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Einfluß der Herstellungsbedingungen auf die Eigenschaften, 
besonders die Tiefziehfähigkeit, von Bandstahl.
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(Einfluß des Kaltvorwalzens um 10 bis 70 % , einer rekristallisierenden oder umkristallisierenden Zwischenglühung, des 
Kaltnachwalzens um 1 bis 12 %  sowie kurzzeitigen Anlassens bei 200 bis 5500 a u f Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, 
gleichmäßige Querschnittsverminderung, Rockwell-Härte, Biege- und T ie f ziehfähigkeit sowie a u f die Neigung zur Fließ- 
figurenbildung bei Bandstahl mit 0,05 bis 0,09 %  C. Herstellung von Bandstahl mit hoher Zugfestigkeit und Dehnung. 

Prüfung der T ie f ziehfähigkeit durch ein Keilzug-Tiefungs-Verfahren.)

Bekanntlich werden kaltgewalzte Bänder in drei Arbeits
stufen, dem Vorwalzen, der Zwischenglühung und dem 

Aachwalzen, hergestellt. W ährend das Vorwalzen lediglich 
die Erzeugung einer glatten, dichten Oberfläche bezweckt, 
soll das Aachwalzen die Festigkeit und Härte des zwisehen- 
geglühten Bandes wieder auf die gewünschte Höhe brin
gen1); außerdem wird durch das Kaltnachwalzen die Aei- 
gung zur Knick- und Fließfigurenbildung beseitigt. Wenn 
auch die Beeinflussung der Eigenschaften des Bandstahles 
durch die Art des Vorwalzens und des Glühens schon weit
gehend erforscht is t2) und obgleich die Wirkung des Kalt
walzens auf die Festigkeit von Bandstahl bekannt ist, fehlen 
doch noch Untersuchungen, die den Einfluß aller drei Um
stände zusammen auf die Eigenschaften des Bandstahles 
klarstellen. Diese Frage erscheint aber bedeutsam, da häufig 
Bänder gleichen Werkstoffes und gleichen Aachwalzgrades 
Unterschiede in ihren Eigenschaften aufweisen,die sich nur auf 
verschiedenartige Vorbehandlung zurückführen lassen. Vom 
Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke in Dortmund 
wurden daher in enger Zusammenarbeit mit den Deutschen 
Bandstahlwerken in Dinslaken verschiedene Untersuchungen 
zur Klärung der genannten Zusammenhänge durchgeführt.

Versuchsplan.
Aach den bisher vorliegenden Schrifttumsangaben war 

anzunehmen, daß der kritische Beckgrad sich in den Eigen
schaften besonders bemerkbar macht. Um seinen Einfluß 
hervortreten zu lassen, wurde zunächst in der ersten Ver
suchsreihe für die Zwischenglühung die Temperatur von 800° 
gewählt. Ein Siemens-Martin-Stahl mit 0,10%  C, 0,08%  Si, 
0,4 % Mn, 0,017 %  P und 0,028 %  S wurde nach Aormal- 
glühen um 5, 10, 20, 30, 40, 50 und 70 %  vorgewalzt, dann 
bei 800° geglüht und verschieden stark — zwischen 1 und 
70 % — kalt nachgewalzt. Die Ausgangsstärke des normali
sierend geglühten Bandes wurde so gewählt, daß das fertige 
kaltgewalzte Band jeweils 1 mm dick war. Ueber diese V o r
v ersu ch e  sei hier lediglich das Wichtigste wiedergegeben3), 
das als Grundlage für die weiteren Prüfungen diente.

*) A. P o m p  und F . W in te r h o f f :  M itt. Kais.-W ilh.-Inst. 
Eisenforschg., Düsseid., 14 (1932) S. 11/24.

2) Eine eingehende Schrifttum sübersicht findet sich in M itt. 
Forsch.-Inst. Verein. Stahlw ., D ortm und, 4 (1934) S. 38 u. 81/82.

3) Ausführliche W iedergabe in M itt. Forsch.-Inst. Verein. 
Stahlw., Dortm und, 4 (1934) S. 23/82.
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Der K a ltw a lz g ra d  v o r der G lü h u n g  erwies sich für 
die Eigenschaften des nachgewalzten Bandes von erheblicher 
Bedeutung, und zwar um so mehr, je schwächer der Aach
walzgrad war. Der Einfluß des Vorwalzgrades kam jedoch 
nur bei den Proben zum Ausdruck, die bis etwa 10 %  kalt 
nachgewalzt waren, darüber hinaus war der Vorwalzgrad be
deutungslos. Fast immer zeigte sich nach der kritischen Ver
formung von 10 %  ein Tiefstwert in der Lage der Streck
grenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Härte, Biegung und Auf
weitung, was offenbar — wie die Gefügeuntersuchung er
gab — auf die Kekristallisation zurückzuführen war. Best
werte in den Eigenschaften zeigten die Proben, die mit 30 bis 
40 %  vorgewalzt waren. Auffallenderweise traten  in den 
nach Guillery durchgeführten Tiefungen, die sinngemäß auf 
die Erichsen-Prüfung übertragen werden können, keine 
Tiefst- oder Höchstwerte auf.

In Uebereinstimmung m it früheren Untersuchungen von 
E. H. S ch u lz  und W. Püngel*) an kaltgezogenen Drähten 
und kaltgewalzten Bändern ergab ein k u r z f r i s t ig e s  A n 
la s se n  des f e r t ig e n  B a n d s ta h le s  eine erhebliche Steige
rung der Dehnung, während die Zugfestigkeit nur wenig 
beeinflußt wurde.

Die H a u p tv e r s u c h e ,  für die auf Grund der vorher
gehenden Feststellungen nur Aachwalzgrade bis 12 %  an
gewendet wurden, hatten zum Z ie l zunächst die Klärung 
des Einflusses der im Betrieb angewendeten Glülitempera- 
turen auf die Eigenschaften des Bandstahles. Dabei wurde 
der Tiefziehfähigkeit oder der Prüfungsmöglichkeit dieser 
Eigenschaften besondere Beachtung geschenkt, da von den 
anderen bekannten Prüfverfahren keines ein vollkommen 
zuverlässiges Urteil über die Eignung eines Werkstoffes für 
Tiefzieharbeit abgibt.

Die V ersuche  wurden a u s g e f ü h r t  an Stählen folgender 
Zusammensetzung:

C
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Si
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iln
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P
% '

S 1 
%

Cu
%

Siem ens-M artin-
S tah l ................... 0,09 0 ,0 1 0,48 0,019 0,026 0,06

T hom asstah l . . . 0,05 0 ,0 1 0,48 0,082 0,040 0,06

Die auf verschiedene Abmessungen warm vorgewalzten Roh
bänder wurden gebeizt und dann um 4 0 %  kaltgewalzt

*) Ber. W erkstoffausseh. V. dtsch. Eisenh. N r. 100 (1926).
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(Herstellungsplan der Proben in Abb. 1). Hierauf folgte ein 
normalisierendes Glühen im elektrischen Schachtglühofen in 
Wasserstoff und wiederum eine Kaltwalzung um 10 bis 70%. 
Anschließend wurden die Proben bei 650 bis 750° in Kisten 
oder bei 950° in einem gasbeheizten Durchlaufofen geglüht 
und durch Kaltnachwalzen um 1 bis 12 %  einheitlich auf 
eine Dicke von 1 mm gebracht; alle Bänder sind daher in 
ihren Eigenschaften vergleichbar. Ein Teil der Proben wurde 
schließlich noch bei 200 bis 550° angelassen.
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Abbildung 1. Herstellungsgang der Proben.

Zur P rü fu n g  der W e rk sto ff  e igens c h a f te n  nach den 
einzelnen Behandlungsstufen wurden ausgeführt: Zerreiß
versuche, Härteprüfungen nach Rockwell, Biegeproben, Tie- 
fungsproben nach R. G u ille ry 5), Tiefzieh-Aufweitungs- 
prüfungen nach E. S ieb e i und A. P o m p 6).

Beim Z e r re iß v e rs u c h  wurde an 20 mm breiten und 
250 mm langen Proben die Streckgrenze, die Zugfestigkeit 
und die Dehnung auf 100 mm Meßlänge bestimmt. Da die 
Einschnürung im Bruchquerschnitt gerade bei dünnen 
Blechen kaum zuverlässig meßbar ist, wurde sie nicht be
rücksichtigt; einige versuchsweise aufgetragene Kurven der 
Einschnürung ergaben derartige Streuungen, daß irgend
welche Gesetzmäßigkeiten aus dem Kurvenverlauf nicht er
kennbar waren. Festgestellt wurde aber die „gleichmäßige 
Querschnittsverminderung“ , d. h. diejenige Verminderung 
des Querschnitts, die der ganze Stab beim Zugversuch er
fährt, bevor eine örtliche Einschnürung erfolgt. Für die 
Tiefzieheignung eines Werkstoffes ist seine Fähigkeit von 
Bedeutung, über einen größeren Bereich — etwa im zylin
drischen Teil eines Hohlkörpers während des Ziehens — 
gleichmäßige Querschnittsverminderungen unter entspre-

5) Rev. Metallurg. 21 (1924) S. 303.
6) Mitt. Kais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 11 (1929)

S. 287/91; 12 (1930) S. 115/25; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929)
S. 1866/68; 50 (1930) S. 1207.

ehender Verfestigung möglichst weitgehend zu ertragen. Die 
gleichmäßige Querschnittsverminderung qg errechnet sich aus

s g

q* =  i + v
wobei 8g die Gleichmaßdehnung nach dem von O. T iede- 
m a n n 7) abgeleiteten Verfahren ist:

5, ll ' ^1 I2 ' $2

8 1 — 1

h und 12 sind zwei verschiedene Meßlängen, 8! und S2 die 
zugehörigen Dehnungen. Benutzt man die Meßlängen 11 =  100 
mm und 12 =  50 mm, so vereinfacht sich die Formel nach 

8g =  2  8 t —  82.
Die H ä r te  wurde auf einem Rockwell-Gerät mit der 

'^„"-Kugel bei 100 kg Belastung und Ablesung der B-Skala 
bestimmt.

Die H in -  und H e rb ie g e p ro b e  wurde durchgeführt an 
10 mm breiten und 150 mm langen Streifen in bekannter 
Weise auf einem Tarnogrocki-Gerät8) mit einem Biegehalb
messer von 5 mm.

Die T ie fu n g  wurde an 80 X 80 mm2 großen Proben auf 
einem Guillery-Gerät mit Talgschmierung gemessen. Da das 
Erichsen-Gerät grundsätzlich in der gleichen Weise arbeitet, 
sind die Ergebnisse ohne weiteres übertragbar; lediglich in 
der absoluten Höhe weisen die Guillery-Proben etwas nied
rigere Werte auf.

Zur A u fw e itu n g s p rü fu n g  nach A. P om p und 
E. S iebe i diente das kleine Werkzeug mit 25 mm Stempel- 
und 27 mm Ziehringdurchmesser bei einer Bohrung von
7,5 mm; die Proben waren 80 x  80 m m2 groß. Als Schmier
mittel diente ebenfalls Talg.

Die Eigenschaftsänderungen durch die Kaltverformung 
beim Vorwalzen sind wohl hinreichend bekannt. Auf eine 
Darstellung der Ergebnisse am Thomasstahl kann man ver
zichten, da die Aenderung der Eigenschaften bei diesem 
Werkstoff grundsätzlich der an Siemens-Martin-Stahl fest
gestellten gleichartig war3).

Herstellungsbedingungen und Eigenschaften von Bandstahl.
Da die Ergebnisse der bei 650, 700 und 750° geglühten 

Proben sich nur unwesentlich voneinander unterscheiden, 
sind für sie in Abb. 2 die Mittelwerte angeführt. Das An
lassen bei 450 und 550° hatte ebenfalls grundsätzlich die 
gleiche Wirkung, weshalb die Werte für 450°fortgelassensind.

E in f lu ß  d er T e m p e ra tu r  d e r Z w isch e n g lü h u n g .
Beim r e k r is ta l l i s ie r e n d e n  G lü h en  bei 650 bis 750° 

( Abb. 2, Spalte a, ausgezogene Kurven) erwies sich die Zug
festigkeit als fast unabhängig vom Vorwalzgrad, dagegen 
stieg die Rockwell-Härte in schwachem, die Streckgrenze in 
stärkerem Maße m it steigendem Vorwalzgrad. Dement
sprechend zeigte auch das Streckgrenzenverhältnis eine 
starke Zunahme mit dem Vorwalzgrad. Das gleiche gilt von 
der Dehnung und der gleichmäßigen Querschnittsverminde
rung, die bei 50 %  Vorwalzgrad ihren Höchstwert erreichten 
und bei weiterer Steigerung des Vorwalzgrades auf 70 %  den 
gleichen Wert beibehielten. Etwa im selben Sinne verliefen 
die Werte für die Tiefung, Aufweitung und Biegezahl; es hat 
jedoch den Anschein, als wenn bei der Aufweitung bei 35 % 
Vorwalzung der Höchstwert auftritt.

Nach den Ergebnissen bei der u m k r is ta l l i s ie r e n d e n  
G lü h u n g  bei 950° (Abb. 2, Spalte d, ausgezogene Kurven) 
ist der Vorwalzgrad auf die Zugfestigkeit, die Rockwell- 
Härte, die Streckgrenze und das Streckgrenzenverhältnis 
praktisch ohne Einfluß. In der Dehnung tra t bei dem hohen 
Vorwalzgrad von 70 %  ein schwacher Abfall ein, der erheb
lich stärker bei der gleichmäßigen Querschnittsverminderung

7) Z. Metallkde. 19 (1927) S. 249/52. — 8) DIN 1211.
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Abbildung 2. Einfluß der Herstellungsbedingungen 
auf die Eigenschaften von kaltgewalztem  Bandstahl.

ausgeprägt war und bereits bei 35 0 0 Vorwalzgrad nicht uner
heblich tiefer lag als bei lOprozentiger Vorwalzung. Dagegen 
war bei den übrigen Eigenschaften — Tiefung. Aufweitung 
und Biegezahl — der Einfluß des Vorwalzgrades belanglos.

Beim V erg le ich  d e r  E rg e b n is s e  n a c h  r e k r i s t a l l i -  
s ie re n d e r  G lü h u n g  m it d en e n  n a c h  u m k r i s t a l l i 
s ie re n d e r  G lü h u n g  ist folgendes festzustellen. Zugfestig
keit, Rockwell-Härte. Streckgrenze imd Streckgrenzenver
hältnis liegen bei den umkristallisierend geglühten Bändern 
bei allen Vorwalzgraden erheblich höher als bei den re- 
kristallisierend geglühten Proben. Dagegen verhält sich 
sowohl die Dehnung als auch die gleichmäßige Querschnitts- 
Verringerung umgekehrt. Tiefung und Aufweitung liegen 
—- sieht man von den kritisch verformten Proben ab — bei 
beiden Gliiliarten etwa gleich. Die Biegezahl ist bei den um
kristallisierend geglühten Proben erheblich geringer.

E in f lu ß  des N ac h w a lz en s .
Die Ergebnisse sind in Abb. 2, Spalte a und d, wieder

gegeben. Alle Eigenschaften wurden schon durch lprozen- 
tiges Nachwalzen sehr stark beeinflußt. Die durch stärkeres 
Kaltwalzen bis 12 %  bewirkten Aenderungen sind im Ver
hältnis hierzu gering.

Bei r e k r is ta l l i s ie r e n d e m  G lü h en  hatte der Vorwalz
grad von 35 ° 0 eine ausschlaggebende Bedeutung. Während 
aber die Zugfestigkeit vom Vorwalzgrad wenig beeinflußt 
wurde, tra t bereits bei der Rockwell-Härte und der Streck
grenze und danüt auch im Streckgrenzenverhältnis eine er
hebliche Abweichung gegenüber den höheren Verformungs
graden auf. Allerdings wurde mit steigendem Nachwalzgrad 
dieser Unterschied geringer und verschwand fast ganz bei 
einer Verformung von 12 ° 0. Von außerordentlichem Ein
fluß war der Verformungsgrad von 3 5 0 0 auf Dehnung, 
gleichmäßige Querschnittsvermindenmg. Tiefung und Auf
weitung. Bei diesen W erten wurde auch durch das starke 
Nachwalzen von 12 ° 0 nicht der günstige Einfluß des Vor
walzgrades von 3 5 0 p beseitigt. Es ergibt sich also die 
wichtige Feststellung, daß trotz gleicher Zugfestigkeit bei 
Vorwalzgraden von 35 bis 70 %  alle bisher für die Beurtei
lung der Tiefungsfähigkeit in Frage kommenden Gütezalilen 
bei einem Vorwalzgrad von 35 %  ihre Bestwerte aufweisen, 
die auch durch Kaltwalzen bis zu 7 0 0. in einigen Fällen bis zu 
12 0 0, nicht erniedrigt werden. Abweichend verhält sich ledig
lich die Biegezahl. Die niedrigsten Werte wiesen hier— wie 
auch bei den übrigen Prüfungen— die kritisch um 10 ° 0 vor
gewalzten Proben auf; nüt zunehmendem Vorwalzgrad stieg 
die Biegezahl imd nahm mit steigendem Nachwalzgrad ab.

Bei den u m k r is ta l l i s ie r e n d  g e g lü h te n  P ro b e n  
(Spalte d in Abb. 2) war in allen Gütewerten der Einfluß des 
Vorwalzgrades belanglos. Einige herausfallende Werte sind 
auf Streuungen zurückzufiihren. die mit der geringen Durch
laufzeit von 5 nun Zusammenhängen.

Beim V erg le ic h  d e r  b e id e n  G lü h a r te n  ist zunächst 
wieder festzustellen, daß beim umkristallisierenden Glühen 
bei allen Nachwalzgraden Zugfestigkeit, Rockwell-Härte und 
Streckgrenze höher lagen als beim rekristallisierenden 
Glühen. Das Streckgrenzen Verhältnis war — abgesehen von 
den rekristallisierend geglühten Proben mit 35 0 0 Vorwalz
g rad— etwa gleich, zum Teil sogar bei den umkristallisierend 
geglühten Proben etwas niedriger. Dehnung imd gleich
mäßige Querschnitt sverminderung waren bei den umkristalli- 
sierend geglühten Proben durchweg niedriger als bei den 
rekristallisierend geglühten Proben: dagegen lag sowolil 
die Tiefung als auch die Aufweitung etwa in gleicher 
Höhe wie bei den m it 35 0 0 Vorwalzgrad rekristallisierend 
geglühten Proben. Außerordentlich stark war der U nter
schied in der Biegezahl; bei den umkristallisierend geglühten
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Proben betrug die durchschnittliche Biegezahl nur 60 bis 
70 %  der beim rekristallisierenden Glühen erzielten höchsten 
Biegezahl. Zur Erreichung hoher Biegezahlen sollten daher 
Bänder nur nach starken Verformungsgraden rekristalli
sierend geglüht werden.

Bei allen Bändern wurden beim Recken der nicht nach
gewalzten Proben F lie ß f ig u re n  beim Ueberschreiten der 
Streckgrenze beobachtet. Nach einer Kaltnachwalzung von 
1 %  wurde zwar unmittelbar nach dem Walzen keine Fließ
figurenbildung festgestellt, jedoch traten diese Fehler nach 
einer Lagerung von 3 bis 4 Monaten wieder auf. Bei höheren 
Verformungsgraden wurden auch nach mehrmonatiger La
gerung keine Fließfiguren beobachtet.

Nach den vorliegenden Untersuchungen tr itt  ein merk
barer Einfluß des Vorwalzgrades auf die Höhe der Streck
grenze bei einem Verformungsgrad von 35 %  und anschlie
ßend rekristallisierender Glühung ein. Bei den übrigen re
kristallisierend und umkristallisierend geglühten Proben ist 
das Streckgrenzenverhältnis etwa gleich. Die Auffassungen 
über die B e d eu tu n g  des S tre c k g re n z e n v e rh ä ltn is s e s  
sind geteilt. Während z. B. R. L. G eru so 9) für die T ie f 
z ie h fä h ig k e it  ein niedriges Streckgrenzenverhältnis für 
günstig hält (im vorliegenden Fall Vorwalzgrad 35 %  und 
rekristallisierendes Glühen), wirkt sich nach W. Au m a n n 10) 
gerade die bei feinem Korn höherliegende Streckgrenze 
(umkristallisierendes Glühen) bei der Tiefung günstig aus. 
Aus den vorliegenden Ergebnissen könnte der Schluß gezogen 
werden, daß es ein günstiges Streckgrenzenverhältnis gibt, 
welches mit höchster Zähigkeit des Werkstoffes vereint ist; 
jede Abweichung von diesem Wert nach oben oder unten 
muß dann geringere Zähigkeit geben. Eindeutige Klärung 
hierüber können jedoch nur Betriebsversuche bringen, die 
nach dieser Richtung aufgenommen worden sind.

W irk u n g  des A n lassens.
In A ll. 2, Spalten b, c, e und f ist der Einfluß des An

lassens der kalt nachgewalzten Bänder wiedergegeben. So
wohl auf die Zugfestigkeit als auch auf die Rockwell-Härte 
hat das Anlassen in allen nachgewalzten Bändern keinen 
Einfluß. Dagegen wurden durch Glühung bei 200° in 
schwächerem Maße, bei 550° in stärkerem Maße Streckgrenze 
und Streckgrenzenverhältnis verändert. Während bei 
schwachem Nachwalzgrad in allen Fällen mit steigendem 
Vorwalzgrad ein Anstieg erfolgte, tra t bei den mit 12 % nach
gewalzten Bändern ein deutlicher Abfall ein. Bei 550° An
laßtemperatur war der Unterschied in allen Verformungs
graden nicht mehr so ausgeprägt wie im kaltgewalzten Zu
stand. Während die Zugfestigkeit unbeeinflußt blieb, wurde 
die Dehnung und auch die gleichmäßige Querschnittsver
minderung in allen Fällen deutlich erhöht. Diese Zunahme 
war am stärksten bei hohen Vorwalzgraden und stärkeren 
Nachwalzgraden, sie wird allgemein durch die Anlaßzeit in 
starkem Maße beeinflußt. Bei den rekristallisierend ge
glühten Proben war der Einfluß des Anlassens durchweg 
stärker als bei den umkristallisierend geglühten Bändern. 
Tiefung, Aufweitung und Biegezahl wurden durch das An
lassen nicht oder nur unwesentlich beeinflußt.

Abb. 3 zeigt die Ergebnisse einer außerhalb des Rahmens 
der vorliegenden Arbeit durchgeführten Untersuchung mit 
einem Band aus weichem Thomasstahl m it 0,04 %  C, 
0,01 %  Si, 0,5 % Mn, 0,073 %  P und 0,032 %  S. Im kalt
gewalzten Zustand hatte das Band eine Zugfestigkeit von
80 kg/mm2 und eine auf 50 mm gemessene Dehnung von
etwa 1,5 %. Beim Anlassen bis 500° stieg zunächst die 
Festigkeit, und zwar um so stärker, je niedriger die Anlaß-

9) Iron Age 127 (1931) S. 692/95.
10) Masch.-Bau 7 (1928) S. 105/10.

temperatur war. Der Höchstwert wurde bei einer Anlaßzeit 
von 5 s erreicht, bei längerem Anlassen fiel oberhalb 400° die 
Festigkeit wieder, ohne daß jedoch der Ausgangs wert er
reicht wurde; lediglich die bei 550° angelassenen Proben 
zeigten einen deutlichen Abfall. Die Dehnung zeigte bei 5 s 
Anlaßdauer durchweg einen Anstieg, der bei 350 und 400° 
gering war; bei 450 und 500° nahm die Dehnung mit der 
Zeit zu. Der höchste W ert tra t durch einminutiges Anlassen 
bei 550° auf; hier betrug die Steigerung etwa 400 %.

Abbildung 3. Einfluß des Anlassens auf Zugfestigkeit, Dehnung 
und Rockwell-Härte von kaltgewalztem Thomas-Bandstahl.

Prüfung der Tiefzieheignung.
Bekanntlich ist nach übereinstimmenden Erfahrungen 

sowohl dem Hersteller als auch dem Verbraucher von Tiefzieh
werkstoffen eine eindeutige Laboratoriumsprüfung für beste 
Tiefziehbrauchbarkeit bisher noch nicht möglich. Es sind 
zwar von verschiedenen Stellen Verhältniszahlen einiger 
Festigkeitseigenschaften, z. B. zwischen Streckgrenze, Zug
festigkeit, Dehnung usw. vorgeschlagen worden11). Da jedoch 
diese Bemühungen nicht zum Ziele führten, wurde versucht, 
durch eine den tatsächlichen Verhältnissen nahekommende 
Beanspruchung die Güte des Werkstoffes zu prüfen. Die 
in  d ie se r  R ic h tu n g  e n tw ic k e lte n  P rü fv e r fa h re n  
nach A. M. E r ic h s e n 12), T. O lse n 13), C. I o v ig n o t14) 
ahmen meist in verwickelter Weise den Zerreißversuch nach; 
da der Werkstoff aber beim Tiefzug ganz andersartig bean
sprucht wird, ist es erklärlich, daß häufig starke Wider
sprüche zwischen den Ergebnissen der Tiefungsprobe und 
dem Verhalten des Bleches bei der Verarbeitung zu finden 
sind. In anderen neueren Verfahren wurden entweder nur 
gewisse Beanspruchungen des Tiefzuges nachgeahmt oder 
aber dieser selbst ausgeführt; es sei auf die Verfahren von 
A. P om p und E. S ie b e i6), G. W a z a u 15), der Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft18) und von M. S c h m id t17) hin-

X1)R .L . G e ru so  : Iron Age 128 (1931) S. 692/95; Metal Progr.
18 (1930) S. 54/59; K. C h r i s to p h :  Prüfung von Feinblechen
(München: ®r.»3nc(.-Diss. 1929); Z.M etallkde. 25 (1933) S. 165/68.

12) Stahl u. Eisen 34 (1914) S. 879/82.
13) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 20 (1920) II , S. 398.
14) Rev. Metallurg. 27 (1930) Me m., S. 443/48.
15) Vgl. P. W. D ö h m e r: Masch.-Bau 8 (1929) S. 772/73.
16) G. R. F i s c h e r :  AEG-M itt. 25 (1929) S. 483/86.
17) Arch. Eisenhüttenwes. 3 (1929/30) S. 213/22 (Werkstoff-

aussch. 153).
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gewiesen. Allen Verfahren ist gemeinsam das Ziehen von 
kreisrunden Blechproben zu einem zylindrischen Napf in 
einem  Zuge. Andere wie K. M u sio l18) verbesserten das 
Verfahren noch durch Hinzufügen weiterer Ziehstufen, so daß 
die Prüfung unter wirklichen Betriebsverhältnissen erfolgt. 
Diesen Weg beschreitet auch F. E is e n k o lb 19), der die Ab
nahme der Erichsen-Tiefziehfähigkeit nach verschieden 
starken Tiefungszügen ermittelte. Ein Nachteil der Arbeits-

fo rm  roc/r Sac/rs
v-fe// r s

erdgüd/ge form  
ursprüog/ic/reform

-Z70
Abbildung 4. Form  der Keilzugprobe.

weisen von Musiol und Eisenkolb liegt in der umständlichen 
Proben- und Werkzeugherstellung.

Bei dem Versuch, diese Prüf arten zu vereinfachen, ging 
man von dem K e ilz u g v e rfa h re n  nach G. S a c h s20) aus. 
Bei ihm wird der keilförmige Kopf einer Blechprobe in einer 
flachen Ziehdüse zu prismatischer Form gezogen, der Werk
stoff also während der Umformung in einer dem Tiefziehen 
sehr ähnlichen Weise beansprucht; nach Sachs gilt das Ver
hältnis von oberer zu unterer Keilbreite als Maß für die 
Tiefzieheignung des Bleches, wenn die obere Keilbreite so

gewählt wird, daß bei 
weiterer Vergrößerung der 
Blechstreifen beim Ziehen 
abreißen würde. Sachs 
führte seine Versuche nur 
mit sehr kleinen Proben 
von 10 mm Breite und 30 bis 
40 mm Länge aus ( Abb. 4) ,  
die für eine anschließende 
Prüfung nach Erichsen na
turgemäß nicht zu verwen
den sind, da einmal die 
Erichsen-Probe größere 
Breiten erfordert, ander
seits störende Einflüsse bei 
der geringen Abmessung 
sich unangenehm bemerk
bar machen; ferner waren 
die nach Sachs erzielten 
Verformungen im Verhält
nis zu denen beim Tiefzug 

noch recht klein. Durch besondere Anordnung der Halter und 
Anwendung von Paraffin als Schmiermittel gelang es, Probe
streifen von 45 mm Breite bei 70 %  Querschnittsverminde
rung zu ziehen. In  Abb. 4 ist die ursprüngliche Ausbildung 
der Keilprobe, in Abb. 5 das Keüzuggerät schematisch 
wiedergegeben; der Druck der Führungsbacken konnte 
noch so stark gehalten werden, daß Faltenbildung vermie
den wurde.

Der von Eisenkolb19) gegen das Keilzugverfahren er
hobene Einwand, das Blech würde in den seitlichen Rand- 
zonen stärker verformt als in der Mitte, wurde nachgeprüft.

14) Dinglers polytechn. J .  315 (1900) S. 428; Stahl u. Eisen 27 
(1907) S. 477/82, 513/20 u. 551/58.

19) Stahl u. E isen 52 (1932) S. 357/64 (W erkstoäaussch. 178).
20) MetaUwirtsch. 9 (1930) S. 213/18.
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Abbildung 5. Schematische 
Darstellung des Keilzuggerätes.

