
Rekuperatoren nur wenig erniedrigt, er beträgt beim Wind
rekuperator im Monatsmittel immer noch etwa 73 %, ob
wohl die Heizfläche nicht mehr rein ist und außerdem eine 
Anzahl von Heizrohren wegen Undichtheit außer Betrieb 
genommen ist. Die geringe Erniedrigung des Temperatur
wirkungsgrades hat jedoch keinerlei Einwirkung auf den 
Ofengang zur Folge gehabt.

Die Meßtafel enthält noch die Fernsteuerung für das 
Voith-Getriebe des Exhaustors. Zur Messung der Zieh
temperatur (Brammenoberfläche) wird ein optisches Strah
lungspyrometer verwendet. Die anderen Temperaturen 
werden mit Thermoelementen gemessen. Bild 6 gibt eine 
Ansicht der Meßtafel wieder.

Auf den Einbau einer Rauchgasuntersuchung wurde be
wußt verzichtet. Zur Einstellung des Askaniareglers dienten 
mehrfache Untersuchungen der Abgase mit dem Orsat- 
Apparat, von Zeit zu Zeit wird sie nachgeprüft.

3. Betriebserfahrungen.

Mit dem Ofen wurden seit Betriebsbeginn die besten 
Erfahrungen gemacht. Zur Zeit des Ofenbaus bestanden 
nur Erfahrungen mit gichtgasbeheizten Stoßöfen für die 
Vorwärmung von Blöcken. Da bekanntlich ein Brammen
ofen sehr hohe Ziehtemperaturen erreichen soll, wurde vor 
allem der Entwurf der Brenner sehr vorsichtig behandelt. 
Es hat sich jedoch bald ergeben, daß die Zahl der ursprüng
lich vorgesehenen Seitenbrenner vermindert und die Unter
brenner ganz wegfallen können. Daß es mit dem vorge
wärmten Wind und Gas auch bei Gichtgasfeuerung möglich 
ist, die gewünschten hohen Ziehtemperaturen zu erreichen, 
hat schon ein Versuch in den ersten Tagen gezeigt. Der
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Bild 6. Meßtafel. Bild 7. Temperaturverhältnisse im Ofen.

d) R e g e lu n g  u n d  U e b e r w a c h u n g  des O fen s.

Das Gas-Luft-Gemisch wird selbsttätig durch einen 
Askaniaregler gesteuert, der jeder Gasmenge die entspre
chende Luftmenge durch Regelung einer Drosselklappe in 
der Kaltluft-Hauptleitung anpaßt. Die einzelnen Brenner 
werden auf Grund von Abgasanalysen und Mengenmes
sungen durch eingebaute Stauränder und U-Rohre in jeder 
Zuleitung für Gas und Wind mit Hilfe von Drosselklappen 
eingestellt. Die Gasmenge wird während des Betriebes 
und in der Hauptleitung durch einen Schieber, die Wind
menge durch eine Drosselklappe gemeinsam für alle Brenner 
eingeregelt.

Die B e d ie n u n g  d es O fen s geschieht vom Bedie
nungsstand in der unmittelbaren Nähe der Meßtafel aus. 
Es braucht nur durch einen Kettenzug der Gasschieber 
betätigt zu werden. Die entsprechende Luftmenge stellt der 
Askaniaregler selbsttätig ein. Der Kaminzug wird durch 
einen Druck auf den Knopf der Fernsteuerung des mit 
einem Voith-Getriebe angetriebenen Ventilators mühelos 
eingestellt.

G em essen  werden anzeigend oder schreibend: 
Gasmenge, Windmenge, Gasdruck vor Schieber, vor und 
hinter Rekuperator, Winddruck vor und hinter Rekupe
rator, Zug am Ofenende, hinter Wind- und Gasrekupe
rator, und am Ventilator; ferner
Ziehtemperatur, Temperatur der Abgase am Ofenende 
zwischen Wind- und Gasrekuperator sowie Temperatur 
von Heiß^as und Heißwind hinter den Rekuperatoren.

Ofen konnte bei einer Dauerbelastung von 20 t  auf derart 
hohe Temperaturen gebracht werden, daß ein Mann dauernd 
damit beschäftigt war, die flüssige Schweißschlacke abzu
fahren.

Die beim Bau gewünschte L e is tu n g  von 20 t /h  wird 
einwandfrei erreicht; hieraus ergibt sich eine Heizflächen
belastung von 314 kg/m 2/h. Bei der günstigsten Ausnutzung 
der Herdfläche, die bei Brammen von etwa 1500 kg Gewicht 
erreicht wird, sind schon Leistungen von 25 t/h  entsprechend 
einer Herdflächenbelastung von 392 kg/h erzielt worden. 
Auch hierbei war die geforderte Ziehtemperatur von 1350° 
vorhanden. Die Wärmzeit beträgt hierbei 3,5 bis 5,5 h. 
Bild 7 gibt den T e m p e r a tu r v e r la u f im Ofen über der 
Herdlänge wieder. Die obere Kurve zeigt die Temperatur 
der Ofenwandung, die untere die Temperatur der Brammen
oberfläche, beide optisch gemessen.

Der Ofen war berechnet mit einem Gasverbrauch von  
450 000 kcal/t ±  30 000 kcal bei einer Leistung von 20 t/h . 
Nach Bild 8 hat sich diese Vorberechnung als richtig er
wiesen. Aus einer größeren Anzahl von Ermittlungen des 
G a sv erb ra u ch s bei verschiedenen Durchsatzmengen hat 
sich die in Bild 8 aufgezeichnete Kurve eigeben. Der Gas
verbrauch bewegt sich zwischen etwa 612 000 kcal/t bei 
etwa 15 t Durchsatz je h und 435 000 kcal/t bei etwa 20 t 
Durchsatz je h. Der höhere Wärmeverbrauch bei der ge
ringeren Leistung ergibt sich, wenn das Walzgerüst wegen 
geringer Stärke der Bleche der engste Querschnitt wird, 
und auch aus der schlechteren Herdflächenausnutzung durch 
die hierbei verwalzten kleinen Brammen
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Von erheblichem Einfluß auf die Leistung des Ofens 
ist ferner der H e iz w e r t des G ic h tg a se s . Bei Sinken 
des Gichtgasheizwertes unter 1000 kcal/Nm3 läßt die 
Leistung des Ofens nach. Erklärlich ist dieser Umstand 
aus der Tatsache, daß in diesem Heizwertbereich die Ver
brennungstemperatur des Gichtgases verhältnismäßig stark 
sinkt und dadurch die Wärmeübertragung sehr verschlech
tert wird. Da jedoch der Gichtgasheizwert kaum unter 
1000 kcal sinkt, sondern meist bei 1020 und 1050 kcal liegt, 
treten diese Schwierigkeiten nur sehr selten auf.

Bild 8. Gasverbrauch in Abhängigkeit vom Durchsatz.
(Durchschnittsheizwert Hu =  1020 kcal.)

Der Gasverbrauch des Ofens beim Warmhalten beträgt 
etwa 2000 m 3/h. Zum Anfahren des Ofens aus dem kalten 
Zustande in den Zustand des Betriebsbeginns werden etwa 
30 000 m3, als Anwärmzeit etwa 8 h benötigt.

Es hat sich erwiesen, daß sich die Verwendung des Gicht
gases als Brennstoff für den Brammenstoßofen trotz der 
hohen Ziehtemperatur bei einer Luftvorwärmung auf 600 
bis 700° und einer Gasvorwärmung auf 300 bis 400° voll 
bewährt hat. Durch den zusätzlichen Bau der Rekuperatoren
anlage zum Ofen, auf die nur rd. 32 % der Gesamtbaukosten 
des Ofens entfielen, ist es möglich gewesen, das Ueber- 
schußgas nutzbringend zu verwenden und Kohle zu sparen.

Die Ersparnisse haben den Neubau des Ofens innerhalb 
kurzer Frist bezahlt gemacht. Die geforderten Ofenbedin
gungen wurden ohne besondere Anstrengung sowohl in der 
Durchsatzleistung als auch der Ziehtemperatur erreicht. 
Der Betrieb kann dreischichtig durchgehend geführt werden, 
was eine weitere Erhöhung der monatlichen Leistung 
brachte.

*

In der E rö rteru n g  zu dem Vortrag wurde bemerkt:
Die Tatsache, daß man nach Inbetriebnahme des Ofens auf 

die Unterbrenner verzichten konnte, wurde als überraschend 
bezeichnet; vom Vortragenden wurde aber bestätigt, daß auch 
ohne Unterbrenner die gewünschte Leistung, Ziehtemperatur 
und Durchwärmung erreicht wurden. Der Grund für diese Fest
stellung ist darin zu suchen, daß die Verbrennung des Gichtgases 
mit dessen hoher Abgasmenge je 1000 kcal Heizwert große Ab
gaswärmemengen liefert und dadurch den Stoßherd nachhaltig 
beheizt, was die gute Durchwärmung des Einsatzgutes besonders 
günstig gestaltet. Außerdem sind infolge der gewählten Herd
länge die Wärmzeiten des Wärmgutes im Verhältnis zu seiner 
Dicke hinreichend, um zusammen mit dem Umkippen der 
Brammen auf dem Ziehherd auch bei einseitiger Beheizung eine

Zusammenfassung.

Der neue Brammenstoßofen wurde als Ersatz von zwei 
alten Halbgasstoßöfen errichtet, die beide nur je zwei 
Schichten am Tage arbeiten konnten und die Leistung der 
Grobblechstraße begrenzten. Der neue Ofen sollte die noch 
vorhandenen Gichtgasüberschüsse ausnutzen und mit 
Sicherheit die benötigten hohen Temperaturen beim An
wärmen von Brammen erzielen. Demgemäß wurde der 
Ofen mit Stahlrekuperatoren zur Vorwärmung von Ga« 
und Luft ausgerüstet. Die Brenneranordnung ist derart, 
daß 63 % der Wärme durch die Vorderbrenner, der Rest 
durch die Seitenbrenner zugeführt werden können; die 
Inbetriebnahme der anfangs vorgesehenen Unterbrenner 
erwies sich als überflüssig. Die wassergekühlten Gleit- 
scliienen wurden so angeordnet, daß die Kühlverluste tun
lichst gering blieben; außerdem wurde die Abgleitstelle 
am Eintritt in den Ziehherd so ausgebildet, daß sich die 
Brammen beim Eintreten in den Ziehherd von selbst um 
180° umlegten und dadurch die Temperaturunterschiede 
zwischen Ober- und Unterseite im Ziehherd ausgeglichen 
wurden. Auch die übrigen Bauteile des Ofens wurden den 
Forderungen auf möglichst niedrige Außenverluste und gute 
Regelbarkeit des Ofens angepaßt. Die Wärmezufuhr wird 
lediglich durch eine Drosselklappe in der Hauptgasleitung 
geregelt; ein Gemischregler paßt selbsttätig die Luftzufuhr 
der jeweiligen Gasmenge an. Die einzelnen Brenner werden 
während des Betriebes nicht geregelt, sondern nur von Zeit 
zu Zeit mit Hilfe von Abgasanalysen und Mengenmessungen 
in den einzelnen Zuleitungen jedes Brenners eingestellt. 
Der Kaminzug kann vom Bedienungsstand durch Fern
steuerung verändert werden. Um eine Verschmutzung des 
Gasrekuperators durch ausgeschiedenes Wasser und Staub 
zu verhindern, wird das Frischgas vor Eintritt in den Re
kuperator durch Vorverbrennung einer kleinen Teilgas
menge um 20° erwärmt.

Der Ofen hat den gehegten Erwartungen voll ent
sprochen. Seine mittlere Stundenleistung beträgt 20 t ent
sprechendeinerbezogenen Herdflächenleistung von 319 kg/m2 
und li; Spitzenleistungen von 25 t/h  wurden ebenfalls glatt 
erreicht, ohne daß die verlangte hohe Ziehtemperatur zu
rückging. Die Brammen sind schweißwarm, die Schlacke 
wird flüssig abgezogen. Der Wärmeverbrauch beträgt 
durchschnittlich 435 000 kcal/t bei 20 t Durchsatz je h und 
unterschreitet den Voranschlag beim Bau. Die an die Wirt
schaftlichkeit des Ofens geknüpften Erwartungen sind in 
vollem Umfang erfüllt wrorden.

*

gute Durchwärmung zu sichern. Eine Drosselung der Ziehherd
beheizung bei plötzlichen Stillständen und Pausen ist nicht not
wendig, und zwar wegen der geringeren pyrometrischen Wertig
keit des Hochofengases, die den Einsatz auch bei längeren Pausen 
vor zu starker Erhitzung bewahrt. Bei der Beheizung mit 
(pyrometriseh ungleich hochwertigerem) Koksofengas wäre eint 
getrennte Regelung der Vorder- und Seitenbrenner für den Fall 
von Störungen nicht zu entbehren. Als besonders wesentlich 
wurde die alleinige Regelung der Ofeneinstellung durch die 
Drossclgeräte in der Hauptgasleitung und Hauptwindleitung 
erkannt, die für die praktischen Bedürfnisse vollständig aus 
reicht und Sicherheit gegen schlechte Verbrennungsverh&ltnissc 
bietet, wie sie sehr leicht bei der Einzelregelung der einzelnen 
Brenner auftreten können.
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Umschau.
G ich tgasfack el m it G ichtgaszündbrenner.

Im folgenden wird über Erfahrungen mit einer G ic h tg a s 
fa ck e l berichtet, die mit gereinigtem Gichtgas gezündet wird, 
nachdem anfangs zur Zündung ungereinigtes Koksofengas ver
wendet wurde. Die Fackel befindet sich über dem Dach der 
Gichtgasreinigung und kann von der etwa 400 m entfernten Gas
verteilungsstelle, notfalls auch von der Gasreinigung aus betätigt 
werden. Der Hauptschieber wird durch Druckknöpfe gesteuert: 
Je ein Druckknopf dient zum Oeffnen oder Schließen; für das 
Anhalten in einer Zwischenstellung ist ein dritter Druckknopf 
vorhanden. Durch einen Gasmengenmesser mit Fernübertragung 
nach der Gasverteilungsstelle w ird unmittelbar die jeweilig ab
gefackelte Gichtgasmenge angezeigt und aufgezeichnet.

Dem Z ü n d b re n n er  wurde anfangs ungereinigtes K o k s
o fe n g a s  unter einem Druck von 400 mm WS durch eine Leitung 
von 50 mm Dmr. zugeführt. Die Gaszuführungsleitung des 
Zündbrenners ist im Ruhezustand durch ein federbelastetes 
Tellerventil geschlossen, das durch einen Elektromagneten ge
öffnet wird. In den Gasstrahl waren zur Zündung zwei Elek
troden eingebaut: Beim Schließen des Z ü n d k o n ta k te s  wird 
gleichzeitig das Tellerventil geöffnet und der Sekundärstrom 
über einen kleinen Umspanner (Zündspule), der an das Wechsel
stromnetz mit 220 V angeschlossen ist, den Elektroden zugeführt. 
Durch einen T h e r m o s ta te n , der aber, wie sich bei Inbetrieb
nahme der Fackel herausstellte, keine hohen Temperaturen ver
trug, sollte eine U e b e r w a c h u n g s la m p e  zum Leuchten ge
bracht werden. Das unter einem Ueberdruck von 400 mm WS 
stehende Koksofengas hat eine Ausströmungsgeschwindigkeit 
von über 100 m /s; da die Zündung aber sehr schlecht war und 
nur sehr unregelmäßig erfolgte, wurde vermutet, daß die Flamme 
durch den scharfen Gasstrahl ausgeblasen wird. LTm allgemein 
die Frage zu lösen, G ic h tg a s  zur Z ü n d u n g  zu verwenden, 
und auf diese Weise von fremdem Gas unabhängig zu sein, 
wurde durch einen kleinen Vorversuch festgestellt, bei welcher 
Geschwindigkeit am Brennermund sowohl die Zündung sicher 
erfolgt als auch das Weiterbrennen im Freien, bei Wind, gesichert 
ist. Es ergab sich, daß namentlich dieser letzten Forderung erst 
bei Geschwindigkeiten unter 0,5 m /s zuverlässig genügt wird, 
und zwar um so besser, je niedriger die Geschwindigkeit ist. 
Für den G ic h tg a sb r e n n e r  wurde, um eine große Zündfläche 
zu erhalten, ein Rohrstück von 300 mm Dmr. und ebensolcher
Länge gewählt, das im Mittelpunkt des Bodens als Düse eine
Bohrung von 15 mm Dmr. erhielt. Darüber ist in 50 mm Ab
stand ein Zwischenboden eingeschweißt, der in einem Lochkreis 
von 150 mm Dmr. Löcher von je 25 mm Dmr. aufweist; darüber 
in ebenfalls 50 mm Abstand ist ein weiterer Boden eingesetzt; 
in einem Ring von 80 mm Dmr. sind hier 6, in einem zweiten 
von 230 mm Dmr. 18 Löcher von je 30 mm Dmr. vorhanden. 
Durch diese Anordnung wird eine genügend gleichmäßige Ver
teilung des Gasstromes über den ganzen Querschnitt und eine 
ruhige Flamme erzielt. Eine Nachrechnung der Geschwindigkeit 
ergibt:

Wichte des Gases y  =  1,2 kg/m 3,
Ueberdruck p =  275 kg/m 2,
Düsenbeiwert =  0,6.

■ V
Aus p =  1 errechnet sich die Geschwindigkeit in der Düse zu

2 ' g  ____________
V 2 • 9,81 • 275 m ,—  —  = 6 7  m/s.

1.2
Düsenquerschnitt bei 0,015 m Dmr. =  0,000177 m2,
Gasmenge V =  0,6 • 0,000177 • 67 =  0,00716 m 3/s,
Brennerquerschnitt bei 0,3 m Dmr. =  0,0707 m2,

daraus Geschwindigkeit an der Brenneroberkante

0,00716 . A ,  .
— =  rd. 0,1 m/s.

0,0707 '

Die E le k tr o d e n  müssen vor Feuchtigkeit geschützt wer
den, um die Bildung eines Kriechweges für den Strom zu ver
hindern. Der Brenner wurde daher liegend und die Elektroden 
in die obere Wölbung eingebaut; außerdem sind die Elektroden 
durch ein kleines Dach auch an der Außenseite gegen Regen 
geschützt.

Für den T h e r m o s ta te n , der gegen höhere Temperaturen 
empfindlich ist, ließ sich keine geeignete Einbaustelle finden, 
weil die Fackelflamme je nach der Windrichtung bald nach der 
einen, bald nach der anderen Seite getrieben wird. Daher wurde

ziemlich in der Mitte der Fackel ein Thermoelement angebracht, 
das über einen Fallbügelkleinregler die Ueberwachungslampe 
zum Aufleuchten bringt. Die Lampe leuchtet natürlich nur beim 
jeweiligen Fallen des Bügels auf; sie brennt also nicht dauernd, 
solange das Thermoelement erwärmt wird, d. h. solange die 
Fackel brennt. Auf eine zusätzliche Einrichtung für das Dauer
brennen wurde in Anbetracht der ohnehin schon langen Liefer
fristen unter den gegenwärtigen Umständen verzichtet, zumal 
da sie sich ja später gegebenenfalls immer noch anbringen ließe. 
Es hat sich aber gezeigt, daß die Fackel nicht wieder erlischt, 
wenn sie einmal gezündet hat, so daß das aussetzende Auf
leuchten der Lampe genügt. Auch die kleine Verzögerung infolge 
der Trägheit beim Erwärmen und Erkalten ist belanglos.

Die O e ffn u n g s g e s c h w in d ig k e it  des S c h ie b e rs  wurde 
hoch gewählt, so daß beim Fackeln von Spitzengasmengen schon 
2 bis 3 s als Oeffnungsgeschwindigkeit genügen; deshalb wurde die 
Schaltung so umgeändert, daß der Schieber nur so lange bewegt 
wird, als der betreffende Druckknopf niedergedrückt wird. 
Selbstverständlich ist der Schieber mit Endkontakten versehen. 
Die Fackel arbeitet durchaus zufriedenstellend und störungsfrei.

J u liu s  S chön ew eg.

Einfluß des Stickstoffs a u f die Tiefziehfähigkeit 
von Stahlblech.

Aenderungen in den Festigkeitseigenschaften von T ie fz ie h -  
b le eh en  durch A lte ru n g  in  der Z e it  z w isc h e n  K a ltn a c h -  
w a lz u n g  u n d  V e rp re ssen  haben dem Stahlblecherzeuger 
und -Verbraucher schon manche Schwierigkeiten verursacht. 
Vielleicht bei keinem anderen Erzeugnis bringt diese Erscheinung 
derartig unangenehme Störungen mit sich, so schlechte Zieh
eigenschaften und Wiederauftreten von Fließfiguren. Durch 
verwickelte Ziehformen und die Forderung nach vollkommen 
einwandfreier Oberfläche sind die Ansprüche an Tiefzieh
blech immer mehr gestiegen. Genau so bedeutungsvoll wie die 
Alterung vor dem Verpressen der Bleche ist die A lte ru n g  im  
fe r t ig g e p r e ß te n  T e il  beim  G eb rau ch . Besonders an 
Fahrzeugen, die aus kaltverformten Teilen zusammengebaut 
sind, können Versprödungen durch Alterung gefährlich werden.

C. L. A lte n b u r g e r 1) befaßt sich mit der U rsa ch e  der 
A lte r u n g  in diesen Tiefziehblechen und kommt auf Grund von 
Versuchen zu dem Schluß, daß der Stickstoff für die natürliche 
Alterung maßgebend ist. Da die Untersuchung der natürlichen 
Alterung zu ähnlichen Ergebnissen führt wie die Prüfung der 
Eigenschaftsänderungen im Blaubruchgebiet, wurde dieses von 
Altenburger allein herangezogen. Bild 1 veranschaulicht die 
Abhängigkeit der Zugfestigkeit und Dehnung von kaltgewalztem, 
kistengeglühtem Tiefziehblech aus unberuhigtem Siemens- 
Martin-Stahl mit 0,03 % C, 0,28 % Mn, 0,013 % P und 0,019 %  S 
von der Prüftemperatur. Die Zugfestigkeit ist im Blaubruch
gebiet etwa 9 kg/mm2 höher als bei Raumtemperatur.

Zahlentafel 1. Z u g fe s t ig k e it  v o n  T ie fz ie h b le c h e n  nach  
v e r s c h ie d e n e r  G lü hu ng.

Stahlart
Blech
dicke
mm

Prüf
temperatur

°C

Zugfestigkeit in kg/mm2 bei Glühung in

Kiste Luft Stickstoff

20 33,2 31,6 31,0
Unberuhjgt 0,95 232 42.1 47,0 43,4

Unterschied +  8,9 +  15,4 +  12,4

20 30,6 30,3 29,9
Unberuhigt 1,27 232 38,2 41,8 39,7

Unterschied +  7,6 +  11,5 +  9,8

20 29,3 30,2 31,1
Beruhigt 1,27 232 28,2 32,3 31,1 I

Unterschied —  1,1 +  2,1 -

Altenburger vergleicht nunmehr die Eigenschaften solcher 
unberuhigter Stähle mit einem beruhigten Stahl mit 0,07 % C, 
0,40 % Mn, unter 0,02 % P und unter 0,03 % S bei verschiedenen 
Glühbedingungen, und zwar beim K is te n g lü h e n , N o r m a l
g lü h e n  un d  G lü h en  im  S t ic k s to f f s t r o m , um  e in e  V e r 
s tä r k u n g  der A lt e r u n g s a n fä ll ig k e it  d u rch  S t ic k s t o f f  
n a c h z u w e ise n  (Zahlentafel 1 ). Ueber die Glühbedingungen in 
der Kiste wird nichts gesagt. An Luft wurde bei 905° 30 min lang 
geglüht, in Stickstoff bei 927° 6 min mit anschließender langsamer 
Abkühlung in 6 h auf Raumtemperatur. Ein Vergleich der Er
gebnisse in Zahlentafel 1 ist wegen ungleicher Abkühlungs

!) Metal Progr. 37 (1940) S. 639/43.
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Bild 1. Veränderung von Zugfestig
keit und Dehnung von kisten- 
geglühtem Tiefziehblech im Blau

bruchgebiet.

Bild 2. Zugfestigkeitszunahme von  
kistengeglühten sowie von ver- 
stickten und normalgeglühten Tief

ziehblechen im Blaubruchgebiet.

Bild 3. Veränderung von Zugfestigkeit 
und Dehnung von Tiefziehblechen aus 
Siemens-Martin- und Bessemerstahl im 

Blaubruchgebiet.

bedingungen der drei Proben nicht ohne weiteres zulässig. Der 
Zugfestigkeitsanstieg muß bei rascher Abkühlung am größten 
sein. Da die Abkühlgeschwindigkeiten in der Reihenfolge Luft-, 
Stickstoff-, Kistenglühung abnehmen, fallen die Zugfestigkeits
steigerungen im Blaubruchgebiet auch tatsächlich in gleicher 
Reihenfolge. Einen Einfluß des Stickstoffs kann man jedoch 
aus dieser Versuchsreihe nicht entnehmen. Altenburger lehnt 
Stickstoff als inertes Schutzgas ab, ohne durch chemische Unter
suchung zu belegen, ob die Feinbleche durch diese Behandlung 
überhaupt eine wesentliche Stickstoffaufnahme erfahren.

Erheblich stärker kommt der Einfluß des Stickstoffs auf die 
Festigkeitssteigerung im Blaubruchgebiet durch V e rs t ic k e n  
der B lec h e  in  A m m on iak  zur Geltung. Die Bleche wurden 
nachträglich normalgeglüht, um den aufgenommenen Stickstoff 
möglichst über den ganzen Querschnitt zu verteilen. In Bild 2 
ist der Unterschied der Versprödung im Blaubruchgebiet eines 
üblich kistengeglühten und eines verstickten, normalgeglühten 
Bleches veranschaulicht. Der Vergleich ist nicht ganz einwand
frei, weil das aufgestickte Blech ebenfalls nach einer gleich lang
samen Abkühlung hätte untersucht werden müssen.

Nach dem V e rg le ic h  v o n  S ie m e n s-M a r tin -S ta h l  
und B e sse m e r s ta h l in Bild 3 beträgt die Festigkeitserhöhung 
im Blaubruchgebiet beim Siemens-Martin-Stahl 8,4 kg/mm2, 
beim Bessemerstahl dagegen 17,6 kg/mm2. Die höchste Ver
sprödung tritt beim Siemens-Martin-Stahl bei 243°, beim 
Bessemerstahl bei 205° auf. Aehnliche Ergebnisse, die mit dem 
Stickstoffgehalt in Zusammenhang gebracht werden, erhält 
Altenburger durch Behandlung eines Siemens-Martin-Automaten- 
stahlblockes während des Abgusses mit Kalziumzyanamid.

Zahlentafel 2.
F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f te n  v o n  u n b eru h ig ten  T ie f 
z ie h s ta h lb le c h e n  nach  v e r sc h ie d e n e r  G lühung.

Blech-
dicke

mm

Kistenglühung TV asserstoff glühung

Prtif-
temperatur

° 0

Zug
festig

keit
kg/mm2

Deh
nung auf 
51 mm 

0//o

Prüf-
tempetatur

°C

Zug
festig

keit
kg/mm2

Deh
nung auf 
51 mm

°//o
0,95 20 30,0 42,0 20 27,2 17,:»

21G 38, G 19,5 221 22,0 38,5
Unterschied +  8,0 — 22,5 Unterschied — 5,2 —  9.0

1,27 20 32,2 43,5 20 28,1 14,5
223 40,1 18,0 218 24,3 25,0

Unterschied 4- 7,9 — 25,5 Unterschied —  3,5 — 19,5

G lü h u n g en  v o n  T ie fz ie h b le c h e n  in  W a s s e r s to f f 
s c h u tz g a s  mit geringen|Stickstoffgehalten ergaben teilweise, 
auch bei Verwendung unberuhigten Stahles, alterungsbeständige 
Bleche. Versuche mit reinem, durch Elektrolyse gewonnenem 
Wasserstoff mit unter 0,05 % N 2 führten zu den Ergebnissen in 
Zahlentafel 2. Bei der Wasserstoffglühung wurde in 34 min auf 
750° erhitzt, 6 h bei dieser Temperatur geglüht und in 40 min auf 
430° abgekühlt. Dann wurde der Wasserstoff abgestellt und der 
dicht verschlossene Ofen auf Raumtemperatur abgekühlt. Durch 
Aenderung der Glühdauer oder Glühtemperatur kann nach 
Altenburger ein Ansteigen oder aber auch ein Absinken der Zug
festigkeit im Blaubruchgebiet erzielt werden. Die Zugfestigkeiten 
nach der Wasserstoffglühung sind auffallend niedrig. Ueber die 
Korngröße des Stahles und Aenderungen im Kohlenstoff-, Stick
stoff- und Sauerstoffgehalt werden keine näheren Angaben ge
macht. Bei einer Glühtemperatur von 750° und einem Stickstoff
gehalt von 0,005 % im Stahl soll nach thermodynamischen 
Rechnungen von Altenburger der Stickstoffgehalt im Wasserstoff 
nicht über 0,10 % liegen. Unter diesem Stickstoffgehalt gibt der

Stahl Stickstoff ab, über ihm wird er aufgestickt. Bei höherer 
Glühtemperatur darf mehr Stickstoff im Wasserstoff sein. 
Durch Beruhigung des Stahles mit Aluminium, Titan oder Zirkon 
wird zugleich der Stickstoff in eine für Festigkeitsänderungen 
des Werkstoffes ungefährliche Form abgebunden.

Auch durch diese Versuche ist nach Ansicht des Bericht
erstatters n ic h t  der B e w e is  e r b r a c h t , daß der S tick 
s to f f  an  der A lte r u n g  d es S ta h le s  a lle in  schuld  
ist, da sowohl das Schmelzverfahren, die durchgeführte 
Wasserstoffglühung, als auch die Stickstoffbinder Aluminium, 
Titan und Zirkon den Sauerstoffgehalt des Stahles beeinflussen. 
Ueber die Herstellungsmöglichkeit alterungsbeständiger Bleche 
aus unberuhigtem Stahl durch Glühung im Wasserstoffstrom 
sind dem Berichterstatter Versuche von anderer Seite nicht 
bekannt. Werner Busson.

K urse fü r  industrielle Feinm essung in Jena.

Die Staatliche Ingenieurschule für Optik in Jena führt vom 
17. März 1941 an dreiwöchige Kurse für industrielle Feinmessung 
durch, die aus Experimentalvorlesungen und Uebungen auf 
folgenden Gebieten bestehen: Allgemeine Grundlagen des 
Messens; optische Grundlagen der Meßtechnik; Grundlagen der 
austauschbaren Fertigung; Längenmessung; Grenzlehren; Win
kel-, Gewinde- und Zahnradmessung; Sondergeräte in Fertigung 
und Montage; technische Oberflächenprüfung.

A r c h iv  f ü r  d a s  E is e n h ü t t e n w e s e n .
Ueber die Bestimmung des gebundenen Stickstoffs in unlegierten 

und legierten Stählen. II. Teil.
H u b er t K em p f und K a rl A b r e sc h 1) unterzogen bei den 

gebräuchlichsten Stickstoffbestimmungsverfahren die einzelnen 
Arbeitsvorgänge und Arbeitsbedingungen, wie Lösungsmittel, 
Lösungstemperatur, Lösungszeit und Abtrennung der säure
unlöslichen Rückstände, sowie die Destillationsvorrichtungen 
einer Nachprüfung in bezug auf ihre Anwendung für eine Schnell
bestimmung des Stickstoffs in unlegierten und legierten Stählen. 
Die Untersuchungen zeigten, daß es möglich ist, den Stickstoff
gehalt von Stählen, die in kochender verdünnter Schwefelsäure 
ohne Hinterlassung eines stickstoffhaltigen Rückstandes löslich 
sind, in 20 bis 25 min festzustellen. Diese Zeit erhöht sich für 
legierte Stähle, die beim Lösen in kochender verdünnter Schwefel
säure einen stickstoffhaltigen Rückstand hinterlassen, durch 
besondere Maßnahmen bei der Abtrennung des Rückstandes 
nur auf 30 bis 40 min. Damit wird die Forderung des Stahl
werkers, den Stickstoffgehalt des Stahles während der Her
stellung mit höchster Genauigkeit bestimmen zu können, erfüllt. 
An Hand von vergleichenden Untersuchungen wird die gute 
Uebereinstimmung der Werte bei den verschiedenen Abarten 
der Verfahren nachgewiesen. Es werden genaue Verfahrens
vorschriften für alle Arten von säurelöslichen Stählen sowie eine 
ausführliche Beschreibung der Destillationsvorriehtung gegeben.

Die Prüfung und Beurteilung von Sparbeizzusätzen.
Nach Besprechung der bisher üblichen Verfahren zur 

Prüfung und Beurteilung von Sparbeizzusätzen schlagen W illi 
M achu und O skar U n g e r sb ö c k 2) ein neues, einfaches und 
rasch durchzuführendes Prüfverfahren vor, das den Betriebs
verhältnissen Rechnung trägt. Danach wird der Gewichtsver
lust einer Metallprobe in der zusatzfreien und sparbeizhaltigen

*) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 255/59 (Chem.- 
Aussch. 139). — I. Teil siehe Areh. Eisenhüttenw. 13 (1939/40) 
S. 419/23 (Chem.-Ausseh. 138).

2) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 263/65.
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Beizsäure unter Betriebsbedingungen bei nur einer, und zwar 
bei einer möglichst niedrigen Sparbeizkonzentration von etwa 
0,0025 oder 0,005 % bestimmt. Gute und auch bei zahlreichen 
Einsätzen noch ausreichend wirksame Beizzusätze zeigen bei 
diesen Konzentrationen eine Hemmungswirkung von mehr als 
etwa 30 %• Je höher die Schutzwirkung bei dieser niedrigen 
Konzentration ist, desto besser ist der Sparbeizstoff.

Ein neues Gußeisengefüge-Schaubild.
Die Gefügeausbildung von Gußeisen bei der Erstarrung 

hängt vor allem vom Kohlenstoff- und Siliziumgehalt sowie von 
der Abkühlungsgeschwindigkeit ab. Die im Schrifttum auf 
Grund dieser Abhängigkeiten vorgeschlagenen Sehaubilder 
zur Vorausbestimmung des Gefüges von Gußeisen werden von 
K arl S ip p 1) besprochen. Als verbesserter Vorschlag wird ein 
Schaubild mit dem Sättigungsgrad des Gußeisens an Kohlen
stoff nach E. H e y n  als Abszisse und der Wanddicke oder dem 
Gußstabdurchmesser als Ordinate nach Angaben des Schrift
tums auf gestellt. Das Schaubild wird mit Ergebnissen von 
19 Schmelzen, aus denen je 5 Stäbe von 10 bis 100 mm Dmr. ver
gossen waren, überprüft. Dabei wurde das Gefüge nach der Brinell- 
härte bestimmt. Im allgemeinen war eine Beziehung zwischen 
dem Sättigungsgrad an Kohlenstoff und der Gefügeart vor
handen. K. Sipp regt an, das Schaubild durch weitere Versuche 
nachzuprüfen.
Elastizitätsmodul und Dämpfung von Eisen und Eisenlegierungen.

Die Messung von Tonhöhe und Tondauer eines schwingenden 
Stabes gestattet nach W ern er  K ö ste r  2) die genaue und rasche 
Ermittlung von Elastizitätsmodul und Dämpfung.

Legierungselemente haben in den üblicherweise in Bau- und 
Werkzeugstählen vorkommenden Gehalten wenig Einfluß auf 
den Elastizitätsmodul. Die Graphitausbildung ist jedoch von 
großer Wirkung auf Elastizitätsmodul und Dämpfung des Guß
eisens. Die Temperaturabhängigkeit von Elastizitätsmodul und 
Dämpfung reinen Eisens wurde bis zu 1000° hinauf bestimmt. 
Die magnetische Umwandlung bei 768° führt bei der Abkühlung 
zunächst zu einer verstärkten Zunahme des Elastizitätsmoduls. 
Bei Raumtemperatur ist der Temperaturkoeffizient des ferro
magnetischen a-Eisens dagegen kleiner als der des paramagneti
schen a-Eisens oberhalb der Curie-Temperatur. Die a-v-Um- 
wandlung des Eisens ist mit einer Zunahme des Moduls ver
bunden. Der Elastizitätsmodul des paramagnetischen a-Eisens 
und des y-Eisens ändert sich linear mit der Temperatur. Die 
Dämpfung steigt von 600° an sehr stark an. Um 100° wurde ein 
Gebiet erhöhter Dämpfung festgestellt. Die Temperatur
abhängigkeit des Elastizitätsmoduls einer Eisenlegierung mit 
4 % Si gleicht in den wesentlichen Punkten der des reinen 
Eisens. Auf der Temperaturkurve des Moduls von unlegiertem 
Stahl äußert sich das ferromagnetische Zustandsgebiet des Ze- 
mentits durch eine Erniedrigung seiner Werte.

Der Elastizitätsmodul des Eisens ist unabhängig von der 
Korngröße.

Durch Recken wird der Elastizitätsmodul von Eisen etwas 
erniedrigt und die Dämpfung erheblich erhöht. Die Wirkung 
auf die Dämpfung ist bei Eisen-Kohlenstoff-Legierungen stärker 
als bei Eisen. Während des Lagems bei Raumtemperatur steigt 
der Elastizitätsmodul etwas an, und die Dämpfung geht fast 
auf den Ausgangswert zurück. Bei unlegiertem Stahl vollzieht 
sich dieser Ausgleich der inneren Spannungen langsamer als bei 
Eisen. Zu ihrer vollständigen Auslösung bedarf es bei ihnen des 
Anlassens.

Warmaushärtung von Eisenlegierungen führt zu mäßigen, 
vorauszusehenden Aenderungen des Moduls. Die zur Aus
härtung technischen Eisens durch Kohlenstoff erforderliche 
Wärmebehandlung ändert den Elastizitätsmodul nicht.

Der Elastizitätsmodul einer Eisen-Kobalt-Chrom-Legierung 
ist im Zustand geordneter Atomverteilung größer als im Zustand 
statistischer Atomanordnung. Die Temperaturabhängigkeit der 
beiden behandelten Eigenschaften wird für diese Legierung an
gegeben.

Die Dämpfungsmessung ist ein geeignetes \  erfahren zur 
Feststellung von Werkstoffehlern. Sie eignet sich besonders 
zur Verfolgung der interkristallinen Korrosion.
Das Zustandsschaubild Eisen-Eisentitanid-Chronititanid-Cliroin.

Durch thermische, röntgenographische und Gefügeunter
suchungen legten R u d o lf  V o g e l und B e r th o ld  W e n d e r o t t3)

x) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 267/69 (Werkstoff- 
ausseh. 515).

2) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 2/1 78.
3) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 279/82 (Werkstoff- 

aussch. 516).

das Zustandsschaubild Eisen-Chrom-Titan bis zum pseudobinären 
Schnitt Fe2Ti-Cr2Ti3 fest. In diesem Gebiet scheiden sieh primär 
aus dem Schmelzfluß ab: 1. ternäre Mischkristalle des a-Eisens 
mit Chrom und Titan, 2. ternäre Mischkristalle des Eisentitanids 
Fe2Ti mit a-Eisen und Chrom sowie 3. Chromtitanid Cr2Ti3. Die 
wesentlichen ternären Kurven und Sättigungsflächen wurden 
ermittelt.

Das Randsystem Fe2Ti-Cr2Ti3 konnte in der Hauptsache 
klargestellt werden. Im Gebiet der chrom- und titanreichen 
Legierungen sowie im Randsystem Chrom-Titan, wo Unter
suchungen mit käuflichem Titan zu keinen eindeutigen Ergeb
nissen führten, gelang es mit einer kleinen zur Verfügung stehen
den Menge reinsten Titans über die Gleichgewichtsverhältnisse 
diejenigen Grundlagen zu ermitteln, die zur Aufstellung des 
ternären Zustandsschaubildes notwendig waren.

Verdrehwechselfestigkeit von W ellen aus unlegiertem und 
legiertem Stahl.

Die Verdrehwechselfestigkeit quergebohrter Voll- und Hohl
wellen mit 12, 30 und 60 mm Dmr. aus unlegiertem Stahl mit 
0,6 % C, einem niekelreichen und nickelärmeren Stahl vor
wiegend mit einer Zugfestigkeit von 90 bis 100 kg/mm2, wurde 
von F ran z B o lle n r a th  und H e in r ich  C o r n e liu s1) er
mittelt und der Einfluß des Wellendurchmessers, der Zugfestig
keit und des Gefüges auf das Ergebnis geprüft. Während die 
vergüteten Wellen kleineren Durchmessers aus dem unlegierten 
Stahl den entsprechenden Wellen aus den legierten Stählen be
trächtlich unterlegen sind, erreichen die dickeren vergüteten 
Wellen aus dem unlegierten Stahl die Dauerfestigkeit der ent
sprechenden legierten Wellen. Dieses Ergebnis wird mit der 
Verschiedenheit des Sekundärgefüges in Zusammenhang ge
bracht. Der Größeneinfluß wirkte sich bei den Hohlwellen nur 
bis 30 mm Außendurchmesser, bei den Vollwellen noch oberhalb 
60 mm Dmr. aus.

Kerbwirkungszahl kaltgereckter Stähle bei Biegewechsel
beanspruchung.

H ein r ich  C o rn e liu s und F ran z B o lle n r a th 2) führten 
Zugversuche mit glatten Proben und Biegewechselversuche mit 
glatten und gekerbten Proben aus verschiedenen ungereckten 
und bis zur Grenze der Gleichmaßdehnung kaltgereckten Stählen 
durch, um die Aenderung der Kerbwirkungszahl durch K alt
reckung festzustellen. Die Kerbwirkungszahl stieg bei Weich
eisen, Chrom-Molybdän-Vergütungsstahl und kohlenstoffreiche
rem austenitischem Stahl mit dem Kaltreckgrad an. Bei un
legiertem Stahl mit 0,38 % C nahm die schon im ungereckten 
Zustand hohe Kerbwirkungszahl mit steigendem Reckgrad ge
ringfügig ab. Die Abnahme war etwas ausgeprägter bei Chrom- 
Nickel-Molybdän-Vergütungsstahl. Der höhergekohlte auste- 
nitisehe Stahl erwies sich im weichen Zustand als kerbunemp- 
findlieh, im kaltgereekten Zustand als sehr wenig kerbempfind- 
lich. Der Grund hierfür liegt wahrscheinlich nicht in einer bei 
der Herstellung der Proben hervorgerufenen oberflächlichen 
Kaltverfestigung. Anderseits ist aus dem niedrigen Verhältnis 
der Biegewechselfestigkeit des gekerbten Stabes zur Zugfestigkeit 
eines kohlenstoffarmen austenitischen Stahles im weichen 
Zustand zu schließen, daß die Kerbunempfindlichkeit keine 
Eigenschaft aller austenitischen Stahlarten ist.

Der zwischenbetriebliche Vergleich bei Konzernbetrieben.
Der zwischenbetriebliche Vergleich bei Konzembetrieben, 

dessen praktische Durchführung W a lter  G re n z 3) in großen 
Zügen darstellt, hat nicht nur ein auf einheitlichen Grundsätzen 
ausgerichtetes innerbetriebliches Rechnungswesen zur Voraus
setzung, sondern er erfordert ebenfalls eine genaue Kenntnis 
der am Vergleich beteiligten Betriebe. Sie ist schon deswegen 
erforderlich, weil nicht alle kostenbeeinflussenden Umstände 
rein rechnerisch auf einen Nenner gebracht werden können; die 
Besonderheiten von Betriebsaufbau und Erzeugung bedingen 
ebenfalls den Umfang der Organisation der Betriebsbereitschaft. 
Die Grenzen, die dem zwischenbetrieblichen Vergleich gesetzt 
sind, stehen aber in keinem Verhältnis zu der Fülle der Er
kenntnisse, die sich allein durch eine zahlenmäßig eindeutige 
Untersuchung des Vergleichsstoffes ergeben.

Wenn auch der Kostenvergleich den Hauptbestandteil des 
zwischenbetrieblichen Vergleichs ausmacht, so sind außerdem 
auch alle diejenigen Umstände zu berücksichtigen, die neben 
den Herstellkosten der Erzeugnisse den Erfolg maßgeblich beein-

1) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 283/87.
2) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 289/92.
3) Areh. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 293/306 (Betriebs».- 

Aussch. 179).
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flussen. Der Vergleich muß umfassend sein. Daraus folgt, daß 
die Ergebnisse von Teil vergleichen, z. B. einzelner Erzeugungs
bereiche, ausschließlich aus ihrer Verbundenheit mit dem Ge
samtbetrieb her beurteilt werden können, wie umgekehrt auch 
die Beurteilung der gesamten Betriebskosten nur auf einer plan
mäßigen Durchdringung der Fertigungsbereiche aufbauen kann.

Die Feststellung brauchbarer Vergleichsergebnisse, die die 
Grundlage für die richtige Erkenntnis der betrieblichen Verhält
nisse abgeben und richtungweisend für die künftige Planung 
und Betriebsführung sein müssen, beruht im wesentlichen auf 
der Ermittlung brauchbarer und aussagefähiger technischer

und kostenmäßiger Kennzahlen. Ein ordnungsgemäßes, den 
betriebswirtschaftlichen Erfordernissen entsprechendes betrieb
liches Rechnungswesen ist die Grundlage für einen praktisch 
verwertbaren Bet riebsvergleich.

Die Grundsätze zur Erstellung von Betriebsvergleichen in 
Konzernen sind genau die gleichen, wie sie in umfassender Weise 
für die Unternehmen der deutschen Volkswirtschaft angestrebt 
werden. Ihre praktische Verwirklichung ist möglich, wenn die 
grundlegenden betriebswirtschaftlichen Erkenntnisse und Er
rungenschaften zum Allgemeingut einer erfolgreichen Unter
nehmertätigkeit geworden sind.

Patentbericht.
D e u t s c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).

(Patentb latt Nr. 50 vom  12. Dezember 1940.)

Kl. 7 b, Gr. 3/30, M 141 626. Anlage zum Rohrziehen nach 
dem Stangenziehverfahren. Erf.: Hermann Werner, Witten 
(Ruhr). Anm.: Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 7 b, Gr. 3/70, M 136 211. Eine wahlweise zum Stoßen 
von Rohren mittels Ringbett oder Kaliberrollenbett benutzbare 
Stoßbankanlage. Erf.: Heinrich Heetkamp, Büderich (Bez. 
Düsseldorf). Anm.: Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf.

Kl. 7 b, Gr. 7/01, H 148 055. Verfahren zum Herstellen 
von geschweißten Rohren. Neunkircher Eisenwerk, A.-G., 
vormals Gebrüder Stumm, Neunkirchen (Saar).

Kl. 21 h, Gr. 18/30, A 75 417. Elektrischer Induktionsofen, 
insbesondere zum Schmelzen und Raffinieren von Stahl. A ll
gemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 31 c, Gr. 16/02, K 153 097. Verfahren zum Gießen von 
Sehalenhartgußwalzen. Erf.: Dr.-Ing. Arthur Reinhardt,
Magdeburg. Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magde
burg-Buckau.

Kl. 72 g, Gr. 3/01, K 141118. Schweißverbindung mit be
sonderem Schutz der Schweißnaht gegen Stoßbeanspruchung. 
Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Düsseldorf, 
w Kl. 80 b, Gr. 9/02, D 79 571. Verfahren zum Herstellen 
von Isolierkörpern aus zusammengesinterter Mineralwolle. E rf.: 
Friedrich Jahn, Gelsenkirchen. Anm.: Deutsche Eisenwerke, 
A.-G., Mülheim (Ruhr).

Kl. 80 b, Gr. 9/02, D 81 871; Zus. z. Anm. D 80 468. Ver
fahren zur Herstellung von Werkstoffen und Werkstücken aus 
künstlicher Mineralwolle. Erf.: Dr.-Ing. Johannes Eicke, Gelsen
kirchen. Anm.: Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mülheim (Ruhr).

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s te r -E in tr a g u n g e n .
(P aten tb latt Nr. 50 vom  12. Dezember 1940.)

Kl. 7 a, Nr. 1 494 995. Federnd gelagerte Walzenspindel
stütze. Schloemann A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Nr. 1 495 115. Vorrichtung zum schnellen Still
setzen der Wralzen einer Walzenstraße. Dürener Metallwerke, 
A.-G., Berlin-Borsigwalde.