Abb. 6 gibt eine mit Liniennetz versehene P ro b e  der ur
sprünglichen F o rm  vor und nach dem Versuch wieder. 
Zwar tra t tatsächlich am Rande, wie zu erwarten war, eine 
stärkere Verformung ein als in der Mitte, sie war aber nur 
durchschnittlich bis 5 %  größer. Ferner waren die Blech
streifen in der Mitte durchaus gleichartig umgeformt, außer 
der leichten Krümmung der waagerechten Linie war keine 
Störung zu beobachten. Wahrscheinlich wird bei der ge-
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Abbildung 6 und 7. Verformung der Proben durch den 
Keilzug.

ringen Breite der ursprünglichen Keilzugproben die höhere 
Verformung der Ränder sich stärker bemerkbar machen. 
F ür die vorliegende Prüfung genügt es außerdem durchaus, 
wenn die Mitte der Proben hinreichend große Gebiete gleicher 
Verformung aufweist. Um die an der äußeren Zone auf- 
tretende Ungleichmäßigkeit zu vermeiden, wurde der Keil
zugprobe die aus Abb. 4 und 7 ersichtliche endgültige Form 
gegeben. Hierdurch entsteht die höchste Formänderung in 
solcher Entfernung vom Rande, daß hier eine Tiefungsprobe 
ausführbar ist; bei der geradlinig begrenzten Ausgangsform 
kommt die theoretisch größte Formänderung an den 
äußersten Rand, an dem — abgesehen von Zipfel- und 
Faltenbildung— eine Tiefungsprobe gar nicht möglich wäre, 
da hierzu ein gewisser Mindestabstand vom Probenrand 
nötig ist. So zeigt z. B. eine Probe der alten Form bei dem 
Umformungsgrad 1,76 in dem zur Tiefungsprobe erforder
lichen Randabstand von 20 mm nur 25 bis 30 %  Form
änderung, wogegen mit der neuen Form bei nur 1,62 Um
formungsgrad an der entsprechenden Stelle 47 %  Form
änderung erreicht werden. Demnach kann bei der neuen 
Probenform die Tiefungsprobe noch nach fast doppelt so 
großen Verformungen ausgeführt werden.

Bezeichnet man die größte Breite des Keils mit b und die 
Breite des fertiggezogenen Streifens m it a, so ist das Ver
hältnis b : a der Umformungsgrad. Zur F e s ts te l lu n g  des 
g rö ß te n  U m fo rm u n g sg ra d e s  durch den Versuch wurden 
Proben mit verschiedener Breite b gezogen und nach Sachs die 
Ziehspannung in Abhängigkeit vom Umformungsgrad auf- 
getragen (Abb. 8). Der bereits von Sachs gefundene fast 
geradlinige Verlauf der Spannungs-Umformungs-Kurve 
wurde bestätigt. Da für b : a =  1 die Spannung =  0 wird, 
müssen alle Ziehspannungen auf einer durch den Koordi
natennullpunkt gehenden Geraden liegen. Der höchste Um
formungsgrad kann daher aus einigen Proben mittlerer Um
formung durch Extrapolation bestimmt werden, indem die
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vom Nullpunkt durch die Ziehspannungen gelegten Geraden 
bis zum Schnitt m it der Ordinate der Zugfestigkeit ver
längert werden. Auf diese Weise kann bei Blechen und Bän
dern, deren Ziehfähigkeit noch unbekannt ist, der theoretisch 
höchste Umformungsgrad ermittelt werden.

In Abi. 9 ist eine Anzahl der nach dem vereinigten 
Keilzug-Tief ungs-Verfahren erhaltenen Kurven auf getragen.

Je geringer die Abnahme der Tiefungswerte des unverformten 
Bleches bei den verschiedenen Formänderungsbeträgen ist, 
um so geringere Verfestigung und bessere Tief zieh eignung 
hat der geprüfte Werkstoff.

In Hinblick auf den E in f lu ß  der H e r s te l lu n g s b e 
d in g u n g e n  au f die T ie fz ie h fä h ig k e it  ist ein Vergleich 
der Kurven in A ll. 9 von Bedeutung, die kennzeichnend für

die Mehrzahl ähnlich hergestellter Proben sind. Kurve 1 
läßt für ein um 70 % vorgewalztes und bei 750° geglühtes 
Blech den starken Abfall der nach rd. 50 %  Formänderung 
noch vorhandenen Tiefziehfähigkeit auf etwa 60 % der Tie- 
fung im gleichen, aber noch unverformten Werkstoff er
kennen. Nach einer Kaltwalzung um 3 %  und demnach er
höhter Zugfestigkeit und Härte sowie verminderter Dehnung 
sind für dasselbe Blech (Kurve 2) nach 50 % Formänderung 
die Tiefungswerte nur auf 80 %  gesunken. Dies spricht für 
die bereits geäußerte Vermutung, daß zur Erzielung bester 
Tiefziehgüte auch ein gewisses Mindestmaß an Zugfestigkeit 
vorhanden sein müßte und nicht die Dehnung allein aus
schlaggebend sein kann. Kurve 3 zeigt das Verhalten einer 
kritisch behandelten Probe (10 %  Kaltwalzung und Glühung 
bei 750°); schon nach 33 %  Formänderung sind die Tiefungs
werte um 50 %  ■ zurückgegangen. Dagegen sind nach einer

umkristallisierenden Glühung bei 950° im gleichen und eben
falls um 10 %  vorgewalzten Blech (Kurve 4) noch fast 90 % 
der ursprünglichen Tiefung erhalten geblieben. Bemerkens
wert sind in diesem Falle die Werte der üblichen Erichsen- 
Tiefungsprüfung: Der Werkstoff zu Kurve 3 ergab eine Tie
fung von 11,2 mm, während für eine der Kurve 4 entsprechende 
Blechprobe 11,9 mm erhalten wurde. Dieser sehr geringe Un
terschied der üblicherweise festgestellten Tiefungswerte steht 
aber in starkem Widerspruch zu dem erfahrungsgemäßen 
Verhalten derartiger Werkstoffe bei der Verarbeitung, wobei 
die Brauchbarkeit der beiden Bleche weitaus wahrscheinlicher 
den Unterschieden der Kurven 3 und 4 entsprechen wird.

Das vorstehende Beispiel zeigt, daß es aussichtsreich ist, 
das hier entwickelte Prüfungsverfahren für die Beurteilung 
von Tiefziehwerkstoffen mit heranzuziehen. Zur weiteren 
Prüfung der Anwendungsmöglichkeiten dieses Verfahrens 
sind daher Untersuchungen im Zusammenhang mit betriebs
mäßigen Zieharbeiten geplant, welche die hier gewonnenen 
Ergebnisse ergänzen sollen.

Zusammenfassung.
Versuche an Thomas- und Siemens-Martin-Bandstahl 

mit 0,05 bis 0,09 %  C über den Einfluß der Herstellungs
bedingungen auf die Eigenschaften ergaben folgendes: 
Bei umkristallisierender Zwischenglühung lagen unab
hängig von dem zwischen 10 und 70 % geänderten Vorwalz
grad Zugfestigkeit, Rockwell-Härte, Streckgrenze und 
Streckgrenzenverhältnis höher als bei rekristallisierender 
Zwischenglühung. Dagegen verhielt sich sowohl die Deh
nung als auch die gleichmäßige Querschnittsverminderung 
umgekehrt. Tiefung und Aufweitung lagen — sieht man von 
den kritisch verformten Proben ab — bei beiden Glüharten 
etwa gleich. Die Biegezahl war bei umkristallisierend ge
glühten Proben erheblich geringer. Bei der angewendeten 
Kaltnachwalzung um 1 bis 12 %  wurden bei umkristalli
sierend geglühten Bändern alle Eigenschaften vom Vorwalz
grad nicht beeinflußt. Dagegen wiesen bei rekristallisieren- 
dem Glühen die mit 35 %  Vorwalzgrad gewalzten Bänder die 
günstigste Tiefungsfähigkeit auf. Auf die Höhe der Zug
festigkeit und Rockwell-Härte war der Vorwalzgrad auch bei 
diesen Proben ohne wesentlichen Einfluß. Im allgemeinen 
lagen Tiefung und Aufweitung bei den mit 35 %  vorgewalz
ten und rekristallisierend geglühten Proben auf gleicher 
Höhe wie bei den umkristallisierend geglühten Bändern. Die 
Biegezahl lag unabhängig vom Vor- und Nachwalzgrad bei 
rekristallisierend geglühten Proben höher. Durch Nach
walzen von 1 %  traten bei sofortiger Prüfung keine Fließ
figuren auf, jedoch zeigten sich nach zwei- bis dreiwöchiger 
Lagerung erneut Fließfiguren. Dagegen waren bei Bändern 
mit über 3 %  Kaltnachwalzung auch nach mehrmonatiger 
Lagerung keine Fließfiguren festzustellen. Ein Einfluß der 
Korngröße auf die Fließfigurenbildung konnte nicht beob
achtet werden. Durch kurzzeitiges Anlassen bei 200 bis 550° 
wurden Zugfestigkeit und Rockwell-Härte der kaltnaclige- 
walzten Proben nicht beeinflußt, dagegen Streckgrenze und 
Streckgrenzenverhältnis, Dehnung und gleichmäßige Quer
schnittsverminderung in allen Fällen deutlich verbessert, 
und zwar bei rekristallisierend geglühten Proben stärker als 
bei umkristallisierend geglühten Bändern. Auf die Tiefung, 
Aufweitung und Biegung war der Einfluß des Anlassens gering.

Durch geeignete Ausbildung des Keilzugversuchs nach 
G. S achs und nach entsprechender Behandlung im Keilzug 
gerät läßt sich an verschieden kaltverformten Stellen des 
gezogenen Keiles die noch im Werkstoff vorhandene Tie
fungsfähigkeit nach Erichsen ermitteln. Dieses Verfahren 
dürfte zur Prüfung von Bändern und Blechen auf ihre 
Tiefziehfähigkeit bei Mehrfachzügen brauchbar sein.

Abbildung 8 .
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Abbildung 9. Keilzug-Tiefungs-Kurven für verschieden 
behandelten Bandstahl.
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Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern bei Vergasung von Koks.
Von F r ie d r ic h  W ilh e lm  H e rb o rd t  in Mülheim a. d. Ruhr.

(Ueber die Planung von Koksvergasungsanlagen. Durchsatzleistungen der Gaserzeuger bei verschieden hohem Asche- und 
Wassergehalt des Kokses. E influß verschiedener Körnungen.)

Die Verwendung von Generatorgas, das aus Koks erzeugt 
wird, ist sehr vielseitig. Als Verwender für ein solches 

Gas kommen Gaswerke, Kokereien, chemische Fabriken, 
Preß- und Schmiedewerke, Röhrenwerke usw. in Frage, 
die teils selbst den Grundstoff Koks zur Herstellung des 
Koksgeneratorgases haben, oder die wegen weitverzweigter 
Leitungen und dadurch bewirkter Niederschläge durch Ab
kühlung des Gases usw. auf Verwendung von Heißgas ver
zichten müssen. Gerade zur Herstellung von Kaltgas ist 
Koks der geeignete Brennstoff. Kostspielige Reinigungsan
lagen usw. fallen weg. Gasdrucksteigerungen und Speicherun
gen sind ohne weiteres möglich. Der Betrieb kann zu jeder 
Zeit sofort den jeweiligen Bedürfnissen angepaßt werden.

Eine Koksvergasungsanlage läßt sich immer in die ge
samte Werksanlage eingliedern. Alle angetriebenen Teile 
können entweder unmittelbar durch Elektrizität oder 
mittelbar durch Transmissionen von einem Gasmotor, einer 
Dampfmaschine oder Turbine angetrieben werden. Die

Der W a sse rg e h a lt  des Kokses braucht bei der Ver
gasungsleistung dann nicht berücksichtigt werden, wenn 
das Wasser, das in der Trocknungszone des Gaserzeugers 
als Dampf entweicht, in einem dem Gaserzeuger folgenden 
Kühler niedergeschlagen wird. Soll jedoch die Abwärme 
des Gases zur Dampferzeugung ausgenutzt werden, so ist es 
selbstverständlich notwendig, Koks mit geringstem Wasser
gehalt den Gaserzeugern zuzuführen, um hohe Gastempe
raturen beim Austritt des Gaserzeugers zu erhalten und 
unliebsame Verkrustungen der Abhitzekesselrohre zu ver
meiden. Der Wirkungsgrad des Abhitzekessels ist also ab
hängig vom Wassergehalt des Kokses.

Auch der Einfluß verschiedener K ö rn u n g e n  wurde bei 
den Darstellungen berücksichtigt. So gibt in Abb. 1 Kurve a 
den Durchsatz an, wenn Koks mit einer Körnung von 
0 bis 50 mm vergast wird, Kurve b, wenn der Koks so weit 
gesiebt wird, daß Korngrößen von 2 bis 40 mm Verwendung 
finden können. In Abb. 2 ist eine Umrechnungstafel für die

Abbildung 1. Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern 
bei verschiedener Körnung und verschiedenem Aschegehalt des 

Kokses.

Dampferzeugung in den Gaserzeugermänteln und die Aus
nutzung der Abwärme des Gases in Abhitzekesseln können so 
gestaltet werden, daß der gewonnene Dampf zur Gaserzeu
gung wie zur Krafterzeugung ausgenutzt werden kann. 
Die Eingliederung einer solchen Gaserzeugungsanlage in 
ein vorhandenes Werk bedingt aber jeweils eine genaue 
Prüfung der jeweils vorliegenden Bedingungen.

Bei der Planung einer Gaserzeugungsanlage ist es 
äußerst wichtig, zu wissen, wie groß der Durchsatz eines 
Gaserzeugers bei der Vergasung von Grobkoks, Kleinkoks 
oder Grobkoks gemischt m it Grus ist.

In Abb. 1 bis 3 sind nun die Vergasungsleistungen von 
Drehrostgaserzeugern dargestellt. Alle Werte sind auf 
„R e in k o k s“ bezogen, da nur dieser vergast wird; sie sind 
auf Grund von Versuchen, Veröffentlichungen und Erfah
rungen zusammengetragen und ausgewertet worden.

Um den D u rc h s a tz  ohne weiteres errechnen zu können, 
wenn der betreffende Höchstdurchsatz (100 %) für eine 
bestimmte Kokssorte gegeben ist, sind die Werte so gehalten, 
daß man nicht den Durchsatz in kg/m 2 h unm ittelbar ab
lesen kann, sondern, den einzelnen Gaserzeugerbauarten 
gerecht werdend, aus den Darstellungen den „anteiligen“ 
Durchsatz erhält.

Der A sc h e g e h a lt  wirkt vermindernd auf die Ver
gasungsleistung eines Gaserzeugers. Abb. 1 zeigt in Kurve c 
die anteilige Minderleistung bei gegebenem Aschegehalt.
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Abbildung 2. Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern 
für Koks von 0 bis 50 mm Körnung (Kurve a, Abb. 1).

Abbildung 3. Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern 
für Koks von 2 bis 40 mm Körnung (Kurve b, Abb. 1).

Kurve a gemäß Abb. 1 wiedergegeben; sie zeigt den Durch
satz in Prozent bei verschieden großem Anteil der ver
schiedenen Korngrößen. Abb. 3 zeigt die gleiche Dar
stellung für Kurve b, d, h. also für Körnungen von 2 bis 
40 mm. Aus allen drei Abbildungen geht hervor, daß die 
Durchsatzleistungen der Gaserzeuger geringer werden, je 
kleiner die Körnung des Brennstoffes ist.

Mischt man zu Grobkoks Koks mit kleinerer Körnung 
bei, so wird der Durchsatz je nach der Menge des zugesetzten 
Kleinkokses geringer. Zu beachten ist dabei, daß Koks mit 
0 bis 10 mm Körnung dem Gaserzeuger nicht durch eine 
einfache Beschickung beigemischt werden darf, sondern es 
muß eine gleichmäßige, zeitlich kurze Verteilung auf den
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ganzen Gaserzeugerquerschnitt erfolgen; das soll heißen, daß 
die einzelnen Sorten dem Gaserzeuger getrennt zugeführt 
werden müssen, jedoch so, daß keine Schichten entstehen. 
Es sind vielmehr zwei bis drei Sorten durch eine sinnreiche 
Beschickung so einzubringen, daß eine gleichzeitige Ver
teilung auf den ganzen Gaserzeugerquerschnitt durch eine 
etwas schneller als üblich laufende Beschickung erfolgt. 
Gutes Gas, ruhiger Gang der Gaserzeuger und höchste Ver
gasungsleistungen werden dadurch gewährleistet.

An einem Beispiel soll nun die Handhabung der Ab
bildungen bei gleicher Koksanalyse, aber ungleicher Kör
nung erläutert werden.

Für den Koks seien folgende Werte ermittelt: 
W assergehalt =  15 % Reinkoks =  75 %
Aschegehalt =  10 %

K ö rn u n g .
Sorte 1 Sorte 3

0— 5 mm =  10 % 5—15 mm =  15 %
5—15 mm =  15 % 15—25 mm =  20 %

15—25 mm =  55 % 25—45 mm =  65 %
25—45 mm =  20 %

Sorte 2 Sorte 4
0—10 mm =  30 % 35—45 mm =  100 %

10—20 mm =  70 %
Für die Sorte 1 und 2 ist die Kurve a in Abb. 1 und die 

Kurventafel in Abb. 2 anzuwenden. Für die Sorte 3 und 4 
gilt Kurve b in Abb. 1 und Kurventafel in Abb. 3. Zur 
Umrechnung werden nur Abb. 2 und 3 benutzt.
S o rte  1 (Abb. 2).
Körnung Anteil der Körnung

0— 5 mm, M ittel 2,5 mm, 10 % =  2,5 % Durchsatz
5—15 mm, ,, 10 mm, 15 % =  9,0 % ,,

15—25 mm, ,, 20 mm, 55 % — 45,5 % ,,
25— 45 mm, ,, 35 mm, 20 % =  19,0 % „

zusammen ein Durchsatz von 76,0 % des gegebenen

S o rte  2 (Abb. 2).
Körnung Anteil der Körnung

0—10 mm, M ittel 5 mm, 30 % =  12 % Durchsatz
10—20 mm, ,, 15 mm, 70 % =  54 % ,,

zusammen ein Durchsatz von 66 % des gegebenen

S o rte  3 (Abb. 3).
Körnung Anteil der Körnung

5—15 mm, M ittel 10 mm, 15 % =  9 %  Durchsatz
15—25 mm, „  20 mm, 20 % =  17 %
25—45 mm, ,, 35 mm, 65 % =  63,5 % ,,

zusammen ein Durchsatz von 89,5 % des gegebenen

S o rte  4 (Abb. 3) 35— 45 mm.
M ittlere Körnung 40 mm, Anteil der Körnung 100 % =  100 % 

Durchsatz des gegebenen.
Aus diesen Ergebnissen kann man bereits ersehen, daß 

der Zusatz von Kleinkoks oder nur Kleinkoksvergasung 
vermindernd auf den Durchsatz wirkt. Nimmt man an, daß

bei einem gut geführten Gaserzeuger je h 200 kg Reinkoks 
mit der Körnung 50 oder 40 mm durchgesetzt werden, dann 
kann man an Reinkoks in kg/m2 h durchsetzen bei 

Sorte I  200 • 0,76 =  152 kg
I I  200 • 0,66 =  132 kg

„ I I I  200 • 0,895 =  179 kg
„ IV  2 0 0 -1  =  200 kg

Davon wird noch abgezogen der Minderdurchsatz durch 
10 %  Aschenanteil =  3,5 % , so daß tatsächlich an Rein
koks durchgesetzt werden bei

(100 — 3,5)
100Sorte I = 1 5 2 146.5 kg

II  =  132
(100 — 3,5)

I I I  =  179

100 
(100 — 3,5)

=  127,5 kg

100
=  172,5 kg

IV  =  200
(100 — 3,5)

100
=  193,0 kg

oder, auf Rohkoks bezogen, in kg/m2 h bei
146,5 • 100

Sorte I  = 75
=  195 kg

127,5 ■ 100 
I I  =   —  =  170 kg

75

m  =  172>5_ ; 100  =  230 kg

IV  =

75
193,0 • 100

75
=  257 kg

Bei einem Gaserzeuger mit einem lichten Schachtdurch
messer von 2,2 mm ist dann der Rohkoksdurchsatz in t/24 h 
bei

Sorte I  =  196 • 3,8 • 24 =  17,85 t 
I I  =  170 • 3,8 • 24 =  15,50 t

„  I I I  =  230 • 3,8 • 24 =  21,00 t
„ IV  =  257 • 3,8 • 24 =  23,50 t

Durch die Mitvergasung von Kleinkoks und Grus beträgt 
der Minderzusatz, gemessen an Sorte IV, für 

Sorte I  =  24,0 %
„  I I  =  34,0 %
„ I I I  =  10,6 %

Man ersieht hieraus, daß der Durchsatz von Koks bei Zu
mischung von Kleinkoks oder Grus sich ganz wesentlich 
verringern kann und auf die Wirtschaftlichkeit der Anlage 
nachteilig wirkt.

Z u sam m en fassu n g .
Auf Grund von Angaben im Schrifttum und Erfahrungen 

werden die Umstände besprochen, die auf die Durchsatz
leistung von Gaserzeugern, die mit Koks betrieben werden, 
von Einfluß sind; vor allem wird gezeigt, in welcher Weise 
ein verschieden hoher Aschengehalt des Kokses und eine 
verschieden große Kokskörnung die Durchsatzleistungen 
herabsetzen.

Umschau.
W ärmeübertragung auf das Stahlbad im Siemens-Martin-Ofen.

An H and umfangreicher Zusammenstellungen über die A b
messungen in Amerika ausgeführter Siemens-Martin-Oefen1) ver
sucht W. C. B u e ll  jr .  Aufschlüsse über die W ärmeübertragung 
von der Flamme auf den Einsatz zu erlangen2). Dabei beschränkte 
er sich zunächst auf die Durchführung einer Ueberschlagsrech- 
nung, deren Grundlagen allerdings nicht in allen Teilen als ein
wandfrei erscheinen.

Für alle Oefen wird für den in Amerika üblichen Roheisen
satz von 45 % eine Nutzwärme von rd. 200 kcal je kg fertigen 
Stahles in Ansatz gebracht. F ü r den Einsatz m it flüssigem R oh
eisen mag diese Zahl zutreffend sein, für das Arbeiten m it festem 
Stahleisen ist sie wohl etwas niedrig gegriffen. Vergleichsweise 
sei erwähnt, daß beim Arbeiten m it etwa 22 % Stahleisen die

D Stahl u. Eisen 53 (1933) S .425/28,606/08,1305/09,1360/65.
2) Iron Steel Engr. 11 (1934) S. 57/67.

Nutzwärme, d. h. der W ärmeaufwand, der zur Erschmelzung je t  
fertigen Stahles nach Abzug aller Reaktionswärmen von den 
Feuerungsgasen gedeckt werden muß, bei kaltem  Einsatz etwa 
280 kcal/kg und bei flüssigem E insatz 240 kcal/kg be träg t“). Aus 
der Stundenleistung in t  je m 2 Herdfläche ergeben sich dann die 
je Herdflächeneinheit übertragenen W ärmemengen durch Ver
vielfachen m it 0,2 ■ 106. U nter Zugrundelegung der von Buell 
berechneten Herdflächen*) erhält man 28 800 bis 62 400 kcal/h • m2 
als W ärm eübertragungsleistung für den D urchschnitt aus der 
ganzen Schmelzzeit. Mit Rücksicht auf die verschiedenen W ärme
übertragungsverhältnisse im Verlauf einer Schmelzung kommt 
dieser Zahl nur die Bedeutung eines Behelfswertes zu. Gerade 
die Zeit des Einschmelzens, in der die stärkste W ärmeübertragung

8) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 104 (1926) S. 8,
Zahlontafel 2.

*) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1361, Zahlentafel 1.
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gtattfindet, ist vom  physikalischen S tandpunkt aus nicht erfaßbar, 
da sich weder die Heizfläche noch die Tem peratur des nieder
schmelzenden Schrottes eindeutig festlegen läßt.

Nichtsdestoweniger versucht Buell zunächst einen Zusammen
hang zwischen W ärm eübertragung, Herdfläche, Gasgeschwindigkeit 
u n d  Temperaturgefälle zu finden. An H and einer graphischen Ueber- 
gchlagsrechnung wird ein m ittleres Temperaturgefälle über die 
ganze Schmelzungsdauer von 390° erm ittelt; dementsprechend 
ergeben sich aus den oben angeführten W ärmeübertragungsleistun- 
gen W ärmeübergangszahlen von 74 bis 160 kcal h  • m 2 • 0 C.

Die Festlegung des Temperaturgefälles zwischen Flamm e und 
Einsatz kann noch in etwa vertre ten  werden. Weniger sicher 
erscheint es dagegen, diese Zahlen m it einer m ittleren Geschwin
digkeit der Flammengase zu vergleichen, die sich aus dem freien 
Ofenquerschnitt über dem niedergeschmolzenen Bade und dem 
sekundlich den Ofenraum durchströmenden Verbrennungsgas
mengen ergibt, wobei angenommen wird, daß  die Verbrennungs
gase den dargebotenen Querschnitt gleichmäßig erfüllen. Der 
Versuch Buells, den so gewonnenen Zusammenhang zwischen 
dieser W ärmeübergangszahl und der Gasgeschwindigkeit m it 
theoretisch un ter anderen Verhältnissen erm ittelten Wärmeüber-

A bbildung 1. H erd flächen le istung  u nd  G asgeschw indigkeit im  H erd raum . 
[Die B uchstaben  beziehen sich  au f d ie  in  d en  frü h e ren  A rbeiten  

v on  W . C- B uell j r . 1)  b eh a n d e lte n  Oefen.j

gangszahlen in E inklang zu bringen, führte  zu keinem Ergebnis, 
er wurde deshalb von ihm  auch nicht weiterverfolgt.

Um festzustellen, ob die angegebenen Zahlen überhaupt 
einen Zusammenhang erkennen lassen, wurde vom B erichter
statter die spezifische Stundenleistung der Herdfläche in kg m 2 h 
in Abhängigkeit von der oben angegebenen Gasgeschwindigkeit5) 
in Abb. 1 dargestellt. Das Zurückgreifen auf die spezifische 
Stundenleistung ist in  diesem F a ll gleichbedeutend m it der be
helfsmäßig erm ittelten W ärmeübergangszahl Buells, die nu r da 
durch erhalten wird, daß diese spezifische Stundenleistung in 
allen Fällen m it dem angenommenen W ärmeaufwand von 200 kcal 
je kg Stahl vervielfacht und  dann  durch das angenommene Tem
peraturgefälle von 390° geteilt wird.

F aß t m an nun  in Abb. 1 die m it Generatorgas und mit Misch
gas gefeuerten Oefen zu einer ersten und  die m it K altgas und  mit 
Oel gefeuerten zu einer zweiten Gruppe zusammen, wie Buell 
es im weiteren Verlauf seiner Arbeit auch tu t,  so lassen sich als 
wahrscheinlichste K urven zwei parallele Gerade durch die beiden 
Punkthaufen legen, die deutlich ein Ansteigen m it dem Behelfs
wert für die Geschwindigkeit zeigen. Merkwürdigerweise ist dies ge
rade das Gegenteil der Schlußfolgerungen, die Buell in seiner Arbeit 
zieht. Allerdings gibt dieses Schaubild vielleicht auch n ichts an 
deres wieder als die Tatsache, daß einem erhöhten Angebot von 
Wärme auch eine höhere Leistung entspricht. Die Aufteilung in 
zwei Gruppen könnte dam it begründet werden, daß der spezifische 
Wärmeinhalt der Verbrennungsgase bei K altgas- und  Oelfeuerung 
ein anderer ist als bei Generatorgas- und  Mischgasfeuerung.

Nachdem nun Buell festgestellt h a t, daß die rein physikalische 
Behandlung der Fragen zu keinen vergleichbaren Ergebnissen 
führt, versucht er einen Zusammenhang zwischen dem Gesam t
wärmeaufwand und der Aufenthaltszeit der Flamm engase im 
Ofenraum herzustellen. E s kann  hierbei n icht verschwiegen 
werden, daß sich auch in diese A rbeit die Unstim m igkeiten bei 
der Berechnung der Gasgeschwindigkeiten fortpflanzen, die bereits

*) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1362, Zahlentafel 4.
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bei der B erichterstattung über die frühere Arbeit Buells festge
stellt werden m ußten. Zwar geht aus den Zahlentafeln Buells“) 
hervor, daß er vermeintlicher Weise m it Geschwindigkeiten 
rechnet, die auf Normalbedingungen bezogen sind. Eine Nach
prüfung der Zahlenunterlagen ergab jedoch, daß die von ihm  be
nu tzten  Geschwindigkeiten bis auf einen einzigen W ert ziemlich 
genau das 2,3fache dieser bezogenen Geschwindigkeiten betragen. 
Anderseits werden dadurch auch nicht die wahren Geschwindig
keiten erreicht, die un ter Zugrundelegung der von Buell ange
nommenen G astem peraturen das Siebenfache der bezogenen Ge
schwindigkeiten ergeben m üßten.