Kl. 81 e, Nr. 1 494 938. Vorrichtung zum Befördern von 
Drahtbunden. Klöckner-Werke, A.-G., Duisburg.
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haupt e des Walzgerüstes befestigte Flacheisen f hindurchgeführt 
wird, und Mutter g verschoben werden. Die beiden keilförmig 
ausgebildeten Schenkel h des Bügels c greifen mit je einem oder 
mehreren Vorsprüngen i in Nuten ein, die zwischen der Platte k 
und der Schrägfläche 1 der Leisten m zur Walzenachsriehtung 
geneigt und am Walzgerüst ortsfest vorgesehen sind, so daß durch 
Verschieben des Bügels c in der zur Walzenachse senkrechten 
Richtung das Einbaustück mit seinem Lager sowie die Walze 
nach der einen oder anderen Achsrichtung verschoben werden.

Kl. 7 a, Gr. 2203, Nr. 694 983, vom 11. September 1936; aus
gegeben am 13. August 1940. F ried . K ru pp  Grusonwerk, 
A.-G., in  M a g d eb u rg -B u ck a u . (Erfinder: Dipl.-Ing. Kurt
Rosenbaum in Rheinhausen.) Walzwerk, besonders mehrger'ustiges 
Walzwerk, z. B. zur Herstellung von Draht und Feineisen.

Sämtliche Arbeitswalzen a, b, c, d und Getriebeteile (Kamm
walzen e, f, g, Kupplungsspindeln h, i und Ansteilspindeln k) sind

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

Kl. 18 d, Gr. 2o0, Nr. 691 687, vom 21. Dezember 1933; aus
gegeben am 5. September 1940. Dr.-Ing. G eorg E ieh en b e rg  
in D ü sse ld o r f. (Erfinder: Dr.-Ing. Karl Roesch und Otto 
Josef Schleimer in Remscheid.) Gegenstände aus gut schweiß
barem Temperguß.

Hierzu wird ein Rohguß verwendet mit 2,2 bis 3,2%  C, 
unter 0,6 % Si, 0,15 bis 1,2 % Mn, unter 0,1 % S, Rest Eisen mit 
den üblichen Gehalten an Phosphor, worauf die Gegenstände 
durch ein Glühfrischverfahren auf ein praktisch temperkohle
freies, ferritisches oder perlitisches Gefüge oxydierend geglüht 
werden.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 694 758, vom 27. März 1936; ausgegeben 
am 7. August 1940. R u h rstah l-A .-G . in  W itten . (Erfinder: 
Arthur Hülsewig und Ernst Schulz in W itten.) Vorrichtung zur 
axialen Verstellung von Walzen.

Das Einbaustück a mit den lappenartigen Vorsprüngen b ist 
mit einem U-förmigen Bügel o verbunden und kann in senkrechter 
Richtung durch eine Stellschraube d, die durch das am Quer-

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

in einem gemeinsamen starren Rahmen, z. B. aus Stahlguß, an
geordnet, in dem durch Zwischenwände für die ölgeschmierten 
und wassergekühlten Maschinenteile gesonderte Räume ge
schaffen werden, z. B. die oberhalb der Walzen liegenden Räume 
1, m als Wasserbehälter, Räume n als Oelräume für die Druck
spindeln. Die nebeneinander angeordneten Walzensätze können 
durch Oeffnungen, die in der Seitenwand des Rahmens ange
bracht und durch Einsatzstücke o verschließbar sind, aus- und 
eingebaut werden.
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egen tr nac s'ehend aufgeflihrten Z e its c h r if te n a u fs ä tz e  wende man sich an die B ü ch erei des V ere in s  

D e u tsc h e r  E is e n h ü t te n le u te ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

A l lg e m e in e s .
Sarcander. E .: N o r w e g e n s  E r zb er g b a u  u n d  H ü tte n -  

k a p azitä t.*  Norwegische Förderung. Norwegische Unterneh
men auf dem Gebiet der Eisen-, Schwefelkies-, Kupfer-, Nickel-, 
Zink-, Molybdän-, Chrom-, Wolfram- und Titanerzförderung 
und -Verhüttung. Unternehmen der Rohaluminiumverhüttung. 
Entwicklungsrichtung. Standortkarte. [Metall u. Erz 37 (1940) 
Nr. 19, S. 395/98.]

G e s c h ic h t l i c h e s .
Dettmar, Georg, em. o. Professor Dr.-Ing. E . h.: D ie  E n t 

w ick lun g  der S ta r k s tr o m te c h n ik  in  D e u ts c h la n d . Im  
Aufträge des Verbandes Deutscher Elektrotechniker, E. V., im 
NS.-Bund Deutscher Technik bearbeitet. Berlin-Charlottenburg: 
ETZ-Verlag, G. m. b. H. 8°. — Bd. 1: bis 1890. (Mit 341 Abb.)
1940. (4 Bl., 333 S.) Geb. 12 JIM, für Mitglieder des Verbandes 
Deutscher Elektrotechniker 8 JfM. 5  B S

Daw-son. E. S.,'und M. H. Mawhinney: A lte r  H o c h o fe n  
mit R a u h gem äu er.*  Beschreibung und Arbeitsweise eines im 
Jahre 1807 erbauten Hochofens mit einer Tagesleistung von 2 t. 
[Steel 107 (1940) Nr. 2, S. 62 u. 64/65.]

G r u n d la g e n  d e s  E is e n h ü t t e n w e s e n s .
Physik. Schwiedeßen, Hellmuth: D ie  S tr a h lu n g  v o n  

K o h len sä u re  und W a sser d a m p f m it b e so n d e re r  B e r ü c k 
sic h tig u n g  h o h er  T e m p e r a tu r e n . ITT. T e il:  D ie  A u s 
w ertung v o n  S p e k tr a lr a e s su n g e n .*  [Arch. Eisenhüttenw. 
14 (1940/41) Nr. 5, S. 207/10 (Wärmestelle 287); vgl. Stahl u. 
Eisen 60 (1940) S. 1062.]

Angewandte M echanik. Marscheider, C.: B e r e c h n u n g  v o n  
S ta h lg u ß fla n sch en .*  [Arch. Wärmewirtseh. 21 (1940) Nr. 9, 
S. 195/97.]

Neuber, H .: U e b e r  d a s K er b p ro b le m  in  der P la t t e n 
theorie.* Strenge Grundlösung des Problems der gekerbten 
Platte. Beziehung zwischen Randform und Spannungsverteilung. 
[Z. angew. Math. Mech. 20 (1940) Nr. 4, S. 199/209.]

Stephan, P .: D ie  V e r s tä r k u n g sr in g e  an O effn u n g en  
im M a n te l z y lin d r is c h e r  D r u c k g e fä ß e .*  Berechnung der 
Biegespannung in den beiden Hauptsymmetrieachsen bei Kreis- 
und Korbbogenausschnitt. [Wärme 63 (1940) Nr. 40, S. 343/47.]

Physikalische Chemie. Badger, A. E., und L. M. Doney: 
G la ssch m elzen  in  d en  S y s te m e n  Z ir k o n o x y d -T o n e r d e -  
K ie se lsä u r e  und T it a n o x y d -T o n e r d e -K ie s e ls ä u r e . U n
tersuchungen in der Kieselsäureecke der beiden Systeme bis 
50% AUO, und 50%  T i0 2 bzw. Z r02. [Glass Ind. 21 (1940) 
Juli, S. 309/11 u. 332; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 20, 
S. 2799.]

Rees, Kenneth, und H. G. Fisk: E in e  U n te r su c h u n g  
über d as S y s te m  C a 0 -F e 20 3 m it S e g e rk eg e ln .*  Auf 
Grund des Verhaltens von Segerkegeln ist das Eutektikum  
bei 60 % 2 CaO • Fe20 3 und 40 % Fe20 3 zu erwarten, während 
nach sonstigen Untersuchungen des Zustandsschaubildes das 
Eutektikum’  bei 20 % 2 CaO • Fe20 3 und 80 % Fe20 3 Hegen 
soll. Versuch der Erklärung dieses Widerspruches. [J. Amer. 
ceram. Soc. 23 (1940) Nr. 6, S. 185/86.]

B e r g b a u .
Lagerstättenkunde. Kukuk, P ., Professor Dr.: D e u ts c h 

lands K o h le n - ,  S a lz - ,  E rz- und E r d ö l la g e r s tä t te n .  
Uebersichtskarte ihrer geographischen Verbreitung. 1 : 1 000 000. 
7., erweit. u. verb. Aufl. Braunschweig, Berlin und Hamburg: 
Georg Westermann 1940. (138x112  cm.) 4°. Aufgezogen
'ZA.JIM, mit W achstuchschutz 21 JIM. 5  B 5

K o h le n -  un d  E r zv o r k o m m e n  in der S c h w eiz . Er
örterung des Abbaues der Fricktaler Erze durch eine Privat
gesellschaft bei Bevorzugung der Verhüttung in der Schweiz. 
Hinweis auf mit Schiefer durchsetzte Braunkohlenvorkommen 
am Ziirichsee. [Schweiz. Bauztg. 116 (1940) Nr. 18. S. 210/11.]

Friedensburg, F .: D er B erg b a u  G ro ß b r ita n n ien s
w e h r w ir ts c h a ft lic b  b e tr a c h te t .*  Allgemeines und Stand
ortkarte. Die einzelnen mineralischen Rohstoffe Kohle, Erdöl, 
Eisen. Stahlveredelungsmetalle, BuntmetaUe und sonstige Boden
schätze. [Wehrtechn. Mh. 44 (1940) Nr. 10, S. 217/27.]

Friedensburg, F.: D ie  g e g e n w ä r tig e  und z u k ü n ft ig e  
M in e r a lö lw ir tsc h a ft  von  S ü d o steu ro p a .*  AUgemeines 
und Stando-tkarte. Mineralölwirtschaft folgender Länder: 
Slowakei, Ungarn, Jugoslawien, Rumänien, Bulgarien, Griechen
land und Albanien. [Mineralöl-Ber. (Beil. z. Oel u. Kohle) 34 
(1940) Nr. 40, S. 315/18.]

A u f b e r e i tu n g  u n d  B r ik e tt ie r u n g .
Rösten und thermische Aufbereitung. Klärding, Josef: R e 

d u k t io n s g le ic h g e w ic h te  und m a g n e tis ie r e n d e  R ö stu n g  
v o n  E isen erz .*  [Arch. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) Nr. 5, 
S. 203/05; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1062.]

F e u e r f e s t e  S to f fe .
Verwendung und Verhalten im Betrieb. Stützel, Helmut: 

E ise n p u lv e r  a ls  M örte l für M a g n e s its te in e . [Stahl u. 
Eisen 60 (1940) Nr. 47, S. 1061.]

Einzelerzeugnisse. White, H. E ., R. M. Shremp und C. B. 
Sawyer: F e u e r fe s te  B e r y ll iu m o x y d s te in e .  II.* U. a. Ver
wendung zur Ausmauerung von Hochfrequenzöfen. [J. Amer. 
ceram. Soc. 23 (1940) Nr. 6, S. 157/59.]

O e f e n  u n d  F e u e r u n g e n  im  a l lg e m e in e n .
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.) 

Kohlenstaubfeuerung. Herington, C. F.: D ie  E rw ärm u ng  
vo n  K n ü p p eln .*  Neue Bauart für Staubkohlenöfen und Ver
wendung selbsttätiger Ueberwachungseinrichtungen. Bericht 
über eine neuzeitliche Verbesserung bei der Anwendung von 
Staubkohle und Umbau eines Wärmofens für diesen Brennstoff. 
[Iron Age 146 (1940) Nr. 9, S. 26/29.]

K r a f te r z e u g u n g  u n d  -V e r te i lu n g .  
Dampfkessel. Cleve, Karl: D er S a lz g e h a lt  d es v o n  

D a m p fk e sse ln  e r z e u g te n  D am p fes.*  Die Ablagerung von 
Salz durch Mitreißen von Wasserteilchen aus der Dampftrommel. 
Bei Drücken über 80 atü kann angenommen werden, daß der 
Dampf imstande ist. Salz in gewissen Grenzen zu lösen. Des
halb bei Betrieb mit Höchstdruckdampf Salzbeimengungen un
erwünscht. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 42, S. 789/95.]

Koessler, P.: E n tw ic k lu n g ss ta n d  und B e t r ie b s e ig 
n u n g  g roß er  W a sser ro h rk esse l. [Arch. Wärmewirtsch. 21 
(1940) Nr. 10, S. 207/10.]

Vorkauf, H.: H e u tig e r  S ta n d  des L a -M o n t-K esse l-  
baues.*  [Z. VDI 84 (1940) Nr. 39, S. 725/32.]

Speisewasserreinigung und -entölung. Hofer, Karl: B e 
tr ie b s e r g e b n is s e  e in er  W o fa tit -A n la g e .*  Wofatit ist ein 
auf Kunstharzgrnndlage beruhender Basenaustauscher. Be
schreibung einer Anlage, bei der durch Hintereinanderschaltung 
einer Vorenthärtung mit Kalk, anschHeßender Filtration und 
Enthärtung durch Basenaustauscher beste Ergebnisse erzielt 
wurden. [Arch. Wärmewirtsch. 21 (1940) Nr. 9, S. 185/87.]

Dam pfm aschinen. Dümmler, F .: A r b e itsw e is e  un d  
E n e r g ie v e r b r a u c h  v o n  D a m p ffö rd er m a sc h in e n .*  [Arch. 
bergbaul. Forsch. 1 (1940) Nr. 1, S. 27/48.]

Gas- und Oelturbinen. Schütte, A.: D er h e u t ig e  S ta n d  
d es G a stu r b in en b a u e s .*  [Z. VDI 84 (1940) Nr. 34, S. 609/15.] 

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Behrens, 
Paul: V ersu ch e  an V e rb in d u n g s- und A b z w e ig s te lle n  an  
A lu m in iu m k a b e ln .*  [Aluminium, Berl., 22 (1940) Nr. 9, 
S. 435/39.]

Stromrichter. Dällenbach, Walter, und Eduard Gerecke: 
E n tw ic k lu n g  und F o r t s c h r it t e  im B au v o n  E is e n g le ic h 
r ic h te rn .*  Berechenbarkeit von Eisengleichrichtergefäßen. 
Hochüberlastbarkeit sowohl im betriebswarmen als auch im kalten

| Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Zeitschriitenschau.
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Zustand. Möglichkeit des Einsatzes an Ereiluftleitungen. [ETZ 
61 (1940) Nr. 31, S. 705/09; Nr. 32, S. 734/38.]

Gleitlager. Brenneeke, C.: G le it la g e r  m it A u s ta u s c h 
w e r k s to ffe n  in  K ra ftm a sc h in en  und E lek tro m o to ren .*  
[Arch. Wärmewirtsch. 21 (1940) Nr. 10, S. 223/27.]

Falz, E.: S in d  h o c h z in n h a lt ig e  B ro n zen  u n e n tb e h r 
lic h ?  Der Verfasser weist nach, daß mit wenigen Ausnahmen 
auf hochzinnhaltige Bronze verzichtet werden kann. [Metall- 
wirtsch. 19 (1940) Nr. 39, S. 873/74.]

Heidt, P. M.: W e iß m e ta lle  und K u p fe r -B le i-L e g ie -  
rungen  für G le itla g er .*  Ueberblick über amerikanische Er
fahrungen. [Automot. Ind. 81 (1938) Nr. 12, S. 411; nach Metall- 
wirtsch. 19 (1940) Nr. 39, S. 874/77.]

Kühnei, R.: B ew ertu n g  der m e ta llis c h e n  G le it la g e r 
w e rk sto ffe  nach  ihren  E ig en sc h a fte n .*  [Metallwirtsch. 19 
(1940) Nr. 39, S. 865/73.]

Widdecke, M.: E rfa h ru n g en  m it A u s ta u sc h w e r k sto f  - 
fen  für G le it la g e r . B e is p ie le  aus dem  D a m p fm a sch in en -  
und L o k o m o tiv b a u .*  [Metallwirtsch. 19 (1940) Nr. 35, 
S. 761/64.]

A llg e m e in e  A r b e it s m a s c h in e n  u n d  -v e r fa h r e n .  
Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. Heiderhoff: B 1 e c h -

b e a rb e itu n g sm a sch in en .*  Große Blech biegemaschinen, 
schwere Richtmaschinen sowie Blechkanten-Hobelmaschinen. 
[Werft Reed. Hafen 21 (1940) Nr. 20, S. 262/64.]

F ö r d e r w e s e n .
Fö'rder- und Verladeanlagen. Giersbach, Julius: E in r ic h 

tu n g  zum  A u sla d en  von  S c h ü ttg ü te rn .*  [Stahl u. Eisen 
60 (1940) Nr. 41, S. 915.]

W e r k s e in r ic h tu n g e n .
Fabrikbauten. Meinck, Walter: H a lle n b a u te n  für e in  

W alzw erk.* [Stahlbau 13 (1940) Nr. 19/20, S. 93/95.]
Lüftung. Iljinski, B. D., und P. I. Railo: V ersuch  zur  

V erb esseru n g  des n a tü r lich en  L u ftu m la u fs  in B le c h 
w alzw erken .*  Beschreibung der baulichen Veränderungen für 
die Vergrößerungen der Luftzufluß- und Abzugsvorrichtungen, 
die eine Temperatursenkung von 4° und eine Verringerung des 
Kohlenoxydgehaltes der Luft von 0,074 auf 0,041 mg je 1 1 Luft 
erreichten. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 8, S. 42/43.]

R o h e is e n e r z e u g u n g .
Vorgänge im Hochofen. Hartmann, Fritz: D a s  p h y s ik a 

lis c h e  V e rh a lten  der E rze und Z u sch lä g e  im  H o c h 
o fe n *  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 46, S. 1021/27 (Hochofen- 
aussch. 195).]

Gebläsewind. Rush, R. M.: N eu ere  E n tw ic k lu n g  der  
H o ch o fen g eb lä se .*  Verbesserungen an Dampfturbogebläsen: 
Durch Fortfall der Wasserkühlung einfachere Bauart und Aus
nutzung der Verdichtungswärme des geförderten Windes, Ver
dichtung in vier Stufen ohne Verminderung des Wirkungsgrades, 
verbesserte Regelung, gegen Wärmedehnung unempfindlicherer 
Unterbau und Lagerung. Ausbildung des Läufers und der 
Schaufeln. Neuerungen an der Dampfturbine, u. a. durch An
ordnungen von Wassersammlern auf der Niederdruckseite. Be
schreibung einiger neuerer Gebläse. Aussichten der Gasturbine 
in Verbindung mit dem Turbogebläse. [Blast Furn. 28 (1940) 
Nr. 7, S. 678/79, 682 u. 707/08.]

Roheisen. Eichholz, Walter, und Gerhard Behrendt: E n t 
sc h w e fe lu n g  v o n  T h o m a sro h eisen . Erörterung. [Stahl u. 
Eisen 60 (1940) Nr. 46, S. 1039.]

Hochofenschlacke. Caruthers, W. H.: E ise n h o c h o fe n 
sc h la c k e  w ird zu e in em  w ic h t ig e n  B a u s to ff . Entstehung 
der Hochofenschlacke. Verwertung zu Straßenbaustoffen, Ze
ment, Mauersteinen, Filtermitteln und Mineralwolle. Bedeutung 
der Schlackenverwertung in den Vereinigten Staaten. [Min. 
& Metall. 21 (1940) Nr. 403, S. 337/40; nach Gießerei 27 (1940) 
Nr. 23, S. 459.]

Schlackenerzeugnisse. Keil, F .: Zur P rü fu n g  der K o rn 
f e s t ig k e it  v o n  H ü tten b im s.*  Vorschläge zur Prüfung des 
Raumgewichtes und der Kornfestigkeit von Hüttenbims. Be
ziehungen zwischen beiden Eigenschaften. Günstiger Einfluß 
einer Vorbeanspruchung auf die Kornfestigkeit. [Zement 29 
(1940) Nr. 45, S. 578/81.]

E is e n -  u n d  S ta h lg ie ß e r e i .
Allgem eines. Weichelt, W.: M ensch  und T ech n ik  a ls  

T räger d es A r b e its -  und B e r u fse in sa tz e s  in  der G ie ß e 
r e i in d u s tr ie . Deutschland und die Entwicklung der Gießerei

technik. Der Mensch in der Gießerei. Die Frage des Nach- 
wuchses. Die Abneigung gegen den Gießerberuf und ihre Gründe! 
Die Arbeitsbedingungen in der Gießerei als Hauptgrund des 
fehlenden Nachwuchses. Technische Aufgaben zur Verbesserung 
der Arbeitsbedingungen. Die menschliche und technische Schu
lung des Nachwuchses. Die Frage der Anlernberufe. Vorschläge 
zur Schulung von Maschinenformern. Erwachsenenerziehung in 
der Gießerei. Die Frau in der Gießerei. Der Reichsberufswett
kampf als Mittel der Leistungsertüchtigung. Mensch und Ma
schine. Ablehnung ausländischer Arbeitsweisen. Forderung 
eines deutschen Arbeitsethos als Hauptaufgabe für den In
genieur. Die DAF.-Organisation als Mittel der Menschen- und 
Bstriebsführung. Die Lohnfrage. Forderung der Beseitigung 
des Akkordsystems. Forderung einer idealen Einstellung der 
Gießereiingenieure. [Gießerei 27 (1940) Nr. 7, S. 118/23; Nr. 8 
S. 144/47.]

Schmelzöfen. Bowers, J. A., und J. T. MacKenzie: Ver
g le ic h e  an fe u e r fe s te n  Z u s te llu n g e n  von  Kupolöfen.* 
Untersuchung über die Eignung und Kosten von Kupolofen
futtern aus zwei verschiedenen roh behauenen Quarziten, ver
glichen mit Schamottesteinen bei gleichen Betriebsbedingungen 
in Kupolöfen von 530, 1300 und 2600/1840 mm Schachtdurch
messer. Erörterung. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1940) 
Nr. 1, S. 193/205.]

Gußeisen. McFerrin, W. B.: G ie ß fe h le r  an K raftw agen
gu ß , ih re  E r m it t lu n g , U rsa ch en  und A bhilfem aßn ah
m en.* Erörterung des Ausschusses an Kraftwagenguß durch 
Schwinden, Reißen, harte Stellen, Kaltschweißen, Schlacken
einschlüsse, Gasblasen, Waschstellen, Sandabbröckelungen, 
Poren, Treibstellen, Sandeinschlüsse, Versetzungen, Abweichun
gen vom Modell, Durchbrüche durch die Form und rauhe Ober
flächen. Besprechung der Ursachen und Gegenmaßnahmen. 
[Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1940) Nr. 1, S. 1/30.]

Temperguß. Pogodin-Alekssejew, G. I .:  D as Tempern 
von  sch m ied b a rem  Guß ohn e v o l ls tä n d ig e  Abkühlung  
in  den F o rm k ä sten . Der Temperguß soll nach Abkühlen in 
der Gießform auf etwa 800° unmittelbar in einen Glühofen mit 
einer Temperatur von etwa 1050° übergeführt werden, um die 
Temperzeit abzukürzen. [Liteinoje Djelo 11 (1940) Nr. 1, 
S. 10/11; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 20, S. 2809/10.]

S ta h le r z e u g u n g .
Direkte Stahlerzeugung. Tigerschiöld, Magnus: E isen

sch w am m  g e g en  R o h e ise n . Erzeugung von Eisenschwamm. 
Roheisenerzeugung in Schweden im Hochofen und auf elek
trischem Wege. Gegenüberstellung der Energie- und Wärme
kosten bei der Erzeugung von Roheisen und Eisenschwamm. 
[Tekn. T. 70 (1940) Bergsvetenskap Nr. 11, S. 81/85; IVA 1940, 
Nr. 4, S. 136/44.]

Thomasverfahren. Körver, Friedrich Wilhelm: Die W ei
te r e n tw ic k lu n g  h y d r a u lis c h e r  K on verteran triebe.*  
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 46, S. 1037/38.]

Siemens-M artin-Verfahren. Bulawkin, A., und W. Kisse- 
lew: D ie  e r s te n  E r g e b n is se  der A r b e it  des Siem ens-M ar
tin -O fe n s  Nr. 5 a u f dem  W erk A so w sta l.*  Erfahrungen 
aus dem Betrieb eines neuen Kippofens von 400 bis 5001 Fassung 
nach einhalbjähriger Arbeit. [Stal 10 (1940) Nr. 4, S. 15/16.]