Die Aufenthaltszeit der Flammengase im Ofenraum wird 
durch Division der Herdlänge durch die Gasgeschwindigkeit er
m ittelt. Es ist selbstverständlich, daß für die E rm ittlung dieser 
Zahl n u r die wahre Gasgeschwindigkeit im Ofenraum in  Frage 
kommt. Berücksichtigt m an die Ungenauigkeiten bei Buell, so 
ergibt sich, daß der d ritte  Teil der von ihm erm ittelten A ufent

haltszeiten den tatsächlichen Verhältnissen entspricht, sobald 
der E insatz niedergeschmolzen ist. Deshalb wurde bei W ieder
gabe von Abb. 2 die ursprünglich vom  Verfasser angegebene 
Aufenthaltszeit bei der Wiedergabe an dieser Stelle durch 3 ge
te ilt. N icht zu erklären ist die hier gemachte Angabe für Ofen D, 
für den eine Aufenthaltszeit von 5 s oder nach entsprechender B e
richtigung von 1,67 s angegeben wird, während sie nach früheren 
Angaben und  entsprechender Berichtigung 2,8 s beträgt. In  
Abb. 2 ist diese Verschiebung des Punktes D durch eine ge
strichelte Linie m it Pfeil angedeutet. Aus der ursprünglichen 
Darstellung der Abb. 2 gewinnt m an den Eindruck, als ob eine 
Verlängerung der Aufenthaltszeit der Gase im Ofenraum eine 
Verminderung des gesamten W ärmeaufwandes je  t  S tah l zur Folge 
h ä tte . An sich ist dies bei außerordentlich s ta rk  überlasteten 
Oefen nicht ausgeschlossen, da  in  diesem F a ll die durch ein Ueber- 
angebot von B rennstoff steigenden Abgasverluste die Steigerung 
der Leistung überflügeln, eine Erscheinung, wie sie jede W ir
kungsgradkurve beliebiger Oefen bei Uebersteigerung der Lei
stung zeigt. Sieht m an jedoch von den Oefen A und  N  ab und 
berücksichtigt m an die eingezeichnete Verschiebung des Punktes 
für den Ofen D, so kann m an m it der gleichen Berechtigung zu der 
vom B erichtersta tter als R ichtkurve eingezeichneten Geraden 
kommen, die der von Buell gezogenen Linie entgegenläuft; m an 
ersieht daraus, daß die von Buell angestellten Ueberlegungen 
mit großen Unsicherheiten belastet sind.

In  der Aussprache, die sich an  den V ortrag Buells anschloß, 
wurde ihm von verschiedenen Seiten die Unstim m igkeit seiner 
Schlußfolgerungen m it den praktischen Verhältnissen im Betrieb 
vorgeworfen. In  seiner Entgegnung weist er schließlich darauf 
hin, daß in m anchen Fällen m it einer Höherlegung des Gewölbes 
tatsächlich eine Leistungssteigerung eingetreten ist, doch dürfte 
diese Verbesserung m ehr m it einer Erleichterung des Einsetzens 
als m it der dadurch erreichten Verminderung der Gasgeschwindig
keit Zusammenhängen. Carl Schwarz.

“) Iron  Steel Engr. 11 (1934) S. 59, Zahlentafel 2.

A bbildung  2. W an n ev e rb rau ch  je  t  S tah l u n d  A u ien th a ltsz e it 
de r F lam m engase  im  O beroien.
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Oampß-
düse

W asser-
zuf/uß

Die Hüttnersche Turbine als neue Kraftmaschine.
Eine durch ihre E infachheit verblüffende B auart zeigt die 

Turbine nach der Ausführung von F. H ü t t n e r 1), die die Zahl 
der Zwischenglieder bei der Dampferzeugung und -ausnutzung 
zu verkleinern und somit die einzelnen Arbeitsvorgänge sowohl 
baulich als auch betrieblich einander näherzurücken sucht. Dies 
wird dadurch erreicht, daß der Dampferzeuger als Umlaufkörper 
m it einer Dam pfturbine zusammen angeordnet und einer schnellen 
Drehung ausgesetzt wird; Rohrleitungen fallen weg. Die in den 
umlaufenden Kessel zu befördernde Speiseflüssigkeit wird in 
diesem selbst unter Ausnutzen der F liehkraft auf Druck gebracht.

Abb. 1 zeigt im G rundsätz
lichen die Anordnung einer m ehr
stufigen Hüttnerschen Turbine. 

' ’de/Zlinff'FAvier der beiden m iteinander in 
Verbindung stehenden Wasser
räume wird beheizt und in ihm 
Dampf erzeugt; wegen der Dros
selwirkung der Düsen steigt der 
Dampfdruck und schiebt den Was
serspiegel, der hier zylindrische 
Gestalt hat, so weit nach außen, 
bis die Gegensäule in dem anderen 
W asserraum diesem Druck gleich - 
kommt. Der Dampf kann nur 
durch die Düse auf das Turbinen
rad abström en; dabei wird sowohl 
auf den Kesselkörper als auch auf 
den Turbinenläufer ein Dreh
moment in verschiedenem Sinne 
ausgeübt. Die F liehkraft sperrt 

i i 1 jfilE die Räume verschiedenen Gas-
k 1 JfÜSi druckes durch Flüssigkeitssäulen

gegeneinander ab, und die Wir- 
L  J  kungen der verschiedenen Drücke

bestehen nur in der Verschieden
heit der Flüssigkeitsspiegeldurch
messer. Steigt die Drehzahl, so 
vermindern sich die Unterschiede 

in den Spiegeldurchmessern bei angenommenen gleichen Druck
unterschieden. Bei einer Umfangsgeschwindigkeit des kalten 
Wassers von z. B. 60 m/s des innem  und von 80 m /s des äußern 
Spiegels ergibt sich ein Druckunterschied von 14,3 a t.

Bei der m ehrstu
figen Ausführung ste
hen die den Zwischen
drücken ausgesetzten 

-Abgas-Spira/gebäuse Kam mern m it dem 
Speiseraum in Ver-

■Wasserspiege/ />
Oampßraun;

A bbildung 1. 
A nordnung der m ehr

stufigen  T urbine.

Pampßsamn//er^

Strom erzeuger
W assertasse 
W asserspiegel- 

Speisung

bindung, so daß diesen 
Drücken entsprechend 
mehr oder weniger 
weit nach außen lie
gende Wasserspiegel 
entstehen. Das um 
laufende Gehäuse 
bildet eine kräftige 
Schleuder, die das bei 
der Ausdehnung des 
Dampfes sich bilden
de W asser ausschleu
dert, besonders an 
den Stellen, wo die 

Dampfgeschwindig
keit gering ist, also 
hinter den L aufrä
dern, so daß jede 
weitere Stufe wieder 

m it trockenem Dam pf arbeitet; dieses Wasser wird ohne W ärm e
verlust in den Kreislauf zurückgeführt. Der Kondensationsraum  
ist als Einspritzkondensator ausgebildet, und das Auswurfwasser 
wird über eine nach außen liegende W assertasse abgeschleudert, 
die ständig bis zu ihrem Ueberlaufrand gefüllt bleibt; da  sie m it 
dem Speiseraum verbunden ist, so legt sie für die ganze Anord
nung den Durchmesser des Wasserspiegels von atmosphärischem 
Druck fest. Von der W assertasse her wird die Maschine dauernd 
und selbsttätig m it Speisewasser versorgt. Fü r weitere wärme
technische Ueberlegungen sei auf die erwähnte Schrifttum s
angabe hingewiesen.

Bei einer einstufigen Versuchsmaschine (Abb. 2) m it einem 
äußeren Kesseldurchmesser von 210 mm wird die gesamte ring

Elektrotechn. Z. 55 (1934) S. 742/44.

■Turbinenrad

A bbildung  2.
S ch n itt d u rch  die V ersuchsm aschine.

förmige Stirnfläche des Kessels gleichmäßig beheizt. Das Gas- 
Luft-Gemisch wird in dem axial gewundenen Spiralgehäuse ge
bildet und von dem als V entilator wirkenden Kessel durch eine 
geschlitzte Brennerplatte hindurchgesaugt. Es brennt auf der dem 
Kessel zugekehrten Seite m it ganz kurzen Flammen. Die Heiz
gase ström en axial zwischen den Dampfschenkeln hindurch und 
werden radial in das Abgasspiralgehäuse abgeworfen. Messungen 
an dieser Maschine ergaben einen Kesselwirkungsgrad über den 
ganzen Lastbereich von 80 % ; die Dampfleistung der heizgas
berührten Kesselfläche betrug 200 kg /m 2/h, die der wasser
berührten Kesselfläche 1500 kg/m 2/h und der Dampfdruck vor 
den Düsen 5 a tü . Entsprechend dem Beheizungsgrad ändert der 
vollkommen frei laufende Kessel seine Drehzahl, die bei voller 
Beheizung und Vollast der Turbine 5000 U /min beträgt, während 
die Turbine selbst 17 500 U /m in m acht. Diese tre ib t über ein 
Zahnradvorgelege 1 : 3,9 einen kleinen Stromerzeuger, dessen 
Ausbeute an  den Klemmen 100 W, an der Kupplung 208 W ist.

Beim Bau der nächsten Maschine für 300 kg/h Dampf von 
16 a tü  wurde ein Luftvorw ärm er und eine Einspritzkondensation 
hinzugefügt; auch diese Maschine erbrachte so gute Ergebnisse, 
daß eine neue Maschine für 100 kW  Leistung entworfen wurde, 
die als weitere Aufgabe die Rohölverbrennung in einer feuerfesten 
Brennkam m er vorsieht.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß zum Durch
führen des Kreislaufes weder Hilfsmaschinen noch Steuervor
gänge nötig sind; die Leistung wird nur durch Aendern der Brenn
stoffzufuhr fast augenblicklich geregelt, weil sehr geringe wärme- 
speichemde Massen vorhanden sind. So ist z. B. der Kessel
inhalt so gering und die Dam pfleistung so groß, daß er bei der 
Versuchsmaschine 700mal in der Stunde verdam pft. Dem ent
spricht auch die kurze Zeit, um die Turbine in Betrieb zu setzen, 
denn sie läuft schon 10 s nach der Zündung bei Leerlaufbe
heizung an. H. Fey.

Deutscher Verband für die Materialprüfungen der Technik.
Der Deutsche Verband für die M aterialprüfungen der Technik 

veranstaltet seine diesjährige H a u p tv e r s a m m lu n g  vom 18. bis 
20. Oktober 1934 in S tu ttgart. Aus dem Tagungsplan ist folgendes 
zu erwähnen:
D o n n e r s ta g ,  18. O k to b e r :  Sitzungen der Gruppenausschüsse; 

in der Gruppe A-Metalle berichtet Professor Dr. phil. W. K ö 
s t e r ,  S tu ttg a rt, über das Them a: „W as sagt die Form  der 
Spannungskurve über das elastische und plastische Verhalten 
des Stahles aus?“

F r e i t a g ,  19. O k to b e r :  Oeffentliche Hauptversam mlung mit 
Berichten von Professor O. G ra f , S tu ttgart, Professor Dr. Ga- 
b e r ,  Karlsruhe, Dr. H a e g e r m a n n ,  Berlin-Karlshorst, und 
Professor ®ij)i.«Qng. K r ü g e r ,  Berlin-Dahlem, über die Prüfung 
nichtmetallischer Baustoffe.

Am 20. O k to b e r  finden Besichtigungsfahrten s ta tt.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(F rühjahrsversam m lung am  31. M ai u nd  1. J u n i 1934 in  London. — F o rt
setzung von Seite 961.)

W. A. B o n e , H. L. S a u n d e r s  und N. C a lv e r t ,  London, 
berichteten über den d r i t t e n  T e il  der
Versuche über die Wechselwirkungen zwischen Gas und Erz 

im Hochofen1).
Die Verfasser schlagen auf Anregung des Betriebes ein Verfahren 
vor zur vergleichsweisen Prüfung der Eisenerze auf ihre Reduzier
barkeit im Hochofen.

F ü r diese vergleichenden Versuche an Eisenerzen halten sie 
folgende beiden Reaktionen für m aßgebend:

1. Der Kohlenoxydzerfall: 2 CO ^  C +  C 02. Dieser spielt sich 
im oberen Teile des Hochofens bei ungefähr 450° ab. Das Erz 
wird m it feinem Kohlenstoff überzogen, der dann bei höheren 
Tem peraturen als kräftiges Reduktionsm ittel wirkt.

2. Die direkte Reduktion des Erzes durch Kohlenoxyd 
FexOy +  CO =  FexOy-j +  C 02. Diese kom mt im mittleren 
Teil des Hochofens zur Geltung und wurde bei ungefähr 750° 
untersucht. (Spätere Versuche ergaben, daß 850° für diese Unter
suchungen besser geeignet sind.)

Man kann ohne weiteres annehmen, daß sich die beiden Re
aktionen nicht wesentlich stören. Versuche sind immer an ge
sonderten, frischen Erzproben auszuführen, dam it der Vergleich 
der beiden Reaktionen einwandfrei ist.

*) E rster Teil s. J .  Iron Steel In st. 115 (1927) S. 127/80; 
vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1580/82. Zweiter Teil s. 
J . Iron Steel Inst. 121 (1930) S. 35/95; vgl. Stahl u. Eisen 50 
(1930) S. 1072/73.
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Die Arbeitsweise wurde an fünf verschiedenartigen Erzen 
(Zahlcntafel 1) ausprobiert.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  u n te r s u c h te n  E rze .

Erz
Barrow
H äm atit

A

Rubio
Spanien

B

Lincoln
shire

C

Cleve
land

D
Mesabi

E

F e jO ,......................... 82,36 75,41 31,95 2,22 87,3
FeO ......................... • % — — — 37,97 1,65
C a O ......................... 0/ 0,9 Spur 32,5 5,06 0,34
SiOt ......................... 0/ 14,63 8,58 4,75 11,36 5,84
A12Os ......................... 0,23 1,32 — 10,23 2,18
M g O ......................... 0/ — — — 3,76 0,17
M n O ......................... — — 1,45 0,27 0,19
CO................... o, — — 25,3 21,46 0,44
HjÖ (150“) ................. ■ % 0,6 2,74 3,4 — 0,45
HaO Kristallwasser . °/ • /o — 8,29 — 4,0 1,82

Abhängigkeit von der Berührungszeit und dem Reduktionsgrad 
verfolgt. Zum anderen wurde von einem gewissen Gewicht an 
Eisenoxyd im Erz ausgegangen und der jeweilige Reduktionsgrad 
aus der Kohlensäureentwicklung bei sekundenlanger Einwirkung 
von Hochofengas erm ittelt. Die gebildete Kohlensäure wird im 
Versuchsgerät durch Aetzkali absorbiert. Aus der Druckabnahm e

Es konnte festgestellt werden, daß der K o h le n o x y d z e r f a l l  
(bei 450°) erst einsetzt bei einem gewissen Reduktionsgrad der 
Erze, der wiederum von der chemischen Zusammensetzung ab
hängt. Es gelangten Erzproben einer Korngröße von 2,5 bis 
6,35 mm Dmr. zur Untersuchung. Alle Proben wurden wie üblich 
geglüht mit Ausnahme von Erz D. das einmal an der Luft, das 
andere Mal im Vakuum geröstet wurde. Bone und seine Mit
arbeiter beschreiben die von ihnen erdachte Versuchseinrichtung, 
die im wesentlichen aus einem durch einen elektrischen Ofen be
heizten und m it einem Druckmesser versehenen Reaktionsrohr 
besteht, das mit zwei H ähnen verschlossen werden kann. Um die 
Untersuchung bei verschiedenen Oxydationsstufen des Erzes aus
führen zu können, sind genügend große Gasflaschen vorgesehen, 
durch die das Volumen bei gleichem Druck vergrößert werden 
kann. Eine Tauchkolbenpumpe sorgt für gleichmäßigen Gas
umlauf. Die durch die entnommenen Gasmengen verursachte 
Druckverminderung kann durch Zugabe von Quecksilber aus
geglichen werden. Das Hochofengas enthielt 33,3 % CO und 
66,7 °0 N2; es wurde aus einer Bombe entnommen, durch eine 
Reinigungsvorrichtung geschickt und bei gleichbleibendem Druck 
eingefüllt. Aus dem Erzvolumen, dem Porenraum , dem Gas
volumen und der Tem peratur innerhalb und außerhalb des Ofens 
kann man die Berührungszeit von Erz und  Gas berechnen. Die 
Ergebnisse sind in Abb. 1 aufgezeichnet. Die Senkrechte gibt den

A bbildung  2. D urch  R eduk tion  von E isenerz D bei 750° 
en tw ickelte  K ohlensäure .

kann m an den zeitlichen Reduktionsverlauf verfolgen. Abb. 2 
zeigt die von Erz bei einer Tem peratur von 750° gebildete Kohlen
säure in Abhängigkeit von der Berührungszeit. Man kann aus 
den Kurven ersehen, was ein tritt, wenn ein kohlensäurehalti
ges Gas eine bestimmte Zeit m it dem Erz reagiert. An H and 
dieser Kurven lassen sich die einzelnen Erze m iteinander ver
gleichen. T rägt man 
den Kohlensäure- 
gehalt in Abhängig
keit von dem jewei
ligen Reduktions
grad für gleiche R e
duktionszeiten auf, 
dann erhält man

o irr fferii/f/ g/ea/ff'/rf
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A bbildung  1. V ersuchsergebnisse ü b er den  K ohlenoxydzerfa ll bei 450°.
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A bbü d u n g  3. K oh len säu reg eh a lt der Gas
phase  in  A bhäng igke it vom  R ed u k tio n s

g rad  bei E rz  D u n d  750°.

auf die Ausgangsmenge bezogenen Prozentgehalt an zerfallenem 
Kohlenoxyd an und die W aagerechte die jeweilige Berührungszeit. 
Der Vergleich der einzelnen K urven m iteinander gibt nun Auf
schluß über das verschiedene Verhalten der Erze beim Kohlen
oxydzerfall. Erz A fördert den Kohlenoxydzerfall am stärksten. 
Dann folgt Erz B und Erz E . Das im Vakuum  geröstete Erz D 
ist bedeutend aktiver als das gleiche an  der Luft geglühte E rz; 
dies erklärt sich aus dem größeren Reduktionsgrad der im Vakuum 
behandelten Probe. Die Häm atiterze sind die stärksten K ataly 
satoren, und von den untersuchten Erzen bewirkt Erz A den 
stärksten Kohlenoxydzerfall tro tz  seiner großen H ärte und Dichte. 
Mischt man verschiedene Erzsorten, die schlechte und gute K a ta 
lysatoren sind, so zeigt sich, daß sich die R eaktion selbst bei 
größerem H äm atitgehalt im Sinne des schlechteren K atalysators 
und eines geringeren Kohlenoxydzerfalls einstellt. Bevor man 
aber aus diesen Kurven Schlüsse auf diese R eaktion im Hochofen 
zieht, muß m an den Kohlenoxydzerfall bei Gegenwart anderer 
Gase berücksichtigen. In  dieser R ichtung liegen Versuchsergeb- 
nisse von H. H. M e y e r1) vor.

Für die R e d u k t io n s v e r s u c h e  b e i 750° wurden zwei Ver
fahren angewandt. E inm al wurde eine bestim m te Raummenge 
Erz durch Hochofengas reduziert und die Kohlensäurebildung in

M Mitt. K ais.-W ilh.-Inst. Eisenforschg., Düsseid., 10 (1928) 
S. 107/16; vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1786/87.

eine andere Kurvenschar, die einen guten Einblick in den R e
duktionsverlauf gesta tte t (Abb. 3). Je  mehr die Kurven für 
verschiedene Reduktionszeiten zusammenliegen, um so weni
ger wirtschaftlich erscheint eine Steigerung der Reaktionszeit. 
Nach dem zweiten Verfahren läß t m an die Zusammensetzung 
des Hochofengases unveränderlich, indem m an die gebildete 
Kohlensäure in der Versuchseinrichtung selbst absorbiert, die Zeit 
bis zu einem Druckabfall von 25 mm QS aufzeichnet und  den 
Druck wieder bis 740 mm QS ausgleicht, indem m an aus einer 
Gasflasche Kohlenoxyd zugibt. In  Abb. 4 sind die Versuchsergeb
nisse wiedergegeben, die nach diesem Verfahren für die fünf E rz
proben erzielt wurden. Je  flacher die K urven verlaufen, um  so 
leichter läß t sich das Erz reduzieren. Erz A ist von allen E rz
proben am schwersten zu reduzieren. Der stetige Verlauf der 
K urven ist auch zu beachten. Erz C und D läß t sich von einem 
Reduktionsgrad von rd. 80 % ab nur sehr schwer in Metall über
führen. Es wäre an  dieser Stelle zweckmäßig gewesen, das Gefüge 
der Erze vergleichsweise zu untersuchen, da  m an alsdann noch 
den Einfluß der chemischen Zusammensetzung der Erze auf die 
Reduzierbarkeit m it den durch das verschiedene Gefüge bedingten 
Unterschieden h ä tte  vergleichen können. Entw eder ist das Gefüge 
von Erz A besonders dicht, oder aber die Kieselsäure liegt in 
innigster Mischung m it dem Eisenoxyd vor. Nach der chemischen 
Zusammensetzung zu urteilen, m üßte Erz D am schwersten zu 
reduzieren sein, besonders da es durch die Röstung weitestgehend
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homogenisiert ist. In  W irklichkeit ist Erz A bedeutend schwerer 
reduzierbar. Es scheint also das dichte Gefüge die Ursache der 
schweren Reduzierbarkeit zu sein. Die Versuchsergebnisse der
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A bbildung  4. Z eitlicher V erlauf der E ed u k tio n  der verschiedenen E rze bei 750°.

englischen Forscher sind als wertvolle Ergänzung zu den bisher 
vorliegenden Arbeiten zu werten. Neu ist offenbar die gute Ver
gleichsweise der Reaktionsgeschwindigkeiten des Kohlenoxyd
zerfalls und der Reduktion der verschiedenen Eisenerze. Aus den 
Geschwindigkeitskurven in -456. 3 kann man die betreffende 
Gleichgewichtskurve durch Extrapolation auf die Geschwindig
keit v  =  0  ermitteln.

jedoch nicht stöchiometrisch verläuft. Eisenoxyd wird zu Magnetit 
reduziert, und zwar un ter vollkommener Umsetzung des Kohlen
oxyds zu Kohlensäure. Dagegen entsteht aus dem Magnetit durch 

Reduktion W üstit, eine feste Lösung von Magnetit 
in Eisenoxydul. Die für die thermochemische Be
rechnung benötigten Größen sind noch nicht bekannt. 
Selbst wenn alle erforderlichen Größen ermittelt 
wären, kann man die Gleichgewichtskonstanten der 
Erzreduktion nicht m it den berechneten vergleichen, 
da infolge der Beimengungen von Kieselsäure und 
Tonerde die Oxydstufen nicht rein auftreten. In 
neueren Arbeiten über Gleichgewichte bei der Erz
reduktion ist auf diese Tatsache hingewiesen worden1). 
Die Oxydstufen bilden m it den Beimengungen entwe
der eine chemische Verbindung oder eine feste Lösung. 
Dadurch werden die Beständigkeitsgrenzen der ein
zelnen Stufen verschoben wie auch die Gleichgewichts
lagen durch die veränderte Sauerstofftension der ge
bildeten Produkte.

Es wird ferner auf die Bedeutung des W a sse r
s to f f - W a s s e r d a m p f -G le ic h g e w ic h ts  und der 
R eaktion der Erze m it Wasserstoff und Wasserdampf 
im Hochofen hingewiesen. Der Kohlenoxydzerfall 
sowie die R eduktion wird durch Anwesenheit von 
Wasserstoff und W asserdampf beeinflußt. Bei der 
Aufstellung von Gleichgewichtskurven für die Reduk
tion durch Wasserstoff waren praktische Schwierig

keiten zu überwinden. Es m ußte m it kleinen Mengen gearbeitet 
werden, und bei hohen Tem peraturen war die Diffusion des 
Wasserstoffs durch die üblichen Röhren sehr beträchtlich. Berliner 
Porzellan und Pythagorasmasse erwiesen sich als geeigneter 
Röhrenwerkstoff bei Tem peraturen bis zu 900°.

Der v ie r t e  T e il der Untersuchungen von W. A. B o n e ,
H. L. S a u n d e rs  und J . E. R u s h b ro o k e , London, behandelt:
I .  das Kohlenoxyd-Kohlensäure-Gleichgewieht der verschiedenen 

Reduktionsstufen des Eisenoxyds bei 1150° als Ergänzung zu 
den Untersuchungen bei tieferen Tem peraturen;

2. das Wasserstoff-Wasserdampf-Gleichgewicht bei verschiedenen 
Reduktionsstufen des Eisenoxyds und bei Temperaturen 
zwischen 450 und 850°;

3. die relative Reduktionsgeschwindigkeit der Erze m ittels K oh
lenoxyds bei Tem peraturen zwischen 650 und 1000°.

Die G le ich g ew ich tsv e rsu ch e  m it K o h le n o x y d  und 
K o h le n s ä u re  wurden zunächst an Erz A und B unternommen, 
und zwar wurde die Gleichgewichtseinstellung der Genauigkeit 
halber sowohl von der Kohlenoxyd- als auch von der Kohlensäure-
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A bbildung  6. H 2/H 20-G leichgew ich t be i 850° u n d  verschiedenen 
E rz red u k tio n sg rad en ,

Zur Untersuchung der Wasserstoff-Wasserdampf-Gleichge
wichte wurden drei Verfahren angewandt: 1. Strömungsverfahren 
bei Gegenwart von W asser als W asserdampf und Flüssigkeit.
2. Statisches Verfahren bei Gegenwart von W asser als Dampf und 
Flüssigkeit. 3. Statisches Verfahren bei Gegenwart von Wasser
dampf allein. Die Versuchseinrichtung wurde dem Versuchsver-
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A bbildung 5. C O /C 02-G leichgew icht bei 1150° und 

verschiedenen E rz reduk tionsg raden .

seite her beobachtet. Da das Erz A infolge seines hohen Kiesel
säuregehaltes bei 1150° besonders m it fortschreitender Reduktion 
verschlackt, wurden die weiteren Versuche ausschließlich mit 
Erz B durchgeführt. Die Versuchswerte sind in Abb. 5 aufgetragen. 
Die Verfasser heben hervor, daß ihre durch Versuche gefundenen 
Gleichgewichtskonstanten nicht m it den berechneten überein
stimmen. Dagegen zeigen die versuchsmäßig gefundenen W erte 
m it denen von A. M a ts u b a r a 1) gute Uebereinstimmung. Aus 
den Untersuchungen wird der Schluß gezogen, daß die Erzreduk
tion über drei Stufen zum metallischen Eisen verläuft. Hierzu ist 
zu bemerken, daß man die Gleichgewichtsgrößen nicht ohne 
weiteres berechnen kann, da die R eduktion zwar stufenweise,

J) Trans. Amer. Inst. min. m etallurg. Engr. 67 (1920/22)
S. 3/55; vgl. Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 241/42.

A bbildung  7. üasg le ichgew ich te  bei verschiedenen 
B ed u k tio n s tem p era tu re n .

fahren angepaßt und gleicht im wesentlichen der im Teil I I I  be
schriebenen. An einem Ende des Reaktionsrohres ist ein Druck
messer angebracht, dessen Schenkel wassergekühlt sind, so daß 
man aus der Tem peratur des Niederschlagwassers den Teildruck 
berechnen kann. Der Teildruck des Wasserstoffs läß t sich aus den 
Analysenwerten errechnen. Aus dem Druckabfall kann man den 
zeitlichen Reduktionsverlauf verfolgen. Bei Verfahren 1 ist es 
schwierig, die Versuchseinrichtung auf gleicher Tem peratur zu 
halten. Das statische Verfahren gestattet ein übersichtlicheres 
Arbeiten. Von Zeit zu Zeit wird bei den ersten beiden Verfahren 
das gebildete W asser über Phosphorpentoxyd aufgefangen und 
zur Prüfung gewogen. Bei dem dritten  Arbeitsverfahren sind die 
aus dem Reaktionsrohr herausragenden Enden m it einer Heiz

]) ,7. Kl är d in g:  Arch. Eisenhütten wes. 5 (1931/32) S. 129/38.



27. September 1934. A us Fachvereinen. Stahl und Eisen. 1005

schlänge umwickelt, um  eine Kondensation des W asserdampfes 
zu vermeiden. Die Versuchsergebnisse sind für 650° in Abb. 6 
veranschaulicht. Der Um wandlungspunkt der Magnetit-Eisen- 
oxydul-Reduktion durch W asserstoff ist nicht so ausgeprägt wie 
der mittels Kohlenoxyds. Bei 450° ist die Gleichgewichtseinstellung 
derart langsam, daß m an nicht sagen kann, ob bei dieser Tempera
tur zwei oder drei Stufen durchlaufen werden. Nach Abb. 6 
scheint ein derartiger Um wandlungspunkt für den Abhau der 
niederen Stufe bei einem Reduktionsgrad von 22 % zu bestehen. 
Es sei hier erwähnt, daß das Eisenoxyduloxyd bei einer Tem pera
tur unterhalb ungefähr 570° unm ittelbar zu metallischem Eisen 
reduziert wird. Diese Gesetzmäßigkeit ist weder von dem R eduk
tionsmittel noch von der Reduktionsgeschwindigkeit abhängig. 
Deutlicher ist die Darstellung der Verhältnisse im Schaubild, wenn 
man an Stelle des Verhältnisses H j/H jO  den Wasserstoff- und 
Wasserdampfgehalt der Gasphase in Abhängigkeit von dem 
Sauerstoffgehalt des Erzes aufträgt. Die Gleichgewichtswerte 
schwanken erheblich. Diese Tatsache ist auch von W. K r in g s  
und J . K e m p k e n s 1) beobachtet worden. Planmäßige Gleich
gewichtsuntersuchungen werden daher am besten m it Kohlen-
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suche unternom m en werden. F ü r den Hochofenbetrieb sind diese 
Versuchsergebnisse von großer W ichtigkeit. Genauere Angaben 
wären wünschenswert, wie die relativen Geschwindigkeiten b e 
rechnet wurden. Josef Klärding.

American Iron and Steel Institute.
Auf der Frühjahrs Versammlung des In stitu ts  am  24. Mai 

1934 in New York wurden die folgenden drei Berichte e rs ta t te t :

In  etwas allgemein gehaltenen Ausführungen üher 
Einige gemeinsame Kennzeichen von unlegierten und legierten 

Stählen
führt E d g a r  C. B a in ,  K eam y (N. J .) , die W irkung y o n  Le
gierungszusätzen auf die physikalischen Eigenschaften von Stahl 
grundlegend auf die Veränderung 1. der Verteilung der Karbide 
im Ferrit, 2. der Eigenschaften der ferritischen Grundmasse und
3. der N atur der K arbide zurück.

Der V e r te i lu n g s g r a d  d e r  K a r b id e  wird bei Abkühlung 
aus dem austenitischen Z ustand durch die Abkühlungsgeschwin

digkeit bedingt, da bei steigender Abkühlungsge
schwindigkeit eine Senkung der Um wandlungstem 
peraturen  und  dam it eine Verfeinerung der K arb id
verteilung vom grobzusammengeballten Zustand 
ausgehend über den lamellaren bis zum mikrosko
pisch nicht m ehr auflösbaren troostitischen Zustand 
erhalten wird, bis nach Ueberschreitung der k r iti
schen Abkühlungsgeschwindigkeit sich M artensit 
bildet. Abgesehen vom glasharten M artensitzustand, 
sind H ärte  und Festigkeit des Stahles abhängig 
von dem Verteilungsgrad der K arbide im Ferrit. 
Da zum Beispiel Chromzusätze eine Verringerung 
der Umsetzungsgeschwindigkeit zur Folge haben, 
wird bei gleicher Abkühlungsgeschwindigkeit eine 
stärkere Senkung der U m wandlungstem peratur er
halten als bei entsprechendem unlegiertem Stahl. 
Es gelingt also beim Chrom stahl un ter gleichartigen 
Abkühlungsbedingungen eine stärkere Unterkühlung, 
die einen feineren Verteilungsgrad höherer H ärte

SO SO 4 0  SO  e o  7 0  SO  O 70 SO  SO  4 0  SO  SO  7 0  i 
/feO i/A f/o ffsp /’a cf f/7  °/o

Abbildung 8 u n d  9. E e la tiv e  B eak tionsgeschw ind igkeiten  v on  E rz  A  bei 650° u n d  bei 
langsam en, m ittle ren  u n d  g roßen  G asström ungsgeschw ind igkeiten .

oxyd und Kohlensäure ausgeführt. Die Verfasser haben die für 
verschiedene Tem peraturen gefundenen W erte ihrer Gleichge
wichtsuntersuchungen m it W asserstoff und  Kohlenoxyd in  Abb. 7 
zusammengestellt. Aus diesem Schaubild kann m an entnehmen, 
daß Kohlenoxyd bis 800 und 850° besser reduziert als W asserstoff. 
Oberhalb 850° ist W asserstoff das bessere Reduktionsm ittel. 
Diese Gesetzmäßigkeit läß t sich auch an  H and des W assergas
gleichgewichtes berechnen. Der theoretisch gefundene P unkt  liegt 
bei ungefähr 820°.

Für den Hochofenbetrieb wichtig ist die Frage, wie sich die 
R e d u k tio n s g e s c h w in d ig k e i t  m it der G a s g e s c h w in d ig 
k e it, der T e m p e r a tu r ,  dem V e r h ä l tn is  von Kohlenoxyd zu 
Kohlensäure und  m it dem R e d u k t io n s g r a d  ändert. Um  ver
gleichbare W erte zu erhalten, wurden die Versuche den Betriebs
bedingungen des Hochofens angepaßt und bei verschiedenen Gas
geschwindigkeiten (1,2, 4,8 und 14,6 m/s) sowie Tem peraturen 
(450, 650, 750, 850 und 1000°) durchgeführt. Dabei wurde auch 
die Gasvorwärmung berücksichtigt. Aus dem Kohlensäuregehalt 
der Gasphase berechnen sich der Reduktionsgrad und  die relative 
Reduktionsgeschwindigkeit des Erzes. Verbindet m an in Abb. 8 
die Punkte gleichen Kohlensäuregehaltes, so erhält m an Kurven- 
seharen, die einen Aufschluß über den Reduktionsvorgang geben. 
Man sieht, daß die Reduktionsgeschwindigkeit zuerst sehr groß 
ist, daß sie aber von einem bestim m ten Reduktionsgrad ab für 
geringere und m ittlere Geschwindigkeit unabhängig von dem 
Reduktionsgrad ist. Eine Zunahme der Strömungsgeschwindig
keit bewirkt eine Zunahme der Reduktionsgeschwindigkeit. Ueber 
eine gewisse Gasgeschwindigkeit hinaus sinkt jedoch die R eduk
tionsgeschwindigkeit wieder (Abb. 9 ). W ährend diese Verhält
nisse noch für eine Tem peratur von 750° zutreffen, ändert sich 
diese Beobachtung bei einer T em peratur von 850°. Aus dem 
Vergleich der dort gefundenen K urven geht hervor, daß die Re
duktionsgeschwindigkeit m it steigender Gasgeschwindigkeit nicht 
mehr ah-, sondern zunim m t. Bei noch höheren Tem peraturen ist 
die Abhängigkeit der Reduktionsgeschwindigkeit von der Gas
geschwindigkeit nicht m ehr so ausgeprägt wie bei 850°. Um  diese 
bei 850° mit steigender Gasgeschwindigkeit beobachtete Zunahme 
der Reduktionsgeschwindigkeit zu erklären, sollen weitere Ver-

*TZ. anorg. allg. Chem. 183 (1929) S. 225/50; 190 (1930)
S. 313'20.

verschiedenen Schichten eine unterschiedliche A bküh
lung, die um  so geringer ist, je weiter die Entfernung 
von der Oberfläche. Bei einem unlegierten Stahl
wird dadurch nu r in  den äußeren Zonen die k riti

sche Abkühlungsgeschwindigkeit überschritten, während im 
K ern die Abkühlung so langsam vor sich geht, daß sich Troostit 
bildet. Bei größeren Querschnitten verringert sich die H ärte 
tiefe, bis eine gleichmäßige H ärtung der Oberfläche überhaupt
nicht mehr gelingt. W ichtig ist, daß die kritische Abkühlungs
geschwindigkeit von der Umsetzungsgeschwindigkeit bei etwa 
500° abhängt. Bei gleichem Querschnitt und gleichem Abschreck
m ittel wird deshalb eine größere H ärtetiefe erhalten, wenn die 
Umsetzungsgeschwindigkeit durch die Gegenwart eines Legierungs
bestandteils in fester Lösung herabgesetzt wird. Dies kann so 
weit gehen, daß eine D urchhärtung bis in  den K ern  sta ttfindet. 
So wirken die meisten Legierungselemente m it Ausnahme von 
K obalt, wobei karbidbildende Elem ente erst nach Auflösung bei 
höheren Abschrecktem peraturen wirksam werden.

Abgesehen vom Legierungszusatz, wird die H ä r t b a r k e i t  
a u c h  d u r c h  d ie  A u s te n i tk o r n g r ö ß e  b e e in f lu ß t .  Dies 
wird daraus abgeleitet, daß m it steigender H ärtetem peratu r eine 
Vergrößerung der H ärtetiefe erhalten wird. Allerdings sei nicht 
sicher, ob die Korngröße nu r ein Kennzeichen für gleichlaufende 
Einflüsse darstelle. Hierbei ist zu berücksichtigen, daß bei stei
gender H ärtetem peratu r un ter gleichzeitiger Kom vergröberung 
eine verstärkte Auflösung von Keimen sta ttfindet, die sonst als 
Kristallisationspunkte das E insetzen der Umwandlung begün
stigen und  dam it die Umsetzungsgeschwindigkeit erhöhen. Das 
K om wachstum  kann auch bei gleicher Zusammensetzung durch 
Desoxydationsmittel und  die Anwesenheit fein verteilter, 
nichtm etallischer Einschlüsse behindert werden. E in  grob
körniger, unberuhigter Stahl w ar stärker h ä rtb a r als ein sorg
fältig m it Aluminium desoxydierter feinkörniger Stahl, der un ter 
gleichen Abschreckbedingungen ungehärtet blieb. Das K o m 
wachstum  kann  ebenso durch Einlagerung schwerlöslicher K a r
bide behindert werden. Bei niedrigen H ärtetem peraturen  sind 
derartige Stähle vielfach ausgesprochene Oberflächenhärter, 
einm al wegen der Feinkörnigkeit des Austenitkom es, weiterhin 
wegen des geringeren Kohlenstoffgehaltes des A u s te n i t s ,  da ein 
Teil des Kohlenstoffs durch die ungelösten K arbide abgebunden 
ist. Auch hier ist die den Reaktionsvorgang beschleunigende 
Keimwirkung der Einlagerungen zu beachten. W ird die H ärte 
tem peratur so weit erhöht, daß die Legierungselemente weitgehend 
in Lösung gehen und trotzdem  noch ein gewisser Anteil fein ver
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teilter Karbidteilchen erhalten bleibt, so ergibt sich ein starkes 
Härtungsverm ögen bei feinkörniger Beschaffenheit. Diese ist 
verbunden m it hoher Zähigkeit, da bei grobem Korn meist höhere 
innere Spannungen vorliegen, die zur Auslösung mikroskopischer 
Härterisse führen. Die Kornfeinheit begünstigen durch Bildung 
schwerlöslicher Sonderkarbide Vanadin, Titan, Zirkon, Molybdän, 
Wolfram und bis zu einem gewissen Grade auch Chrom. Aehnlich 
verhalten sich durch Bildung von Oxyden die Elemente Alu
minium, Zirkon, T itan und Silizium.

Bei gleichartiger Verteilung der Karbide im Ferrit kann ein 
Legierungselement sich auch durch V e r ä n d e ru n g  d e r  E ig e n 
s c h a f te n  d e r  G ru n d m a sse  bemerkbar machen. So wird bei
spielsweise an Manganstählen m it 0,55 % C bis zu Mangange- 
halten von 6,45 % eine fortschreitende Zunahme der Festigkeit 
bei ähnlichem Gefüge beobachtet. Das allen Stählen gemein
same feinlamellare Gefüge wurde durch eine besondere Behand
lung —  durch Abschrecken im Bleibad und längeres Anlassen 
bis zum Zerfall — erzeugt. Bei gleichartiger W ärmebehandlung 
wird dagegen eine sehr starke Härtesteigerung bis zu 3,5 % Mn 
und bei weiterer Erhöhung des Mangangehaltes dagegen wieder 
ein Härteabfall erhalten. An dieser unterschiedlichen Verände
rung ist einerseits die W irkung einer veränderten Reaktions
geschwindigkeit, anderseits der Grundmassenfestigkeit zu er
kennen. Die W irkung von Legierungselementen auf die Ferrit
eigenschaften wird weiterhin an Stählen m it niedrigem Kohlen

tem peraturen, durch die beträchtliche Veränderungen der Lage 
der Kurven hervorgerufen sein können. E in ähnliches Verhalten 
wird von Molybdänstählen erwähnt. Der legierte S tahl besitzt also 
im Vergleich zum Kohlenstoffstahl nach dem Anlassen bei gleichen 
Tem peraturen infolge seines feineren Verteilungsgrades der Kar
bide eine höhere H ärte. Da die im M artensit vorhandenen inneren 
Spannungen sich m it der A nlaßtem peratur verringern, ergibt sich, 
daß die verbleibenden Restspannungen bei Behandlung auf gleiche 
Festigkeit beim legierten Stahl geringer sind als beim Kohlen
stoffstahl. Als wesentlicher Grund für die bessere Zähigkeit des 
legierten Stahles werden die verzögerte Karbidzusammenballung 
und die Möglichkeit der Anwendung einer höheren Anlaßtempe
ra tu r angesehen. Auf dem Verhalten der K arbide bei legierten 
Stählen beruht auch die erhöhte W armfestigkeit besonders von 
Molybdänstählen. Durch Erhöhung der Anlaßbeständigkeit, der 
W armfestigkeit und dam it der R otgluthärte  zeichnen sich ziem- 
lieh gleichartig alle karbidbildenden Legierungselemente aus, die 
auch eine Kornverfeinerung verursachen.

Mit einer Erhöhung der Festigkeit durch eine Verfeinerung 
des Gefüges ist im allgemeinen eine Verminderung der Zähigkeit 
verbunden. Bei Legierungszusätzen, die hauptsächlich in die 
Grundmasse eingehen und eine Festigkeitssteigerung der Grund
masse hervorrufen, wie Nickel, K obalt und bei verhältnismäßig 
geringen Gehalten auch Silizium, wird die Zähigkeit weniger 
beeinträchtigt. Bis zu einem gewissen Grade sind alle technischen
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A bbildungen 1 bis 4. E influß  von N ickel, Silizium , Chrom u nd  W olfram  au f die H ärteänderung  von S tah l m it 0 ,55%  0
beim  Anlassen. (A nlaßdauer 1 h.)

stoffgehalt von 0,10 % bei Mangan- und Chromzusatz gezeigt, 
für Chrom außerdem auch an kohlenstofffreien Legierungen. Die 
Festigkeitssteigerung durch Chrom gegenüber Mangan ist ver
hältnismäßig gering. Der ziemlich starke Härteanstieg der Man- 
ganstähle von 120 auf 250 Brinelleinheiten bei 7 % Mn spricht 
aber, entgegen der Annahme von Bain, besonders im Vergleich 
m it dem Verhalten der auf das gleiche Perlitgefüge behandelten 
Stähle m it 0,55 % C dafür, daß hier bereits tro tz des niedrigen 
Kohlenstoffgehaltes m it Härtungserscheinungen zu rechnen ist 
und nicht lediglich eine Beeinflussung der Grundmassenfestigkeit 
vorliegt. Es wird fernerhin außer acht gelassen, daß durch Mangan 
eine Verschiebung des Perlitpunktes nach links erfolgt, so daß 
bei gleichartiger Karbidverteilung schon die kleinere Menge an 
ferritischen Bestandteilen hei höherem Mangangehalt die Festig
keit erhöhen muß. Eine festigkeitsteigernde W irkung der Grund
masse wird durch Nickel, Silizium, Mangan, Kobalt, Aluminium 
und zum Teil auch Chrom, soweit es im Ferrit gelöst ist, erhalten.

Die B i ld u n g  v e r s c h ie d e n a r t ig e r  K a r b id e ,  besonders 
bei Molybdän, W olfram, Vanadin, T itan  und Chrom, ist außer
dem für das Verhalten nach dem H ärten beim Anlassen von Be
deutung. Die Schnelligkeit der Zusammenballung beim Anlassen 
und dam it des Weichwerdens steht im Zusammenhang m it der 
Diffusionsgeschwindigkeit des Kohlenstoffs durch die ferritische 
Grundmasse. Da viele legierte Stähle bei der gleichen Anlaß
behandlung einen geringeren H ärteabfall erfahren, wird hieraus 
auf eine geringere Diffusionsgeschwindigkeit als Folge der Gegen
w art von Legierungselementen geschlossen. Bei Nickelstählen 
(A b b . 1 )  wird nur eine geringe Ueberlagerung der nickelhaltigen 
Stähle gegenüber den unlegierten beobachtet, die auf eine geringe 
Festigkeitssteigerung der ferritischen Grundmasse durch Nickel 
zurückgeführt wird. Stärker sind die Unterschiede schon bei 
Siliziumstählen (A b b . 2 ) .  Daß es sich hier hauptsächlich um 
eine Festigkeitssteigerung der ferritischen Grundmasse handelt, 
dürfte daraus hervorgehen, daß auch bei den höchsten Anlaß
tem peraturen ähnliche Festigkeitsunterschiede vorliegen wie bei 
den niedrigeren. Dieser nahezu gleichgerichtete Verlauf der An
laßkurven bei verschiedenen Siliziumgehalten fehlt bei Chrom
stählen (A b b . 3 ) ,  die sich hei steigender Anlaßtem peratur zunächst 
stärker unterscheiden, dann aber bei höheren Anlaßtem peraturen 
sich wiederum einander nähern. Dies kennzeichnet eine die 
Karbidzusammenballung verzögernde W irkung des Chroms, die 
sich bei höheren Tem peraturen nicht m ehr im gleichen Maße 
auswirken kann. Noch deutlicher ist diese W irkung bei W olfram
stählen (A b b . 4 ) . Man verm ißt allerdings die Angabe der Härte-

Kohlenstoffstähle infolge des Silizium- und Mangangehaltes als 
legiert anzusprechen. Die günstige W irkung dieser Desoxydations
zusätze ist weniger in den physikalischen Eigenschaften als in der 
Verunreinigung durch nichtmetallische Einschlüsse begründet. 
Reine Kohlenstoffstähle, die durch oxydationsfreie Zementation 
von Elektrolyteisen hergestellt wurden, neigen stark  zur Grob
kornbildung und zu mikroskopischen Härterissen. Mit den ge
schilderten Vergleichen, besonders m it der W irkung von Einlage
rungen und grobem Korn auf die H ärtbarkeit, ist nicht ganz in 
Einklang zu bringen die Feststellung einer besonders hohen Re
aktionsgeschwindigkeit von reinen und grobkörnigen Stählen bei 
etwas höher liegender Arr  Um Wandlung. Hans Schräder.

E v e r e t t  C h a p m a n , Lukenweid, ging in seinem Bericht auf 
Anforderungen an den Stahl durch das Schweißen

ein, wobei er in  großen Zügen zwei Aufgabenbereiche der For
schung unterschied.

Zunächst muß zur Förderung der Schweißtechnik über eine 
Reihe von Eigenschaften des Stahles weitere K larheit geschafft 
werden, wie über den E lastizitätsm odul, die Dauerfestigkeit und 
die Vorgänge beim Dauerbruch, den Einfluß der chemischen Zu
sammensetzung, vor allem des Kohlenstoffgehaltes und von 
nichtm etallischen Einschlüssen, auf die Schweißbarkeit, die 
Schrumpfung des Zusatzwerkstoffes und deren Einfluß auf die 
Eigenspannungen. Auch die Bedeutung der Eigenspannungen 
für das B etriebsverhalten der Schweißverbindung ist, wie vieles 
andere mehr, noch eingehend zu prüfen.

Auf der anderen Seite ergibt sich nach Chapman aus den 
Schweißerfahrungen die Forderung nach W eiterentwicklung des 
Stahles auch insofern, als der niedergeschweißte W erkstoff bessere 
Eigenschaften als der im Siemens-Martin-Ofen erschmolzene 
S tahl h a t. E r füh rt hierfür allerdings nur ein Beispiel an, daß 
nämlich bei gleicher chemischer Zusammensetzung der nach neu
zeitlichem Verfahren niedergeschweißte W erkstoff höhere Festig
keit und Zähigkeit als der entsprechende W alzstahl habe; dabei 
sei noch zu berücksichtigen, daß der Schweißwerkstoff sozusagen 
im Gußzustand vorliege. Chapman sieht die Ursache in einer 
größeren R einheit des verschweißten Zusatzwerkstoffes.

E in Bericht von L. S. M a rsh , Chicago (111.), befaßte sich 
m it dem S ta n d  d e r  A r b e i te n  eines beim American Iron and 
Steel Institu te  gebildeten T e c h n is c h e n  A u s sc h u s se s  fü r  die 
A u f s te l lu n g  v o n  W e r k s to f f v o r s c h r i f te n .
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(P a te n tb la tt  N r. 38 vom  20. Septem ber 1934.)

Kl. 7 a, Gr. 23, M 115 881; Zus. z. P a t. 449 011. Walzwerk. 
Xl.«3ng. (S. I). Rudolf Kronenberg, Im m igrath i. Rhld.

Kl. 7 a, Gr. 25, Sch 102 188. Querverfahrbarer Zangenkanter 
für Walzwerke. Schloemann A.-G., Düsseldorf.

Kl. 19 a, Gr. 7, K  388.30. Eisenbahnschienen und Weichen
teile bestehend aus einer Stahllegierung. Klöckner-W erke A.-G., 
Abteilung Georgs-Marien-Werke, Osnabrück.

Kl. 21 h, Gr. 18/15, F  71 051. Anordnung zum Betrieb eines 
kernlosen Induktionsofens. S r .^ t tg .  Wilhelm Fischer, Berlin- 
Tempelhof.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 38 vom  20. Septem ber 1934.)

Kl. 19 c, Nr. 1 311 808. Eiserne Bewehrung zur E inbettung 
in den Straßenbaustoff. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf.

Kl. 19 c, Nr. 1 311 810. Eiserner Bewehrungskörper zur E in 
bettung in den Straßenbaustoff. Vereinigte Stahlwerke A.-G., 
Düsseldorf.

Kl. 31 c, Nr. 1 311 869. Gußeisen- und -stahlschleuder- 
maschine. Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 31 c, Nr. 1 311 909. Vorrichtung zum Gießen von Hohl
körpern. Deutsche Eisenwerke A.-G., Mülheim a. d. Ruhr.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 2201, Nr. 596 567, vom 2. Ju li 1930; ausgegeben 

am 5. Mai 1934. S c h lo e m a n n  A .-G . in  D ü s s e ld o r f .  Einzel
antrieb der Walzen kontinuierlicher Walzen
straßen fü r  Draht oder Feineisen.

Die in einem gemeinschaftlichen Pol- 
gehäuse in gleicher F lucht angeordneten 
Anker a und b werden bis auf einen A bstand 
aneinandergerückt, der etwa doppelt so 
groß ist wie der A bstand zwischen M agnet
polen und Anker. Der durch die Neben
schlußwicklungen c und d erzeugte m a
gnetische Fluß durchsetzt die beiden A n
ker, indem er über den Doppelpolschuh e 
tritt, der durch Stege f aus unmagnetischem 
Werkstoff gehalten wird. Die beiden M otoranker können auch 
axial gegeneinander versetzt und so weit auseinandergerückt an 
geordnet werden, daß zwischen dem Anker des einen Motors und 
der Welle des ändern Motors nur noch ein A bstand bleibt, der 
etwa doppelt so groß ist wie der A bstand zwischen Magnetpol 
und Anker.

Kl. 18 c, Gr. 1120, Nr. 596 600, vom 12. Ju n i 1931; ausgegeben 
am 8. Mai 1934. M a s c h in e n b a u  A .-G . v o r m a ls  E h r h a r d t  & 
Sehm er in  S a a r b rü c k e n  (Erfinder: Paul B ernhardt in Saar
brücken.) Blockdrücker.

Die als runde, innen wassergekühlte Rohre ausgebildeten 
langen auf der ganzen Länge des Blockdrückergestells geführten

f  — . *8

Kl. 31 c, Gr. 801, Nr. 596 899, vom 26. November 1932; aus 
gegeben am 12. Mai 1934. V e r
e in ig te  S ta h lw e r k e  A .-G . 
inD üsseldo rf.F lw erraer Form
kasten.

Die bearbeiteten Paßflächen des Form kastens erhalten aus
wechselbare Verschleißleisten.

Kl. 18 c, Gr. 170, Nr. 596 825, vom 27. Mai
1933; ausgegeben am 11. Mai 1934. Zusatz zum 
P aten t 577 711 [vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933)
S. 1112], P o m o s in -W e rk e  G. m. b. H . in  
F r a n k f u r t  a. M. Abschreckmittel.

Den als Abschreckmitteln beim H ärten  
von Stahl verwendeten Pektinstoffe enthal
tenden Lösungen werden Gummiarabikum, 
Glykose oder ähnliche Stoffe zugesetzt, um ihre 
Abschreckwirkung zu vermindern, so daß der be
handelte W erkstoff weniger spröde und somit 
bruchsicherer wird, ohne daß seine H ärte  leidet.

Kl. 31 c, Gr. 4, Nr. 596 983, vom 23. März 
1933; ausgegeben am 12. Mai 1934, W ilh e lm  
S c h w a rz  in  D ü s s e ld o r f ,  H a fe n . Spritzvor
richtung von großer Baulänge zum Zerstäuben von 
Flüssigkeiten m it Druckluft, besonders a u f die 
Innenflächen von Blockformen.

Die Absperrvorrichtung für die D ruckluft 
wird an  dem oberen Ende der Spritzvorrich- 
tung und die Spritzdüse sowie die nahe bei 
ihr angeordnete Absperrvorrichtung am unteren 
Ende der Spritzvorrichtung angebracht. Beide 
Absperrvorrichtungen werden zur gemeinsamen 
Bedienung durch U ebertragungsm ittel v er
bunden. Der Behälter für das Spritzgut ist 
abnehm bar, und s ta tt  seiner kann das R ohr a 
zum Befördern des Spritzgutes benutzt werden.

-"Ti r j f  
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Kl. 7 a, Gr. 2602, Nr. 597 053, vom 10. März 1931; ausgegeben 
am 16. Mai 1934. F r ie d .  K r u p p  G ru s o n w e rk  A .-G . in  M a g d e 
b u rg -B u c k a u . Kühl-
betl m it mehreren ne
ben- oder übereinander 
angeordneten Walzgut
führungsrinnen.

Durch die H ub
vorrichtung der Grei
fervorrichtung a wird 
diese in die Stellung I 
gehoben und durch 
eine Steuervorrich
tung m it Hilfe des 
Lenkers b in die Stel
lung I I  geschwenkt.
Beim weiteren H och
gang der Greifervor
richtung heben die 
einzelnen Greifer die 
Walz stäbe gleichzeitig 
aus den Rasten heraus, 
dann wird die Greif- 
Vorrichtung in die 
Lage I I I  geschwenkt, 
bis zur Stellung IV 
gehoben und dann so 
gesenkt, daß die Grei
fer nacheinander die 
W alzstäbe in dieRast c 
des Kiihlbettes legen, wo sie sich zu einer Gruppe sammeln; diese 
wird durch die Rechen d über das K ühlbett quergefördert.

i) Die Anm eldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während zweier Monate jü r jederm ann zur E insicht und E in 
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 597 443, vom 10. Oktober 1931 ¡.aus
gegeben am 24. Mai 1934. H e ra e u s -V a c u u m s c h m e lz e  A .-G . 
in  H a n a u  a. M. (Erfinder: Dr. Wilhelm R ohn und Dr. H erbert 
Gruber in H anau a. M.) Verfahren zur Herstellung kohlenstoff
freier Legierungen, ivie Ferrochrom oder Chromstahl.

Kohlenstoffhaltige Vorerzeugnisse, wie Ferrom etall oder 
• Chrom-Wolfram-Molybdän- usw. Stahl, werden m it Oxyden oder 
Erzen in schmelzflüssigem Z ustand und in einer Atm osphäre von 
W asserstoff raffiniert, wobei diese erst nach Verflüssigen der Be
schickung im Ofen erzeugt und vor dem Vergießen der Schmelze 
wieder entfernt wird.

Druckstangen a können m it gleichgerichtet zu ihnen angeordneten 
Antriebszahnstangen b absatzweise gekuppelt werden, in dem ein 
vom Bedienungsstand gesteuerter E lektrom agnet c die Riegel d 
nacheinander in die einzelnen aufgeschweißten Nockenpaare e der 
einteiligen Druckstangen a zum Eingreifen bringt. Diese K upp
lung der Stangen ist so angeordnet, daß sie bei jeder Stellung der 
Druckstangen außerhalb des Ofens bleibt.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 9.
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Allgemeines.
A d re s b o e k  v a n  de N e d e r la n d s c h e  F a b r ik a n te n .  D e 

N e d e r la n d s c h e  I n d u s t r i e .  12., vermeerderde uitgave en 
voorzien van nieuw zaakregister. 1934. Leiden: A. W. Sijthoff’s 
Uitgeversmaatschappij, N. V., 1934. (66, 109, 795 S.) 4°. Geb. 
10 fl. —  Das Adreßbuch gibt zunächst einen Ueberblick über die 
verschiedenen holländischen Regierungsstellen, die sich mit 
Handel und W irtschaft befassen, teilt ferner einiges m it über die 
Arbeitgeberverbände und über die Handelskammern in Holland 
und im Auslande und gibt dann eine vollständige Liste der Fabri
kanten-Vereinigungen. Sehr zu begrüßen ist ein Aufsatz von
C. Visser über den Aufbau der niederländischen Industrie, der ein 
gutes Bild der Entwicklung in den letzten Jahren  bietet. Den 
H auptteil des Buches nimm t das Adressenverzeichnis in Anspruch, 
das in einem alphabetisch angeordneten Gruppenverzeichnis be
steht. Um aber auch Erzeugnisse, die nicht als Gruppenüber
schrift auftreten, ausfindig zu machen, ist ein Schlagwortverzeich
nis in holländischer, französischer und deutscher Sprache angefügt, 
m it dessen Hilfe man sehr schnell jeden gewünschten Gegenstand 
sowie dessen Hersteller oder Lieferer erm itteln kann. B B S

T r a n s a c t io n s  o f t h e  W o rld  P o w e r  C o n fe re n c e , Sec- 
t io n a l  M e e tin g , S c a n d in a v ia  — C o m p te -R e n d u , C o n 
fé re n c e  M o n d ia le  de  l’E n e r g ie ,  S e ss io n  S p é c ia l  en  S c a n d i 
n a v ie  — G e s a m tb e r ic h t ,  W e l tk r a f tk o n f e r e n z ,  T e i l 
ta g u n g ,  S k a n d in a v ie n  —  1933. Stockholm: Svenska Na- 
tionalkom m ittén för Världskraftkonferenser. 8°. Bd. 1/7 geb. 
175 (schwed.) K r. —  Vol. 1. (1934.) (763 S.) B B S

W is s e n s c h a f t l ic h e  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  dem  S ie 
m e n s -K o n z e rn .  Hrsg. von der Zentralstelle für wissenschaftlich- 
technische Forschungsarbeiten des Siemens-Konzerns. Berlin: 
Julius Springer. 4°. — Bd. 13, H. 3, abgeschlossen am 16. Ju li 
1934. Mit 36 Bildern im Text u. auf 5 Taf. 1934. (2 Bl., 80 S.) 
8,80 JIM. B B S

Geschichtliches.
D e r R a u m  W e s tfa le n .  Im  Auftrag der Provinz Westfalen 

hrsg. von Dr. Herm ann Aubin, ord. Professor der Geschichte an 
der Universität Breslau, Dr. O ttm ar Bühler, ord. Professor des 
öffentl. Rechts an der Universität Münster [u. a.]. Berlin: Reimar 
Hobbing. 4°. — Bd. 2: Untersuchungen zu seiner Geschichte und 
K ultur. T. 2. Von Dr. Max Braubach, ord. Professor der Ge
schichte an der U niversität Bonn, Dr. Paul Casser, Studien
assessor in Münster [u. a.]. 1934. (X III, 306 S.) Geb. 14JUH.