Chesters, J. H.: D er a l l s e i t ig  a u s b a sisch en  Steinen  
z u g e s t e l l t e  S ie m en s-M a rtin -O fen .*  In den Vereinigten 
Staaten hat man neuerdings ein ausgeprägtes Interesse an mit 
Chrom - Magnesit - Steinen zugestellten Siemens - Martin - Oefen, 
während man noch vor wenigen Jahren wegen der großen Zahl 
der vorhandenen mit Silika zugestellten Oefen dieser Frage keine 
besondere Bedeutung beimaß. Der Staub aus den Kammern 
enthält 39 bis 48 % Fe20 3, 7,9 bis 13 % CaO, 2,6 bis 4,1 % MgO, 
4 bis 17,9 % S i0 2 und 6,1 bis 17,3 % S 0 3. Prüfungen an Steinen 
bei verschiedenen Beanspruchungen: Porigkeit, Abschreckfestig
keit, Druckfestigkeit und Belastung. Die ersten englischen 
basischen Gewölbe litten durch Abblätterungen von 25 bis 
50 mm besonders bei den wöchentlichen Stillständen (FeO-Auf- 
nahme). Durchschnittliche Haltbarkeit 700 Schmelzen, höchste 
Leistung 1335 Schmelzen bei Chrom-Magnesit-Gewölben. Ein
flüsse auf die Lebensdauer der basischen Gewölbe. [Iron Age 
146 (1940) Nr. 7, S. 35/37; Nr. 8, S. 39/41.]

Dicpschlag, E .: R e c h n e r is c h e  U n t e r s u c h u n g e n  an 
G ew ö lb en  v o n  S ie m en s-M a rtin -O efe n .*  B a u w e ise  der 
Gewölbe. Rechnerische Grundlagen, S c h e i te lh ö h e  bei versch ie
denen Zentriwinkeln. Berechnung der W a a g e r e c h ts e h ü b e  und  
der Auflagerdrücke. Vergleich der Ergebnisse b e i A nw endung  
verschiedener Formeln. Verhalten beim Erhitzen d e s  G ew ölbes. 
[Feuerungstechn. 28 (1940) Nr. 10, S. 234/38.]
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Glinkow, M.: E in ig e  B e m er k u n g e n  zu der T h eo r ie  
und der B a u a r t  der S ie m en s-M a rtin -O efe n .*  Theoreti
sche Betrachtungen und Berechnungen über den Wärmeüber
gang, die Wärme- und Temperaturführung sowie über die Ab
messungen des Herdraumes der Oefen. [Stal 10 (1940) Nr 3 
S. 16/20.] ‘ ’

Sahlin, Carl: D ie  E in fü h r u n g  d es b a s is c h e n  S iem en s-  
M a rtin -V er fa h ren s  in  S ch w ed en . Entwicklung des Sie- 
mens-Martin-Verfahrens seit 1880: Erzeugung 1893 15 000 t, 
1910 225 900 t, 1938 408 100 t. Eingehende Beschreibung der 
Entwicklung auf den Werken Domnarfvet, Jäders Bruk.^Kal- 
linge, Dagerfors, Avesta, Gullöfors und Ankarsrum. [Jernkont 
Ann.124 (1940) Nr. 10, S. 537/61.]

Ssapiro, S.: D er  E in f lu ß  der S c h la c k e n fü h r u n g  auf 
die A b k ü rzu n g  d e s  E n tk o h lu n g s v o r g a n g e s  im S iem en s-  
M artin -O fen  m it t ie f e m  H erd  (1,5 b is  1,6 m).* Ein Ge
samteisengehalt der Schlacke von 12 bis 11 % gegen Ende des 
Kochens und 18 bis 17 % zu Anfang des Erzens brachte bei den 
Versuchen das beste Ergebnis in bezug auf die Stahlgüte (bei 
mittleren Kohlenstoffgehalten) sowie auf die Stundenleistung. 
Die Entkohlungsgeschwindigkeit dabei wurde mit 0,008 bis 
0,009 %/min während des Erzens und 0,0035 bis 0.0040 %/min 
während des Kochens festgestellt. Das Kalk-Kieselsäure-Ver- 
hältnis betrug 1,8 bis 2,5 und die Schlackenzähigkeit nach dem 
Herty-Viskosimeter (10 mm Kanaldurchmesser) 80 bis 100 mm. 
[Stal 10 (1940) Nr. 3, S. 20/23.]

Duplexverfahren. Chudjakow, N .A ., und G. Lukawtschenko: 
V ersuch d es V e r a r b e ite n s  d es C h a lilo w sk i-R o h e ise n s  
im D u p le x v e r fa h r e n  (K o n v e r te r  und S ie m en s-M a rtin -  
Ofen).* Aus einem Roheisen mit 4,19 % C, 0,48 % Si, 0,5 % Mn, 
2.3 % Cr und 1 % Ni konnte nach einigen Versuchen in einem 
10-t-Bessemerkonverter ein Vormetall mit etwas über 2 % C, 
ungefähr 0,02 % Si, 0,07 % Mn, 0,25 % Cr und 0,95 % Ni her
gestellt werden, das sich im basischen Siemens-Martin-Ofen im 
Schrott-Erz-Verfahren verarbeiten ließ. Zum Gelingen des Ver
blasens war eine niedrige Temperatur des flüssigen Roheisens 
und ein hoher Eisensehalt der Konverterschlacke (Erzzugabe) 
Bedingung. [Metallurg 15 (1940) Nr. 6, S. 12/18.]

Elektrostatik Droßbach, P .: Zur T h e o r ie  d es L ic h t 
b ogenofens.*  Energieverteilung im Ofen. Ausdehnung der 
Schmelzzone. Es ist möglich, die richtige Energieverteilung 
neben richtiger Verteilung des Wärmedurchganges durch Auf
suchen der günstigsten Spannung zu erhalten. Rechnungsgrund
lagen. [Z. Elektrochem. 46 (1940) Nr. 11, S. 643/46.]

Gießsn. G le ic h z e it ig e s  G ieß en  aus s ie b e n  S t a h l 
w erk sp fan n en .*  Ein 175 t schweres Gußstück wurde bei der 
Bethlehem Steel Co., Bethlehem, Pa., aus sieben Gießpfannen 
in 100 s gegossen. [Steel 106 (1940) Nr. 23, S. 74.]

Jakowlew, P .: D ie  B lo c k o b e r f lä c h e  u n d  der K o k i l 
len a n str ich . Der Nutzen der Kokillenanstriche. Besprechung 
einer Anzahl von Kokillenanstrichen mit den verschiedenen Zu
sätzen, wie Aluminium, Ferrosilizium (45 %), Graphit und Ruß. 
Das Anwendungsgebiet der verschiedenen Anstriche für die ein
zelnen Stahl- und Kokillensorten sowie für die Eigenart des Gieß
verfahrens. [Stal 10 (1940) Nr. 4, S. 17/18.]

Möser, Adolf: S to p fe n  und A u sg ü sse .*  [Stahl u. Eisen 
60 (1940) Nr. 41, S. 912/13.]

M e t a l le  u n d  L e g ie r u n g e n .
Sonstige Einzelerzeugnisse. Burkhardt, Arthur, Dr.-Ing., 

Berlin: T e c h n o lo g ie  der Z in k le g ie r u n g e n . 2., erw. Aufl. 
Mit 525 Abb. Berlin: Julius Springer 1940. (XII, 324 S.) 8°.

geb. 37,80 (Reine und angewandte Metallkunde
in Einzeldarstellungen. Hrsg. von W. Köster. Bd. 1.) 2  B 5

V e r a r b e i t u n g  d e s  S t a h le s .
W alzvorgang im allgem einen. Chein, A. Ja.: W a lz d ia 

gramm.* Kritische Beurteilung der Voraussetzungen Th. v. 
Karmans bei der mathematischen Analyse der Veränderungen 
des spezifischen Druckes längs des Berührungsbogens und Ab
lehnung der Bestrebung von E. Siebei und anderer, auf alle Fälle 
die mathematische Theorie der Walzung zu vereinfachen, um 
einfachere Berechnungsformeln zu erhalten. Entwicklung neuer 
Gleichungen: Differentialgleichung der Walzung, der Drücke 
im Berührungsbogen usw. Auf Grund von Gleichungen für die 
Bereiche des „Voreilens“ und „Nacheilens“ entwirft der Ver
fasser Walzdiagramme unter Berücksichtigung verschiedener 
Reibungskoeffizienten und Walzdrücke. [Metallurg 15 (1940) 
Nr. 3, S. 36/48.]

W alzwerkszubehör. Hollmann, W ilhelm: N e u e  K re is -  
m e sse r -S a u m sch er e  fü r  B le c h p a k e te  und E in z e lb le c h e .
[Stahl u. E isen 60 (1940) Nr. 48, S. 1084/85.]

Startschenko, D. I.: N eu e  F ü h r u n g sk a ste n b a u w e ise .*  
Der Führungsbestandteil dieses Kastens besteht aus ent
sprechend ausgebildeten Rollen, die in Pendel-Rollenlagern ein
gebaut sind. Hierdurch wird eine gleitende Reibung vermieden 
und die Einführung des Walzgutes, z. B. Z-Eisen, erleichtert. 
[Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 8, S. 31/32.]

Stabstahl- und Feinstahlwalzwerke. Zabel, Franz: S e lb s t 
tä t ig  a r b e ite n d e  m e ch a n isc h e  K ü h lb e t te n  für M it t e l 
un d  F e in e ise n w a lz w e r k e  und ih re  E n tw ic k lu n g  in  den  
l e t z t e n  d r e iß ig  Jah ren .*  [Demag-Naehr. 14 (1940) Nr. 1/2, 
S. C 1/16.]

Bandstahlwalzwerke. Fiedler, J .: S e lb s t t ä t ig e  Z u g r e g e 
lu n g  bei W a lz w e r k sa n tr ie b e n  m it H a sp e ln .*  Beschrei
bung einer ausgeführten Regelung, bei der das Feld der Haspel
motoren konstant gehalten wird. Anzeichnung der Bandspan
nung durch Amperemeter. [Elektrotechn. u. Masch.-Bau 58 
(1940) Nr. 45/46, S. 480/83.]

W alzen von flüssigem Stahl. D er V e rg ie ß p ro z eß  bei 
d ir ek tem  A u sw a lzen  v o n  f lü ss ig e m  S ta h l.*  Untersuchun
gen über die Besonderheiten des Vergießens. [Metallurg 15 (1940) 
Nr. 5, S. 21/29.]

D er W a lzp ro zeß  beim  d ir e k te n  A u sw a lz en  v o n  
S tah l.*  Untersuchungen über die auftretenden Drücke der 
Kristallisationsgeschwindigkeit. [Metallurg 15 (1940) Nr. 5, 
S. 30/37.]

Fauss, Karl: W ege zur u n m itte lb a r e n  V e r a r b e itu n g  
f lü s s ig e n  S ta h le s .*  [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 8, 
S. 339/42.]

S c h n e id e n ,  S c h w e iß e n  u n d  L ö t e n .
Schneiden. Krabbe, Erich, Dipl.-Ing.: S ta n z te c h n ik .  

T. 1: Schnittechnik. Technologie des Schneidens. Ueberblick 
über die zugehörigen Maschinen. 2., verb. Aufl. Mit 139 Abb. 
u. 2 Tab. im Text. Berlin: Julius Springer 1940. (67 S.) 8°. 
2 JIM. (Werkstattbücher für Betriebsbeamte, Konstrukteure 
und Facharbeiter. Hrsg. von Dr.-Ing. H. Haake. Heft 44.)

Boardman, H. C.: S c h n e id en  m it e in em  m a sc h in e ll  
g e fü h r te n  A z e ty le n -S a u e r s to ff -B r e n n e r .*  Beispiele für 
das saubere und maßgenaue Ausschneiden von verschiedenen 
Teilen mit den durch Maschine nach Schablonen geführten 
Schneidbrennern. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 7, S. 487/99.]

Eichenmüller, Wilhelm: Zur F ra g e  des B r e n n sc h n e i
d en s m it S ta d tg a s -S a u e r s to ff .*  Vergleich des Gas- und 
Sauerstoffverbrauchs sowie der Schneidgeschwindigkeit beim 
Schneiden von 10 bis 160 mm dicken Blechen mit Wasserstoff, 
Azetylen oder Leuchtgas. Ausgaben für Gas, Sauerstoff und 
Löhne beim Schneiden mit diesen drei Gasen in Abhängigkeit 
von der Stahldicke. Besondere Vorteile des Leuchtgases. [Mitt. 
Forsch.-Anst. Gutehoffn. 8 (1940) Nr. 8, S. 181/87; vgl. Gas- u. 
Wasserfach 82 (1939) Nr. 38, S. 667/70.]

Flood, R. F .: A u sk re u z en  m it dem  A z e ty le n -S a u e r 
s to ff-B r en n e r .*  Beispiele für die Anwendung des Schneid
brenners zum Auskreuzen von Schweißnähten und ähnlichen 
Arbeiten. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 7, S. 482/86.]

Preßschweißen. Cogan, H. C., und R. S. Pelton: Z u n e h 
m en d e A n w en d u n g  des u n te r b r o c h e n e n  S c h w e iß e n s  
beim  W id e r s ta n d ssc h w e iß e n . I I I .*  Eignung der Wider
standsschweißung mit unterbrochenem Stromfluß zum Schwei
ßen großer Rahmen aus mehreren aufeinanderliegenden Stahl
blechen von 3 bis 10 mm Dicke. Schweißbedingungen bei der 
Herstellung von Stücken aus unterschiedlich dicken Blechen. 
[Weid. J. 19 (1940) Nr. 8, S. 568/71.]

Unger, A. M.: E in f lu ß  der A r b e itsb e d in g u n g e n  beim  
P u n k tsc h w e iß e n  au f d ie  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  der  
S ch w eiß u n g .*  Einfluß der Stromstärke, der Schweißzeit, der 
Elektrodenpressung und Elektrodenform auf die Scherfestigkeit 
von Schweißverbindungen an 1 ^  und 2 (4 mm dicken Stahl
blechen. Einwirkung der Oberflächenbehandlung des Stahles 
—  Beizen und Sandstrahlen — . [Iron Age 145 (1940) Nr. 25, 
S. 27/31.]

Gasschmelzschweißen. Krug, P .: K a lts c h w e iß u n g  v o n  
G uß eisen .*  Untersuchungen an verschiedenen Gußeisensorten 
mit rd. 3,3 % C, 1,9 bis 2,9 % Si, 0,4 bis 0,9 % Mn, 0,3 bis 
1,2 % P und 0,03 bis 0,14 % S über Gefügeausbildung und Härte 
von Warm- und Kaltgußschweißungen. Einfluß eines Metall
überzuges auf die Schweißflanken vor dem Verschweißen auf die 
Härte °und die Zugfestigkeit. Beziehungen zwischen Testor- 
Vorlasthärte und Brinellhärte. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 41, 
S. 777/83.]
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Elektroschmelzschweißen. V o r lä u fig e  N orm en  für Z u 
sa tz w e r k s to ffe  zur L ic h tb o g e n sc h w e iß u n g  von  E isen  
und S tah l.*  Vorschriften über Zusammensetzung, zulässige 
Abmaße sowie über die Güteprüfung von dünn- und dickumbüll- 
ten Schweißdrähten. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 7, S. 512/15.]

Deppeier, J. H.: S c h w e iß z u s a tz w e r k s to ffe  und d eren  
A n w endung.*  Allgemeine Angaben über zweckmäßige Zu
sammensetzung des Drahtes und der Umhüllungsmasse. Die 
Thermitschweißung, [fron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 2, S. 32/46
u. 63.] .

Paschukaniss, F. I.: C h a ra k ter is tik  des F lu ß m it te ls  
OMA-2 zum  B o g e n sc h w e iß e n  von  S ta h l 30 ChMA und  
30 ChG SA g er in g er  D ick e . Zum Schweißen von Blechen mit 
0,2 bis 2,5 mm Dicke aus Chrom-Molybdän-Stahl und Chrom- 
Mangan-Silizium-Stahl werden Elektroden mit einer Umhüllung 
aus 30 % Titanerz, 3 % Manganerz, 1,7 % K N 03, 38,6 % Wei
zenmehl, 5,1 % Ferromangan, 4,3 % Ferrosilizium und 17,3 % 
Wasserglas empfohlen. Zugfestigkeit und Biegefestigkeit der ge
schweißten Bleche. [Awiapromvschlennost 1939, Nr. 6, S. 26/32; 
nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 20, S. 2813.]

Auftragschweißen. Le Van, E. E.: A u ftr a g s c h w e iß u n 
gen.* Allgemeine Angaben über die Ausbesserung von ver
schlissenen Werkzeugen durch Auftragschweißung und An
wendungsbeispiele. [Mech. Engng. 62 (1940) Nr. 6, S. 459/64.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. V o r lä u 
f ig e  R ic h t lin ie n  für d ie  B a u s te l le n sc h w e iß u n g  von  
S a m m elb eh ä ltern . Durchführung der Schmelzschweißung 
von feststehenden, vorwiegend senkrecht stehenden zylindri
schen Behältern für Flüssigkeiten, wie Wasser und Oel. bei 
Atmosphärendruck. Prüfung der geschweißten Behälter. [Weid. 
J. 19 (1940) Nr. 8, S. 576/84.]

Gayley, C. T., und J. G. Willis: E in f lü s se  a u f d ie  R e s t 
sp a n n u n g en  in S ch w eiß u n gen .*  Stumpfschweißungen mit 
V-Naht an Platten von 1 9 x 1 2 5 x 2 6 0  mm3 aus weichem Stahl 
zur Ermittlung des Einflusses von Schweißnabtwinkel, Schweiß
lagenzahl und Anordnung, Vorwärmung, Lichtbogenenergie 
und Elektrodendurchmesser auf die Restspannungen, beurteilt 
nach dem sich einstellenden Winkel der aneinandergeschweißten 
Platten. Starker Einfluß der Vorwärmung sowie der Schweiß
lagenzahl und Anordnung auf die Restspannungen. [Weid. J. 
19 (1940) Nr. 8 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) 
S. 303/06.]

Klosse, Ernst: E ig e n sc h a fte n  v o n  n ic h td u r c h g e -  
sc h w e iß te n  S to ß n ä h ten  bei s ta t is c h e n  B e la s tu n g e n .*  
Aus 8 bis 17 mm dicken Blechen, die durch Lichtbogen- oder 
Gasschmelzschweißung verbunden worden waren, wurden Rund
stäbe entnommen, die in der Schweißnaht mit einem umlaufenden 
Kerb versehen wurden. Untersuchung über Zugfestigkeit und 
Brucharbeit in Abhängigkeit von der Einbrandtiefe. [Techn. 
Zbl. prakt. Metallbearb. 50 (1940) Nr. 19/20, S. 521/22 u. 524.]

Rooke, R. M., und F. C. Saacke: G a ssc h m e lzsch w eiß en  
von  H och d ru ck - und H o c h te m p e r a tu r le itu n g e n  aus  
M o ly b d ä n sta h lro h ren . I. L a b o r a to r iu m sv e rsu c h e .*  
Untersuchungen zur Auffindung der geeignetsten Schweißbe
dingungen von Rohren mit 12 bis 19 mm Wanddicke bei 112 bis 
350 mm Dmr. aus Stahl mit 0,10 bis 0,20 % C, 0,1 bis 0,5 % Si, 
0,3 bis 0,6 % Mn und 0,45 bis 0,65 % Mo. Zug- und Biegefestig
keit, Härte, Kerbschlagzähigkeit und Zusammensetzung der ge
schweißten Proben sowie von Proben aus dem Schweißgut bei 
Anwendung verschiedener Zusatzwerkstoffe. Einfluß einer Vor
wärmung und nachträglichen Wärmebehandlung. Erörterung 
von Eric R. Seabloom. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 8, S. 553/62- 
Nr. 9, S. 639/41.]

Kugler, A. N .: G a ssc h m e lz sc h w e iß e n  v o n  H o c h 
dru ck - und H o c h te m p e r a tu r le itu n g e n  aus M o ly b d ä n 
sta h lr o h r e n . II . B e tr ie b lic h e  F ü h ru n g  un d  A n w e n 
dung.* Richtlinien für die Durchführung der Schweißung an 
Druckrohrleitungen mit 75 bis 350 mm Dmr. bei 12 bis 22 mm 
Wanddicke aus Stahl mit rd. 0,1 % C und 0,6 % Mo auf Grund 
von Untersuchungen über Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Kerb
schlagzähigkeit und Gefüge der Schweißungen. Erörterung von 
Eric R. Seabloom. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 8, S. 562/67; Nr 9 
S. 639/41.]

Mailänder, R., W. Szubinski und H .-J. Wiester: B ie g e 
w e c h se lv e r su c h e  und m e ta llo g r a p h isc h e  U n te r su c h u n 
gen  an g e sc h w e iß te n  D ü n n b lec h e n  aus S tä h le n  höh erer  
F e s t ig k e it .*  Schrifttumsübersicht über bisher verwendete 
Stähle für geschweißte Dünnbleche, vor allem im Flugzeugbau. 
Untersuchungen an 1 bis 3 mm dicken Blechen aus folgenden 
Stählen über Gefüge, Härteverlauf, Schweißung und Bieve- 
wechselfestigkeit nach Gasschmelz- und Arcatomschweißung.

% o % Si % Mn % P % s % Cr % Mo
1. 0,30 R 0,23 0,56 0,040 0,032 __
2. 0,56 0,32 0,63 0,011 0,014 __
3. 0,24 0,18 0,48 0,011 0,010 1,06 0,21
4. 0,24 0,33 0,64 0,012 0,016 1,01 0,19
5. 0,33 0,27 1,20 0,026 0,023 —
6. 0,12 0,23 1,53 0,018 0,015 — _
7. 0,21 0,42 2,17 0,015 0,010 — —

Einfluß der Blechdicke und des Abschleifens der Schweißraupe 
auf die Biegewechselfestigkeit. [Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch - 
Ber., 3 (1940) Nr. 14, S. 199/221.] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. von 
W. Szubinski: Aachen (Techn. Hochschule).

Smith, A. J ., und J. W. Bolton: E in flu ß  des Schweißens 
a u f d as G efü ge  v o n  e in ig e n  S tä h le n  im gegossenen  und 
g e w a lz te n  Z u sta n d .*  Untersuchung von Gefüge und Härte 
der durch die Wärme beeinflußten Zone beim Lichtbogen
schweißen von Stählen mit 0,19 bis 0,41 % C, 0 bis 0,5 %°Cr, 
0 bis 0,8 % Ni und 0 bis 0,5 % Mo sowie von Stahl mit 0,12 % C, 
11,7 % Cr und 0,24 % Mo im gegossenen oder gewalzten Zustand 
bei Verwendung von umhüllten Stahlelektroden mit 1. 0,08 % C,
2. 0 ,08%  C und 0 ,4%  Mo und 3. 0,13%  C und 0.4 % Mo! 
Beeinflussung von Härteannahme und Kornvergröberung durch 
Vorwärmung auf Temperaturen bis 300°. Schweißbarkeit der 
Stähle im Gußzustand teilweise besser als im gewalzten Zustand. 
[Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1940) Nr. 1, S. 31/71.]

Wood, L. P.: S c h w e iß e n  in  der F lu gzeugind ustrie.*  
Ueberblick über den derzeitigen Stand des Punktschweißens von 
nichtrostendem Stahl und Leichtmetallen in der Flugzeug
industrie. U. a. Eignungsprüfung für die Schweißer. Zweck
mäßigkeit der Schweißvorrichtungen nach Sciaky sowie Taylor- 
Wiufield. [Wehl. J. 19 (1940) Nr. 7, S. 476/81.]

Sonstiges. Gönner, Oskar: D as N a h tsch w eiß en .*  Ueber- 
sicht über die verschiedenen Arten des Nahtschweißens und der 
dazu geeigneten Maschinen. Die Schweißbarkeit der für die 
Nahtschweißung in Frage kommenden Metalle. [Werkst, u. Betr. 
73 (1940) Nr. 9, S. 189/95; Nr. 10, S. 214/15.]