Rudolf Bungeroth: 50 J a h r e  M a n n e s m a n n rö h re n ,
1 8 8 4 — 1934. Erinnerungen und Erlebnisse. (Mit 142 Abb.) Berlin : 
VDI-Verlag, G .m .b .H ., (1934). (3 Bl., 177 S.) 4°. 9 MjH. B B S

Otto Philipps, Dr.: C a rl H o s tm a n n  u n d  d ie  I l s e d e r  
H ü t te .  Studien zur Geschichte der Peine-Ilseder Eisenindustrie 
anläßlich des 75. Todestages ihres Begründers. (Mit 1 Bildnis.) 
Oldenburg i. O. : Gerhard Stalling 1934. (VII, 43 S.) 8°. 2,10 JI.M. 
(Veröffentlichungen der W irtschaftswissenschaftlichen Gesell
schaft zum Studium  Niedersachsens, E. V. Reihe A: Beiträge. 
H. 24.) — Die Schrift bringt den Lebensweg und das W erk eines 
Mannes in Erinnerung, der von der heutigen Generation wohl voll
kommen vergessen worden ist. Carl Hostm anns kühner U nter
nehmergeist, dessen Fabriken im Harz, in Lauterberg, in St. An
dreasberg, in Osterode guten Ruf besaßen, gründete auf den E rz
lagern bei Peine die Bergwerks- und Hüttengesellschaft, an der 
sich das Geschick ihres Gründers wenden sollte. Schwierigkeiten 
aller Art, nicht zuletzt die Phosphorfrage, führten den Zusammen
bruch herbei, der den tragischen Tod H ostm anns im Gefolge 
hatte . Wie richtig aber seine Pläne waren, beweist der F o rt
bestand seines Werkes, der Ilseder H ütte, bis auf unsere Tage. 
Durch diese Schrift wird dem kühnen und oft verkannten W irt
schaftspionier H ostm ann ein würdiges Denkmal gesetzt. B B S

Franz Schnabel: D e u ts c h e  G e s c h ic h te  im  n e u n z e h n te n  
J a h r h u n d e r t .  Freiburg i. Br.: Herder & Co., G. m. b. H. 8°. 
—  Bd. 3: E r f a h r u n g s w is s e n s c h a f te n  u n d  T e c h n ik .  1934. 
(IX , 500 S.) 11,40 MM. B B S

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. S. K aya: P u lv e r f ig u r e n  d e s  m a g n e t is ie r te n  

E is e n e in k r i s ta l l s .*  Untersuchungen über den Zusammenhang 
von Pulverfiguren auf der W ürfelfläche m it dem Magnetisierungs
zustand. [Z. Physik 89 (1934) Nr. 11/12, S. 796/805.]

J .  W allot: W as i s t  G e w ic h t?  Ergebnis von Umfragen in 
Zeitschriften, die zur endgültigen Begriffsbestimmung des Wortes 
„Gew icht“ führten. [Elektrotechn. Z. 55 (1934) Nr. 31, S. 767/69.]

Angewandte Mechanik. F. T ank: D ie  T ä t ig k e i t  des 
p h o to e l a s t i s c h e n  L a b o r a to r iu m s  d e r  E id g e n . T echn . 
H o c h s c h u le  1927 b is  1933.* Untersuchung schlanker, ein
seitig eingespannter Stäbe verschiedener Profilform. Randspan
nungen in einspringenden Ecken. H auptspannungen für eine 
Konsole quadratischer Form  und für eine abgestützte Konsole. 
Spannungsverlauf in gelochten Laschen. Pressung zweier Zy
linderflächen. Untersuchungen von Schwingungen m it Modellen. 
Schrifttum . [Schweiz. Bauztg. 104 (1934) Nr. 5, S. 45/48.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. F. C. von Hülsen: M it te l s c h w e d is c h e r  E is e n 

e rz b e rg b a u .*  Förderung schwedischer Gruben 1930 und 1932. 
Der Bergbau von Grängesberg und Ställberg. Lagerstätten, Ab
bau, Aufbereitung und  Verkehrsverhältnisse. [Met. u. Erz 31 
(1934) Nr. 15, S. 329/36.]

Carl Köbrich: G e o lo g is c h e s  u n d  B e r g w ir ts c h a f t l ic h e s  
v o n  d e n  o b e r h e s s is c h e n  E is e n e rz e n .  Hauptsächlich Basalt
eisensteine von 42 bis 47%  Metallgehalt. 200 000 t  Jahreserzeu
gung. Manganerzbergbau in Gießen m it 250 000 t  Jahreshöchst
erzeugung. W irtschaftliches. [Z. dtsch. geol. Ges. 86 (1934) Nr. 6, 
S. 329/33.1

W. W itte: D e r  B e rg b a u  a n  L a h n  u n d  D ill. Rot-, Braun- 
und m anganhaltiger Eisenstein. Verbindung mit 5 Hochöfen und 
34 Gießereien. Bedeutung der Erze für die Herstellung von 
weichem Gußeisen und gußeisernen Oefen. Wirtschaftliches. 
850 000 t  Jahreserzeugung möglich. [Z. dtsch. geol. Ges. 86 (1934) 
Nr. 6, S. 325/28.]

Eisenmanganerze. R. Schneider: D e r B e rg b a u  im  S ie g e r
la n d . Geschichte und W irtschaftliches der Spateisensteinberg
baue. 1,6 Mill. t  Jahreserzeugung möglich. Rosterz enthält heute 
58 bis 62 % Fe gegen 50 bis 52 % früher. Gewinnung von hoch
wertigem reinem Mangan. Möglichkeit der Deckung des gesamten 
Bedarfs Deutschlands an Mangan. [Z. dtsch. geol. Ges. 86 (1934) 
Nr. 6, S. 307/14.]

Brennstoffe.
Koks. W. J . Müller und E. Jand l: U n te r s u c h u n g e n  

ü b e r  d ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  E ig e n s c h a f te n  d e r  K ok se  
v o n  d e n  H e r s te l lu n g s b e d in g u n g e n .  V.* Versuchsanord
nung zur Bestimmung der Adsorptionsfähigkeit und -geschwin- 
digkeit von Koks durch Aufnahme von Kohlensäure. Angaben 
über Versuche an Modellkoks, Holzkohle, Wiener Gaskoks und 
oberschlesischem und W itkowitzer H üttenkoks, auch bei ver
schiedenen Verkokungstem peraturen. [Brennstoff-Chem. 15 (1934) 
Nr. 16, S. 305/09.]

Veredelung der Brennstoffe.
Kokereibetrieb. H. Bleibtreu und G. Jung: E r fa h ru n g e n  

m it  S c h m a lk a m m e rö fe n  in  N ie d e rs c h le s ie n .*  Eigenschaf
ten  der Kokskohlen. Betrieb, Instandhaltung und Wärmever
brauch von 30 Köppers- und 40 Otto-Schmalkammeröfen. Koks
beschaffenheit und Nebenerzeugnisse. [Glückauf 70 (1934) Nr. 32, 
S. 733/40.]

E rnst Homborg: D e r  E in f lu ß  d e r  G a ru n g s z e i t  a u f  d ie  
E ig e n s c h a f te n  d e s  K o k s e s  u n d  d e sse n  E ig n u n g  fü r  
G ie ß e re iz w e c k e .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 2, 
S. 49/56 (Kokereiaussch. 60); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 33, 
S. 855/56.] — Auszug aus der 3)r.=[]ng.-Diss. von E rnst Hom
borg: Clausthal (Bergakademie).

A. K arsten : N e u e  V e r f a h r e n  z u r  R e in ig u n g  von  
L e u c h t-  u n d  K o k e re ig a s .*  Das Benzorbon-Verfahren zur Ge

Beziehen Sie für Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel „Centralblatt der Hütten und Walzwerke“ 
herausgegebene e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  d e r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .
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winnung von hochwertigem Benzol durch aktive Kohle. Aus
treiben des Benzols durch Dampf, Benzolausbeute 95% . A-Kohle 
absorbiert auch N aphthalin , Harzbildner, organisch gebundenen 
Schwefel, Schwefelwasserstoff, Ammoniak, Blausäure und Stick
oxyde. Kosten und Betriebszahlen. Gastrocknung durch Glyzerin. 
[Metallbörse 24 (1934) Nr. 47, S. 745/46; Nr. 49, S. 777/78.] 

Chas. R. Locke: V e r s c h le iß f e s te  W e rk s to f f e  im  K o 
k e re ib e trieb .*  Ergebnis einer Rundfrage. Verwendung von 
Hartguß, Nickelchromstahl, M anganhartstahl, Stellit, Stoodit, 
Wolframkarbid, glasierten Steinen und Gummi als A b d e c k u n g  
der K o k s ra m p e . Koksaufbereitung, Nebenproduktenanlage 
usw. Auftragschweißen und  Aufspritzen von verschleißfesten 
Werkstoffen. B auarten von R am pen und Sortierungen. [Chem. 
metallurg. Engng. 41 (1934) Nr. 7, S. 352/54.]

F. J . W est: E n t s te h u n g ,  F o r t s c h r i t t  u n d  E n tw ic k 
lung d e r V e rk o k u n g  in  k o n t in u i e r l i c h e n  V e r t i k a l r e t o r 
ten. Geschichtlicher Ueberblick. Die Systeme von Woodhall- 
Duckham und Glover-West. Ergebnisse. [Gas W ld. 100 (1934) 
S. 437/41; nach Chem. Zbl. 105 (1934) I I ,  Nr. 4, S. 690.]

Feuerfeste Stoffe.
Herstellung. A. Möser: D ie  P o r o s i t ä t s v e r m in d e r u n g  

n o rm aler S c h a m o t te f a b r ik a te .  Einfache Mengenrechnungen 
zur Bestimmung des Vorsatzes, der nach dem Brennen die 
dichteste Schamotte ergibt. [Tonind.-Ztg. 58 (1934) Nr. 65, 
S. 779/81.]

Prüfung und Untersuchung. O tto B artsch: D e r  G la s a n g r i f f  
auf fe u e r fe s te  B a u s to f f e  u n d  s e in e  P rü fu n g .*  E intauchen 
mehrerer Prüfstäbe und eines Vergleichsstabes in Glasschmelzen. 
Einfluß der Zusammensetzung der Schmelze, der Tem peratur, der 
Glaszusammensetzung und  der Porosität, Korngröße, Brenn
temperatur und des Tonerdegehaltes der Proben. Angriff über die 
Badtiefe. [Ber. dtsch. keram . Ges. 15 (1934) Nr. 6, S. 281/317.] 

Cyril Edwards: B e m e rk u n g e n  z u r  P r ü f u n g  v o n  f e u e r 
festen  B a u s to f fe n . Erfahrungen m it üblichen Arbeitsweisen 
znr Bestimmung der Nachschwindung, Feuerfestigkeit, Druck
feuerbeständigkeit, Temperaturwechselempfindlichkeit und Maß
haltigkeit. [Trans, ceram. Soc. 33 (1934) Nr. 7, S. 260/73.]

Eigenschaften. W. Baukloh und  A. Hoffm ann: U e b e r  d ie  
D u rc h lä ss ig k e it  e in ig e r  f e u e r f e s t e r  M a sse n  f ü r  W a s s e r 
stoff.* Prüfungen an  Versuchsrohren aus Glas, klargeschmol
zenem Quarz, Sinterkorund, Porzellan und  K-Masse bei Tem 
peraturen bis zu 1300°. Abhängigkeit der Durchlässigkeit von 
Druck, W andstärke und  Zeit. Vergleich m it Saueistoff und 
Stickstoff. [Ber. dtsch. keram . Ges. 15 (1934) Nr. 8, S. 424 33.] 

Einzelerzeugnisse. D e r  E is e n g e h a l t  d e r  M a g n e s ite . 
Schrifttumsübersicht über den Einfluß des Eisenoxyds auf das 
Sintern und die Eigenschaften von Magnesit. [Tonind.-Ztg. 58 
(1934) Nr. 63, S. 755/56.]

Schlacken.
Physikalische Eigenschaften. T e m p e r a tu r e - v i s c o s i ty  

m ea su re m e n ts  in  t h e  S y s te m s  CaO-Si02 a n d  C a0-S i02-CaF2. 
By C. H. Herty, jr., F . A. H artgen [u. a.]. (W ith 17 fig.) [Wa
shington:] United S tates Bureau of Mines, June  1934. (31 pp.) 
4°. (Report of investigations. 3232.) —  Messungen an  Gemischen 
mit 43 bis 57%  CaO und 0 bis 10%  CaF2 bei 1400 bis 1600°.

Feuerungen.
Rekuperativfeuerung. Joachim  M üller-Berghaus: A n w e n 

dung von  S t a h l r e k u p e r a t o r e n  a u f  E is e n h ü t te n w e r k e n .*  
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 32, S. 822/27.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Gert Seuffert: U n t e r 
such u n g en  ü b e r  d ie  R e a k t io n s g e s c h w in d ig k e i t s b e i -  
w erte  in  d e r  Z ü n d g e s c h w in d ig k e i t s f o r m e l  v o n  N u s s e l t  
bei V e rb re n n u n g  v o n  G e m is c h e n  z w e ie r  B r e n n g a s e  m it  
Luft, (Mit 42 Abb.) o. 0 . 1934. (80 S.) 8°. —  Karlsruhe (Techn. 
Hochschule), 2r.*3ttg.-D iss. B B S

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. G ustav Neum ann: D ie  E r m i t t l u n g  d e s  S o ll-  

W ärme V e rb ra u c h e s  f ü r  d ie  Z w e ck e  d e r  W ä r m e s ta t is t ik .*  
[Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Nr. 2, S. 57/60 (W ärme
stelle 203); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 33, S. 856.]

Gasspeicher. Th. Bremi: B e i t r a g  z u r  F r a g e  d e r  H o c h 
d ru c k -G a s sp e ic h e ru n g .*  Zweckmäßige Bemessung von zy
lindrischen H ochdruckbehältern im Vergleich zum  N utzinhalt. 
Die Gasverdichtung bei Verwendung um laufender Verdichter. 
Abhängigkeit der Anlage- und Betriebskosten von Strompreis, 
Größe und H öchstdruck von Hochdruckanlagen. Vergleich 
zwischen Hoch- und Niederdruck-Speicheranlagen. Bedeutung 
der Hochdruckspeicherung bei Ferngasversorgung. [Schweiz. Ver. 
Das- u. W asserfachm. M onatsbull. 14 (1934) Nr. 6, S. 129 41.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Kraftwerke. C. M. Day und Peter Bier: D r u c k w a s s e r le i 

t u n g s r o h r e  d e r  B o u ld e r  D a m - K r a f tw e r k e  am  C o lo r a d o 
flu ß .*  Entw urf, Herstellung und Verlegung der aus geschweißten 
Blechen angefertigten Druckwasserleitungsröhren m it Sonder- 
zubehörteilen (Schiebern) ungewöhnlicher Größe. Einzelheiten 
der Rohrleitung. (Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1365/66.) 
[Mech. Engng. 56 (1934) Nr. 8, S. 451/65.]

K arl Schröder: N e u e  W eg e  im  D a m p f k ra f tw e r k b a u .*  
Das Dampfkraftwerk geringen Brennstoffverbrauchs als billiges 
Kraftwerk. Zwanglaufkessel und Trommelkessel m it natürlichem  
Umlauf. R adialturbinen und  Axialturbinen. Gleitdruck- und 
Gleichdruckkraftwerke. [W ärme 57 (1934) Nr. 33, S. 529/34.] 

Dampfkessel. E. Pfleiderer: B e t r i e b s s ic h e r e  R u ß b lä s e r .*  
Erfahrungen m it einem durch W asser gekühlten Bläser m it an 
geschweißten Kühlröhrchen. [Arch. W ärmewirtsch. 15 (1934) 
Nr. 8, S. 205/06.]

Hans R ichter: S e h la m m r ü c k f ü h r u n g  am  D a m p f k e s 
sel. Zuschriften von Eugen H aas und Alfred Pebler. [W ärme 57 
(1934) Nr. 8, S. 126; Nr. 33, S. 538/42.]

Speisewasserreinigung und -entölung. A r b e i t s b l a t t  54: 
B e s t im m u n g  d e r  W a s s e r h ä r te  a u s  d e r  W a s s e ra n a ly s e .*  
[Arch. W ärmewirtsch. 15 (1934) Nr. 8, S. A 54.]

A r b e i t s b l a t t  55 : A b z u s c h lä m m e n d e  W a s se rm e n g e  
in  P r o z e n t  d e r  D a m p f le is tu n g  b e i g e g e b e n e m  S a lz g e h a l t  
bzw . N a t r o n z a h l  d e s  K e s s e l in h a l t e s  u n d  d e s  S p e is e 
w a sse rs .*  Arch. W ärmewirtsch. 15 (1934) Nr. 8, S. A 55.]

Speisewasservorwärmer. Schulte u nd  W erkm eister: V o r 
w ä rm e re x p lo s io n e n .*  Uebersicht über Vorwärmerexplosionen. 
Betrachtungen über die Ursachen. Versuche zur Erforschung der 
W asserverteilung. Verteilungsregel. Einfluß ungleichmäßiger 
W asserverteilung. Rauehgasexplosionen. V erhütungsm aßnah
men. [Arch. W ärmewirtsch. 15 (1934) Nr. 8, S. 207/10.]

Dampfturbinen. W. R . Felix: D ie  36 0 0 0 -k W -H ö c h s t-  
d r u c k - T u r b o g r u p p e  a u f  K a r o l in e n s c h a c h t  d e r  W itk o -  
w i tz e r  S te in k o h le n g r u b e n .  Versuche an  der m it Dam pfdruck 
von 120 kg/cm 2 abs. betriebenen Turbine, die beweisen, daß es 
heute möglich ist, Höchstdruckanlagen genau so betriebssicher zu 
bauen wie Anlagen m ittlerer Frisehdam pfverhältnisse m it 
30 kg/cm 2 abs. [Brown-Boveri-Mitt. 21 (1934) Nr. 5, S. 92.] 

Max Jobst Gercke: B e r e c h n u n g e n  d e r  A u s f lu ß m e n g e n  
v o n  L a b y r in th d ic h tu n g e n .*  Aufstellung einer allgemeinen 
Gleichung für Ausflußmenge einer L abyrinthdichtung und  Anwen
dung auf verschiedene Ausführungsformen und Betriebsverhält
nisse von Labyrinthen. Bemerkungen zu den bisher vorliegenden 
Formeln, die als vereinfachte Sonderfälle der allgemeinen Gleichung 
erscheinen. Ueber den Einfluß der Ström ungsrichtung bei radial 
angeordneten Labyrinthen. [W ärme 57 (1934) Nr. 32, S. 513 /17.] 

R ü c k b l ic k  a u f  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  B ro w n -B o v e r i -  
K o n s t r u k t io n e n  im  J a h r e  1933. D ie  E n tw ic k lu n g s a r b e i 
t e n  d e r  T u r b in e n f a b r ik .  Verschiedene B auarten der Dam pf
turbinen, Verbesserung des Schaufelwerkstoffs, Erhöhung der 
Frischdam pftem peratur. Zwischenüberhitzung, Ableitung des 
W assers aus den N iederdruckstufen der Turbine. Velox-Dampf- 
erzeuger. Schiffsantriebe, Kältem aschinen. Gebläse und  Kom 
pressoren. Velox-W inderhitzeranlagen. [Brown-Boveri-Mitt. 21 
(1934) Nr. 1/2, S. 25/39.]

Kondensationen. Freitag: N e u e  W eg e  z u r  E n tö lu n g  v o n  
K o n d e n s w a s s e r  d u r c h  V e rw e n d u n g  v o n  A k t iv k o h le n .  
Entölung des K ondensats durch Behandlung m it Aktivkohlen 
ermöglicht auch eine Entfernung des kolloidal gelösten Oeles und 
m an erhält ein gereinigtes K ondensat, das nu r noch 1 bis 2 g Oel 
im K ubikm eter enthält, wobei sich die K osten der E ntölung m it
tels Aktivkohle bei vorheriger Entfernung der Hauptölm enge 
durch Koksfilter auf 1 bis 2 P f./m 3 stellen. [Hasch.-Schad. 11 
(1934) Nr. 7, S. 115.]

Verbrennungskraftmasehinen. Georg Stäuber :G a s m a s c h in e n  
m it  W a s se rk o lb e n .*  [S tah lu . E isen 54 (1934) Nr. 34, S. 869/72.] 

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Thom as: S p a n n u n g s lo s  
g e s c h w e iß te  R u n d n a h t  a ls  R o h r v e r b in d u n g .*  Verschie
dene Beispiele ausgeführter Verbindungen m it spannungsfrei e r
zeugter Schweißnaht, deren Festigkeit die des vollen Blechwerk
stoffs übertrifft. [Röhrenind. 27 (1934) Nr. 7, S. 75/76; N r. 8, 
S. 92/93.]

Schmierung und Schmiermittel. G ustav B aum : G e m e in 
s c h a f t s a r b e i t  z w is c h e n  ö l v e r b r a u c h e n d e r  u n d  ö l v e r 
a r b e i t e n d e r  I n d u s t r i e .*  [S tah l u. E isen 54 (1934) Nr. 31, 
S. 797/801 (Sehm ierm ittelstelle 11 u. Maseh.-Aussch. 52).]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Werkzeuge und W erkzeugmaschinen. K . M. Dolezalek: Z u r  

T e c h n o lo g ie  d e s  S ta n z e n s .*  Aufbau einer V ersuchsanord
nung zur E rm ittlung  des Druckverlaufes beim spanlosen Schnei
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den tafelförm iger W erkstoffe und die ersten Versuchsergebnisse. 
Bei den Versuchen wurde ein neues Druckm eßverfahren ver
wendet. Die A rbeit soll zur Durchführung weiterer Versuche an 
regen und dem Ingenieur, der m it dem Oszillographen mechanische 
Vorgänge untersuchen will, Fingerzeige für die Herrichtung des 
Oszillographen geben. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 29, S. 871/74.]

Förderwesen.
Selbstgreifer. D e r P o ly p - G r e i f e r  in  H o c h o fe n -  u n d  

S ta h lw e rk e n .*  Greifer für Koks, Erz, Schrott, Schlacke usw. 
in verschiedenen Ausführungen. [Demag-Nachr. 8 (1934) Nr. 2, 
S. C 30/31.]

Roheisenerzeugung.
Allgem eines. Bernhard Osann: D ie  N u tz b a r m a c h u n g  

in lä n d i s c h e r  E is e n e rz e  im  H o lz k o h le n h o c h o fe n b e tr ie b .  
Nutzbarm achung brachliegender Knüppelholzbestände zur Holz
kohlenerzeugung. Errichtung kleiner Holzkohlenhochöfen in be
grenzten Erzgebieten. Erzeugung und Eigenschaften des Holz
kohlenroheisens. Verwendung in der Gießerei und im Stahlwerk. 
[Gießerei 21 (1934) Nr. 35/36, S. 370/73.]

Vorgänge im  H ochofen. B. M. Suslov: B la s e n  e in e s  H o c h 
o fe n s  m it  k a l t e r ,  s a u e r s to f f a n g e r e i c h e r t e r  L u f t  in  R u ß 
la n d . Blasen m it 35 bis 40%  0 2 und m it 55 bis 60% 0 2. Dam pf
zusatz, um  ein Gichtgas zur Ammoniakgewinnung zu erhalten. 
Gute Tem peraturführung und guter Gang des Hochofens. R oh
eisen- und Schlackenzusammensetzung; Koksverbrauch. [Iron 
Age 134 (1934) Nr. 4, S. 22/24.]

Iv a r Bohm: U e b e r  d ie  d i r e k te  u n d  in d i r e k t e  R e d u k 
t io n  im  H o ch o fen .*  Kennzeichnung der direkten und indirekten 
Reduktion, ih r Einfluß auf den Hochofengang, insbesondere auf 
den Brennstoffverbrauch. Versuche an verschiedenen Erzen 
in Anlehnung an die im Holzkohlenhochofen herrschenden Ver
hältnisse zur Bestimmung der Reduzierbarkeit bei Tem peraturen 
von 300 bis 1000°. R östen und Sintern der E rze erhöhen nicht 
nur die spezifische Reduzierbarkeit, sondern erniedrigen auch 
den W iderstand gegen Zerkleinerung. [Jernk. Ann. 118 (1934) 
Nr. 6, S. 277/339.]

H ochofenanlagen. Marcel Latapie: F e r n s te u e r u n g  v o n  
H o c h o fe n g a s v e n tile n .*  Anlage auf dem Eisenhüttenw erk 
Kneuttingen m it zwei räumlich getrennten Hochofenbetrieben. 
[Techn. mod., Paris, 26 (1934) Nr. 6, S. 204/06.]

H ochofenbetrieb. C. Ildrim  und W. Sorokin: B e t r i e b s 
e rg e b n is s e  d e r  a m e r ik a n is c h e n  H o c h ö fe n  1 u n d  2 d es 
M a g n i to g o r s k e r  W erk es.*  Beschreibung von Gestell, Schacht, 
Tragring, Windformen und Kühlkasten. [Stal 1934, Nr. 2/3, S. 1/13.] 

Joseph F . Shadgen: D ie  B ila n z  d e s  H o c h o fe n s  im  
S c h a u b ild .*  W ärme-, Stoff- und W ertflußbilder des Hoch
ofens. E rläuterungen und Folgerungen. [Iron Age 134 (1934) 
Nr. 1, S. 31/33.]

N. Tschijewski: T o rf  a ls  B r e n n s to f f  f ü r  d e n  H o c h o fe n . 
Auf dem Kosogorsker H üttenw erk wurde ein Hochofen (380 m 3 
Inhalt) zwölf Tage lang m it Torf betrieben. Obwohl das Profil des 
Ofens ungünstig war und die Torfstücke zu groß waren, zeigten 
die Versuche doch, daß m an einen Hochofen m it Torf betreiben 
kann. [Stal 1933, Nr. 10, S. 66/70.]

H ochofenbegichtung. E le k t r i s c h e  A u fz u g m a s c h in e n  
f ü r  S o n d e rz w ec k e .*  Beschreibung verschiedener Aufzug
maschinen für Schräg- und Steilaufzüge für Hochöfen. [Demag- 
Nachr. 8 (1934) Nr. 2, S. C 25/29.]

W inderhitzung. L. Bovet: B a u  u n d  B e re c h n u n g  v o n  
W in d e r h itz e r n .  Berechnungen un ter der Voraussetzung, daß 
die m ittlere S teintem peratur einen unteren W ert nicht u n te r
schreitet. Einfluß von Kanalweite, Steindicke, Höhe und Anord
nung der Ausgitterung u. a. m. [Arts et Métier 87 (1934) S .131/39; 
nach Iron Steel Ind. Fuel 1934, Nr. 79, S. 131.]

R oheisen. I . Brainin: E in f lu ß  d e r  G ie ß m a s c h in e  a u f  
d ie  p h y s ik a l i s c h - m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e s  R o h 
e isen s .*  Im  Jah re  1931 sind einige deutsche Hochofenwerke 
dazu übergegangen, ihr Roheisen wieder in Sandbetten und nicht 
mehr in Gießmaschinen zu vergießen, da festgestellt wurde, daß 
die Gießmaschine einen ungünstigen Einfluß ausübt. Das In s titu t 
für Metalle in Charkow ha t über diese Frage größere U nter
suchungen ausgeführt und festgestellt, daß ein wesentlicher U nter
schied in Zusammensetzung, Gefüge und mechanischen Eigen
schaften des Roheisens bei beiden Vergießverfahren nicht besteht. 
[Stal 1933, Nr. 7, S. 41/58.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgem eines. K o n s t r u ie r e n  u n d  G ießen .*  (Niederschrift 

über die Tagung des Technischen Hauptausschusses für Gießerei
wesen.) Vorträge von K. S ip p : Gußeisen als W erkstoff; 
J . K ü s te r :  Ueber K onstruktion von Gußstücken; H. R eso w : 
Ueber die K onstruktion von Stahlgußstücken, m it ausführlicher 
Erörterung. [Gießerei 21 (1934) Nr. 35/36, S. 361/69.]

Gießereianlagen. C. Heiken: D ie  ru s s is c h e  E is e n g ie ß e re i  
„ S t a n k o l i t  I “ .* Jahreserzeugung von 25 000 t  Grauguß; davon 
zwei D ritte l Trockenguß und ein D ritte l Naßguß. Acht Kupol
öfen zu 8 und 5 t  Stundenleistung und ein Elektroofen mit 
3 t  Fassungsvermögen. Form erei, Gießerei, Schlacken- und 
Sandaufbereitung, Putzerei, Modelltischlerei, Betriebsgebäude. 
[Gießerei 21 (1934) Nr. 29/30, S. 301/09.]