O b e r f lä c h e n b e h a n d lu n g  u n d  R o s tsc h u tz .
Beizen. E in  n e u e s  b e lg is c h e s  B e iz  verfahren.* Das 

Verfahren von Paul de L itt  re wird eingehend beschriebeu. 
Regenerierung der Silzsäurelösung zur Verringerung der Säure
verluste. Beschreibung der hierzu erforderlichen Kristalli
sationsanlagen. Eine Anlage zur raschen Kristallisation ist in 
Betrieb auf den Werken der Firma Usines ä Tubes de la Meuse 
in Sclessin und Flemalle. [Steel 107 (1940) Nr. 10, S. 40/44
u. 75/76.]
k Tour, Sam: B e iz e n  und P o lie r e n  von  Metallen.* 
Ueberblick über die geschichtliche Entwicklung des elektro
lytischen Polierens von Metallen, besonders von Stahl, an Hand 
der Patente und Veröffentlichungen. Angaben über das Ver
fahren von S. J. Blaut und H. M. Lang, vor allem zum Polieren 
von nichtrostendem Stahl. [Iron Age 145 (1940) Nr. 21, S. 56/00; 
Nr. 22, S. 26/30; vgl. Steel 106 (1940) Nr. 25, S. 72 u. 74.]

Unotoro, Tatsuji: U eb er  W a ssersto ffa u tn a h m e  von 
S ta h l beim  B e izen .*  Untersuchungen an Zylindern von 
15 mm Dmr. und 50 mm Länge aus Stahl mit 0,3, 0,7 und 
0,9 % C über die Wasserstoffaufuahme in Abhängigkeit von der 
BMzzeit, B-iztemperatur, Säurekonzentration und Gesamt
menge des entwickelten Wasserstoffs. [Tetsu to Hagane 26 
(1940) Nr. 9, S. 699/702.]

Verzinken. Bray, J. L., und F. R. Morral: Z usätze zu 
B ä d ern  für d ie  e le k t r o ly t i s c h e  V erzin k u n g . Unter
suchungen über die Wirkung von Zusätzen verschiedener Amine 
auf das Aussehen von elektrolytischen Zinküberzügen. [Electro- 
cliem. Soc., Vorabzug 78-15, Okt. 1940, S. 203/10.]

Földes, Alexander: F e u e r v e r z in k u n g  oder g a lvan i
sch e  V erz in k u n g ?  Zuschrift der Firma Kohle- und Eisen
forschung, G. m. b. H., Düsseldorf, [ürahtwelt 33 (1940) Nr. 38, 
S. 457/58.]

Pack, A.: K u r z v e r fa h r e n  zur P rü fu n g  von  Verzin
k u n g sü b erzü g en .*  Uebersicht über bekannte Kurzverfah
ren. Auflösung von Zinküberzügen und Zink in Kupfersulfat
lösung sowie n-Schwefelsäure. Schichtweise Ablösung eines 
feuerverzinkten Ueberzugs in n-Schwefelsäure. Feststellung der 
Gleichmäßigkeit bei der Säureablösung. Vorrichtung zur Bestim
mung der Stärke. Prüfergebnis nach dem Gütewertverfahren 
und der Kupfersulfattauchprobe. Zuschrift von A. Keller und 
K. A. Bohacek. [Drahtwelt 33 (1940) Nr. 30, S. 429/31; Nr. 37, 
S. 443/45; Nr. 38. S. 455/57; Nr. 42, S. 503/05.]

Sonstige Metallüberzüge. Schmidt, M., u n d  K. G eb au er: 
U e b e r  d ie  A en d eru n g  der F e s t ig k e it  v e r s c h i e d e n e r  
S tä h le  durch  W a ss e r s to ffa u fn a h m e  bei der H a r t v e r 
chrom ung.*  Untersuchung an Proben von 120 mm Länge
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und 10 mm Dmr. aus rd. 50 unlegierten und legierten Bau- und 
Werkzeugstählen über den Einfluß der Verchromung und des 
darauf folgenden Anlassens auf die Biegefestigkeit. [Techn Zbl 
prakt. Metallbearb. 50 (1940) Nr. 17/18, S. 466- Nr 19/20 
S. 525/26.]

Plattieren. Engelhardt, W .: A us der E n tw ic k lu n g  der  
P la ttieru n g .*  Grundsätzliche Ausführungen über Art der 
Plattierung und Bedingungen für eine solche Plattierung. 
Bedeutung des Druckes und der Verformuhg. Resonanz als Ur
sache der Bindung. Bedeutung der Temperatur. Diffusion als 
Folge der Bindung. Plattierungsverfahren. [Mitt. Forsch.-Anst 
Gutehoffn. 8 (1940) Nr. 7, S. 150/60.]

Emaillieren. Niklewski jr., B., und A. I. Andrews: N a ß 
e m a ill ie r e n  v o n  G u ß e ise n  m it  b le ifr e ie n  E m a ils .*  Ge
eignete Zusammensetzung von Deckemails für die Anwendung 
ohne Grundemails, von nicht gesinterten Grundemails sowie 
von weißen Deckemails für die Anwendung mit Grundemails. 
Einfluß einer Aenderung des Anteils der Bestandteile der Email, 
auf die Eigenschaften. [J . Amer. ceram. Soc. 23 (1940) Nr 6s 
S. 178/85.]

Rosenberg, J. E .: W a ss e r s to f f  in  S ta h l-  b e z ie h u n g s 
w eise E m a ilfe h le r n . Wasserstoff in Stahl als Ursache von 
Emailfehlern nur dann möglich, wenn der Stahl nach dem 
Beizen nicht geglüht wird. Ueber 3 % Wasserdampf im Ofengas 
beim Glühen können zu Emailfehlern führen. Noch ungeklärt, 
ob der durch Umsetzung des Wasserdampfes mit Eisen ent
wickelte Wasserstoff oder die gebildeten Oxyde Emailfehler 
herbeiführen. [Ceram. Ind. 35 (1940) Nr. 2, S. 41/44; nach 
Chem. Zbl. 111 (1940) II , Nr. 21, S. 2936.]

W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.
A llgem eines. McKimm, Paul J .: D ie  D u rch w ärm u n g  

des S ta h le s . I /III.*  Gleichmäßige Erwärmung von Roh
blöcken in neuzeitlichen Tieföfen ist der Güte der Rohbrammen 
dienlich. Tiefofentemperaturen von 1260° bei einer leicht zu 
entfernenden Zunderschicht sind sehr erwünscht. Randblasen
haltige Blöcke, entsprechend erwärmt, können einwandfrei aus
gewalzt werden. Unterschiede zwischen kalt- und warmeinge
setzten Rohblöcken werden im Enderzeugnis nicht festgestellt. 
Die Zunderschicht muß in den ersten Walzstichen leicht zu ent
fernen sein. Mechanische und metallurgische Eigenschaften von 
warmgewalztem Bandstahl werden durch ständige Aufzeichnung 
der Endtemperaturen überwacht. [Steel 106 (1940) Nr. 25, 
S. 54, 56, 58, 61 u. 75; Nr. 26, S. 50, 52/53, 56 u. 59; 107 (1940) 
Nr. 1, S. 52/53, 56 u. 68.]

Glühen. A n la g e  zur E r ze u g u n g  v o n  S c h u tz g a s  zum  
B la n k g lü h en .*  Angaben über Einrichtungen der Firma C. M. 
Kemp Mfg. Co., Baltimore, zur Erzeugung von Schutzgas aus 
teilweise verbranntem Gas mit selbsttätiger Regelung der Gas
zusammensetzung. [Steel 107 (1940) Nr. 7, S. 76 u. 78.]

Goss, Norman P ., und Curtis H. Vaughan: W ä rm eb e
h an d lun g v o n  k a ltg e w a lz te m  B a n d s ta h l im  e le k t r i 
schen  D u r c h la u fo fe n  u n te r  S c h u tzg a s .*  Entwicklungs
übersicht und ältere Arten der Wärmebehandlung im Gegensatz 
zur kontinuierlichen Glühweise. Einrichtung eines elektrisch 
beheizten Durchlaufofens mit einer täglichen Leistung von 40 t 
weichem Bandstahl bis zu 915 mm Breite unter Berücksichtigung 
aller Erfordernisse, die an eine gute Blechoberfläche und an die 
besonderen physikalischen Eigenschaften der Erzeugnisse ge
stellt werden. [Steel 107 (1940) Nr. 11, S. 52, 54, 56/57 u. 72.]

Payson, P ., W. L. Hodapp und J. Leeder: B ild u n g  k ö r n i
gen Z e m e n tits  im  S ta h l d u rch  U m w a n d lu n g  b e i g le ic h -  
g e h a lten er  T em p era tu r .*  Untersuchungen an Stahl mit 0,33 
bis 1,16 % C über eine Temperaturführung zur schnellen Er
zielung körnigen Zementits: Erhitzen auf Temperaturen kurz 
oberhalb der a-y-Umwandlung, geeignete Abkühlung auf Tem
peraturen kurz unterhalb des Arj-Punlctes und Halten bei dieser 
Temperatur; die Wärmebehandlung soll insgesamt 6 bis 20 h 
dauern. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 306/32.]

Härten, A nlassen, Vergüten. N e u z e i t l ic h e  V e rg ü tu n g s-  
a n lage  b ei der C a r n e g ie - I l l in o is  S te e l  Corp., South  
W orks, C h icago .*  Angaben über die elektrisch beheizten 
Oefen mit einem nutzbaren Raum von 9000 mm Länge und 
1300 mm Breite sowie über das Abschreckbad. Die Anlage wird 
weitgehend zwangläufig bedient. [Iron Age 146 (1940) Nr. 6. 
S. 38/39.] 1TT ,

Boyle, W. P .: R ic h te n  g e h ä r te te r  T e ile  au s M e r k 
z e u g s tä h le n .*  Gute Erfolge beim Richten von Gesenken un
mittelbar im Anschluß an das Abschrecken, wenn die Tempera
tur noch über 200 bis etwa 300° beträgt. Keine Verringerung 
der Härte. [Steel 107 (1940) Nr. 4. S. 46 u. 77.]

51. „„

Fischer, Heinz: E in sp a r u n g  v o n  Z e rsp a n u n g s- und  
H ä rteö len .*  Mischungsverhältnis, Behandlung, Reinigung und 
richtige Anwendung von Bohr-, Schleif- und Schneidölen sowie 
Härte- und Anlaßölen auf Mineral-, pflanzlicher und tierischer 
Grundlage. [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 8, S. 345/47.] 

Oberflächenhärtung. Diergarten, Hans: T ie fz e m e n tie r e n  
v o n  C h rom -M olyb d än - un d  C h ro m -M a n g a n -E in sa tz -  
s tä h le n  in  S a lzb ä d ern .*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 46, 
S. 1027/37 (Werkstoffaussch. 514).]

Einfluß auf die Eigenschaften. Gensamer, M., E. B. Pearsall 
und G. V. Smith: F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f te n  v o n  S ta h l  
in  A b h ä n g ig k e it  v o n  der P e r lita u sb ild u n g .*  Unter
suchungen an Stahl mit 0,78 % C, 0,18 % Si und 0,63 % Mn, 
dessen Perlitausbildung durch Abschrecken von 825° in Blei
bädern mit Temperaturen zwischen 370 und 700° geändert 
wurde. Beziehungen zwischen dem Lamellenabstand des Perlits 
und der Austenitumwandlungstemperatur, der Zugfestigkeit, 
Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschnürung, Biegewechsel
festigkeit, Härte und Trennfestigkeit. [Trans. Amer. Soc. Met. 
28 (1940) Nr. 2, S. 380/98; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 465.] 

Sonstiges. Tama, Cyrano: V e rb esse ru n g e n  und n eu ere  
A n w en d u n g en  v o n  S a lzb a d ö fen .*  Anwendungsbeispiele des 
Ajax-Hultgren-Ofens. [Industr. mecc. 22 (1940)Nr. 8, S .399/403.]

E ig e n s c h a f t e n  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.
Gußeisen. Barlow, T. E.: E in flu ß  v o n  K u p fer  a u f d ie  

E ig e n sc h a fte n  v o n  G u ß eisen  aus dem  L ic h tb o g e n o fe n .  
I/IL* Einfluß von Kupferzusätzen bis 3 % auf Zugfestigkeit, 
Biegefestigkeit, Durchbiegung, Schlagfestigkeit und Härte von 
Proben mit 22 bis 100 mm Gußdurqhmesser aus folgenden Guß
eisensorten : % o % si

J. 3,30 bis 3,44 0,63 bis 2,50
2. 3,07 bis 3,20 0,68 bis 2,61
3. 2,8 bis 2,9 1,09 bis 2,52
4. 3,1 bis 3,2 1,48 bis 1,74

dazu noch Zusätze an Chrom, Nickel, Molybdän oder Vanadin. 
[Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 1, S. 36/39; Nr. 2, S. 158/65.] 

Crosby, V. A., und G. A. Timmons: G u ß eisen  für sch w er  
b e a n sp r u c h te  B rem stro m m eln .*  Angaben über Zusam
mensetzung von bewährten Gußeisen für Bremstrommeln von 
Zügen, schweren Kraftwagen und Flugzeugen. [Foundry, Cleve
land, 68 (1940) Nr. 7, S. 32/34 u. 83/84.]

Dubinin, N. P.: D er E in f lu ß  der c h e m isch en  Z u sa m 
m e n se tzu n g  un d  der A b k ü h lu n g sg e sc h w in d ig k e it  a u f  
das G efü ge  v o n  in  M eta llfo rm en  g e g o sse n e m  G u ß eisen . 
Einfluß von Kohlenstoff, Silizium, Mangan, Phosphor, Schwefel 
und Chrom, der Wanddicke des Gußstückes und der Gießform 
auf Gefüge und Festigkeitseigenschaften. [Liteinoje Djelo 11 
(1940) Nr. 1, S. 7/9; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II. Nr. 20, 
S. 2809.]

Roth, E. L.: K u p o lo fe n -G u ß e ise n  m it 42 kg/m m 2 
Z u g fe st ig k e it .*  Erschmelzung, Gießen, Vergütung, Zug- und 
Biegefestigkeit, Härte und Bearbeitbarkeit von Gußeisen mit 
2,9 bis 3,3 % C, 1,5 bis 2,3 % Si, 0,7 bis 1,1 % Mn, 0,07 bis 
0,11 % P, 0,05 bis 0,09 % S, 0,13 bis 0,37 % Cr, 0,5 bis 0,9 % Mo 
und 0,8 bis 2 % Ni. Zweckmäßige chemische Zusammensetzung 
des Gußeisens für günstige Bearbeitbarkeit bei 42 bis 53 kg/mm2 
Zugfestigkeit. Anwendung der Gußeisen für Bremstrommeln, 
Zahnräder und Kurbelwellen. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 
47 (1939) S. 873/94.]

Schnee, V. H ., und T. E. Barlow: Z u sa tz  v o n  K u p fer -  
A lu m in iu m -S iliz iu m -L e g ie r u n g e n  zu  G u ß eisen .*  Be
trächtliche Erhöhung von Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Durch
biegung und Federungsvermögen eines im elektrischen Ofen er
schmolzenen Gußeisens mit 3,0 bis 3,2 % C und 1,2 bis 2,2 % Si 
durch Zusatz von 1 % einer Legierung mit 80 % Cu, 12 % Si 
und 8 % Al in die Pfanne. Wirkung des Zusatzes der Dreistoff
legierung gegenüber Zusatz von 0,5 % Si oder Kupferzusatz 
günstiger. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 47 (1939) S. 725/41.] 

Schneidewind, R ., und C. D. D ’Amico: E in f lu ß  der  
U n ter k ü h lu n g  a u f d ie  G r a p h ita u sb ild u n g  in  grauem  
G uß eisen .*  Untersuchungen über Erstarrungstemperatur, 
Austenitumwandlungs-Temperatur, Gefüge und Härte in den ver
schiedenen Zonen von keilförmigen Gußeisenproben mit 2,8 % C 
und 1,5 % Si. Abschrecken von 10 bis 15 g schweren Gußeisen
schmelzen in Stahlformen, die auf 990 bis 1130° erhitzt waren. 
Beträchtliche Unterkühlungsfähigkeit des Gußeisens bei der Er
starrung und der Austenitumwandlung. Einfluß der Unterküh
lung auf das Gefüge. Bei Unterkühlung bis 55° unter die Gleich
gewichtstemperatur noch graues Gußeisen erhalten. Erhöhung 
der Austenitumwandlungs-Geschwindigkeit durch Unterkühlung. 
[Trans. Amer. Foundrym. Ass. 47 (1939) S. 831/53.]

100*
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Sefing, Frederick G.: E in flu ß  des S il iz iu m g e h a lte s  
bei G ußeisen .*  Untersuchungen an Versuchsschmelzen aus 
dem Lichtbogenofen über den Einfluß des Siliziumgehaltes von 
1,25 bis 2,5 % auf Zug- und Biegefestigkeit, Durchbiegung, 
Härte und Wanddickenempfindlichkeit von Gußeisen mit 
2,8 bis 3,5 % C. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1940) Nr. 1, 
S. 161/74.]

Hartguß. Bunin, K.: V e r s c h le iß fe s t ig k e it  v o n  w e iß e n  
G u ß eisen so rten .*  Untersuchungen über Gefüge, Härte und 
Verschleißfestigkeit von Gußeisen mit 3,1 bis 4,5 % C, 0,05 bis 
0,8 % Si, 1 bis 14 % Mn, 0,02 bis 0,5 % S, 0 bis 1,5 % Cr, 
0 bis 1,5 % Mo und 0 bis 9 % Ni. [Teori. prakt. met. 12 (1940) 
Nr. 4, S. 29/32.]

Stahlguß. Talbott, D. W.: H itz e -  und k o r r o s io n sb e 
s tä n d ig er  S ta h lg u ß . I/II.*  Angaben über die üblichen Stahl
gruppen. Zugfestigkeit, Dehnung und zulässige Beanspruchung 
bei Temperaturen bis 1100° und Anwendungsbereiche folgender 
drei Legierungen:

% Or % Ni
1. 15 35
2. 24 12
3. 12 60

Anwendungsbereiche der üblichen nichtrostenden Stähle mit 
% Cr % Ni

1. 13 —
2. 18 —
3. 18 8
4. 24 12
5. 29 9

gegebenenfalls noch mit Zusätzen von 2 bis 4 % Mo. [Steel 107 
(1940) Nr. 4, S. 40/44; Nr. 5, S. 38/40.]

Flußstahl im allgemeinen. Chablak, F. W.: D ie  E ig e n 
sc h a fte n  von  w eich em , m it A lu m in iu m  in  der K o k ille  
b eru h ig tem  S ta h l. Untersuchungen über Festigkeitseigen
schaften, Alterungsbeständigkeit und Ueberhitzungsempfindlich- 
keit von Siemens-Martin-Stahl mit rd. 0,2 % C, 0,53 % Mn, 
0,023 % P und 0,037 % S in Abhängigkeit von einer Silizium- 
und Aluminiumzugabe. Zweckmäßige Form der Aluminium
zugabe in die Kokille. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 4, 
S. 6/8.]

Eilender, Walter, Heinrich Cornelius und Paul Menzen: 
E in flu ß  der E ise n b e g le ite r  au f d ie  A en d eru n g  v o n  
F e s t ig k e it s e ig e n s c h a f te n  v o n  n o r m a lg eg lü h tem  w e i
chem  S ta h l im B la u b ru ch g eb ie t.*  [Arch. Eisenhüttenw. 14 
(1940/41) Nr. 5, S. 217/21; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1063.]

Baustahl. Cornelius, Heinrich: E ig e n s c h a f te n v o n M a n -  
g a n -V e r g ü tu n g ss tä h le n  m it w e ite r e n  L e g ie r u n g s z u 
sä tzen .*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 48, S. 1075/83.]

Schräder, Hans, und Fritz Brühl: V e rg le ic h  v e r sc h ie d e n  
leg ie r te r  E in sa tz s tä h le .*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 47, 
S. 1051/58.]

Werkzeugstahl. Ameen, Einar: V erzu g  v o n  W e rk ze u g 
s tä h le n  beim  A b sch reck en  und  A n la ssen .*  Entgegenge
setzte Wirkung von Wärme- und Umwandlungsspannungen beim 
Abschrecken. Einflüsse auf den sichergebendenVerzug. Prüfung 
der Abmessungsänderungen von zylindrischen Proben mit 5 bis 
50 mm Dmr. und 10 bis 145 mm Länge sowie von Ringen mit 
15 oder 75 mm Außendurchmesser und 5 oder 25 mm Innen
durchmesser bei 5 bis 50 mm .Höhe aus Stählen mit

% o % Si % Mn %Cr % Ni % Mo % v % w
1. 1,00 0,24 0,24
2. 1,15 0,20 0,21 — — — ___ 0,9
3. 0,90 0,32

0,28
1,15 0,6 — — 0,11 0,6

4. 1,64 0,3G 12,4 0,13 0,9 0,17 ___

5. 0,04 0,01 0,02

beim Abschrecken und Anlassen. Rückverformungen beim An
lassen bis rd. 200° schnell, darüber langsamer. Meist keine voll
ständige Aufhebung der beim Abschrecken eingetretenen Ver
formung beim Anlassen. Zweckmäßige Untersuchung des Ver
zugs bei kleinen Werkstücken durch Messung der Aenderung des 
inneren Durchmessers eines Ringes mit 50 mm Außendurch
messer und 5 mm Innendurchmesser bei 10 mm Höhe sowie 
bei größeren Werkstücken durch Messung der Aenderung der 
Höhe eines Zylinders mit rd. 50 mm Dmr. und 50 mm Höhe. 
[Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 472/512.]

Austin, Charles R., und Maurice C. Fetzer: E in flu ß  der 
Z u sa m m en se tzu n g  und des E r sc h m e lz u n g sv e r fa h r e n s  
au f d ie  G ra p h itb ild u n g  u n ter h a lb  des A ^ P u n k te s  in  
u n le g ie r te m  W e rk ze u g s ta h l m it 1 % C.* Untersuchungen 
an 18 Stählen mit rd. 1 % C aus dem basischen Siemens-Martin - 
und Lichtbogenofen sowie aus dem sauren und basischen Hoch
frequenzofen über Härte und Graphitbildung bei 600stündigem

Glühen bei 670°. Einfluß der chemischen Zusammensetzung, be- 
sonders des Gehaltes an P, metallischem Aluminium und an Al203, 
und der Oxydation des metallischen Aluminiums beim Glühen 
auf die Neigung zur Graphitbildung. [Amer. Inst. min. metallurg. 
Engrs., Techn. Publ. Nr. 1228, 12 S., Metals Techn. 7 (1940) 
Nr. 6.]

Hewitt, C. T.: S tä h le  fü r  K u g e lla g e r  in  Flugzeugen.*  
Allgemeine Angaben über die bekannten Stähle für Kugeln und 
Laufringe. Hinweis auf einen Stahl mit etwa 0,55 % C, 1 % Si, 
0,6 % Mn, 10,5 % Cr und 7,5 % W für ein Lager, das aus ferti
gungstechnischen Gründen gemeinsam mit Duraluminteilen die 
hierfür erforderliche Wärmebehandlung zur Aushärtung mit
machen muß. [Steel 107 (1940) Nr. 4, S. 38/39 u. 76.]

Scheid jr., A. J .: H ä r tb a r k e it  v o n  W erkzeugstahl.*  
Ermittlung der Härte-Tiefe-Kurven und der Bruchkorngröße an 
betriebsmäßig abgeschreckten zylindrischen Proben mit 25 bis 
75 mm Dmr. aus Stahl mit

% c % Si % Mn % Cr % v
> bis 1,0 0,25 bis 0,3 0,25 bis 1,1 0 bis 1,6 0 bis 0,25

2,1 1,0 0,30 10,5 —

0,7 0,3 0,30 4,0 1,3

Eignung der Härte-Tiefe-Kurve zur Beurteilung der Brauchbar
keit eines Werkzeugstahls und seines Härteverzuges. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 445/71; vgl. Stahl u. Eisen 
60 (1940) S. 692/93.]

Tscherwjakow, A.: D ie  S c h n e id e e ig e n sc h a fte n  der 
K o n to r o w -S c h n e id e n . Keine Verbesserung der Standzeit 
bei der spanabhebenden Bearbeitung eines legierten Baustahls 
mit 90 bis 120 kg/mm2 Zugfestigkeit mit Schneiden aus einer 
Eisenlegierung mit 3,7 % C, 13,5 % Cr, 3,2 % Mo und 1,8 % V 
gegenüber Schneiden aus wolframhaltigen Schnellarbeitsstählen. 
Betriebliche Bewährung der ersten Legierung bei Bearbeitung 
weicher Stähle, von Gußeisen und Nichteisenmetallen. [Awia- 
promyschlennost 1939, Nr. 10, S. 44/48; nach Chem. Zbl. 111 
(1940) II, Nr. 19, S. 2675.]

Voegelin, R.: Zur W ä rm eb eh a n d lu n g  von  sparstoff- 
arm en  S c h n e lls tä h le n .*  Wärmebehandlung von Schnell
arbeitsstählen mit 0,75 bis 1,35 % C, 3,6 bis 4,3 % Cr, 2 bis
12,5 % W, 0,5 bis 8 % Mo, 1 bis 4,3 %  V und 0 oder 4,2 % Co 
gegenüber der bei Stählen mit rd. 18 % W. Notwendigkeit einer 
sorgfältigeren Wärmebehandlung der wolframarmen Stähle. 
Zweckmäßige Abschrecktemperatur für feinzahnige sowie dicke 
Werkzeuge, wie Drehmeißel. Vermeidung der Korrosion und 
Entkohlung von Schnellstahl in Salzbädern durch Zusatz von 
Borax, Ferrosilizium und durch Verwendung von komplexen 
Boraten. Einrichtungen zur Wärmebehandlung von Stählen in 
Salzbädern. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 50 (1940) Nr. 17/18, 
S. 457/58 u. 460; Nr. 19/20, S. 514, 516 u. 518.]

Wills, W. H.: B e m er k u n g e n  zu  geschm iedetem  
S c h n e lla r b e its s ta h l.*  Höhere Festigkeit und Schneidleistung 
von Werkzeugen aus allseitig geschmiedetem Schnellarbeitsstahl 
mit 4 % Cr, 18 % W und 1 % V gegenüber warmgewalztem 
infolge gleichmäßigeren Gefüges. Schmiedebehandlung von 
Schnellarbeitsstahl beim Herstellen verschiedener Schneidwerk
zeuge. Schlagversuche mit ungekerbten Proben aus geschmie
detem und ungeschmiedetem Schnellarbeitsstahl. [Trans. Amer. 
Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 424/44.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Greenawald, 
P. B.: W a lz e r z e u g n is se  au s n ic h tr o s te n d e m  Stahl. All
gemeine Angaben über die Eigenschaften und Verwendungsbe
reiche der hauptsächlichen Gruppen der nichtrostenden 
Chrom- und Chrom-Nickel-Stähle. [Trans, electrochem. Soc. 77 
(1940) S. 95/103.]

Shukowitseh, Je. I.: D ie  Z e m e n ta tio n  von n ich t
ro sten d em  S ta h l. Als mechanisch leicht bearbeitbarer, aber 
ziemlich harter Stahl für die Herstellung von kleinen Teilen und 
Instrumenten wird Stahl mit 0,15 % C, 0,7 % Si, 0,5 % Mn, 
13 bis 15 % Cr und 0,6 % NI empfohlen. Einsatzhärtung dieses 
Stahles und Anlaßbehandlung. [Optiko-Mechanitscheskaja Pro- 
myschlennost 9 (1939) Nr. 12, S. 14; nach Chem. Zbl. 111 (1940) 
II, Nr. 2 t, S. 2954.]

Stähle für Sonderzwecke. Habart, Herbert: T itan- oder 
N io b z u s a tz  zu S ta h l m it 5 % Cr und 0,5%  Mo für Oel- 
e rh itzerro h re .*  Untersuchungen an Stählen mit 0,07 bis 
0,19 % C, 1 bis 1,5 % Si, 0,25 bis 0,8 % Mn, 4,9 bis 5,7 % Cr 
und 0,45 bis 0,55 % Mo über den Einfluß eines Zusatzes von 
0,84 % Al oder 0,5 % Nb oder 0,4 bis 1,6 % Ti auf Zugfestigkeit, 
Streckgrenze, Bruchdehnung und Kerbschlagzähigkeit des Stah
les im warmgewalzten und kaltgezogenen Zustand, auf Zunder
beständigkeit bei 540 bis 860° an Luft (Versuche von 170 und
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1000 h Dauer), auf Härtbarkeit und Kornwachstum r Metal 
Progr. 37 (1940) Nr. 4, S. 401/05.]

Eisenbahnbaustoffe. U n te r su c h u n g e n  an S ch ien en . 
Einfluß der Abkühlungsbedingungen auf das Auftreten von 
Nierenbrüchen. Gefüge und Härte der Schienenenden nach 
Härtung nach verschiedenen Verfahren. Ersatz des Schlagver
suches durch den statischen Biegeversuch. Wechselfestigkeits- 
versuche an geschweißten Schienen. [Proc. Amer. R ly. Engn° . Ass 
41 (1940) S. 673/763; Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 
(1940) Reprint Nr. 16/17; nach Metals & Alloys 12 (1940) Nr 9 
S. 212/13.]

Rohre. Jürgensonn, Helmut von, Ingenieur der [Firma] 
Vereinigte Rohrleitungsbau G. m. b. H., Berlin-Mariendorf: 
E la s t iz i tä t  u n d  F e s t ig k e i t  im  R o h r le itu n g sb a u . Sta
tische Berechnung der Rohrleitungen und ihrer Einzelteile. Mit 
248 Textabb. u. 16 Tab. Berlin: Julius Springer 1940 (VIII 
353 S.) 8°. 33 JIM, geb. 34,80 J iJ l. S  B S

Hablützel, E.: D ie  S u lz e r sc h e  K r a g e n v e r s tä r k u n g  
für H o c h d r u c k r o h r le itu n g e n .*  Eigenartige Aufschweißung 
von hochstehenden W ülsten. Nachweis der Verbesserung des 
Spannungsverlaufes. [Schweiz. Bauztg. 116 (1940) Nr. 15 
S. 171/74.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Püngel, W., und R. Hünlieh: 
U eber den  E in f lu ß  d e s  A n la s se n s  a u f d ie  e la s t is c h e n  
E ig e n sc h a fte n  v o n  S ta h ld r a h t.*  Untersuchungen an kalt
gezogenen Drähten von rd. 3 mm Dmr. aus Stahl mit 0,63 und 
0,85 % C über den Einfluß des Anlassens von 20 s bei 350 
bis 550° auf Zugfestigkeit, 0,2-, 0,03- unü 0,01-Grenze, Bruch
dehnung und Einschnürung. Versuche an geschliffenen kalt
gezogenen Drähten aus Stahl mit 0,66 und 0,69 % C über den 
Einfluß der Anlaßdauer — 20 s bis 1 h — bei 100 bis 450° auf 
dieselben Eigenschaften. [Mitt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1940) 
Lfg. 5, S. 185/88; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1085.]

Wagenknecht, W alter E.: U eb er  den  E in f lu ß  der W alz- 
d r a h tv o r g lü h u n g , der P a te n t ie r u n g s te m p e r a tu r e n  und  
der R a n d e n tk o h lu n g  a u f d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  S t a h l
draht.* Untersuchungen an 2 mm dicken Drähten aus folgenden 
drei Stählen:

°L O /o ^ % Si % Mn % P % s % Ou
1. 0,86 0,22 0,98 0,014 0,012 0,08
2. 0,84 0,11 0,22 0,012 0,016 0,09
3. 0,71 0,10 0,27 0,016 0,019 0,08

Einfluß der Wärmebehandlung des Walzdrahtes — ungeglüht,
bei 700° geglüht und bei 1000° ohne oder mit Entkohlung ge
glüht —, der Temperaturen beim Patentieren und eines etwaigen 
Zwischenzuges auf Zugfestigkeit, Dehnung, Einschnürung, Hin- 
und Herbiegefähigkeit, Verwinde- und Biegerollzahlen sowie auf 
die Biegewechselfestigkeit. [Mitt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 
(1940) Lfg. 5, S. 157/84; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 955.] —  
Auch Dr.-Ing.-Diss.: Braunschweig (Techn. Hochschule).

Einfluß der Temperatur. Charlton, Matthew: S ch a r fer  
U ebergan g  v o n  sp rö d em  zu  zä h em  V e r h a lte n  b e i F lu ß 
stah l in  der W ärm e.* Zugfestigkeit, Dehnung und Einschnü
rung von vier Siemens-Martin-Stahlschmelzen mit 0,03 % C, 
0,001 bis 0,003 % Si, 0,04 oder 0,06 % Mn, 0,008 % P, 0,030 
bis 0,041 % S, 0,01 bis 0,23 % Cu und 0,01 % Ni bei 760 
bis 1320°. Schroffer Uebergang vom spröden zum zähen Gebiet 
bei 1045 bis 1060°. Kein Einfluß des Kupfers auf die obere Ver
sprödungstemperatur. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 3, S. 287/90.]

Malcolm, V. T.: M e ta lle  un d  L e g ie r u n g e n  fü r  n ie d 
rige T e m p e ra tu re n . Kerbschlagzähigkeit bei —- 4 bis — 100° 
von unlegiertem geschmiedetem Stahl und Stahlguß, Stahl mit
2,5 bis 3 % Ni, austenitischem Stahl mit 18,5 % Cr und 9 % Ni 
sowie mit 8 % Cr und 19 % Ni und von Kupferlegierungen. 
Günstige Beeinflussung der Kerbschlagzähigkeit von Stahl durch 
Nickel-, Silizium- und Kupferzusatz. Zweckmäßigste Wärme
behandlung Normalglühen und Anlassen. [Refrig. Engng. 35 
(1938) Nr. 3, S. 189; nach Metallwirtsch. 19 (1940) Nr. 43, 
S. 952/53.]

Sonstiges. Comstock, Gregory J.: E is e n p u lv e r . Festig
keitseigenschaften von gesinterten Körpern aus dem Eisen
pulver NY 100 gegenüber denen aus Eto-Pulvern. [Steel 106 (1940) 
Nr. 22, S. 54/55.]

M e c h a n is c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h e  P r ü fv e r fa h r e n .
A llgem eines. Jaschke, R.: F e h le r fo r tp f la n z u n g  bei 

D e h n u n g sm essu n g e n  un d  A u sg le ic h  d ie se r  M essu n g en  
nach der M eth o d e  der k le in s t e n  F e h le r q u a d r a te .*  [Ing.- 
Arch. 10 (1939) Nr. 5, S. 312/26.]

Festigkeitstheorie. Corson, M. G.: D ie  Z u g fe s t ig k e it  
von S ta h l u n d  G u ß e ise n . Zwei aus spekulativen Ueberlegun-

gen abgeleitete Formeln über die Zugfestigkeit von Stahl in Ab
hängigkeit vom Kohlenstoffgehalt und über den Einfluß der 
Graphitausbildung auf die so errechnete Zugfestigkeit. [Iron Age 
145 (1940) Nr. 25, S. 32/35.]

Davis, E. A.: V e r h a lte n  von  S ta h l g e g en ü b e r  g e m e in 
sa m en  Z ug- und  V e rd re h b ea n sp ru ch u n g en .*  Unter
suchungen an Stahl mit 0,35 % C über den Einfluß von Verdreh
beanspruchungen auf das Spannungs-Dehnungs-Schaubild beim 
Zugversuch und von Zugspannungen auf das Spannungs-Ver- 
drehwinkel-Sehaubild. [Steel 107 (1940) Nr. 5, S. 42 u. 71.] 

Glocker, R., und H. Hasenmaier: R ö n tg e n -S p a n n u n g s 
m e ssu n g e n  üb er den  B e g in n  des F lie ß v o r g a n g e s  bei 
K o h le n s to ffs ta h l.*  Untersuchung des Beginns des Fließvor
ganges bei Verdreh- und Zugbeanspruchung durch röntgeno
graphische Spannungsmessungen mit zwei Strahlungen verschie
dener Eindringtiefe (Kobalt- und Chromstrahlung) an unlegier
ten Stählen mit rd. 0,12 % C. Fließbeginn in einer Oberflächen
schicht von rd. 1/ 100 mm Dicke bereits bei Spannungen von etwa 
der Hälfte der Streckgrenze. Einfluß von nichtmetallischen Ein
schlüssen und von Entlastungspausen auf den Fließvorgang. 
[Z. VDI 84 (1940) Nr. 43, S. 825/28.]

Isibasi, Tadasi: S p a n n u n g en  in  e in er  h a lb u n e n d lic h e n  
P la t t e  m it e in em  u m la u fe n d en  K erb  u n ter  g le ic h fö r 
m ig er  S p ann un g.*  Rechnerische Ableitung. [Mem. Fac. 
Engng. Kyushu 9 (1940) Nr. 2, S. 131/43.]

Jäger, Karl: D ie  F e s t ig k e i t  le ic h tg e k r ü m m te r
D r u c k s tä b e  a u s S ta h l b e i sc h w in g en d e r  B e la s tu n g .*  
Die durch zeitlich rasch veränderliche Zug- und Druckkräfte be
wirkte Herabsetzung der Stabilitätsgrenze kann bei schlanken 
Druckstäben recht erheblich sein. [Stahlbau 13 (1940) Nr. 23/24, 
S. 128/31.]

Pirkl, Josef: S tü tz sp a n n u n g e n  in  K r is ta llh a u fw e r k e n  
quer zu  e in er  v o r g eg e b e n e n  Zug -o d e r  D ru ck sp a n n u n g .*  
[Arch. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) Nr. 5, S. 233/46; vgl. Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 1063.]

Zugversuch. Haupt, Georg: B estim m u n g  des E la s t i z i 
tä ts m o d u ls  du rch  sch w in g en d e  B e a n sp ru ch u n g  des  
P ro b ek ö rp ers.*  [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) 
Lfg. 12, S. 203/12; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 434/35.] 

Kanter, J. J., und E. A. Sticha: E r m itt lu n g  der D a u e r 
s t a n d f e s t ig k e it  durch  K u rzv ersu ch e .*  Untersuchung der 
Beziehung zwischen Dehngeschwindigkeit und Temperatur für 
gleiche Spannung durch Dauerstandversuche von 1 bis 4000 h 
Dauer bei 425 bis 700° an Stahl mit 0,23 % C, 1,1 % Si, 
0,66 % Mn, 5 % Cr und 0,5 % Mo sowie mit 0,2 % C, 0,24 % Si 
und 0,6 % Mn. Lineare Beziehung zwischen dem Logarithmus 
der Dehngeschwindigkeit und dem reziproken Wert der abso
luten Temperatur. Möglichkeit der Festlegung der Beziehung 
durch Kurzversuche und Extrapolation auf lange Zeiträume. 
Wahl der Temperatur als Veränderliche zur Aufstellung einer 
Beziehung zwischen den Dehngeschwindigkeiten bei kurz- und 
langzeitiger Beanspruchung geeigneter als Veränderung der Be
lastung. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 257/76.] 

Pilny, Franz: D ie  K r a ftw ir k u n g s lin ie  b e i a u ß e r 
m it t ig e n  Z u g p ro b estä b en .*  Berechnung des Beanspru
chungszustandes außermittig eingespannter Stäbe beim Zugver
such. Die zusätzliche Biegebeanspruchung ist unter Berücksich
tigung der Reibung in den Kraftübertragungsteilen bedeutend 
kleiner, als bisher angenommen wurde. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 41, 
S. 773/76.]

Druck-, Stauch- und Knickversuch. Cassens, J .: K n ic k 
b ie g ev e rsu c h e .*  Formeln zur Berechnung der Knicklast bei 
beidseitiger außermittiger Belastung. Vorschlag, allgemein an 
Stelle von Knickversuchen Knickbiegeversuche durchzuführen. 
[Luftf.-Forschg. 17 (1940) Lfg. 10, S. 306/13.]

Kerbschlagversueh. Dawidenkow, N .: E n e r g ie v e r lu s te  
b e i der K er b sch la g p rü fu n g .*  Unterschiedliche Ergebnisse 
bei der Schlagprüfung mit Stahlproben bei Benutzung des 
Pendelhammers nach A. J. Amsler, Losenhausen sowie 
Louis Schopper. Begründung durch verschiedene Energie
verluste wegen Abweichung der Pendelabmessungen. Bei spröden 
Proben absorbierte Energie zur Gütebeurteilung des Werk
stoffes nicht geeignet. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 3, S. 297.] 

Verdrehungsversuch. Greene, O. V., und R. D. Stout: 
S p a n n u n g s-V e r fo r m u n g s-  K u rv en  beim  V er dreh sch  la g - 
v ersu ch .*  Verdrehversuche an Stahl mit 1,1 % C nach An
lassen auf verschiedene Temperaturen mit unterschiedlichen Be
lastungsgeschwindigkeiten. Auswertung der erhaltenen Kurven 
auf Elastizitätsgrenze, Verdrehfestigkeit und Zähigkeit. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 277/305; vgl. Stahl u. Eisen 
60 (1940) S. 711.]
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Härteprüfung. Scott, Howard, und T. H. Gray: B e 
z ieh u n g en  der v e rsch ie d e n e n  H ä rtew erte  bei g e h ä r te 
te n  S tä h le n  zu ein and er.*  Verhältnis von Vickers-, Rock
well-, Shore-, Monotron- und Brinellhärte zueinander. Vorschlag 
der Vickershärte als Bezugshärte für die Umrechnung. Kurve 
für die Beziehungen zwischen Vickers- und Rockwell-C -Härte 
für Hartmetallegierungen unterscheidet sich von der für Stahl. 
Anwendbarkeit der gleichen Umrechnungsgleichungen für ver
schiedene Werkstoffe durch Berücksichtigung des Elastizitäts
moduls. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 399/423; 
vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 436/37.]

Schwingungsprüfung. Bollenrath, F .: E in f lü s se  au f d ie  
Z eit- und D a u e r fe s t ig k e it  der W erk sto ffe .*  Grundsätz
liche Möglichkeiten der Wechselbeanspruchungen im Betriebe. 
Wege zur Annäherung der Prüfverfahren an die betrieblichen 
Beanspruchungen. Beispiele für den Einfluß von Betriebspausen, 
Kaltverformung, Einspannstellen und Reiboxydation auf den 
Verlauf der Bruchspannungs-Lastwechsel-Kurven. [Luftf.-
Forschg. 17 (1940) LTg. 10, S. 320/28.]

Horger, O. J., und T. V. Buekwalter: B ie g e w e c h se l
f e s t ig k e it  v o n  A ch sen  m it g e sp r itz te n  S ta h lü b e rz ü g e n  
und nach  O b erflä ch en h ä rtu n g  m it dem  S c h n e id b r e n 
ner.* Versuche an Proben mit 50 mm Dmr. aus Stahl mit 

% 0 % Si % Mn % P % s
1. 0,29 bis 0,35 0,12 bis 0,24 0,43 bis 0,58 0,013 bis 0,016 0,031
2. 0,45 bis 0,49 0,20 bis 0,26 0,67 bis 0,77 0,013 bis 0,017 0,031 bis 0,037

Einfluß von Spritzüberzügen aus Stahl mit 0,56 und 1,16 % C 
und von Brennerhärtung auf die Biegewechselfestigkeit vor allem 
in Preßsitzen. [Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 7, S. 321/25
u. 336.]

Kroon, R. P.: P rü fu n g  v o n  T u r b in en se h a u fe ln  au f  
W e ch se lfe s tig k e it .*  Angaben über verschiedene Arten zur 
Prüfung von Turbinenschaufeln auf Wechselfestigkeit (elektro
magnetische Erregung nach J. G. Baker, Biegewechselfestig
keitsprüfung bei 20° und höheren Temperaturen). Auswahl des 
Turbinenschaufel-Verbindungsdrahtes mit höchster Wechsel
festigkeit. [Mech. Engng. 62 (1940) Nr. 7, S. 531/35.]

Tiefziehprüfung. Esser, Hans, und Heinrich Arend: D ie  
T iefz ieh p rü fu n g  v o n  B lech en .*  [Arch. Eisenhüttenw. 14 
(1940/41) Nr. 5, S. 223/31; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1063. 
—  Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Heinrich Arend: Aachen 
(Techn. Hochschule).

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. Gottschald, 
R.: O b erflä ch en g ü te  und K örp erform  beim  D reh en .*  
Untersuchungen an Weilen aus Stahl St C 60.61 über Oberflächen
rauhigkeit und Durchmesserabweichungen in Abhängigkeit vom 
Vorschub, von der Spantiefe und Schnittgeschwindigkeit bei der 
Bearbeitung mit Hartmetallwerkzeugen. [Techn. Zbl. prakt. 
Metallbearb. 50 (1940) Nr. 19/20, S. 501/04 u. 506.]

Moll, Hans: B e u r te ilu n g  und V o r a u sb e st im m b a r k e it  
der O b erflä ch en g ü te  beim  D reh en . E in  B e itr a g  zur 
F rage der O berfläch en norm un g .*  Tafel zur Ermittlung 
zweckentsprechender Schnittbedingungen für die Herstellung 
von Drehflächen mit vorgeschriebener Oberflächengüte. Rauhig
keit und Schnittgüte als Gütekennwerte von Oberflächen. 
[Masch’.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 10, S. 421/24.]

Abnutzungsprüfung. Daeves, Karl: G ed ank en  zur V er 
sc h le iß fra g e . [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 45, S. 1007/08.] 

Sonderuntersuchungen. Meldahl, A.: P rü fu n g  v o n  Z a h n 
r a d m a ter ia l m it dem  B ro w n -B o v er i-A p p a ra t.*  E in
richtung zur Prüfung vonZahnradwerkstoffen auf Neigung zum 
Fressen und zur Grübchenbildung beim Aufeinanderlaufen. 
Versuchsergebnisse an einigen Stählen ohne und mit Schmie
rung. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 6 (1940) Nr 10 
S. 285/89.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. M a g n e tp u lv e rp rü fu n g  
in der R e ih e n fe r tig u n g .*  Geräte zum Prüfen von Hohlkör
pern und kleinen Reihenteilen mit unregelmäßiger Form. Ein
spann- und Sicherheitsvorrichtungen. [Masch.-Bau Betrieb 19 
(1940) Nr. 8, S. 334.]

M e ta l lo g r a p h ie .
Allgemeines. Diergarten, Hans, Dr.-Ing., Schweinfurt/Main: 

G e fü g e -R ic h tr e ih e n  im  D ie n s te  der W e rk sto ffp r ü fu n g  
in der s ta h lv e r a r b e ite n d e n  In d u str ie . Mit 92 Bildern und 
15 Taf. im Text sowie 4 Taf. Gefüge-Richtreihen. Berlin (NW 7): 
VDI-Verlag, G. m. b. H., 1940. (2 Bl., 53 S.) 4°. 16,50 JlJH, für 
Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 14,85 JtJ l. (Be
richte über betriebswissenschaftliche Arbeiten. Bd. 13.)

Geräte und Einrichtungen. Finsterwalder, Norman J • 
M isch u n g  v o n  B a k e lit  und M e ta llp u lv e r  zum Einfassen  
v o n  S c h liffp r o b e n .*  Erzielung elektrischer Leitfähigkeit des 
Einfassungsmittels aus Bakelit durch Zusatz von Kupfer- oder 
Aluminiumpulver. Vorteil für das elektrolytische Polieren 
[Metal Progr. 38 (1940) Nr. 3, S. 294/95.]

Henneberg, Walter: Zur E n tw ic k lu n g sg e sc h ic h te  des 
U eb e rm ik ro sk o p s . D a s  U eb erm ik ro sk o p  m it elektro
s t a t is c h e n  L in sen .*  [Dtsch. Techn. 8 (1940) Okt., S 436/37
u. 440/42.]

Prüfverfahren. Fenner, E., und L. Koch: Ueber einen 
p r a k tisc h e n  K u n s tg r if f  b e i der m ikroskopischen  
D ic k e n b e s t im m u n g  v o n  Z in k ü b e r zü g en , insbesondere  
a u f S ch ra u b en  und k o m p liz ie r te n  T eilen .* Schwierio- 
keiten der Herstellung einwandfreier Schliffe für die mikro
skopische Schichtdickenbestimmung bei Schrauben und ähn
lichen Teilen. Galvanische Verkupferung mit nachträglicher 
Verzinnung als Vorbehandlung für den anzuschleifenden Werk
stoff. [Metallwirtsch. 19 (1940) Nr. 45, S. 1005/07.]