M etallurgisches. Clark B. Carpenter: P e t r o lk o k s  in  d er 
G ieß ere i.*  Herstellung und Eigenschaften von Petrolkoks. Ver
wendung in Kupolöfen der General Ironworks, Denver. Erhöhung 
der G ießtem peratur; bis 0,15%  Siliziumverlust, aber kein zusätz
licher Gewinn an Mangan. [Mech. Engng. 56 (1934) Nr. 6, S. 330.] 

J . L. Francis: K o h le n s to f f a u f n a h m e  im  K u p o lo fe n . 
Bedeutung des Kohlenstoffgehalts im Gußeisen. Kohlenstoff
aufnahm e in Abhängigkeit von der Reaktionsfähigkeit des Kok
ses, Kokssatz, Gießgeschwindigkeit, W indführung, Schrottzusatz 
und Legierungsbestandteile. [Foundry Trade J . 51 (1934) Nr. 936, 
S. 55/56.]

Gußeisen. F. Roll: D ie  A b h ä n g ig k e i t  d e s S ch w efe ls  
v o m  S i l iz iu m  b e i G u ß e isen .*  Untersuchungen an 15 ver
schiedenen Gußeisen und an m ehreren Häm atitroheisen. Die 
Abhängigkeit wird bis zu 5%  Si und bei 0,8, 1,75 und 2,2% Mn 
durch einfache Kurven dargestellt. [Gießerei 21 (1934) Nr. 33/34, 
S. 349/50.]

S tahlguß. A. W. Gregg: H e r s te l lu n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  
v o n  le g ie r te m  S ta h lg u ß .*  Zusammensetzung und Festigkeits
eigenschaften 15 verschiedener amerikanischer Stähle, hauptsäch
lich m it Nickel, Chrom, Molybdän und Mangan legiert, unter Be
rücksichtigung verschiedener G lühtem peraturen. Schmelzen und 
Legieren im sauren Elektroofen. Schwindung. Gußstücke werden 
noch glühend aus der Form  genommen und  in einen Glühofen 
m it ungefähr gleicher Tem peratur gebracht. [Trans. Amer. 
Foundrym . Ass. 5 (1934) Nr. 3, S. 55/66.]

Stahlerzeugung.
Allgem eines. E. Gregory: U e b e r  F o r t s c h r i t t e  im  S ta h l 

sc h m elze n .*  Ueberblick über Fortschritte  beim Tiegel-, Wind- 
frisch- und Siemens-Martin-Verfahren. Entwicklung im Elektro- 
stahlschmelzen. [Iron Steel Ind . 7 (1934) Nr. 11, S. 365/69.] 

M etallurgisches. C. Benedicks und H. Löfquist: U e b e r  d ie  
B e d e u tu n g  d e s  p h y s ik a l i s c h - c h e m is c h e n  G le ic h g e w ic h 
te s  f ü r  d ie  E r z e u g u n g  v o n  S ta h l  m it  w en ig  E in s c h lü s s e n  
u n d  g le ic h m ä ß ig e r  Z u sa m m e n se tz u n g .*  Vorgänge bei der 
Desoxydation m it Mangan. Wege zur Erzeugung möglichst 
schlackenfreien Stahles. Aufsteigegeschwindigkeit der Schlacken
einschlüsse bei m anganreicher Schlacke. Einfluß eines Aluminium
zusatzes. Umsetzungen beim sauren Ofen. Erörterung. [Chim. 
et Ind . 31 (1934) Nr. 4bis, S. 474/79.]

E. K ostu tschenko: U e b e r  d a s  F e in e n  v o n  S ta h l  d u rc h  
S c h la c k e  n a c h  d em  V e r f a h r e n  v o n  In g . A. T o ts c h in sk y .*  
Nichtdesoxydierte basische Siemens-Martin-Schmelzungen werden 
in einer Pfanne m it flüssiger, in einem gesonderten sauren Siemens- 
Martin-Ofen erschmolzener Schlacke m it etwa 55 bis 60% Si02, 
10% A120 3, 10 bis 15%  CaO und  rd. 20%  FeO +  MnO ver
mengt. Durch die innige Berührung des Stahles m it der sauren 
Schlacke findet ein Raffinieren des Metalls s ta tt. Die Versuche, 
m it denen schon 1928 begonnen wurde, werden in Mariupol weiter 
verfolgt. Das Verfahren stim m t m it dem neuerdings von R. P e r-  
r in  angegebenen (Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 558/59) überein. 
[Stal 1933, Nr. 7, S. 1/8.]

E. Kostutschenko: T h e o r e t i s c h e  G ru n d la g e n  d e r  H e r 
s te l lu n g  v o n  F l u ß s t a h l  n a c h  d em  V e r fa h re n  v o n  A. T o 
ts c h in s k y .  Versuche auf dem Petrowsky-W erk zur Entphos
phorung von Bessemerstahl (bis zu 50%  seines Gehaltes). Nach 
dem Verfahren von Totschinsky benutzt man dort eine auf 
basischem Herde synthetisch erschmolzene Schlacke m it etwa 
>  6 bis 7%  S i0 2, 55 bis 60%  CaO und 15%  Gesamt-Fe. [Stal 
1934, Nr. 1, S. 78/83.]

A. Portevin: W e i te r e n tw ic k lu n g  d e r  V e r fa h re n  zum  
F e in e n  v o n  S ta h l .  Die Güte des Stahles. Einschlüsse. Ver
fahren zum Feinen. Gleichgewicht zwischen Schlacke und Metall. 
Reaktionsgeschwindigkeit beim Perrin-Verfahren. Entphospho
rung und Desoxydation. Regenerierung der verwendeten Schlacke. 
[Aciers spec. 10 (1934) Bd. 9, Nr. 103, S. 84/92.]

Gießen. M. R. Trem bour: U e b e r  d ie  H e r s te l lu n g  von 
V e rb u n d s ta h l .*  Verbundgußherstellung un ter Anwendung 
von schweißbaren und nicht schweißbaren Einhängeblechen oder 
-körpern in die Kokille. Herstellung von Blechen m it keilförmigem 
Querschnitt. [Iron Age 133 (1934) Nr. 26, S. 28/31.]

D irekte Stahlerzeugung. T. W. H ardy und H. H. Bleakney: 
E is e n s c h w a m m e rz e u g u n g  a u s  T e x a d a - I s la n d - E r z e n .  
Aufbereiten und Sintern von Magneteisenstein m it 62%  Fe. Re
duktion durch Leuchtgas bei 980° während 6 bis 7%  h. Erzeugnis 
en thält 89,2 % Fe und ist zur Herstellung von schwefel- und phos
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phorarmem Stahl geeignet. [Can. Dept. Mines, Mines Braneh. 
Rept. 1934, Nr. 736, S. 269/73: nach Chem. Abstr. 28 (1934) 
Nr. 13, Sp. 4016.]

Flußstahl (A llgem eines). W . Mojarow, M. H erschhom  und 
A. Prochorow: V e r s u c h s s c h m e lz u n g e n  v o n  te c h n is c h
reinem  E is e n  in  e in e m  b a s is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -O fe n . 
Erzeugung und Verarbeitung von technisch reinem Eisen, ähnlich 
dem Armco-Eisen. Ergebnisse einiger Versuchsschmelzungen, die 
aber nicht den gewünschten Reinheitsgrad hatten . [S tal 1934, 
Nr. 1, S. 63/73.]

Thom asverfahren. S. Tovborg Jensen: U e b e r  P h o s p h o r 
sä u red ü n g e r  u n d  d e r e n  A n w e n d u n g . U. a. wird auch die 
T h o m a s sc h la c k e  und deren Verarbeitung auf Dünger erörtert. 
[In g e n io re n  43 (1934) Nr. 27, Kem oteknik, S. 34/39.]

Siem ens-M artin-V erfahren. J .  Andreew: D ie  S c h la c k e n 
fü h ru n g  b e i b a s is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -S c h m e lz u n g e n .*  
Besprechung und K ritik  des umfangreichen ausländischen und 
inländischen Schrifttum s auf Grund einiger eigener U ntersuchun
gen an Schlacken und Stahl. [S tal 1934, Nr. 2/3, S. 17/27.]

M. Bogatschow: M it S a u e r s to f f  a n g e r e ic h e r te  L u f t  
für den  S ie m e n s - M a r t in -B e t r ie b .  Theoretische B etrach
tungen über die Vorteile, die m it sauerstoffangereicherter 
Luft erzielt werden können. Bei Koksofengas- oder M asut- 
Beheizung würde m an die Luft, die 35%  0 2 enthält, nicht mehr 
vorzuwärmen brauchen. Bei reiner Hochofengasbeheizung würde 
man genügend hohe Tem peraturen erzielen, wenn die vorgewärmte 
Luft 35% 0 2 enthält. Bei kalter Luft würde m an auch bei einem 
Gehalt von 60%  0 2 keine genügend hohe Tem peraturen bekom
men. Bei Mischgas von rd. 2000 kcal/N m 3 würde m an ohne 
Luftvorwärmung auskommen, wenn die Luft etwa 50 % 0 2 en t
hält. [Stal 1933. Nr. 9, S. 34/37.]

J. Brainin: D ie  G ü te  d e s  S ie m e n s - M a r t in -S ta h le s  u n d  
dessen G ro b g e fü g e  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d em  G a n g  d e r  
E rzeugung .*  Mängel bei der Erzeugung von Qualitätsstahl und 
bei der Betriebskontrolle auf dem W erk Stalin. Richtlinien für 
eine planmäßige LTeberwachung. Abhängigkeit zwischen Grob
gefüge, Ausschuß beim W alzen und  nichtm etallischen E in
schlüssen. [Stal 1933, Nr. 10, S. 27/36; Nr. 11, S. 10/26.]

E. Kostutschenko und M. U m ansky: V on  d e r  te c h n is c h -  
w ir ts c h a f t l ic h e n  Z w e c k m ä ß ig k e it  d e r  A u s n u tz u n g  d es 
K alkes in  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n . In  R ußland wird im 
Siemens-Martin-Ofen noch immer in der H auptsache Kalkstein 
verwendet. Theoretisch und praktisch erm ittelte Zahlen über die 
Vorteile der Verwendung von gebranntem  Kalk. [S tal 1933, 
Nr. 7, S. 83/92.]

M a ß n a h m e n  z u r  V e rb e s s e ru n g  d e s  S ie m e n s -M a r t in -  
B etriebes.*  Verbesserungen bei der Park  Gate Iron and  Steel 
Company, L td., Park  Gate W orks, in der Gaserzeugung durch 
mechanische Gaserzeuger. Beschreibung der Abhitzekesselanlagen 
und deren Betriebsergebnisse. [Iron Coal Trad. Rev. 129 (1934) 
Nr. 3466, S. 153/54.]

W. Mojarow, M. H erschhom  und  A. Prochorow: V e r s u c h s 
sch m elzu n g en  m it  Z u s a tz  v o n  M a n g a n e rz  im  S ie m e n s -  
M artin -O fen . Zum Nachweis, ob m an Ferrom angan durch 
Manganerz im Einsatz ersetzen kann, wurden auf dem W erk 
Woroschilow drei Versuchsschmelzungen ausgeführt. Ausführ - 
liehe Beschreibung der Versuche mit theoretischen B etrachtungen; 
sie zeigten, daß mit Manganerz Schmelzungen bis etwa 0,8 % Mn 
erzeugt werden können. [S tal 1933,Nr. 9, S .38/50;N r. 10, S .37/42.]

B. Pines: U e b e r  d ie  H a l t b a r k e i t  d e r  G e w ö lb e  v o n  
S ie m e n s-M artin -O efe n .*  R ein theoretische Betrachtungen 
über den Einfluß einer Isolierung und künstlichen Kühlung der 
Gewölbe auf ihre H altbarkeit. [Stal 1933, Nr. 7, S. 19/27.]

L. Semekin: K o m b in ie r te s  B e h e iz e n  v o n  W ä rm e 
sp e ich e rn  v o n  S ie m e n s -M a r tin -O e fe n .*  Da bei den neuen 
150-t-Oefen des K usnetzker H üttenw erks die Luftkam m ern bis 
1300°, die Gaskammern nu r bis 950° aufgeheizt wurden, empfiehlt 
derVerfasser eine Zusatzbeheizung der Gaskammern durch Brenner, 
die in die Schlackenkammer eingeführt und  m it Hochofen-, K oks
ofen- oder Mischgas betrieben werden. [S tal 1933, Nr. 12, S. 29/31.]

Ferrolegierungen.
Eigenschaften. B ernhard M atuschka: W o lf ra m -  u n d

C h ro m le g ie ru n g e n  in  d e r  E d e ls ta h le r z e u g u n g .*  [Stahl 
u. Eisen 54 (1934) Nr. 33, S. 845/53 (Stahlw.-Aussch. 281).]

Metalle und Legierungen.
Schneidm etallegierungen. K arl Becker: F o r t s c h r i t t e  a u f  

dem H a r tm e ta l lg e b ie t .  Patentübersicht für Ju n i und Ju li 
1934. [Metallwirtsch. 13 (1934) Nr. 32, S. 565/66.]

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. H ans W einlig: D a s  R a h m e n la g e r  m it  D r u c k 

sc h m ie ru n g  f ü r  W a lz w e rk e .*  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 31, 
S. 801/08 (Schm ierm ittelstelle 12 u. Masch.-Aussch. 53).]

W alzen. Sandor Geleji: A h e n g e r le s  e r ö s z ü k s e g le te n e k  
k i s z ä m i tä s a .  (Mit 6 Fig.) Budapest 1934. (26 S.) 8°. —  Auf
bauend auf den früheren Arbeiten des Verfassers über den theo
retischen und praktischen Arbeitsbedarf beim Walzen —  vgl. Stahl 
u. Eisen 51(1931) S. 886/87— , wird eine Annäherungsformel auf
gestellt, m it deren Hilfe der K raft bedarf jedes beliebigen Kalibers 
errechnet werden kann. Der Auswertung zugrunde gelegt sind die 
im Jahre  1909 veröffentlichten Puppeschen Versuchsdaten. ! B S  

Albert Nöll: G e n a u ig k e its w a lz u n g .*  [S tah l u. Eisen 54 
(1934) Nr. 35, S. 893/98 (Walzw.-Aussch. 109).]

W alzw erksantriebe. Max Fischer: U m b a u  e in e r  T r io -  
P l a t i n e n s t r a ß e  v o n  D a m p f-  a u f  e le k t r i s c h e n  A n tr ie b .*  
Bei der Umstellung des Antriebs einer Trio-Platinenstraße von 
Dampf auf elektrischen Antrieb werden die Energiekosten bei 
beiden A ntriebsarten verglichen, die technischen U nterlagen fin
den Entw urf des LTmbaues erläutert, eine Beschreibung der Anlage 
und eine Schilderung der Aufstellung gegeben. [E lektrotechn. Z. 
55 (1934) Nr. 34, S, 841/2.]

N. Landesberg: D r e h z a h l r e g lu n g  b e i  k o n t in u i e r l i c h e n  
W a lz w e rk e n . [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 32, S. 830/32.]

W alzw erkszubehör. Carl Holzweiler: D a s  S c h ä r fe n  d e r  
K a l ib e r f lä c h e n  b e i B lo c k  - u n d  V o rw a lze n .*  [Stahl u. Eisen 
54 (1934) Nr. 33, S. 853/54.]

W a lz e n d re h b ä n k e .*  Beschreibung von W alzendreh
bänken m it Oberbett und ihren wichtigsten Einzelheiten sowie von 
Sonderausführungen für gleichzeitiges Bearbeiten m ehrerer K a
liberwalzen verschiedenen Durchmessers. [W aldrich-Kunden- 
dienst 1933/34, Nr. 4, S. 60/65.]

Feinblechw alzw erke. E in  n e u e s  K a l tb le c h - W a lz  w erk .*  
Beschreibung einer Anlage für monatlich 250 t  kaltgewalzte 
Bleche von 2 X 1 m bei 1 mm Dicke, bestehend aus drei Dreiwalzen- 
Kaltblechgerüsten von 750/350/750 mm Walzendurchmesser, die 
als Springdreiwalzengerüste m it angetriebenen Unterwalzen 
arbeiten; die Anlage wird in zwei Anordnungen dargestellt. Einzel
heiten der W alzgerüste und  Arbeitsvorgang. [Demag-Nachr. 8 
(1934) Nr. 2, S. C 17/21.]

R ohrw alzw erke. J . Kojewnikow: E r z e u g u n g  v o n  R o h re n  
a u s  C h ro m -M o ly b d ä n -S ta h l .*  Eingehende Beschreibung der 
Herstellung und  W ärmebehandlung von Chrom-Molybdän-Stahl- 
röhren. [S ta l 1933, Nr. 8, S. 6/28.]

F . Tiel: Z u r ic h t e r e i - E in r i c h tu n g e n  f ü r  R ö h r e n w a lz 
w erk e .*  Eingehende Beschreibung von neuzeitlichen E inrich
tungen für die Zurichtung (Anwärmen, Richten, Kalibrieren, 
Schneiden, Fräsen, Abpressen usw.) von M annesmannröhren auf 
dem W erk H jutsch in Mariupol. [S tal 1933, Nr. 8, S. 80/99.] 

D a s  W a lz e n  n a h t lo s e r  S t a h l r o h r e  im  D ie s c h e r -  
W a lzw erk .*  Die Rohrluppe wird zwischen zwei Schrägwalzen 
und zwei gefurchten Führungsscheiben gestreckt; die Um fangs
geschwindigkeit der Scheiben ist größer als die, die dem Hohlblock 
oder Rohr durch die Schrägstellung der Arbeitswalzen gegeben 
wird. E in  Teil des ausbauchenden W erkstoffs wird dadurch in 
Längsrichtung weggezogen und verw alzt; es ist somit möglich, 
m it den Arbeitswalzen einen größeren Druck zu geben, also dünn
wandig zu walzen. Gesam tanordnung des W alzwerks und  seine 
Arbeitsweise [vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 559]. [Demag- 
Nachr. 8 (1934) Nr. 2, S. C 22/24.]

Schm ieden. H. Kaessberg: W e rk z e u g e  d e s  G e s e n k 
s c h m ie d e n s .*  Anforderungen an die W erkstoffe. Herstellung 
der Werkzeuge zu Gesenken; Bearbeitungsmaschinen hierzu, wie 
Gesenkfräsen. [Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 15/16, S. 429/33.] 

A u s d em  S c h r i f t t u m  ü b e r  S c h m ie d e n . Schrifttum  über 
Werkzeuge, Maschinen, Verfahren, Bearbeitung der Schmiede
stücke, W irtschaftlichkeit, K ostenerm ittlung. [Masch.-Bau 13 
(1934) Nr. 15/16, S. 441/42.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung. 
Einzelerzeugnisse. E d. K aschny: V e rsu c h e  m it  D e h 

n u n g s a u s g le ic h e rn .*  Versuche m it Faltenrohrschleifen und mit 
Glattrohrbogen zeigen, welch außerordentlich große Verformung 
solche Teile aufnehm en können. E s muß aber doch bezweifelt 
werden, ob dam it die genügende Betriebssicherheit bei wiederhol
ten  plastischen Verformungen gewährleistet wird. Eine andere be
merkenswerte Ausgleichsvorrichtung sind die Linsenausgleicher, 
m it denen Ergebnisse von Dauerprüfungen für eine geschweißteAus- 
führungsform angegeben werden. [W ärme 57(1934) Nr.33,S.534 36.]

Schneiden und Schweißen.
Allgem eines. V o r s c h r i f te n  f ü r  g e s c h w e iß te  S t a h l 

h o c h b a u te n .  Ausgabe 1934. Mit 14 Textabb. Berlin: Wilhelm 
E rnst & Sohn 1934. (14 S.) 4°. 0,80 MM. 5  B S

K . K löppel: D ie  n e u e n  V o r s c h r i f te n  f ü r  g e s c h w e iß te  
S t a h lh o c h b a u te n  (D in  4100).* W eiterentw icklung der Be
rechnungsgrundlagen für geschweißte Stahlbauten  als Ergebnis 
der Gemeinschaftsarbeit beteiligter Kreise in der Zeit von 1929 
bis 1934. [Stahlbau 7 (1934) Nr. 15, S. 116/20.]



1012 Stahl und Eisen. Zeitschriften- und Bücherschau. 54. Jah rg . Nr. 39.

E rnst Pohl: U e b e r  N ic k e l s ta h l  -S c h w e iß s tä b e .*  Schrift
tum sübersicht über den Einfluß von Nickel auf die Eigenschaften 
von Schweißnähten. Uebliche Schweißzusatzwerkstoffe aus 
Nickel-, Mangan-Nickel- und Nickel-Chrom-Stahl. [Techn. Zbl. 
p rak t. Metallbearb. 44 (1934) Nr. 15/16, S. 339/43.]

P o ln is c h e  V o r s c h r i f te n  f ü r  g e s c h w e iß te  S t a h l 
b a u te n .*  [J . Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 7, S. 12/15.]

A u s t r a l i s c h e  V o r s c h r i f te n  f ü r  d ie  L ic h tb o g e n 
s c h w e iß u n g  b e i  S ta h lb a u te n .*  [J . Amer. Weid. Soc.13 (1934) 
Nr. 7, S. 15/18.]

Gasschm elzschweißen. G. Bierett und G. Grüning: 
S c h ru m p f  S p a n n u n g e n  in  a u to g e n  g e s c h w e iß te n  T e ilen .*  
Berechnung der Spannungen auf Grund angenommener Tem
peraturverteilungen. Messungen durch Zerlegen von P la tten  
aus S t 37, die m it oder ohne Einspannung geschweißt oder in die 
Flicken eingesetzt worden waren. Einfluß der Nachwärmung. Die 
W ärmezufuhr allein ist kein sicheres Maß für die Schrumpfspan
nungen. [Autog. Metallbearb. 27 (1934) Nr. 16, S. 259/66.]

Hans M elhardt: M o d e rn e  D re ib le c h n ä h te .*  Bisherige 
Ausführungsformen der T-förmigen Schweißverbindung von 
Blechen. Die Steilkantennaht. Ausführungsvorschriften und 
Eigenschaften. Vergleich m it der K ehlnaht, besonders in der 
W irtschaftlichkeit. Ausführungsbeispiele. [Autog. Metallbearb. 
27 (1934) Nr. 17, S. 273/81.]

L. J . Tibbenham : S c h w e iß e n  v o n  G u ß e ise n .*  Tempera
turfeld und Zusammensetzung von Gußeisen in und neben der 
Schweißnaht bei Verwendung von Schweißdrähten m it 3,25 bis 
3,75%  C, 2 bis 3,5%  Si und 0,5 bis 1%  Mn. Einfluß der Vor
wärmung. [Foundry Trade J .  51 (1934) Nr. 939, S. 104/06.] 

Elektroschm elzschw eißen. L. B. Bliss: S c h w e iß d ra h t-
U m m a n te lu n g e n . Herstellung und zweckmäßige Zusammen
setzung. [Iron Age 134 (1934) Nr. 4, S. 30/32.]

D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  b o g e n g e s c h w e iß te n  S c h ie n e n 
s to ß e s .*  Stumpfgeschweißte Schienenstöße, solche m it recht
eckigen Fußplatten  und Klemmbacken, m it trapezförmigen F u ß 
platten  und m it Klemmbacken. Prüfung der Dauerbiegefestig
keit auf dem Schwinger von Amsler. Versuchsergebnisse und Eig
nung der Schweißverbindungen bei statischer und dynamischer 
Belastung. [Arcos 11 (1934) Nr. 62, S. 1081/90.]

Franz Leitner: Z u s a tz w e r k s to f f e  f ü r  d ie  a u to m a t i s c h e  
L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Einfluß der Schweißgeschwindig
keit (6, 12 und 18 m/h) auf Spritzverlust, E inbrand, Abschmelz
gewicht, Stickstoff- und Sauerstoffaufnahme, Porigkeit und Bri- 
nellhärte der Schweiße bei Verwendung blanker Elektroden. E in
fluß der Lichtbogenlänge und Strom stärke. Vorteile der Verwen
dung von Seelenelektroden. Verbesserung von Auftragschweißun
gen durch Legieren. [Elektroschweißg. 5 (1934) Nr. 7, S. 121/27.]

O. M. Harrelson und Searcy B. Slack: A u s b e s s e ru n g  v o n  
S t a h l t r ä g e r n  d u rc h  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g .*  Versuche 
an Trägern, deren Flansch durch Kerben und Abarbeiten ab
sichtlich verletzt und wieder geschweißt wurde, zeigten keine 
Aenderung der Festigkeit und Durchbiegung gegenüber unver
letzten Trägern. [J . Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 7, S. 30/31.] 

Prüfung  von Schw eißverbindungen. Franz Bollenrath: 
E ig e n s p a n n u n g e n  in  S c h w e iß n ä h te n .*  [Stahl u. Eisen 
54 (1934) Nr. 34, S. 873/78 (Werkstoffaussch. 276).]

G. B ierett: D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  S c h w e iß v e r b in d u n 
gen.*  Die Bedeutung kerbfreier Schweißnähte für die Dauerfestig
keit. Günstigste Ausbildung von Stumpf- und Kehlnähten sowie 
von geschweißten Laschenverbindungen. Einfluß aufgelegter N ähte 
und Eigenspannungen. [Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 15/16, S.411/13.]

H. Kayser und A. Herzog: U e b e r  d a s  Z u s a m m e n w irk e n  
v o n  N ie tv e r b in d u n g  u n d  S c h w e iß n a h t .  D r u c k v e r 
su c h e  I.* Ergebnisse der Vorversuche bei geschweißten, ge
nieteten und auf beide A rten vereinigten Druckkörpern durch 
Untersuchung m it dem Lackverfahren bei verschiedenen L ast
stufen sowie Beobachtungen und Messungen der Hauptversuche. 
[Stahlbau 7 (1934) Nr. 15, S. 113/15.]

A. M atting und H. Koch: D e r E in f lu ß  d e r  S ta b f o r m  a u f  
d ie  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  W e r k s to f f e n  u n d  S c h w e iß v e r b in 
d u n g e n  u n t e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  B ru c h d e h n u n g  u n d  
H ä r te .*  Zerreißversuche an m it um hüllten und blanken Elektroden 
sowie m it Gas geschweißten 10 und 20 mm dicken Flachproben aus 
S t 34, S t 37 und St 52, die m it verschieden großen Ausrundungen 
in der Schweißnaht versehen waren. Vergleichsversuche an un 
geschweißten Proben über die Erhöhung der Zugfestigkeit durch 
die Ausrundungen. Verhältnis von Brinellhärte zu Zugfestigkeit 
bei den geschweißten und ungeschweißten Proben. Bestimmung 
der Dehnung der Schweiße an einem Stab m it Längsnaht, der 
bis zum Auftreten des ersten Anrisses oder Einschnürens gereckt 
wird. [Elektroschweißg. 5 (1934) Nr. 7, S. 127/34.]

Sonstiges. Franz Faltus: G e sc h w e iß te  S t r a ß e n b r ü c k e n .*  
Uebersicht über die bemerkenswertesten, vollständig geschweißten 
Brücken Europas. [Arcos 11 (1934) Nr. 62, S. 1091/95.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
V erzinken. Heinz Bablik: V e r b e s s e r u n g e n  in  d e r  V er

z in k e r e ip r a x is .  Verhinderung des Ueberschäumens des Fluß
m ittelbades sowie ungleichmäßiger Dicke der Zinkauflage bei der 
Feuerverzinkung. [Oberflächentechn. 11 (1934) S. 133/35; nach 
Chem. Zbl. 105 (1934) I I ,  Nr. 8, S. 1364.]

W ic h t ig e r  F o r t s c h r i t t  b e i  d e r  F e u e rv e rz in k u n g . 
Erhöhung der Korrosionsbeständigkeit des Zinküberzuges durch 
Zusatz von Chrom bis 1% . [Apparatebau 46 (1934) S. 113; nach 
Chem. Zbl. 105 (1934) II , Nr. 8, S. 1364.]

E in  n e u e s  V e rz in k u n g s v e r f a h re n .*  D raht oder Band
stahl wird nach dem Ablaufen durch einen Glühofen, nach dem 
Abkühlen durch ein Salzsäurebad und dann durch ein Flußmittel 
geführt. Hierauf läuft das Gut durch einen Trockenofen und dann 
ins Zinkbad, wonach der Ueberzug in seiner Stärke durch den 
Ueberzugregler geregelt wird. Darauf geht das Gut durch den 
Versiegelungsofen, wo die noch nicht erstarrte  Zinkschicht durch 
die Flamme gleichmäßig gestaltet sowie die Poren und Oeffnungen 
versiegelt werden; sodann wird es gekühlt und  aufgewickelt. 
[Draht-W elt 27 (1934) Nr. 32, S. 500/01.]

V erchrom en. W erner Frölich: Z u r  B e s t im m u n g  u n d  E n t 
f e rn u n g  m a n g e lh a f te r  V e rc h ro m u n g e n  v o n  B lechen . 
Prüfung der Dichtigkeit von Chromüberzügen in angesäuerter 
Kupfersulfatlösung, in Kochsalzlösung m it Ferrizyankalium 
(Ferroxylverfahren) oder auf elektrolytischem Wege. Entfernen 
der Chromschicht durch Beizen m it Salzsäure oder elektrolytisch. 
[Metallbörse 24 (1934) Nr. 66, S. 1049/50.]

Sonstige M etallüberzüge. Alexander Glazunov: P rü fu n g  
v o n  M e ta l lü b e rz ü g e n .*  Elektrolytisches Lösen der Ueberziige 
unter Aufzeichnung des Spannungs- und Stromverlaufs zur Be
stimmung der Dicke und Eigenschaften der Deckschichten aus 
Zn, Sn, Cd, Cu und Ni. [Iron Age 134 (1934) Nr. 1, S. 12/14.] 