Aetzmittel. Day, M. J„  und J. B. Austin: H eißätzung  
zur E n tw ic k lu n g  der A u sten itk o rn g rp ß e .*  Ausnutzung 
der im Vergleich zum Korninnern stärkeren Verdampfung der 
Korngrenzenbestandteile beim Erhitzen der polierten Stahl
probe in getrocknetem Wasserstoff zur Sichtbarmachung der 
Austenitkorngröße. Wachstum des Austenitkorns bei alumi
niumberuhigtem Stahl mit 0,07 % C in Abhängigkeit von der 
Zeit — bis 1000 min — und der Temperatur — 930 bis 1370° —. 
[Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 354/71; vgl. Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 464/65.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Kurna- 
kow, N. N ., und G. B. Boky: S ilik o ch ro m k r is ta lle . Unter- 
suchung des Kristallaufbaus von Chrom-Silizium-Eisen-Legie- 
rungen. [C. R. Acad. Sei., Moskau, 26 (1940) Nr. 4, S. 358/61; 
nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 13, S. 1690.]

Kalt- und W armverformung. Barrett, Charles S., und L. H. 
Levenson: U n te r su c h u n g  des K a ltw a lzg efü g es  von
E isen .*  Untersuchungen an 26 Einkristallen aus entkohltem, 
weichem Stahl über die Orientierung der Kristallachsen zur Ver
formungsrichtung. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. 
Publ. Nr. 1233, 8 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 6.]

Schewandin, Je.: Z w illin g sb ild u n g  in  Eisen bei
t ie fe n  T e m p e ra tu re n  und h oh er B e la stu n g sg esch w in 
d ig k e it .  Untersuchungen an überhitztem Stahl mit 0,2% C 
über die Zwillingsbildung durch Kegeleindrücke bei rf 20 
und —- 196°. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 402/05; 
nach Zbl. Mech. 10 (1940) Nr. 4, S. 169.]

Rekristallisation. Wallace, W. P., und R. L. Rickett: 
R e k r is ta l lis a t io n s g lü h v e r s u c h e  an koh lenstoffarm en  
u n b e r u h ig te n  u n d  b e r u h ig te n  S tä h len .*  Untersuchungen 
über Korngröße und Härte von Siemens-Martin-Stählen: 1. mit 
0,03 % C, unberuhigt; 2. mit 0,01 % C, mit Silizium beruhigt, 
und 3. mit 0,15 % C, mit Aluminium beruhigt, die bis zu 80 % 
kaltverformt und anschließend 15 min, 2 h oder 16 h bei 480 
bis 715° geglüht worden waren. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 
(1940) Nr. 2, S. 333/53; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 730.]

F e h le r e r s c h e in u n g e n .  
Rißerscheinungen. Ryshkow, P. Ja., und L. W. Mona-

chowa: U eb er  d ie  A u ssc h u ß u rsa ch en  bei der Erzeugung 
von  H a lb z e u g  fü r  d ie  H e r s te llu n g  von  n a h tlosen  Roh
ren.* Einfluß der Vergießart, Wärmebehandlung, Kaliber
formen und der Reihenfolge der Walzabnahme auf die Ent
stehung von Haarrissen. Verbesserungsvorschläge. [Teori. prakt. 
met. 12 (1940) Nr. 8, S. 33/36.]

Wright, Edwin C., und H. Habart: K ennzeichnende  
R iss e  in  D e s t i l l ie r r o h r e n  v o n  E rd ö ld estillieran lagen .*  
Untersuchungen an Rohren aus unlegiertem Stahl sowie aus 
Stahl mit 5 % Cr, teilweise auch mit 0,5 % Mo, über die im 
Betrieb vorkommenden Risse, die zum Teil auf örtliche Ueber- 
hitzung infolge Verkrustung, zum Teil auf interkristalline Oxy
dation und Verspi’ödungserscheinungen zurückzuführen sind. 
Zuschriftenweohsel mit R. W. Moore und R. H. Thielemann 
über verformungsarme Brüche an unlegiertem Stahl bei lang
zeitigen Dauerstandversuchen. [Metal Progr. 34 (1938) Nr. 5, 
S. 573/78; Nr. 6, S. 685/88; Metals & Allovs 11 (1940) Nr. 4. 
S. 123; 12 (1940) Nr. 3, S. 298/300.]

Zapffe, C. A., und E. C. S im s :  W a s s e r s t o f f ,  F l o c k e n  
und N iere n b rü ch e .*  Löslichkeit u n d  D if fu s io n s fä h ig k e i t  von 
Wasserstoff in Stahl. Bedeutung des W a s s e r s to f f s  f ü r  F e h le r
erscheinungen, wie Beizsprödigkeit, F lo c k e n  u n d  Nierenbrüche
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in Schienen. Verhinderung dieser Fehler durch zweckent
sprechende Schmelzführung und Wärmebehandlung [Metals 
& Alloys 11 (1940) Nr. 5, S. 145/51; Nr. 6, S. 177/84- 12 (19401
Nr. 1, S. 44/51; Nr. 2, S. 145/48.] ’

Korrosion. Brennert, Sven: U eb er  L o ch fra ß  m it b e 
sonder er B e r ü c k s ic h t ig u n g  d es n ic h tr o s te n d e n  S ta h l s.*
Allgemeine Angaben über die Vorgänge bei Lochfraßbildung. 
Das Potential von nichtrostendem Stahl in Kochsalzlösungen 
mit und ohne Zusatz von Wasserstoffsuperoxyd in Abhängigkeit 
von der Temperatur. [Tekn. T. 70 (1940) Kemi Nr. 10, S. 73/76- 
Nr. 11, S. 85/88.] 1 ’

Dolan, Thomas J„  und H. H. Benninger: E in flu ß  von  
S ch u tz  ü b er  z ü g e n  a u f  d ie  K orro s io n s  b ie g e w e c h s e l-  
f e s t ig k e it  v o n  S ta h l.*  Versuche an Proben mit 7,5 und 
25 mm Dmr. aus Stählen mit

% 0  % Si % Mn % Cr % N i % V
1. 0,20
2. 0,20
3. 0,37 0,21

0,42
0,08
0,71

0,87
0,61

—  0,15
1,40 —

über den Einfluß von Silizium-, Zink- und Kadmiumschichten, 
des Verstickens und Einsetzens in Zyansalzbädern sowie von 
B ikelitüberzügen auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdeh
nung, Einschnürung, Oberflächenhärte und Biegewechselfestig
keit an Luft und in "Wasser. [Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 7, 
S. 326/30.]

Kenyon, John N .: K o r r o s io n s w e c h s e lf e s t ig k e it s v e r 
su ch e zur E r m it t lu n g  der S c h u tz e ig e n s c h a f te n  v o n  
M eta llü b e rz ü g e n . Biegewechselversuche bei 6000 U/min an 
Speichendrähten mit Ueberzügen aus Kupfer und Zink in 
destilliertem Wasser und in Kochsalzlösung. [Amer. Soc. Test. 
Mater., Vorabzug Nr. 31, Juni 1940; nach Metals & Allovs 12 
(1940) Nr. 2, S. 208.]

Morral, F. R.: R ö n tg e n u n te r su c h u n g  der K o r r o s io n s 
e rz eu g n isse  b e i v e r z in k te m  S ta h l.*  Die Untersuchung er
gab. daß je nach dem angreifenden Mittel der Zinkrost aus ZnO, 
ZnC03, 2 ZnCOa • 3 Zn(OH)2 und anderen basischen Zinksalzen 
bestand. [Trans, electrochem. Soc. 77 (1940) S. 279/88.]

O.lqvist, Folke: B e o b a c h tu n g  üb er in te r k r is ta l l in e  
K o rrosion  in  e in er  D a m p fk e sse la n la g e .*  Beobachtung 
von interkristallinen Rissen an Nieten in der Trommel eines 
Wasserrohrkessels unterhalb und oberhalb des Wasserspiegels. 
Untersuchungen über Härte und Gefüge der beschädigten N ie
ten, aus denen aber kein Schluß auf die Ursache des Schadens 
gezogen werden kann. [Tekn. T. 70 (1940) Mekanik Nr. 10, 
S. 103/09.]

Schikorr, Gerhard: G ru n d sä tze  fü r  d ie  P rü fu n g  der  
Z ersetzu n g  (K o rro sio n ) v o n  M eta llen .*  Für Korrosions
prüfungen im Laboratorium und auf Naturrostversuchsständen 
wichtige Grundsätze der allgemeinen Werkstoffprüfung. Wissen
schaftliche Grundlagen der Korrosionsprüfung. Verfahren zur 
Erzeugung der Korrosionserscheinungen und zur Beurteilung 
ihrer Stärke. [Bautechn. 18 (1940) Nr. 49, S. 555/60.]

Wällgren, Gunnar: U e b e r  d ie  R iß b ild u n g  in  D a m p f
k e sse lw e r k s to ffe n .*  Beobachtungen über interkristalline 
Korrosion an Dampfkesselblechen. Wechselfestigkeitsversuche 
mit Proben aus dem befallenen Stahl. [Tekn. T. 70 (1940) 
Mekanik Nr. 10, S. 109/13.]

Zündern. Siebert, C. A., und H. G. Donnelly: E in flu ß  
der L u f t fe u c h t ig k e i t  a u f d ie  V e rz u n d e ru n g  v o n  w e i
chem u n le g ie r te m  S ta h l.*  Zunderverlust von zylindrischen 
Proben aus Stahl mit 0,14 % C, 0,25 % Si, 0,5 %  Mn, 0,07 % Cr 
und 0,14%  Ni in einer Stunde bei 995 bis 1175° in trockener 
oder feuchter (1,5 % H ,0 ) Luft. Zunderverlust und Eisenoxydul
gehalt haben Höchstwert bei 1075° und Tiefstwert bei 1135°. 
Wasserdampf fördert die Verzunderung. Höherer Eisenoxvdul- 
gehalt der in feuchter Luft gebildeten Zunderschicht. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 2, S. 372/79; vgl. Stahl u. Eisen 
60 (1940) S. 437.]

C h e m is c h e  P r ü f u n g .
Geräte und Einrichtungen. Ackermann, R.: N e u z e it l ic h e  

T r o ck en sc h r ä n k e  für d a s L a b o r a to r iu m .*  Beschreibung 
der verschiedenen Ausführungsformen von Trockenschränken. 
Anheizkurven und Leerverbrauch für runde Trockenschränke. 
Trockenschrank mit Prozentualwaage zur Bestimmung des 
Feuchtigkeitsgehaltes. Trockenschränke für Temperaturen bis 
300° ohne künstliche Luftumwälzung oder mit eingebautem  
Lüfter. [Elektrowärme 10 (1940) Nr. 11, S. 204/07.]

Fröhlich, K. W .: D ie  Im m u n is ie r u n g  v o n  P la t in 
geräten  <reo-’en P h o sp h o r sc h ä d ig u n g e n .*  Vermeidung von 
Schädigungen von Platingeräten durch Phosphor durch An

wendung einer Legierung mit 96 % Pt, 3,5 % Ru und 0,5 % Nb. 
Die Werkstoffhärte, die für die Formhaltigkeit wichtig ist, be
trägt rund 100 kg/mm2 gegenüber nur 40 kg/mm2 bei reinem 
Platin. [Chem. Fabrik 13 (1940) Nr. 23, S. 431/32.]

Lange, B.: E in  n eu es l ic h te le k tr is c h e s  F d u o reszen z-  
K o lo r im eter .*  Beschreibung eines Fluoreszenz-Kolorimeters, 
das sehr vielseitig ist. [Chem. Fabrik 13 (1940) Nr. 20, S .357/58.] 

Lehmann, H., und H. Teichmann: N e u z e it l ic h e  L a b o 
r a to r iu m sg e r ä te  a u s k era m isch em  M ateria l.*  Dreifüße, 
Stativplatten, Wasserbäder und Filtrierstative aus kerami
schem Baustoff. Vorbildliche Sauberkeit. [Chem. Fabrik 13 
(1940) Nr. 20, S. 359.]

Potentiomstrle. Gotö, Hidehiro: E in ig e  n eu e  T y p e n  der  
E le k tr o d e n  für p o te n t io m e tr is c h e  und k o n d u k to m e tr i-  
sch e  T itra tio n .*  Plattierte und goldplattierte Glaselektroden 
zur konduktometrischen Titration. [Sei. Rep. Töhoku Univ. 29 
(1940) Nr. 1, S. 9/21.]

Lieneweg, F., und A. Naumann: G ru n d sä tze  und V e r 
fa h r e n  der Pu - R eg elu n g .*  Ungepufferte und gepufferte 
Lösungen: Regelung auf vorhandene oder sich selbsttätig aus
bildende Puffer. Regelung durch Bildung oder Aenderung von 
Puffersystemen. Einstufige Regelung. Schaubildliche Darstel
lung eines Kompensationsreglers. Elektrische p H-Regeleinrich- 
tung mit stetiger Mengenverhältnisregelung. Druckluftge
steuerte pH-R3geleinrichtung. Mehrstufige Regelung. [Chem. 
Fabrik 13 (1940) Nr. 23, S. 425/31.]

Spektralanalyse. Schließmann, Otto: Zur S p e k tr a l
a n a ly se  n ie d r ig e r  G eh a lte  v o n  m e ta llisc h e m  A lu m in iu m  
und T o n erd e  in  S ta h l und E isen .*  [Arch. Eisenhiittenw. 14 
(1940/41) Nr. 5, S. 211/16 (Chem.-Aussch. 141); Techn. Mitt. 
Krupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940) Nr. 16, S. 235/42; vgl. Stahl 
u. Eisen 60 (1940) S. 1062/63.]

Tobert, Sven: S p e k tr o g r a p h isc h e  V e rfa h re n  und  
ih re  A n w en d u n g  in  der M eta lla n a ly se .*  Atomizer von 
Lundegtrdh. Anordnung des Spsktrographen. Untersuchung 
von Aluminiumlegierungen (Wismut, Blei und Eisen). [Tekn. T. 10 
(1940) Bsrgsvetenskap Nr. 9, S. 65/70; Nr. 10, S. 73/78.]

Gase. M eth o d en  für d ie  U n te r su c h u n g  v o n  S t a d t 
gas.* Im November 1939 hat der Deutsche Verein von Gas- 
und Wasserfachmännern die neuen Richtlinien für die Gasbe
schaffenheit bekanntgegeben. Diese legen auch Reinheitsforde
rungen fest. Zusammenstellung der Arbeitsvorschriften nach 
den seit langem im Gasinstitut und auf deutschen Gaswerken 
gebräuchlichen, ständig verbesserten Verfahren: Sauerstoff, 
Schwefelwasserstoff, Ammoniak, Naphthalin, organisch gebun
dener Schwefel, Stickoxyd, Zyanwasserstoff und Teer. [Gas- u. 
Wasserfach 83 (1940) Nr. 39,' S. 485/92.]

M e ß w e s e n  (V e r fa h r e n , G e r ä te  u n d  R e g le r ) .
Temperatur. Lohausen, K. A.: U eb er  d ie  M ö g lic h k e iten  

der T e m p e r a tu r sc h n e llr e g e lu n g .*  Regelung mit Hilfe von 
Photozellen. Beschreibung der Ergebnisse einer Versuchsanlage. 
[Elektrowärme 10 (1940) Nr. 10, S. 171/76.]

Darstellungsverfahren. Freytag, Hans: N om ogram m e  
zur r a sc h e n  A u sw e r tu n g  v o n  G en er a to rg a sa n a ly se n .*  
Zeitsparendes Verfahren, insbesondere für die wärmetechnische 
Beratung. Nomogramme zur Berechnung des Wasserstoff- und 
Methangehaltes. Nachprüfung der Richtigkeit der Wasserstoff
und Methanbestimmungen. Die Nomogramme ermöglichen eine 
Arbeitserleichterung, wenn eine große Zahl von Analysen vorliegt. 
[Z. anal. Chem. 120 (1940) Nr. 7/8, S. 225/30.]

E is e n ,  S ta h l  u n d  s o n s t ig e  B a u s to ffe .
A llgem eines. P.ohde, Ewald: E in e  S ch au  b ew ä h rter  

A u sta u sc h  W erk stoffe.*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 45, 
S. 997/1001.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Isibasi, Tadasi: T h e r 
m isc h e s  V e r h a lte n  d es N ie ts  und des B le c h e s  bei der  
N ie tu n g  und d ie  E n d k r a ft  im N ie t.*  Theorie der Wärme
leitung bei der Nietung und Versuche über sie. Einfluß der N iet
temperatur, des Schließdruckes und der Verkürzung des Bleches 
unter dem allseitigen Nietdruck auf die Endkraft im Niet. 
[Mem. Fac. Engng. Kyushu 9 (1940) Nr. 2, S. 63/130.]

Beton und Eisenbeton. B e to n ie r e n . Zusammensetzen, 
Mischen und Verarbeiten. Hrsg. von der Fachgruppe Zement- 
Industrie. (Mit 33 Textabb.) Berlin-Charlottenburg (2): Zement
verlag 1940. (54 S.) 8°. 1,20 JlJ l. (Beton-Arbeiten. H. 1.)

B e to n s tr a ß e n b a u  in  D e u ts c h la n d  (A u sg a b e  1940). 
Hrsg. von der Fachgruppe Zement-Industrie. (Mit 24 Bildtaf.
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Bsrlin-Charlottenburg (2): Zementverlag 1940. (90 S.) 8°.
2 J)Jl. — Das bereits zum 14. Male erscheinende Jahrbuch be
handelt im ersten Abschnitt eine Reihe von Grundsätzen des 
Betonstraßenbaues für die bauliche Gestaltung, die Auswahl dei 
Baustoffe und den Aufbau des Betons. Der zweite Abschnitt 
geht ausführlich auf die Geräte des Betonstraßenbaues so ein, 
daß die Wahl zweckentsprechender Geräte wesentlich erleichtert 
wird. Auch die Bodenverfestigung mit Zement wird grundsätz
lich dargestellt. Ein Anhang bringt das „Merkblatt für Beton
straßen“ , Ausgabe 1940. 3  B 3

Holz. Gaber, E.: S p arsam e H o lz trä g er .*  Ausführung 
von Holzträgern in I- und U-Form. Versuche mit derartigen 
Bauarten. [Mitt. Fachaussch. Holzfragen VDI u. Dtsch. Forstver. 
Nr. 27, 1940, 76 S.]

Kunststoffe. Hausen, Josef: T y p is ie ru n g  und N orm un g  
au f dem K u n s ts to ffg e b ie t . [Vierjahresplan 4 (1940) Nr. 18,
S. 800/03.]

B etr ieb sw irtsch a ft.
Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. Risser, 

Richard: B e tr ie b sw ir tsc h a ft l ic h e  M aßnahm en zur L e i
s tu n g ss te ig e r u n g  in  der E ise n h ü tte n in d u s tr ie . I.* [Stahl
u. Eisen 60 (1940) Nr. 48, S. 1069/75 (Betriebsw.-Aussch. 177).] 

Allgemeine Betriebsführung. Karpinski, P ., und A. Kljusch- 
nik: S ta ch a n o w -V erfa h ren  au f dem  R öh ren w erk  L en in  
in D n ep rop etrow sk . Beschreibung des Röhrenschweißwerkes, 
der Schweißaggregate, des Arbeitseinsatzes und des technologi
schen Arbeitsverfahrens einer Arbeitsgruppe an den einzelnen 
Arbeitsplätzen (Vorwärmöfen, Ziehbank, Schweißofen und 
Schweißwalzen). Entwicklung einer neuen Arbeitsorganisation 
auf Grund der hierbei gemachten Erfahrungen. [Stal 10 (1940) 
Nr. 7, S. 23/32.]

Arbeitszeitfragen. Rummel, Kurt: L e is tu n g s lo h n  und  
L ohnarten .*  [Arch. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) Nr. 5, S .247/53 
(Betriebsw.-Aussch. 176); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1063.] 

Eignungsprüfung, Psychotechnik. Mathieu, Joseph, Dr.-Ing.: 
M ö g lic h k e iten  e in er  b e tr ie b lic h e n  E ig n u n g su n te r 
su ch un g. (Bsrlin-Zehlendorf 1940: Lehrmittelzentrale, Ver
lagsgesellschaft m. b. H.) (75 S.) 8°. — Aachen (Techn. Hoch
schule) Hab.-Sehr. — Ein vorzüglicher, abgerundeter Beitrag 
zum Thema „Der rechte Mann am rechten Platz“ unter Hervor
hebung der grundlegenden Anschauungen Poppelreuters. 3  B £

V o lk s w ir ts c h a f t .
Wirtschaftsgebiete. P ro b lem a s t é c n ic o s  de im p o r 

ta n c ia  eco n ó m ica  en la  n u ev a  o r g a n iza c ió n  de E sp a ñ a .  
II Ciclo de conferencias organizado por la Universidad de Barce
lona. Dedicado a la industria española. Barcelona: [Selbstver
lag der LTniversität] 1940. (602 S.) 8 ° .— Darin u. a. (S .335/365): 
E sta d o  a c tu a l y p e r sp e c tiv a s  fu tu r a s  de la  s id eru rg ia  
en E sp añ a . Por Dr. D. Emilio Jimeno Gil, Rector de la Uni
versidad de Barcelona. 3  B 5

Faulhaber, Ulrich: E isen  und K o h le  in  B r a s ilie n  u n ter  
den A u sw irk u n g en  des K rieg es. [Stahl u. Eisen 60 (1940) 
Nr. 45, S. 1017/20.]

Kartelle. Noblen, Heinz: K a r te lle  a ls  W erk zeu g e  
s ta a t l ic h e r  In d u s tr ie p o lit ik  in  D e u tsc h la n d . (Mit 
4 Beil.) Würzburg-Aumühle 1939: Konrad Triltsch. (2 Bl., 
143 S.) 8°. —  Bonn (Universität), Wirtschaftswiss. Diss.

Preise. Dichgans, H .: D ie  N e u r eg e lu n g  der P r e is e  für  
G ieß ereiro h eisen .*  Besprechung der Preiserrechnung auf 
Frachtgrundlagen. Anlaß und Gedanken der Neuregelung. Aus
wirkung der Preiszonen. [Gießerei 27 (1940) Nr. 21, S. 405/07.]

V e r k e h r .
Eisenbahnen. Wiesinger, K.: D er S c h n e llv er k e h r  m it  

m ehr a ls  300  km /h .*  Richtlinien für eine wirtschaftliche 
Ultraschnellbahn und Vergleiche mit dem Schnellverkehr durch 
Flugzeuge, Kraftwagen und Verkehrsmittel der Regelbauart 
[ETZ 61 (1940) Nr. 40, S. 907/08.]

60. Jahrg. Nr. 51.

S o z ia le s .
Allgemeines. Horsten, Franz, Dr., Direktor des Instituts

für Arbeitspolitik, Universität Köln: L e is tu n gsgem ein sch aft  
und E ig e n v e r a n tw o r tu n g  im  B ere ich  der nationalen  
A r b e it  und G ru n d g ed a n k en  über e in e  N euordnung der 
d e u ts c h e n  L o h n p o lit ik . W ürzburg-Aumühle: Konrad Triltsch
1941. (3 Bl., 170 S.) 8°. 4,20 JM t. (Schriften zum deutschen 
Sozialismus. Hrsg. von Staatsrat Prof. Wilhelm Börger, Berlin- 
Köln. Heft 9.) 3  B -

Syrup, Friedrich: D er  A r b e it s e in s a tz  im Frieden und 
K rieg . [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 47, S. 1045/51.]

Unfälle, Unfallverhütung. Bültmann: E n tw ick elu n g  der 
U n fä lle  au f dem  W erk H o erd e  der D ortm und-H oerder  
H ü tte n v e r e in  A.-G., D o r tm u n d , im J a h re  1939.* [Reichs 
arb.-Bl. 20 (1910) Nr. 29, S. III 274/76.]

U n fa ll-V e r h ü tu n g s -K a le n d e r  1941. Kalender für Be
triebssicherheit. Hrsg. vom Amt Soziale Selbstverantwortung 
im Zentralbüro der DAF. und vom Reichsverband der gewerb
lichen Berufsgenossenschaften. Berlin: Verlag der Deutschen 
Arbeitsfront [1940], (64 S.) 8°. — Der für alle Schaffenden be
stimmte Kalender ist so gehalten, daß er jedem etwas geben 
kann. Neben dem Kalendarium und den Anweisungen für 
„Erste Hilfe bei Unglücksfällen“ wird durch Wort und Bild in 
unterhaltender Form die Bedeutung der Unfallverhütung an
schaulich dargestellt. Bildliche Gegenüberstellungen zeigen 
treffend, daß Vorsichts- und Sicherheitsmaßnahmen sowohl für 
den Soldaten der Front als auch für den Soldaten der Arbeit 
notwendig sind. Wie im vorigen Jahre werden auch dieses Jahr 
die Werktätigen wieder zur Mitarbeit an der Unfallverhütung 
durch ein P r e is a u s sc h r e ib e n  angeregt. Die wiedergegebenen 
Schutz- und Sicherheitsvorrichtungen werden viele Werktätige 
zum eigenen Nachdenken anregen und sicher manchen veran
lassen, auch die von ihm erdachten Schutzvorrichtungen mit
zuteilen, um sie so auch seinen Arbeitskameraden zugänglich zu 
machen. 5  B 3

Gewerbehygiene. Halley, James W., und Edwin Dudley 
Martin: U n te r su c h u n g e n  üb er d ie  G efahr der Gesund
h e it s s c h ä d ig u n g  b ei der V e ra r b e itu n g  von  b le ih a ltigen  
S tä h len .*  Mengenmäßige Ermittlungen über die Bleiver
dampfung bei Lichtbogen- und bei Gasschmelzschweißung, beim 
Brennschneiden und beim Schmieden von Stahl mit 0,25 % C 
und 0,23 % Pb. [Metal Progr. 37 (1940) Nr. 4, S. 412/18.]

R e c h t s -  u n d  S ta a t s w is s e n s c h a f t .
Finanzen und Steuern. S te u e r lic h e  B ew ertun g  von 

A n te ile n  an K a p ita l-G e s e lls c h a f te n .  [Stahl u. Eisen 60 
(1940) Nr. 47, S. 1066.]

B i ld u n g  u n d  U n t e r r ic h t .
H ochschulwesen. Schirop, Horst: D ie  N euordnung der 

p r a k t is c h e n  A u sb ild u n g  der S tu d ie r e n d e n  der Tech
n isc h e n  H o c h sc h u le n  u n d  B e rg a k a d e m ie n . [Berufsaus- 
bildg. 15 (1940) Nr. 19, S. 413/16.]

Sonstiges. Bachmann, A., Ingenieur, Oberhausen-Sterkrade, 
[und] H. Vent f ,  Gewerbeoberlehrer, Düsseldorf-Benrath: 
T e c h n isc h e s  Z e ich n en . Mit über 600 Abb. und Zeichnungs
beispielen. Leipzig: B. G. Teubner 1940. Kart. 4,80JlJl. 
(Teubners Technische Leitfäden. Reihe 1, Bd. 2. Best.-Nr. 9602.)

S o n s t ig e s .
B e z u g s q u e lle n v e r z e ic h n is  der d e u tsc h e n  E lek tro 

in d u str ie . Hrsg. von der Wirtschaftsgruppe Elektroindustrie, 
Berlin W 35 (Corneliusstraße 3). (Bearb. von Paul Jan Maurer.) 
Berlin (SW 68, Wilhclmstraße 148): Berliner Verlagshaus Carl 
Langbein, Kom.-Ges. 4°. — Nachtr. I zu Teil 5 /  Firmen- 
Register: Neuaufgenommene Mitglieder aus der Ostmark und 
dem Sudetenland. Stand: 1. April 1940. (14 S.) — Nachtr. II 
zu Teil 5 I Firmen-Register: Neuaufgenommene Mitglieder aus 
den Ostgebieten. Stand: 1. Juli 1940. (5 S.) Beide Nachträge 
kostenfrei für Bezieher des Hauptwerkes. — Vgl. die Besprechung 
in Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 933. ' 3  B 3

Zeitschriften- und  Bücherschau.



19. Dezember 1940. Wirtschaftliche Rundschau. Stahl und Eisen. 1171

Wirtschaftliche Rundschau.
D e r  A u f b a u  d e r  R e ic h s w e r k e  „ H e r m a n n  G ö r in g “ .

Der Zeitschrift „Der Vierjahresplan“ 4 (1940) Nr. 23,
S. 1026/27, entnehmen wir die nachstehenden Ausführungen 
über den heutigen Aufbau der Reichswerke „Hermann Göring“ .

Die Gründung der Reichswerke AG. für Erzbergbau und 
Eisenhütten „Hermann Göring“ am 23. Juli 1937 bedeutet 
einen Markstein in der Entwicklung des deutschen Erzbergbaus 
und der deutschen Eisenwirtschaft. Den Entschluß des Reichs
marschalls haben dabei vor allem wehrwirtsehaftliche Gründe 
bestimmt. Nach dem unglücklichen Ausgang des Weltkrieges, 
dem Verlust ausgedehnter und ertragreicher Erzlager im Westen 
und Osten, war die deutsche Eisen schaffende Industrie in eine 
starke Abhängigkeit von der ausländischen Rohstoffzufuhr ge
raten. Diese Abhängigkeit wuchs in dem Maße, in dem sich die 
deutsche Wirtschaft unter nationalsozialistischer Führung in auf
steigender Linie entwickelte und auch die Vorbedingungen fin- 
den Neubau der Wehrmacht zu Lande, zu Wasser und in der 
Luft schaffen mußte. Hier lag eine der wichtigsten Aufgaben 
des Vierjahresplanes.

Dem Aufbau dieser neuen Werke und der Ausbeutung der 
heimischen E rze standen von Anfang an tausendfältige Schwierig
keiten sowohl auf technischem als auch auf organisatorischem 
Gebiet entgegen. Ohne die Tatkraft des Reichsmarschalls wäre 
— das hat die Erfahrung in einer Reihe von Jahren eindeutig ge
lehrt — diese gigantische Aufgabe nicht zu lösen gewesen.

Man mußte hier viel wagen, um zu gewinnen, man mußte 
den Mut haben, nach kühnem Plan Neues zu schaffen. Allein 
die autoritäre Staatsführung konnte sich dieser Aufgabe unter
ziehen. Daß daneben die private Unternehmerinitiative für die 
Zukunft des deutschen Wirtschaftslebens unentbehrlich ist, 
bleibt unbestritten und ist oft genug von den führenden Per
sönlichkeiten der deutschen Wirtschaftspolitik bestätigt worden. 
In einer technisch und kulturell hochentwickelten Volkswirt
schaft aber, die nicht dem Gewinnstreben der einzelnen, sondern 
dem Wohle der Gesamtheit dienen soll, wird es immer große 
Aufgaben geben, die der privaten Sphäre entwachsen und nur 
mit den Kräften der Gemeinschaft gelöst werden können. Das 
gilt namentlich in unserer Zeit, in der allein die politische Füh
rung der W irtschaft Aufgaben und Ziele stellt.

Die weitere Entwicklung der Reichswerke hat zwangsläufig 
zu dem Erwerb von B e te i l ig u n g e n  geführt, die geeignet sind, 
einen gesunden Wirtschaftsorganismus zu schaffen, der auf die 
Dauer wertvolle und zusätzliche Dienste für die Gesamtheit 
leisten wird. Diese Beteiligungen stammen zu einem großen Teil 
aus den neuen seit 1938 dem Reich angegliederten Gebieten. Die 
Aktienmehrheit von R h e in m e ta l l-B o r s ig  war schon vor 
Erwerb durch die Reichswerke in Reichsbesitz. Mit dem An
schluß der Ostmark und mit der Neuordnung in Böhmen und 
Mähren übernahmen die Reichswerke eine Anzahl von wichtigen 
Betrieben, z. B. Gußstahlwerke, Maschinenfabriken, Bergbau- 
und Eisenhüttengewerkschaften sowie Schiffahrtsgesellschaften. 
Die inzwischen erworbenen S te in k o h le n z e c h e n  dienen über
wiegend den Zwecken der Eisen schaffenden Werke. Vor allem 
sind sie dazu bestimmt, den Kohlenbedarf der Hütten zu decken. 
Der B r a u n k o h le n b e d a r f  im Sudetenland samt dem dazu
gehörigen Schwel- und Hydrierwerk erfüllt die Aufgabe, die 
synthetische Brennstofferzeugung nach den Richtlinien des 
Vierjahresplanes zu steigern, um damit Großdeutschlands 
Treibstoffversorgung zu sichern. Die von den Reichswerken ge
führten S c h if f a h r t s b e t r ie b e  sind für den Massentransport

Die P reisb ild u n g beim  W alzeisen. — Der Reichs
kommissar für die Preisbildung hat nachstehende A u sfü h r u n g s
b estim m u n g en  bekanntgegeben:

1. Unter Ziffer 1 der Bestimmungen für die Preisbildung 
beim W alzeisen1) (Anlage zum Erlaß vom 16. September 1940 
-111-100-13 6 1 0 -) fallen die dort genannten Erzeugnisse, wenn 
ihr Preis ab Werk dem Grundpreis der Verkaufsverbände ent
spricht oder auf diesem Grundpreis durch Ueberpreise, Aufpreise 
oder Zuschläge aufgebaut ist.

2. Den vorgenannten Bestimmungen für die Preisbildung 
beim Walzeisen unterliegen auch Lieferungen an einen Betrieb

l) Siehe Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 894/95.

auf dem Wasserwege von erheblicher Bedeutung, namentlich 
im Hinblick auf den gewaltigen Ausbau des großdeutschen 
Wasserstraßennetzes.

Sämtliche Herstellungsgebiete der Reichswerke haben enge 
Beziehungen zueinander. Sie beruhen alle auf Eisen und Kohle. 
Damit ist eine Gruppe von Unternehmen zusammengeschlossen, 
die in klarer Ausrichtung auf das große Ziel und auf die Erforder
nisse unserer Zeit ausschließlich den Zwecken der R e ic h s v e r 
te id ig u n g  dient. Die Gründung eines einheitlichen Konzerns 
ergab sich bei dieser Sachlage von selbst: sie erfolgte am 7. Juli 
1939 mit der Errichtung der AG. Reichswerke „Hermann 
Göring“, die als Führungsgesellschaft für die straffe und ein
heitliche Ausrichtung aller angeschlossenen Unternehmungen 
sorgt. Der Hermann-Göring-Konzern ist in jüngster Zeit neu 
geordnet worden. Der Reichsmarschall als Schöpfer der Reichs
werke gibt, der besonderen Bedeutung dieses Konzerns ent
sprechend, die grundsätzlichen Richtlinien. Im Rahmen der 
Richtlinien führt sein ständiger Vertreter, Staatssekretär K ö rn er , 
den Konzern. Vorsitzer des Vorstandes und Betriebsführer 
der AG. Reichswerke „Hermann Göring“ ist Generaldirektor 
R ö h n ert. Die von der AG. Reichswerke „Hermann Göring“ 
insgesamt erfaßten Erzeugungsstätten gliedern sich in dre i g ro ß e  
B lo c k s , die alle ihren Sitz in Berlin haben, und zwar:

1. D ie  R e ich sw e rk e  AG. für B erg - und H ü t t e n 
b e tr ie b e  „ H erm a n n  G ö r in g “, Vorsitzer des Aufsichtsrates 
ist Staatssekretär K örn er. Den Vor-utz im Vorstand führt 
Generaldirektor P le ig er . In diesem Block sind sämtliche Berg- 
und Hüttenbetriebe der Reichswerke im Altreich, in der Ostmark, 
im Protektorat und in Ostoberschlesien zusammengefaßt.

2. D ie  R e ich sw e rk e  AG. fü r  W a ffen - und M a
sc h in e n b a u  „ H erm a n n  G ö r in g “ . Vorsitzer des Aufsichts
rates ist Generaldirektor R ö h n e r t , Vorsitzer des Vorstandes 
Dr. Voß. Dieser Block schließt neben der Rheinmetall-Borsig- 
AG. alle den Reichswerken angegliederten Betriebe in der Ost
mark und im Protektorat, die sich mit der Waffen- und Maschi
nenproduktion befassen, zusammen.

3. D ie  R e ich sw e rk e  AG. fü r  B in n e n s c h if fa h r t  
„ H erm a n n  G ö r in g “. Zum Vorsitzer des Aufsichtsrates ist 
Generaldirektor R ö h n e rt, zum Vorsitzer des Vorstandes Dr. 
G. S c h m id t berufen worden. Zu diesem Block gehören die 
führenden Dampfschiffahrtsgesellschaften auf der Donau und 
ein großes Binnenschiffahrtsunternehmen auf den Stromgebieten 
der Oder und der Elbe.

Dieser großzügig aufgebaute und übersichtlich gegliederte 
Konzern ist mit seinen zahlreichen hochentwickelten Erzeugungs
stätten e in e  g ig a n t is c h e  W a ffen sc h m ied e  des R e ic h e s  
geworden, in der alle Vorgänge von der Gewinnung des Erzes 
aus deutschem Boden bis zum fahrbereiten Panzerwagen und 
zum fertigen Geschütz durchgeführt werden. Heute sind bereits 
in allen Konzernbetrieben rd. 600 000 Menschen tätig. Diese 
große Gefolgschaft arbeitet mit allen Kräften für den Sieg Groß
deutschlands.

Die Reichswerke, .Hermann Göring“ erfüllen damit wichtigste 
Aufgaben der Kriegswirtschaft. Mit ihrem breiten Fundament 
und ihren ausgeglichenen Erzeugungsplänen sowohl auf dem 
Gebiet der Eisen schaffenden als auch der Eisen verarbeitenden 
Industrie werden die Reichswerke insbesondere aber auch im 
Frieden einen wesentlichen Faktor in der großdeutschen W irt
schaft bilden.

des eigenen Unternehmens oder an einen Konzernbetrieb, wenn 
das Erzeugnis dort weiterverarbeitet werden soll.

3. Unter die Bestimmungen fallen nicht unmittelbare Aus
fuhrlieferungen sowie Lieferungen in das Protektorat Böhmen 
und Mähren und in das Generalgouvernement.

4. Der gemäß Ziffer 1 und 2 der Bestimmungen auf die 
Basisfrachten zu gewährende Abschlag ist nach den Frachtsätzen 
des Deutschen Eisenbahn-Gütertarifs für 15-Tonnen-Ladungen 
in offenen Wagen nach dem jeweils geltenden Tarif zu errechnen. 
Hierbei ist von den Frachtsätzen auszugehen, die vom Ab
nehmer nach den Vorschriften der Verordnung gegen Preis
steigerungen aus Anlaß der Erhöhung von Eisenbahngüter
tarifen vom 20. Januar 1936 (RGBl. I S. 26) zu zahlen sind. Der
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Abschlag ändert sich nicht, wenn im Einzelfall kleinere Mengen 
versandt oder andere Wagenarten benutzt werden.

Die Zuschlagsfrachten des Deutschen Eisen bahn-Güter
tarifs sowie die Erachten derjenigen Eisenbahnen, die nicht dem 
Deutschen Eisenbahn-Gütertarif beigetreten sind, bleiben un
berücksichtigt.

5. Für Erzeugnisse, für die Preise ab Werk berechnet werden, 
wird der Abschlag gewährt, der sich beim Verkauf gleichartigen 
Materials in Handelsgüte ab Frachtgrundlage für diesen Be
stimmungsort ergeben würde.

6. Für Walzeisensorten, die nur auf einer Frachtgrundlage 
oder auf mehreren Frachtgrundlagen zum gleichen Grundpreis 
verkauft werden, ist der über 25 J U lf t  hinausgehende Fracht
betrag als Abschlag zu gewähren.

7. Als Röhrenvormaterial sind Walzwerkserzeugnisse an
zusehen, die zur Herstellung von nahtlosen oder geschweißten 
Röhren in den Dimensionen der Röhrenverbände dienen sollen 
und in der Strecke versandt werden. Als Röhrenvormaterial 
gilt insbesondere nicht Vormaterial für Blech rohre, z. B. Lüf
tungsleitungen, Absaugeleitungen, Ofenrohre und Dünnrohre.

8. Für den Begriff „Edelstahl“ ist die Begriffsbestimmung 
der 25. Anweisung zur Auftragsregelung für Eisen und Stahl 
vom 25. Januar 1940 maßgebend.

9. Bleche und warmgewalzter Bandstahl fallen nicht unter 
die Bestimmungen, wenn sie in unverarbeitetem Zustande ver
zinkt, verzinnt oder verbleit und zu diesem Zwecke im Strecken
geschäft bezogen werden.

10. Für Plätze, für die bisher Frei-Sohiff-Preise bestanden 
haben, ist bei allen Lieferungen von Stabstahl, Bandeisen und 
Bandstahl. Formstahl und Breitflanschträgern, die nach dem 
30. September 1940 abgesandt werden, ein Abschlag von 6 J). f(ft 
zu gewähren: für Spundwandstahl bleibt es bei der bisherigen 
Regelung, jedoch darf der Endpreis den für Bahnversand gelten
den Grundpreis zuzüglich einer Höchstfracht von 2 5JfJfft —  
berechnet auf der Prachtgrundlage Oberhausen — nicht über
steigen.

Die bis zum 30. September 1940 geltenden r rei-Schi ff-Preise 
dürfen in keinem Fall überschritten werden. Der „Frachtaus
gleich Ost“ im Betrag von 2 j? J f/t bleibt beim Vergleich der 
Preise unberücksichtigt.

Die gegenüber den bisherigen Frei-Schiff-Preisen entstehen
den Erlösausfälle trägt die beim Stahlwerks-Verband, Abtei
lung Roh Stahlgemeinschaft, gebildete Ausgleichskasse.

11. Mit dem „Frachtausgleich Ost“ von 2.7/Jfft sind auch 
die Lieferungen von Ausschuß- und Abfallmaterial (Stückbleche, 
Material II. Wahl u. ä.) zu belasten. Für die Berechnung des 
Abschlages gemäß Ziffer 1 der Bestimmungen gilt Ziffer ö dieser 
Ausführungsbestimmungen entsprechend.

12. Der lagerhaltende Handel braucht für den am 30. Sep
tember 1940 vorhandenen Bestand an Ausschuß, Abfall- und 
II A-Material den in Ziffer 6 der Bestimmungen vorgesehenen 
Betrag von 2 3l.ilft nicht abzuführen. Er erhält für diese Mengen 
auch keine Lagerverlustentschädigung nach Ziffer 7 der Be
stimmungen.

13. Für die Zeit bis zum 31. Dezember 1940 wird für die 
Anwendung der Ziffer 5 der Bestimmungen von dem Erfordernis 
der unbilligen Härte abgesehen. Bei den Eisenverbrauchern in 
der Ostmark und im Sudetenland gilt dies bis zum 31. März 1941.

14. Der Antrag auf Weitergewährung der Ausgleichsver
gütung gemäß Ziffer 5 der Bestimmungen nach Ablauf der in 
Ziffer 13 genannten Fristen ist bei der für die antragstcllende 
Firma örtlich zuständigen Wirtschaftskammer einzureichen. Die 
Wirtschaftskammer prüft die Anträge vor und legt sie mir mit 
ihrer Stellungnahme zur Entscheidung vor.

Die aus dem „Erachtausgleich Ost“ nach Genehmigung der 
Anträge zu zahlenden Ausgleichsbeträge errechnet die für die 
Firma zuständige Wirtschaftsgruppe.

15. Ich behalte mir vor, den Gegenwert der Erlösverbesse
rungen, die sich infolge der Bestimmungen für den Stahlwerks- 
Verband ergeben, zugunsten der Kasse „Frachtausglcich Ost“ 
einzuziehen.

16. Ich behalto mir vor, beim Stahlwerks-Verband das Auf
kommen und die Ausschüttung der aus dem „Frachtausgleich 
Ost“ fließenden Beträge zu überprüfen und die Arbeitsgemein
schaft der Eisen, Stahl und Metall verarbeitenden Industrie daran 
zu beteiligen. In gleicher Weise behalte ich mir vor, bei der 
Arbeitsgemeinschaft der Eisen, Stahl und Metall verarbeitenden 
Industrie die Ausschüttung des Härteausgleichs zu überprüfen 
und den Stahlwerks-Ver band zu beteiligen.

Buchbesprechungen.
Loeser, Carl, Dr.-Ing.: Abgase. Technik ihrer Entrußung, Ent

staubung und Entgiftung. Mit 45 Abb. u. 67 Zahlentaf. im 
Text. Berlin: Gebr. Borntraeger 1940. (XXXII, 554 S.) 8°' 
24 JIJ(, geb. 26 JIM.

Der Verfasser hat sich die Aufgabe gestellt, eine zusammen- 
fassende Darstellung der bis heute über Abgaseinwirkungen 
vorliegenden Erfahrungen, sowie der Technik der Entstaubung 
von Abgasen, Dämpfen, Nebeln und Abluft zu gehen.

Die beiden ersten Abschnitte des Werkes bringen ein voll
ständiges Bild über Entstehung und Wirkung von Rauchgasen- 
dabei werden zunächst die Brennstoffe, ihre Abgase und Er
zeugungsstätten und in Einzelabschnitten die Technologie Her 
Bestandteile wie Schwefeldioxyd, Flugasche und Flugkoks, 
Kohlenoxyd, Teer und seine Begleiter, Kalk und Zement, Blei- 
und Zinkverbindungen u .a .m . sowie ihre schädlichen Wirkungen 
auf Menschen, Tiere und Pflanzen behandelt. Von besonderer 
Bedeutung für die Eisenindustrie sind die Abgase und Staube 
von Hochöfen, Konvertern, Kupol-, Siemens-Martin- und anderen 
Metallschmelzöfen, Röstöfen, Brennöfen für Kalk, Zement und 
feuerfeste Baustoffe, Sinteranlagen, von Kokerei- und anderen 
Gaserzeugerbetrieben, von Dampfkcsselfeuernngen usw.

Der dritte und der vierte Abschnitt befassen sich mit der Ent
rußung, Entstaubung und Entgiftung von Abgasen und Abluft. 
Die neuzeitlichen Verfahren zur Gasbehandhuig, Gasreinigung 
und Entstaubung werden eingehend erörtert und beschrieben, 
wie Rieseltürme, Kühler, Wasserverncbhingsdüsen, Ventilatoren 
und ihr Schutz gegen Säuren. Wirkung hoher Schornsteine, die 
Hauptbauarten mechanischer Abscheider, die zur Herabsetzung 
der Strömungsgeschwindigkeit mit Prall widerständen und mit 
Ausnutzung der Fliehkraft (Wirbler) arbeiten, Naß- und Trocken- 
(Sackfilter-) Reinigungsanlagen und die elektrische Gasreinigung.

Physikalische, chemische, wärme- und besonders brenn
stofftechnische Zahlentafeln, Angaben über Brennstoffe, Indu- 
st.riegase und -staube sowie ausführliche Betriebszahlen von 
Entstaubungsanlagen bedeuten eine wertvolle Bereicherung.

Eine gewisse Uneinheitlichkeit des Stoffes fällt allerdings 
oft störend auf, da eine Reihe der beschriebenen Gegenstände 
auf verschiedene Abschnitte aufgeteilt ist, ohne daß ein zwingen
der Grund dazu vorläge. Das Studium des sehr lehrreichen 
Werkes wird infolge dieses oft sogar mehrmaligen Auseinander
reißens des „roten Fadens“ durch längere Zwischenabschnitte 
anderen Inhalts unnötig erschwert. Allerdings gleieht ein um
fassendes Sachverzeichnis diesen Nachteil einigermaßen wieder 
aus.

Der reiche Inhalt wendet sich an weite Kreise der indu
striellen Betriebe. Die Belange der Eisenhüttenleute werden 
teilweise nur kurz behandelt, jedoch dürfte manches Sonder
gebiet, wie Rauchgaseinwirkungen und Abgasschäden, auch hier 
von besonderem Werte sein, so daß das Buch allen denen, die 
sich mit diesen oder entstaubungstechnischen FVagen zu befassen 
haben, nur empfohlen werden kann. Kurt Qulhmann.

Vereins-Nachrichten.
V e r e in  D e u t s c h e r  E is e n h i i t t e n le u t e .

Änderungen in der M itgliederliste.
Dicke, Kurt. Dipl.-Ing., Inst itut für Eisenhüttenkunde der Techn. 
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Dietl-Karnath, Ilse,- Dipl.-Ing., Werkstoff-Assistentin, Deutsche 
Industrie-Werke A.-G., Berlin-Spandau, Freiheit 4—7; Woh
nung: Berlin NW 21, Bochumer Str. 21, I. 40 068

Henrich. Josef, Oberingenieur i. R., Bad Oeynhausen, Dr.-Wüsten- 
feld-Str. 1. 18 037

Humann, Heinz, Oberingenieur, Walzwerkschef, A.-G. Her 
Dillinger Hüttenwerke, Dillingen (Saar); Wohnung: Weinlig- 
strnße 22. 35 236

Klinqer, Otto. Ing., Wirtschaftsgruppe Gießereiindustrie, Zweig
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Kösters, Franz, Dipl.-Ing., Röchling’sche Eisen- u. Stahlwerke
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