Spritzverfahren. A rthur B. Tickle: H e r s te l lu n g  von 
U e b e rz ü g e n  m it  g e s p r i tz t e m  M e ta ll.*  Beschreibung des 
von den A rthur Tickle Engineering Works, Inc., Brooklyn, weiter 
ausgebildeten M etallspritzverfahrens von M. U. Schoop. An
wendungsbeispiele beim E rsatz verschlissener Flächen usw. [Iron 
Age 134 (1934) Nr. 3, S. 14/17.]

F arbanstriche. W. P. Digby und  J .  W. Patterson: S c h n e ll
p rü f u n g  v o n  F a r b a n s t r i c h e n  f ü r  S ta h lb a u te n .*  Eine 
Stahlp latte  m it dem zu prüfenden Anstrich wird in eine den Kor
rosionsbedingungen entsprechende Lösung eingesetzt und über 
mehrere hundert Stunden die gegen G raphit entstehende elektro
motorische K raft gemessen. [Engineer 157 (1934) Nr. 4091, 
S. 586/87; Nr. 4092, S. 610/11.]

Samuel P. Wilson: U e b e r t r a g e n  v o n  M a se ru n g e n  und  
A e d e ru n g e n  a u f  K r a f tw a g e n b le c h e  n a c h  dem  A b z ie h 
b i ld v e r f a h r e n .  Schilderung zweier in den Vereinigten Staaten 
üblicher Verfahren und ihre Verwendungsgebiete [vgl. auch AEG- 
M itt. 24 (1928) S. 481/82 (Masa-Verfahren)]. [Steel 94 (1934) 
Nr. 23, S. 28.]

Emaillieren. K arl K autz: B le c h e  zu m  E m a illie re n .*  
Anforderungen an Zusammensetzung, Korngröße, Festigkeit und 
Oberflächenbeschaffenheit der Bleche. Geringe Festigkeitsände
rungen durch das Emaillieren. Anschauungen über das Haften 
der Emaille; Prüfung der Haftfähigkeit. Fehler. [Met. & Alloys 
5 (1934) Nr. 8, S. 167/69.]

W. K erstan  und Ph. E yer: E m a il  u n d  E m a il l ie rw e rk s 
e in r ic h tu n g e n .*  Bei der Herstellung von Verbrauchsgütern, 
besonders von industriellem H ausrat, ist das Emaillierverfahren 
ein bedeutsamer Teil des Fertigungsganges. Es werden deshalb die 
für den Betriebsm ann wichtigen Fragen des Verfahrens behandelt, 
z. B. Trockenanlagen und feuerungstechnische Anlagen, Wirkungs
grade der verschiedenen Brennöfen, maschinelle Einrichtungen zur 
Verbesserung des Arbeitsverfahrens. Zusammenarbeit zwischen 
Betrieb und Entw urf. [Masch.-Bau 13(1934) Nr. 15/16, S. 407/10.] 

Sonstiges. H. Reininger: K o r r o s io n s s c h u tz ,  b e so n d e rs  
d u r c h  O b e r f lä c h e n v e r ä n d e r u n g  m e ta l l i s c h e r  W e rk 
s to ffe .*  U. a. das Herstellen von Phosphatschutzschichten nach 
dem Parker-, Bonder- und Atrament-Verfahren. Brünieren nach 
dem Bower-Barff-, Büchner- und Citoxit-Verfahren. [Werkst.- 
Techn. 28 (1934) Nr. 16, S. 324/28.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Allgem eines. T. B. Bechtel und M. H. Mawhinney: V e r

w e n d u n g  v o n  O e fen  z u r  s a tz w e is e n  W ä rm e b e h a n d lu n g  
v o n  S ta h l-  u n d  G u ß te ile n .*  Nach Ansicht der Verfasser sind 
Oefen für satzweises Einsetzen bei der W ärmebehandlung ge
wisser Erzeugnisse, wie langer Röhren, Stangen in kleinen Losen 
verschiedener Größe und Zusammensetzung, Eisenbahnräder, Guß
stücke ungleichmäßiger Größe usw., vorteilhafter als Durchlauf - 
öfen, weil sie einfacher im Bau, anpassungsfähiger und wirtschaft
licher wären. Beispiele von ausgeführten Oefen für diese Zwecke. 
E rörterung. [Iron Steel Engr. 11 (1934) Nr. 7, S. 245/47 u. 262/65.]
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Glühen. R. Granzer und L. Hoennieh: D e r  D u rc h z ie h o fe n  
für B a n d  u n d  D ra h t .*  Errechnung der größten Grenzerzeu
gung. W ärmeübergangsbedingungen für die Grenzgeschwindig
keit des Glühgutes. [Elektrowärm e 4 (1934) Nr. 8, S. 181/84.] 

A. L. Marshall: B la n k g lü h e n  v o n  S ta h l  in  S c h u tz g a s 
m ischungen .*  Zusammensetzungsgrenzen fü r Mischungen aus 
Kohlenoxyd, Kohlensäure, W asserstoff und W asserdampf, damit 
kein Angriff des Stahles sta ttfindet. A uftretende Reaktionen und 
Herstellung des Schutzgases durch Teilverbrennung von Leuchtgas. 
Erörterung. [Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Nr. 7, S. 605/24.] 

A. X. Otis: V e rw e n d u n g  e le k t r i s c h e r  O efen  zu m  
K is te n g lü h e n .*  Vorteile elektrisch beheizter Oefen zum  satz
weisen Glühen von Feinblechen ohne und  m it Schutzgas und 
künstlicher Abkühlung der geglühten Packen. Tem peraturverlauf 
hei gas- und elektrisch geheizten Glühöfen. Hochstehende Glüh
öfen mit hebbarem H erd und Haubenöfen. Einfluß des Glühens 
auf das Ebenbleiben der Bleche. Angaben über Strom verbrauch. 
Erörterung. [Iron Steel Engr. 11 (1934) Nr. 7, S. 248/57 u. 262/65.] 

Wirt S. Scott: V e rg le ic h  d e s  T e m p e r a tu r v e r l a u f s  b e i 
e le k trisch  u n d  m it  G as b e h e iz te n  G lü h ö fe n .*  Genaue 
Messungen an Glühöfen, die m it Gas, und an  solchen, die elek
trisch beheizt wurden, ergaben bei den letztgenannten eine unver
änderliche Gleichmäßigkeit der erzeugten Wärmemenge und E r
wärmung des Glühgutes, den Ausgleich der W ärm everluste durch 
richtige Anlage der Heizkörper sowie eine genaue und leichte Ein- 
stellbarkeit auf die vorgeschriebene G lühtem peratur und deren 
dauernde E inhaltung bei geringen Schwankungen. Erörterung. 
[Iron Steel Engr. 11 (1934) Xr. 7, S. 257 '65.]

Härten, Anlassen, V ergüten. Tomo-o Satö und Tei-ichirö 
Amano: E in e  U n te r s u c h u n g  ü b e r  Z u s t a n d s s c h a u b i ld e r  
von G em isch en  f ü r  S a lz b ä d e r .  Teil IV : D as  S y s te m  
B arin m c h lo r id - X a t r iu m  c h lo r id -  K a lz iu m c h lo r id .  [Kin- 
zoku no Kenkyu 11 (1934) Xr. 6, S. 305 16.]

Howard Scott: E in f lu ß  d e s  H ä r t e m i t t e l s  a u f  d ie  A b 
sc h re c k h ä r tu n g  v o n  S ta h l.*  W ärm eübertragung und Dam pf
schutzschichtbildung. Abkühlungsgeschwindigkeiten von Stahl
proben in verschiedenen H ärtem itteln . [Trans. Amer. Soc. Metals 
22 (1934) Xr. 7, S. 577/604.]

Oberflächenhärtung. Bürgel, W. Schellhom und H. Körner: 
E in s a tz h ä r tu n g .*  Oberflächenhärte, Einsatztiefe, Kemfestig- 
keit und Gefüge einer Reihe von Bau- und Autom atenstählen nach 
Zementation in neun verschiedenen festen H ärtem itteln  bei 875, 
975 und 1075°. Die für jeden Stahl günstigste E insatzhärtung. 
[Masch.-Bau 13 (1934) Xr. 15/16, S. 415/18.]

H. W. McQuaid: Z e m e n t ie r e n  m it  G as.* Mischung von 
Kohlenwasserstoffen m it einem reaktionsträgen Gas und  ver
suchsweises Einstellen der Mischung ergibt beste Ergebnisse. Ge
naue Mischungs- und Tem peraturüberwachung notwendig. [Met. 
Progr. 26 (1934) Xr. 1, S. 22/27.]

V o rs c h r if te n  d e s  e n g li s c h e n  L u f t f a h r tm i n i s te r i u m s  
für X ic k e l - C h r o m - M o ly b d ä n - X i t r ie r s ta h l .  Vorschriften 
über Zusammensetzung, Prüfung und  W ärmebehandlung. 
[Foundrv Trade J .  51 (1934) Xr. 936, S. 56; Iron  Coal T rad.R ev. 
129 (1934) Xr. 3464, S. 81.]

Einfluß au f die E igenschaften. P. P. Cioffi: X e u e  h o h e  
P e rm e a b il i tä te n  in  W a s se rs to f f  b e h a n d e l te m  E is e n . E r
höhung der Anfangs- (auf 14 000) und Höchstperm eabilität (auf 
280 000) von Eisen durch eine W ärm ebehandlung über 13000 in rei
nem Wasserstoff. Ursache ist eine Verringerung des 0 -, C-, X- und 
S-Gehaltes. Umkehrung des Vorganges. [Bull. Amer. phvsic. 
Soc. 9 (1934) S. 8/9; nach Chem. Zbl. 105 (1934) I I ,  Xr. 8, S. 1275.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. 31. F . Sayre: E l a s t i z i t ä t s g e s e t z e  f ü r  M e- 

talle. Grundlegende Beziehungen und  Stoffwerte für eine Aus
wahl verschiedenster elastischer Metalle einschließlich Eisen und 
Stahl. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Research Papers, 56 (1934) 
Xr. 7, RP-56-7, S. 555/58.]

M. F. Sayre: P l a s t i s c h e s  V e r h a l t e n  v o n  3 Ie ta l le n .  M ut
maßliche Erklärungen für Kriechen, Fließen und  Erholung der 
Elastizität. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Research Papers, 
56 (1934) Xr. 7, RP-56-8, S. 559/61.]

Gußeisen. B e r ic h t  d e s  U n te r a u s s c h u s s e s  f ü r  G u ß e is e n  
beim I n s t i t u t e  o f B r i t i s h  F o u n d ry m e n .*  Untersuchungen 
über den Einfluß des Kohlenstoff-, Silizium- und Phosphorgehaltes 
auf Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Durchbiegung, H ärte  und Porig
keit von Gußeisen. Einige Zahlen über die Schwindung in Ab
hängigkeit von G ießtem peratur und  chemischerZusammensetzung. 
Einfluß der Koksbeschaffenheit auf die Aufkohlung im  K upol
ofen. Englische Xorm en fü r den Biegeversuch. Erörterung. 
[Foundry Trade J .  50 (1934) Xr. 932, S. 407/09; 51 (1934) X r. 934, 
S- 27 30; Xr. 935, S. 43 45.]

Paul A. Heller und  H ans Ju n gb lu th : D ie  W a n d s tä r k e n 
e m p fin d lic h k e it  g e t r e n n t  g e g o s s e n e r  G u ß e is e n p ro b e n

u n d  ih r e  B e z ie h u n g  z u r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n se tz u n g .*  
[Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934/35) Xr. 2, S. 75/82; vgl. S tah l 
u. Eisen 54 (1934) Xr. 33, S. 856.]

J .  E . H u rs t: E ig e n s c h a f te n  e in e s  m o ly b d ä n -  u n d  
e in e s  c h r o m le g ie r te n  g u ß e is e r n e n  A u to m o b ilz y lin d e rs .*  
E in abgenutzter molybdänlegierter Zylinder m it 3%  C, 2%  Si, 
1 % 3In, 0,22 % Mo und  0,09 % Cr und ein schwach ehromlegierter 
Zylinder m it 3,1%  C, 2%  Si, 1,1%  3In und 0,14%  Cr wurden in 
je 17 Proberinge zerschnitten. Eigenspannungen und  Festigkeits
werte. Gefügebüder. [Iron Steel Ind . 7 (1934) Xr. 11, S. 351 '54.]

C. 31. Loeb ju n .: 3 1 o ly b d än  im  G u ß e ise n .*  Kom verfeine- 
rung, Erhöhung der Biegefestigkeit und Durchbiegung, der Brinell- 
härte , D auerstand- und Schlagfestigkeit, Zähigkeit und B earbeit
barkeit durch 3Iolybdän. Beispiele. [Steel 95 (1934) Xr. 1, S. 26/28.]

E . Longden: G e su n d e s  u n d  d i c h t e s  G u ß e ise n .*  Porig
keit und nichtmetallische Einschlüsse von Gußeisen. Ursachen 
und 3Iittel zur Vermeidung. Proben von fehlerhaften und  ge
sunden Gußstücken. [Iron Steel Ind . 7 (1934) Xr. 11, S. 359/64.]

B a u s ta h l. J .  Dauvergne: D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  v o n  
w e ic h e m  F lu ß s ta h l .*  Untersuchungen an vier Siemens-Martin- 
Stählen — beruhigt und  unberuhigt —  m it 0,085 bis 0,12 % C und  
0,006 bis 0,19%  Si über die Dehngeschwindigkeit in Abhängigkeit 
von der Belastung bei 400, 450 und 475°. Folgerungen fü r Dam pf
kesselbaustähle. [Chim. et Ind . 31 (1934) Xr. 4biä, S. 609 13.] 

Léon Guillet: X ie d r ig le g ie r te  C h ro m -X ic k e l-S tä h le .*  
Streckgrenze in Abhängigkeit von der Kerbzähigkeit bei ver
gütetem  Stahl m it 0,35 bis 0,45%  C, 0,25%  Si, 0 ,8%  3In, 
rd . 1,5%  Xi und 0,7 bis 0,9%  Cr. [Techn. mod., Paris, 26 (1934) 
Xr. 15, S. 533.]

F . G. 3Iartin: U n le g ie r te  S tä h le  m i t  h o h e r  E l a s t i 
z i t ä t s g r e n z e  f ü r  d e n  S c h if fb a u .*  Vorteil der hohen E lastizi
tätsgrenze. Ih re  Erhöhung beim unlegierten Stahl durch W ärm e
behandlung. Einfluß der Zerreißgeschwindigkeit auf Streckgrenze 
und Zugfestigkeit. [Proc. Staffordsh. Iron  Steel In st. 48 (1932/33) 
S. 14/26.]

R . L. Rolf: G ro b -  u n d  f e in k ö r n ig e  S tä h le .*  Vergleich 
der Eigenschaften eines grobkörnigen und eines feinkörnigen 
Stahles m it fast gleicher Zusammensetzung (0,4%  C, 0 ,7%  31n, 
0 ,2%  Si). Schlechtere Schm iedbarkeit und  R ißbildung des grob
körnigen Stahles. Zugfestigkeit und Streckgrenze sind höher, E in
schnürung und  Dehnung geringer als beim feinkörnigen Stahl. 
Kerbzähigkeit und Brinellhärte. Beziehung zwischen den Festig- 
keitswerten. Größere D urchhärtung beim grobkörnigen Stahl. 
[H eat T reat. Forg. 20 (1934) X r. 6, S. 271/74; X r. 7, S. 331 ’33.] 

R . L. W ilson: F e in -  u n d  g r o b k ö r n ig e r  S ta h l.*  E influß 
der Korngröße auf Einsatz- und  Abschreckhärtung. Zugfestigkeit, 
Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung, Dauerstandfestigkeit, 
Kerbzähigkeit von fein- und  grobkörnigem Stahl m it rd . 0,15%  C, 
1,25%  3In und 0,25%  Mo bei Tem peraturen bis 750°; E influß des 
Anlassens auf Zugfestigkeit und  Kerbzähigkeit. [Met. Progr. 
26 (1934) Xr. 2, S. 17/22.]

R o stf re ie r  u n d  h itz e b es tä n d ig e r  S tah l. H . C. Cross : F e s t i g 
k e i t  s e ig e n s c h a f t  e n  v o n  C h r o m - X ic k e l- S tä h le n  b e i  h o h e n  
T e m p e r a tu r e n .*  Biegeschwingungs-, W armzug- und  D auer
standversuche an  zwei Stählen m it 0,067 bzw. 0,125 % C, 9,5 % Xi 
u nd  18%  Cr im Guß- und  W alzzustand bei 430 bis 650°. Aende- 
rung von Gefüge, Kerbzähigkeit und  m agnetischer Perm eabilität 
der Stähle durch die Dauerstandversuche. [Trans. Amer. Soc. 
mech. Engr., Research Papers, 56 (1934) Xr. 7, RP-56-6, S. 533, 53.] 

Yositugu3Iisawa: H ä r t e  v o n  w ä r m e b e h a n d e l te n  h o c h -  
l e g i e r t e n  C h ro m s tä h le n .*  Rockwellhärte von Stählen mit 
weniger als 0,7 % C und 14, 18, 22 und  26 % Cr in Abhängigkeit 
von Absehreek- und A nlaßtem peratur. Ar , A2- und  A ,-Punkt. 
[Kinzoku no K enkyu 11 (1934) Xr. 6, S. 283/304.]

Stähle für Sonderzwecke. M. Aronowitsch: D ie  m e c h a n i 
s c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e s  t e c h n i s c h  r e in e n  E is e n s  
(A rm co). Die Festigkeits- und  Kerbzähigkeitswerte von sechs 
Schmelzen, die auf dem Taganrogsky-W erk hergestellt worden 
sind, werden m itgeteilt. [S tal 1934, Xr. 1, S. 74/77.]

Dampfkesselbaustoffe. K u rt Adloff: D a s  K r ie c h e n  w ä rm e 
b e a n s p r u c h te r  K e s s e lro h re .  Berechnung der un ter Einfluß 
des Kriechens entstehenden Spannungen. D auerstandfestigkeit 
von Kohlenstoffstählen m it 0,2 % C bei 350 bis 650°, von Chrom- 
Xiekel-Stählen m it 17 bis 25 % Cr und  7 bis 22 % Xi bei 480 bis 
820°. Temperaturanwendungsgrenzen von reinen Chromstählen 
m it 12 bis 30 %  Cr. [W ärme 57 (1934) Xr. 23, S. 369'74.]

A. F ry : K e s s e lb a u s tä h le .*  W erkstoffschäden an  Kesseln. 
Frage der Alterung. Streckgrenze, Zugfestigkeit und D auerstand
festigkeit bei 500 bis 600° einiger unlegierter und  legierter Kessel
baustähle. Wassergasschweißen und Lichtbogenschweißen nach 
P in tsch  und  K rupp. Dauerfestigkeiten verschiedener Schweiß
verbindungen. Kerbzähigkeit ungeglühter u nd  geglühter austeni- 
tiseher Schweißnähte. [M itt. Ver. Großkesselbes. Xr. 48, Sonder
heft, S. 188 98 (Berlin: Ju lius Springer 1934).]
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E. Koch: W e rk s to f f e  u n d  B a u  v o n  D a m p fk e s s e ln ,  
F o r t s c h r i t t e  u n d  L ü c k e n  u n s e r e r  E r k e n n tn i s .  Betriebs
ratschläge für W erkstoff wähl, Schweißen, W ärmebehandeln und 
Berechnen von Kesselanlagen. [Mitt. Ver. Großkesselbes. Nr. 48, 
Sonderheft, S. 199/203 (Berlin: Ju lius Springer 1934).]

E. Siebei: U n te r s u c h u n g e n  v o n  M a n n lo c h b ö d e n .*  
Messen der Spannungsverteilung verschiedener Bodenformen 
durch Dehnungsmesser. Günstigste Spannungsverteilung einer 
neuen Form , bei der der M annlochrand nach außen gebördelt 
ist, verbunden m it einer kegelförmigen Ausbildung der Boden
wölbung in der Umgebung des Mannlochs. [Mitt. Ver. Großkessel
bes. Nr. 48, Sonderheft, S. 176/82 (Berlin: Julius Springer 1934).]

E . Siebei und E. Kopf: E in f lu ß  d e r  z w e ia c h s ig e n  B e 
a n s p r u c h u n g  a u f  d a s  F o r m ä n d e r u n g s v e r m ö g e n  v o n  
F l u ß s t a h l r o h r e n  b e im  In n e n d ru c k v e r s u c h .*  Prüfen von 
Proberohren aus St 35.29 und einem molybdänlegierten Sonder
stahl Th 32 durch Innendruck und gleichzeitigen Längszug bei 
20, 200 und 300°. Streckgrenze, Bruchfestigkeit, Dehnung und 
Brucherscheinungen. Herabsetzung des Formänderungsvermö
gens bei zweiachsigem Spannungszustand. [Mitt. Ver. Groß
kesselbes. Nr. 48, Sonderheft, S. 182/88 (Berlin: Julius Springer 
1934); vgl. Z. Metallkde. 26 (1934) Nr. 8, S. 169/72.]

P. W. Thompson und R. M. Van Duzer jr .: E r f a h r u n g e n  
m it  v e r s c h ie d e n e n  S tä h le n  im  H e iß d a m p fb e tr ie b .*  
Verhalten folgender Stähle in langjährigem Betriebe in Ueber- 
hitzern, Dampfleitungen und D am pfturbinen: Nirosta KA 2, 
KA 2 S, KA 2 B, Rezistal 2 C m it 0,06 bis 0,2 % C, 17 bis 20 % Cr, 
8 bis 10 % Ni; Hecla ATV 1 m it 0,5 % C, 11,8 % Cr, 36 % Ni; 
E ra  131 m it 0,17 % C, 0,25 % Cr, 0,85 % Mo; Seminole H ard 
m it 0,5 % C, 1,25 % Cr, 2 % Mo; Stähle m it 0,3 % C, 0,35 % Cr, 
3 % Ni und 0,35 % Mo; m it 0,25 % C und 0,5 % Mo; m it 0,4 % C, 
5,2 % Ni und 1,1 % W ; m it 0,25 % C und  14 % Cr; Supertemp 
m it 0,35 % C, 0,5 % Cr, 1 % W ; 1722 m it 0,45 % C, 1,4 % Cr, 
0,8 %  W, 0,3 % V; D -l m it 0,08 % C, 1,2 % Cr, 1 % W ; Vibrac 
m it 0,5 % C, 1,25 % Cr, 2,5 % Ni, 0,6 % Mo. Erörterung: Dauer
standfestigkeit von Stählen m it 0,5 bzw. 1% Mo bei Kalorisierung. 
[Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Fuels and Steam  Power 56 (1934) 
Nr. 7, FSP-56-9, S. 497/514.]

Draht, Drahtseile und Ketten. A. Glazunov: P r ü f e n  v o n  
D r ä h te n  d u rc h  k ü n s t l ic h e  A lte ru n g .*  Untersuchungen 
an einigen D rähten aus Stahl m it 0,5 bis 0,75 % C über den E in
fluß der Ausscheidungshärtung auf die Verwindefähigkeit. [Chim. 
e t Ind . 31 (1934) Nr. 4bis, S. 583/87.]

Federn. K arl Pfeiffer: E n tw ic k lu n g  v o n  V e n t i l f e d e r n  
f ü r  V e rb re n n u n g s m a s c h in e n .*  W erkstoffe für Ventilfedern. 
Den Vorzügen legierter Stähle steht ihre größere Oberflächenemp
findlichkeit gegenüber. Entscheidend ist die B auart der Federn 
zur Vermeidung von Oberschwingungen. Deshalb einfache D rah t
prüfungen nicht ausreichend, sondern Einzelprüfung einer jeden 
Federart notwendig. [Met. Progr. 25 (1934) Nr. 6, S. 34/38.] 

Sonstiges. C. L. H arvey: E ig e n s c h a f t e n k a l t g e s t a u c h t e r  
S c h ra u b e n b o lz e n .*  Untersuchungen an  kaltgestauchten Bol
zen aus Stahl m it 0,15 bis 0,25 % C über den Einfluß verschieden 
langen Anlassens bei 300 bis 550° auf Brinellhärte, Streckgrenze, 
Zugfestigkeit und Gefüge. Erörterung. [Trans. Amer. Soc. Metals 
22 (1934) Nr. 7, S. 657/72.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
(m it A usnahm e der M etallographie).

Prüfmaschinen. B ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t s -P r ü f m a -  
sc h in e  f ü r  D rä h te .*  Von B. P. H a ig h  und T. S. R o b e r ts o n  
entwickelte Maschine, gebaut von der F irm a Bruntons L td., 
Musselburgh. Die Proben, die m it einer veränderlichen Durch
biegung zwischen zwei Drucklagern eingespannt sind, werden 
durch eine biegsame Welle m it rd. 16 000 U /m in um ihre Längs
achse gedreht. Versuchsergebnisse m it blankem und verzinktem 
D raht in Luft, Leitungs- und Seewasser. [Engineering 138 
(1934) Nr. 3578, S. 139/40.]

John  L. M. Morrison: 3 - t -Z e r re iß m a s c h in e .*  D urch
bildung einer Zerreißmaschine des Merchant Venturers Technical 
College, Bristol, für kleine Proben. Vergleich der Ergebnisse 
m it denen an üblichen Proben. [Engineer 157 (1934) Nr. 4093, 
S. 626/27.]

1 5 0 - t - P r ü f m a s c h in e  m it  h y d r a u l i s c h e m  A n tr ie b .*  
Prüfmaschine, B auart A. Macklow-Smith, für Druck-, Zug- und 
Biegeversuch. [Engineer 157 (1934) Nr. 4083, S. 386.]

Probestäbe. A. C. Vivian: R u n d p r o b e n  f ü r  d e n  Z u g 
v e r s u c h  b e i G u ß e ise n .*  Versuche an  Stäben aus Gummi 
zum Nachweis der Spannungsverteilung über den Querschnitt. 
Einfluß der Einspannung, der Probenlänge, des Kopfdurchmessers 
und einer zweifachen Absetzung des Probendurchmessers. Vor
schlag einer doppelt abgesetzten Rundprobe für Gußeisen mit 
Abmessungen abhängig vom Durchmesser. [Foundry Trade J . 
51 (1934) Nr. 939, S. 100/01 u. 112.]

Zugversuch. Gerhard Baranski: Z e r r e iß v e r s u c h e  bei 
e b e n e r  p l a s t i s c h e r  V e rfo rm u n g .*  Zerreißversuche an 
Flachstäben aus Messing und  Silizium-Mangan-Stahl m it I-för- 
migem Querschnitt, wobei die Einschnürung durch Stützen 
zwischen den Flanschen verhindert wurde. Vergleich mit dem 
gewöhnlichen einachsigen Spannungszustand. Die drei Haupt
spannungen im Bruch Querschnitt. K ritik  der Fließtheorien von 
Mohr und von Mises. [Z. Metallkde. 26 (1934) Nr. 8, S. 173/80.] 

Biegeprobe. Jam es T. MacKenzie: D ie  B e d e u tu n g  des 
B ie g e v e r s u c h s  b e i G u ß e ise n .*  Die Spannungsverteilung 
in der Biegeprobe. Beziehungen zwischen Biegefestigkeit und 
Elastizitätsm odul, Zug-, Druck-, Scher- und Dauerfestigkeit 
und bleibender Form änderung. Einfluß der Auflagerentfernung 
und des Durchmessers auf Biegefestigkeit und Elastizitätsmodul. 
Vergleich zwischen Brucharbeit, Kerbzähigkeit und Schlag
festigkeit. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 5 (1934) Nr. 3, S. 35/55.] 

Kerbschlag- und Kerbbiegeprobe. John Hardie Lavery und 
R ichard Vynne Southwell: N e u e s  V e r f a h r e n  d e r  K e rb 
sc h la g p rü fu n g .*  Verbesserung des Kerbschlagversuches da
durch, daß bei einer Rundprobe m it umlaufendem Kerb die 
Schlagbeanspruchung durch einen Bügel links und rechts des 
Kerbes aufgebracht wird und daß die Probe in beweglichen 
Widerlagern gelagert ist (Oxforder ballistisches Pendelschlagwerk). 
Versuche über die Streuung der Meßergebnisse. Einfluß von 
Kerbtiefe und -abrundung auf die Versuchsergebnisse. Vergleich 
m it den W erten des Izod-Kerbschlagversuches, für den eine ver
besserte Ablesung der Meßwerte vorgeschlagen wird. [Select. 
Engng. Pap. Instn . civ. Engr. 1934, Nr. 142, S. 1/35.]

August Thum und W alter Buchmann: D ie  K e rb e m p f in d 
l ic h k e i t  v o n  S tä h le n .*  Zuschriftenwechsel zu dem Bericht 
[vgl. Arch. Eisenhüttenwes. 7 (1933/34) S. 627/35 (Werkstoff- 
aussch. 267)] m it O. F ö p p l  über die Bedeutung der Grenz
dämpfung oder P lastiz itä t an der Dauergrenze für die Kerb
empfindlichkeit. [Forschg. Ing.-W es. 5 (1934) Nr. 4, S. 192/94.] 

Schwingungs- und Dauerversuch. Frederic Bacon: E n t 
s te h u n g  u n d  A u s b ild u n g  v o n  D a u e rb rü c h e n .*  Sicht
barmachung des Bruchverlaufs durch Erzeugung von Anlauf
farben zu bestim m ten Zeitpunkten; Zerreißen der Probe kurz 
vor dem vollendeten Dauerbruch. Zentrische, exzentrische und 
ovale Ausbildung der Brüche. [Engineer 157 (1934) Nr. 4093, 
S. 634/36.]

Alfred Jünger: K o r r o s io n s b ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t  von 
S t a h l  u n d  ih r e  S te ig e r u n g  d u r c h  Z u s ä tz e  z u r  K o r 
ro s io n s lö su n g .*  Schrifttum sübersicht. Versuche an unle
giertem Stahl m it 0,3 % C sowie vergütetem  Stahl mit 0,33 % C, 
1,1 % Cr und 0,1 %  V auf der MAN-Maschine über die Biege
wechselfestigkeit bei polierter und  gekerbter Oberfläche, bei 
Besprühen m it Seewasser, hartem  und weichem Süßwasser. 
Schutzwirkung von Oberflächenüberzügen sowie des Zusatzes 
von Kalium chrom at, Chromsäure oder emulgierenden Oelen zur 
Korrosionslösung. [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshütte- 
Konzern 3 (1934) Nr. 3, S. 55/84; Nr. 4, S. 85/101.]

Toshio Nishihara, Tadakazu Sakurai und Teruo W atanabe: 
B e i t r ä g e  z u r  T h e o r ie  d e r  Z u g -D ru c k -S c h w in g u n g s 
m a s c h in e  v o n  H a ig h . Bedingungen für ein richtiges Arbeiten. 
Geringere K nicklast bei Wechselbeanspruchung. [J . Soc. mech. 
Engr., Japan , 36 (1933) Nr. 198, S. 682/87; nach Physik. Ber. 15 
(1934) Nr. 16, S. 1274.]

Toshio Nishihara, Tadakazu Sakurai und Teruo W atanabe: 
D a u e r v e r s u c h e  d e r  S tä h le  f ü r  Z u g -, D ru c k -  und  
B ie g u n g s b e a n s p r u c h u n g e n .  Vergleich der Dauerwechsel
festigkeiten bei den verschiedenen Beanspruchungen. [J. Soc. 
mech. Engr., Japan , 36 (1933) Nr. 198, S. 673/81; nach Physik. 
Ber. 15 (1934) Nr. 16, S. 1274.]

A. Thum  und  W . B autz: S te ig e r u n g  d e r  D a u e r h a l t 
b a r k e i t  g e k e r b t e r  K o n s t r u k t i o n s t e i l e  d u rc h  E ig e n 
sp a n n u n g e n .*  Durch künstlich aufgebrachte Eigenspannungen 
läß t sich die D auerhaltbarkeit steigern. Wegen der Mehrachsig
keit des Spannungszustandes und der dadurch bedingten Fließ
behinderung bleiben bei gekerbten Formteilen durch geeignete 
Verfahren aufgebrachte Eigenspannungen besser erhalten als bei 
ungekerbten. Verschiedene Verfahren und ihre Wirkung werden 
an H and von Versuchen auf ihre Brauchbarkeit hin untersucht 
und  einige Erfahrungssätze für die Verwendung in der Praxis 
angegeben. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 31, S. 921/25.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. 0 . W. 
Boston und C. E. K raus: E in f lu ß  d e r  S c h n e id f lü s s ig k e i t  
b e im  S ä g e n  v e r s c h ie d e n e r  M e ta lle .*  Untersuchungen an 
Gußeisen, Temperguß und einigen Stählen über Sägezeit und 
Abnutzung des Sägeblattes bei Verwendung verschiedener 
Schneidflüssigkeiten. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Research 
Papers, 56 (1934) Nr. 7, RP-56-5, S. 527/31.]

A. Wallichs und H. Seul: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  den 
S ä g e v o rg a n g  in  S t a h l  u n d  G u ß e is e n  m it  B ügelsägen .*
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U n te rs u c h u n g e n  an St 37, St 60, Ge 14 und  Ge 26 über den 
Einfluß von Bügeldruck, Schnittgeschwindigkeit, Sägenform 
und Kühlung a u f  Trennzeit, Schnittdruck und Sägenabstum p
fung. Entstehung des Spans. Vergleich der Ergebnisse mit den 
F e s ts te l lu n g e n  beim Drehen und Bohren. [Werkzeugmasch. 38 
(1934) Xr. S/9, 9 S.]

Abnutzungsprüfung. Henry Behrens und O tto Müller: 
E influß  d es G lü h e n s  a u f  d ie  V e r s c h le iß f e s t ig k e i t  v o n  
S tahlguß.* [Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 33, S. 855.]

Walter Eilender, W ilhelm Oertel und Heinz Schmalz: 
G ru n d sä tz lic h e  U n te r s u c h u n g e n  d e s  V e r s c h le iß e s  a u f  
der S p in d e l-M a sc h in e .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 (1934 35) 
Kr. 2, S. 61 65 (W erkstoffaussch. 275): vgl. Stahl u. Eisen 54 
(1934) Xr. 33. S. 856.] —  Auch T r.^n g .-D iss . von Heinz Schmalz: 
Aachen (Technische Hochschule).

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. M. v. Schwarz 
u n d  J .  Krause: M a g n e tis c h e  U n te r s u c h u n g  zu m  F e h l e r 
nachw eis in  f e r r o m a g n e t i s c h e n  W e rk s to f fe n .*  Xach 
Giraudi werden W erkstücke und Schweißnähte m it einem Oel 
überstrichen, das feinst verteiltes Eisen enthält, und magnetisiert. 
Die in jeder Lage ausführbaren Versuche zeigen Fehler durch 
kennzeichnende Magnetisierungslinienbilder. Als Beispiele 
Schweißfehler, Schmiederisse, Drehriefen, ungleichmäßiges Gefüge 
und Seigerungen. [Masch.-Schaden 11 (1934) Xr. 7, S. 107 09.] 

Sonderuntersuchungen. A. H. F . Goederitz: X o rm e n  f ü r  
T ie fu n g sp ro b e  n a c h  E r ic h s e n .*  U. a. Vorschläge von 
A. M. Erichsen für Tiefungswerte bei s c h m a le n  Stahlbändern 
(30 bis 60 mm breit, 0,2 bis 2 mm dick) und Mittelblechen (2 bis 
6 mm dick), für deren Prüfung zusätzliche Tiefungswerkzeuge 
zum üblichen Erichsen-Gerät entwickelt wurden. [Masch.-Bau 
13 (1934) Xr. 13/14, S. 363/65.]

Metallographie.
Allgemeines. T. D. Yensen und  C. H . H erty  jr .: B e g r i f f s 

fe s tleg u n g en  ü b e r  n i c h tm e ta l l i s c h e  E le m e n te  in  
M etallen.* Vorschlag für eine genaue Kennzeichnung der 
Erscheinungsform (fest, flüssig, gasförmig, Suspension, Lösung 
oder Verbindung) der in S tahl und Gußeisen vorkommenden 
nichtmetallisehen Elem ente (C, P. S, O, X, H  usw.). [Amer. 
Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Xr. 555 (1934) S. 1 13; 
Metals Technology, Jun i 1934.]

Apparate und Einrichtungen. G. Sehm altz: L ie b e r e in  
neues M ik ro sk o p  z u r  O b e r f lä c h e n p rü fu n g .*  Die Proben
oberfläche wird durch ein dünnes, ebenes L ichtbündel senkrecht 
angestrahlt und von der Seite möglichst tangential beobachtet. 
Oberflächenbilder von gedrehtem Gußeisen und  geschliffenem 
Bolzen. [Zeiss-Xachr. 1934, Xr. 7, S. 6/12.]

Aetzmittel. H. B. Pulsifer: P o l ie r e n  u n d  A e tze n .*  Zeit
ersparnis bei der Schliffherstellung von H and durch Polieren 
auf feuchtem Karborundum - und Tripelpulver nach Anätzen. 
Aetzmittel für Ferritgefüge und  nichtrostende Stähle. [Met. 
Progr. 26 (1934) Xr. 2, S. 31/34.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Fritz  Kanz, Erich 
Selieil und E rnst H erm ann Schulz: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
G le ich g ew ich te  d e s  E is e n s  u n d  S a u e r s to f f s  m it  S i l i 
zium , K a lz iu m  u n d  P h o s p h o r .*  [Arch. Eisenhüttenwes. 8 
(1934 35) Xr. 2, S. 67/73; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 33, 
S. 856; vgl. Mitt. Forsch.-Inst. Verein Stahlwerke, Dortm und, 
4 (1934) S. 1/22.] —  Auszug aus der £r.=3ng.-Diss. von Fritz 
Kanz: Braunschweig (Techn. Hochschule).

J . Kleffner: U e b e r  d ie  M e ta l lu r g ie  d e s  H a g lu n d -  
1 e r fa h re n s ,  in s b e s o n d e r e  ü b e r  d ie  T ita n s u l f id e .*  
Darin u. a. Feststellungen über die Systeme Titansulfid-Eisen- 
sulfid-Titanoxvd; Verhältnisse bei R eduktion durch Kohle. 
[Met. u. Erz 31 (1934) Xr. 14, S. 307'20.]

F. Poboril: T h e r m o d y n a m is c h e  U n te r s u c h u n g  ü b e r  
d ieF o rm  d es im  f lü s s ig e n  E is e n  g e lö s te n  S iliz iu m s .*  Als 
wahrscheinlichste Bindungsform wird FeSi erm ittelt. Bestätigung 
der Schmelzwärme des Eisens zu 64.2 cal g aus dem Schaubild 
Eisen-Vanadin. [Chim. et Ind . 31 (1934) Xr. 4bis, S. 480/84.] 

Emst Helmut K lein: D e r  z e i t l i c h e  V e r la u f  d e s  Ze- 
m e n ti tz e r fa l ls  im  G u ß e ise n .*  [S tah l u. Eisen 54 (1934) 
Xr. 32, S. 827 /30.]

Rudolf Vogel und W alter Dannöhl: D a s  S y s te m  E is e n -  
K u p fe r-A n tim o n .*  [Arch. Eisenhüttenw es. 8 (1934 35) Xr. 2, 
S. 83 92; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 33, S. 856.] — Auch 
mathem.-naturw. Diss. von W alter Dannöhl: G öttingen (Uni
versität).

Gefügearten. M. B aeyertz: C h r o m o x y d e in s c h lü s s e  in  
n ic h tro s te n d e m  S t a h l  u n d  in  F e r ro c h ro m .*  Zwei A rten 
von Chromoxvdeinsehlüssen. die im durchfallenden L icht rot 
und grün erscheinen. Feststellung der roten Art im auffallenden 
Licht durch Aetzen m it einem sauren Perm anganat-A etzm ittel. 
[Trans. Amer. Soc. Met als 22 (1934) Xr. i . S. 625/34.]

K a lt-u n d  W armverformung. E . P . Polushkin: E in f lu ß  d e r  
K a l tv e r f  o rm u n g  a u f  d a s  G e fü g e  v o n  R o h r e n  a u s  
k o h le n s to f f a r m e m  S ta h l.*  L'ntersuchungen über die W erk
stoffverformung beim Auswalzen bzw. Ziehen von Rohren im 
üblichen Stopfenverfahren, nach dem Dudzeele- und nach dem 
Rockrite-Verfahren. Erklärung der Möglichkeit, nach dem 
Rockrite-Verfahren eine fünfzigfache K altverlängerung gegenüber 
höchstens sechsfacher bei den anderen Arbeitsweisen zu erreichen. 
[Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Xr. 7, S. 635/56.]

Fehlerer s cheinungen.
Sprödigkeit und Altern. Seiji Xishigori: U rs a c h e  d e r  

S p r ö d ig k e i t  v o n  S i l iz iu m - C h r o m - S tä h le n .  Kerbzähigkeit 
von zwei (Silchrome-) Stählen m it ungefähr 0,4 °0 C, 2,6 °0 Si, 
13 °'0 Cr und  1 °0 Mo nach verschiedenen W ärm ebehandlungs
arten . Untersuchungen über die Um wandlungstem peraturen der 
Stähle. Ursache einer etwaigen Versprödung ist Bildung von 
Korngrenzenkarbid. [Tetsu to  Hagane 20 (1934) S. 9 1 ’99; nach 
Chem. Abstr. 28 (1934) Xr. 14, Sp. 4352.]

Rißerscheinungen. H . H . Ashdown: V e r h ü tu n g  d e r
F lo c k e n  in  l e g i e r t e n  S tä h le n .*  Zuschrift von F . Giolitti. 
Abschließende Stellungnahme zu dem Zuschriftenwechsel von
H. H. Ashdown. [Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 790.] [Met,
Progr. 26 (1934) Xr. 1, S. 46/47; Xr. 2, S. 26/29.]

Korrosion. B a k e l i t  a ls  S c h u t z m i t t e l  g e g e n  K o r 
ro s io n . [Sowjetwirtsch. u. Außenh. 13 (1934) Xr. 11 12, S. 72.] 

J .  Cournot und  H. Foum ier: K o r r o s io n  u n d  T ie f z ie h 
f ä h ig k e i t  v o n  B le c h e n . Gewichtsverlust und  Aenderung der 
Tiefziehfähigkeit —  geprüft nach E . Siebei und A. Pom p sowie 
nach L. Persoz —  von Blechen aus Armcoeisen, Stahl m it 18 °0 Cr 
und 8 °0 Xi sowie mit 34 °0 Xi durch zweimonatige Korrosion 
im Salzsprühregen. [Rev. Metallurg., Mem., 31 (1934) Xr. 5, 
S. 198 200.]

Fritz  Eisenkolb: U e b e r  d ie  B e w i t t e r u n g s v e r s u c h e  m it  
F e in b le c h e n  a u s  w e ic h e m  S ta h l .  Feinbleche m it 0,03 bis 
0,07 % C und  0,07 bis 0,64 °0 Cu und  auch 0,08 °0 Mo wurden 
rd. 3S Monate verschiedenen W itterungseinflüssen ausgesetzt. 
Ueberlegenheit der gekupferten Stähle besonders m it M olybdän
zusatz; reinster Stahl korrodiert stark. K altreckung und  Xähe 
chemischer Werke erhöht den Angriff. [Korrosion u. Metallschutz 
10 (1934) Xr. 7, S. 161/66.]

E r o s io n e n  a n  T u r b in e n s c h a u f e ln  im  X a ß d a m p f -  
g e b ie t .*  Verhalten von Stahl m it 5 °0 X i (teils vernickelt und  
verchrom t), von nichtrostenden Stählen m it 0,08 bis 0,4 % C 
und 12 bis 16 °0 Cr; m it 0,45 °0 C, 1.4 °0 Si, 15,4 °0 Cr, 11.7 °0 Xi,
0.3 °0 Mo und 2 °0 W : m it 0,07 °0 C, 21 %  Cr, 12 °0 Xi und 
0,6 % Mo; mit 0,4 °0 C, 2 °0 Mn, 11,5 °0 Cr, 35 °0 Xi und 0,2 °0 Mo; 
m it 0,3 °0 C, 9 °0 Cr, 38 °0 Xi, 0,20 °0 Mo, 0,1 °0 V sowie von 
Stahl mit 0,4 °0 C und 0.3 °0 Mo. Schaufeln aus martensitischem  
nichtrostendem  Stahl m it'gehärteter Vorderkante bew ährten sich 
am  besten. [BBC-Xachr. 21 (1934) Xr. 2, S. 71/77: Brown-Boveri- 
M itt. 21 (1934) Xr. 1/2, S. 28 31.]

A. J .  Gould: E in f lu ß  v o n  W e c h s e lb e a n s p r u c h u n g e n  
a u f  d ie  K o r r o s io n  v o n  S t a h ld r a h t .  Korrosion von D rähten, 
gemessen durch die Aenderung des elektrischen W iderstandes, 
der Zugfestigkeit oder durch den Gewichtsverlust, in verschieden 
starken Kaliumchloridlösungen m it Zusätzen von Kalium chrom at 
ohne und m it Dreh- und Zugwechselbeansprochung. [Engineering 
138 (1934) Xr. 3576, S. 79/81.]

W. A. K am itzkij und  X. A. Golubew: D ie  S ä u r e k o r r o s io n  
d e s  te c h n is c h e n  E is e n s  in  G e g e n w a r t  v o n  S c h w e f l ig 
s ä u r e a n h y d r id  (SO,).* Beschleunigung der Korrosion in 
Schwefel- und Salzsäure m it steigendem Schwefeldioxyd- oder 
Schwefelwasserstoffgehalt. Mögliche Erklärung durch Bildung 
von Eisensulfidinseln. [Korrosion u. M etallschutz 10 (1934) 
Xr. 8, S. 190/95.]

A ntoni K usik: K o r r o s io n  v o n  M e ta l le n  in  L ö s u n g e n  
d e r  K a l i i n d u s t r i e .  Prüfung einer Reihe von Stählen und  
Gußeisen auf Korrosionswiderstand gegen K ainit- und  ähnliche 
Lösungen. [Przemvsl Chem. 18 (1934) S. 28 41: nach Chem. 
A bstr. 28 (1934) Xr. 43, Sp. 4024.]

W . Mohr und  R . K ram er: D ie  k o r r o d ie r e n d e  W ir k u n g  
v e r s c h ie d e n e r  K ü h ls o le n  g e g e n ü b e r  M e ta l le n .  U. a. 
V erhalten von S tah l m it 18 °0 Cr und  S °0 Xi, Eisen, Grauguß 
und  verzinktem  Eisen. [Alluminio 3 (1934) S. 84/85, 88 u. 89; 
nach Chem. Zbl. 105 (1934) H , Xr. 6, S. 1012.]

Wilh. Palm aer: U e b e r  d a s  V e r h a l t e n  d e s  r o s t f r e i e n  
S ta h le s  g e g en  K o rro s io n .*  Elem entbildung bei der K orrosion. 
Auflösungsgeschwindigkeit von Chromstählen in  Säuren. Passi
vierung wahrscheinlich durch Bildung von Chrom ihydrat. W irkung 
eines Kupferzusatzes. Zur vergleichsweisen Prüfung der Korrosions
festigkeit von Stählen ist die Bestimmung des zeitlichen Verlaufes 
der Auflösungsgeschwindigkeit notwendig, da Um kehrungen Vor
kommen. [Korrosion u. M etallschutz 10 (1934) Xr. 8, S. 181 90.]
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A lbert Portevin: K o r r o s io n s p r o b e n  a u s  B lec h en .*  
Wegen der Korrosion der Kantenflachen ist die Probengröße 
bei der Bestimmung des Gewichtsverlustes je Oberflächeneinheit 
zu berücksichtigen. [Rev. Metallurg., Mem., 31 (1934) Nr. 5, 
S. 212/13.]

W. B. Rogers: E in f lu ß  v o n  O el a u f  d ie  K o r r o s io n  
im  E r d b o d e n .  Beschleunigung der Korrosion durch Anwesen
heit von Oel. [Oil Weekly 68 (1933) S. 12/16; nach Met. & Alloys 
5 (1934) Nr. 2, S. MA 39.]

M. Smialowski: U e b e r  d e n  E in f lu ß  v o n  W e c h s e l
s t rö m e n  a u f  d ie  K o r r o s io n  d e r  M e ta l le  in  w ä s s e r ig e n  
L ö su n g e n .*  Erhöhung der Korrosion durch mechanische 
Schwingungswirkung des Wechselstroms. Einfluß nim m t mit 
steigender Frequenz ab. [Korrosion u. Metallschutz 10 (1934) 
Nr. 7, S. 166/68.]

E rank N. Speller: K o r r o s io n  v o n  E is e n  u n d  S ta h l.*  
Ursachen der Korrosion; Verhütungsmöglichkeiten. Verhalten 
von Siemens-Martin-, Bessemer- und Schweißstahl m it und ohne 
Kupferzusatz sowie von Gußeisen in verschiedenen Bodenarten. 
Einfluß eines Kupferzusatzes bis 0,7 % auf den W itterungs- und 
eines Chromzusatzes bis 7 % auf den W asserangriff auf Stahl. 
[Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 553, 1934, 
S. 1/21; Metals Technology, Ju n i 1934.]

Seigerungen. Pierre K ersten: E r b l i c h e s  G e fü g e  in  
u n t e r e u te k to id i s c h e n  S tä h le n .*  Ungewöhnliche K ornaus
bildung nach W armverarbeitung und W ärmebehandlung als Folge 
mangelnder Kohlenstoffdiffusion bei früheren Behandlungen. 
Untersuchungen an einem „normalen“ und „anorm alen“ Stahl mit 
fast gleicher Zusammensetzung (0,56 bis 0,58 % C). Beseitigung 
des ungewöhnlichen Verhaltens durch Glühen bis zur vollkom
menen Lösung des Kohlenstoffs. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 10 
(1934) Nr. 13, S. 341/47; Nr. 14, S. 369/75; Nr. 15, S. 408/12.]

Chemische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. S. Mischonsuiky: U n t e r 

s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  G a s a n a ly s e  d u r c h  f r a k t i o n i e r t e  
V e rb re n n u n g  im  V e rg le ic h  m it  k a lo r im e t r i s c h e n  
M essu n g en .*  Abgeändertes Orsat-Verfahren m it fraktionierter 
Verbrennung über Kupferoxyd bei 300 und 800°. Beschreibung 
des Gerätes und des Arbeitsganges. Vergleich der Ergebnisse 
m it kalorimetrischen Meßergebnissen. [Chim. e t Ind. 31 (1934) 
Nr. 4bis, S. 258/63.]

Spektralanalyse. Raym ond Breckpot: U e b e r  d ie  A n 
w e n d u n g  d e r  q u a n t i t a t i v e n  S p e k t r a l a n a ly s e  h e i 
m e ta l lu r g is c h e n  F ra g e n .*  Allgemeines über die Anwend
barkeit der quantitativen Spektralanalyse zur Bestimmung 
kleinster Mengen. [Chim. e t Ind. 31 (1934) Nr. 4bis, S. 597/601.] 

Wilhelm Kraem er: B e i t r ä g e  z u r  S p e k t r a l a n a ly s e  m it  
H i l fe  v o n  e m p f in d l ic h e n ,  in  dem  d e r  G la s o p t ik  z u 
g ä n g lic h e n  G e b ie t  l ie g e n d e n  L in ie n :  M e ssu n g e n  im  
F u n k e n s p e k t r u m  h o c h p r o z e n t ig e r  B o r- u n d  P h o s p h o r -  
E is e n -L e g ie ru n g e n .  Linien der einzelnen Fremdelemente 
Al, Mg, Ca, Na, Cu, Si, Ti, S, C, Zr. [Z. anal. Chem. 97 (1934) 
Nr. 11/12, S. 401/05.]

A. Pfeiffer und G. Limmer: S p e k t r a l a n a ly s e  v o n  M e
ta l l e n .  I I .  Q u a n t i t a t i v e  A n a ly se .*  Absolutes Verfahren der 
letzten Linien. Vergleich m it bekannten Legierungen und  Lö
sungen. Verfahren der homologen Paare. Photom etrierung. 
[ATM (Arch. techn. Mess.) 3 (1934) Lfg. 31, S. T 6/T 7.]

Brennstoffe. L a b o r a to r iu m s v o r s c h r i f te n  d e s  K o k e 
r e ia u s s c h u s s e s .  I I I .  S t i c k s to f f b e s t im m u n g  in  K o h le  
u n d  K o k s . Arbeitsvorschrift. Grad der Genauigkeit. [Glückauf 
70 (1934) Nr. 29, S. 677.]

P. Nashan: V e r f a h r e n  z u r  s c h n e lle n  B e s t im m u n g  d es 
P e c h g e h a l te s  v o n K o h le - P e c h - M is c h u n g e n  u n d  v o n  B r i - 
k e t te n .*  Beschreibung des neuen Prüfgeräts und der Arbeitsweise. 
Vergleich der Ergebnisse nach dem alten und dem neuen Verfahren. 
Beleganalysen. [Glückauf 70 (1934) Nr. 30, S. 698/700.]

D. J .  W. Kreulen: M e th o d e  z u r B e s t im m u n g  d e r  R e a k 
t io n s f ä h ig k e i t  v o n  K o k s . Erhitzen von Koks bestim m ter 
Korngröße in einem Platinschiffchen. Bestimmung der en t
stehenden Kohlensäure. Zündpunktbestimm ung. [Fuel 13 (1934) 
S. 137/39; nach Chem. Zbl. 105 (1934) I I ,  Nr. 4, S. 692/93.]

Gase. Alex. Schmid: A p p a r a t  z u r  t i t r i m e t r i s c h e n  
B e s t im m u n g  v o n  S a u e r s to f f  u n d  S c h w e fe lw a s s e r s to f f  
in  G asen .*  Verbesserungen des Gerätes. Beschreibung des 
Arbeitsganges. [Brennstoff-Chem. 15 (1934) Nr. 14, S. 271/72.] 

H ans Tropsch und W. J . M attox: A n a ly s e  v o n  g a s f ö r 
m ig e n  K o h le n w a s s e r s to f f e n .  B e s t im m u n g  v o n  g a s f ö r 
m ig e n  P a r a f f in e n  u n d  O le fin e n .*  Bestimmung der ver
schiedenen Kohlenwasserstoffe durch fraktionierte Konden
sation. Beschreibung der E inrichtung und des Arbeitsganges. 
Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., Analyt. E d., 6 (1934) Nr. 4, 
S. 235/41.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Schwefel. B. H ubert: B e s t im m u n g  g e r in g e r  S c h w e fe l

m e n g e n  in  E is e n  u n d  S ta h l .  Nachprüfung verschiedener 
gewichts- und m aßanalytischer Verfahren auf ihre Genauigkeit, 
wobei nach dem Entwicklungsverfahren die besten W erte erhalten 
wurden. [Chim. e t Ind. 31 (1934) Nr. 4bis, S. 230/32.]

Sauerstoff. A. B. Kinzel, J .  J .  Egan und R. J .  Price: S c h n e ll
b e s t im m u n g  v o n  S a u e r s to f f  im  f lü s s ig e n  S ta h l .  Be
ruhigung der flüssigen Stahlprobe durch Aluminium und nachfol
gende Bestimmung der Tonerde. Bestimmung der Tonerde durch 
Lösen der feinen Bohrspäne in Salpetersäure unter Zusatz von 
Ammoniumpersulfat. Versetzen der Lösung m it einer Suspension 
von aschefreiem Lam penruß in Wasser, worauf zentrifugiert und 
der R ückstand verascht wird. Beleganalysen. Dauer der Bestim
mung knapp 10 min. Vergleichsbestimmungen. [Met. & Alloys 
5 (1934) Nr. 5, S. 96 u. 105.]

Fluor. H . Herlem ont und J .  Delabre: N e u e s  V e rfa h re n  
z u r  B e s t im m u n g  v o n  F lu o r .  Nachteile der üblichen Arbeits
weise des Abrauchens m it Schwefelsäure bei Gegenwart von 
Kieselsäure durch Minderbefunde. Vorteile durch Verwendung 
von hochprozentigem Ferrosilizium an Stelle von Kieselsäure. 
Beleganalysen. Erörterung. [Chim. e t Ind . 31 (1934) Nr. 4Ms, 
S. 233.]

Kobalt. G. Spacu und M. K uras: N e u e  m a ß a n a ly t is c h e  
B e s t im m u n g  v o n  K o b a l t .  Die verdünnte Kobaltlösung wird 
m it Pyridin und einer gemessenen Menge Silbernitrat versetzt, 
dessen Ueberschuß m it Thiozyanat und Eisenalaun als Indikator 
zurücktitriert wird. [Bul. soc. stiinte Cluj 7 (1934) S. 377/83; 
nach Chem. Abstr. 28 (1934) Nr. 10, Sp. 3025.]

Chrom. A. Friedrich und  E. Bauer: U e b e r  d ie  B e s t im 
m u n g  v o n  C h r o m a t - I o n  a u f  jo d o m e tr is c h e m  Wege.* 
Versuche in essigsaurer Lösung. Arbeitsvorschriften für die 
T itration m it Jodkalium . [Z. anal. Chem. 97 (1934) Nr. 9/10, 
S. 305/11.]

Wolfram. S. Fernjanöiö: E in e  S c h n e llm e th o d e  zu r 
B e s t im m u n g  g e r in g e r  W o lf ra m m e n g e n  in  E rz e n  und 
d e rg le ic h e n . Abänderung der kolorimetrischen Bestimmung 
nach F e ig l  u n d K ru m h o lz  durch Verwendung von Titanochlorid 
an Stelle von Zinnchlorür. Ausführung der Bestimmung bei Wolf
ram gehalten von 1 bis 0,02 % W 03 in molyhdän- und vanadin
freien Erzen. [Z. anal. Chem. 97 (1934) Nr. 9/10, S. 332/34.] 

Titan. P. Ronchesne: M i t te i lu n g  ü b e r  d a s  A u flö sen  
v o n  T i ta n v e r b in d u n g e n .  Vollständiger Aufschluß wird mit 
entwässertem Borax erreicht. [Ann. Soc. sei. Bruxelles, Ser. B, 
54 (1934) S. 53/54; nach Chem. Zbl. 105 (1934) I, Nr. 22, S. 3372.] 

Zinn. J .  B. Ramsey und J .  G. B lann: M a ß a n a ly tis c h e  
B e s t im m u n g  v o n  Z in n ; V e rw e n d u n g  v o n  K a l iu m jo d a t .  
Beschreibung des Arbeitsganges. Gegenwart von Antimon und 
Arsen liefert zu hohe W erte. [J .  Amer. chem. Soc. 56 (1934) 
S. 815/18; nach Chem. Abstr. 28 (1934) Nr. 10, Sp. 3026.]

Beryllium. Victoria M. Zwenigorodskaja und Tamara N. 
Smirnowa: Z u r  T re n n u n g  d e s  A lu m in iu m s  u n d  E isen s  
v o n  B e ry ll iu m  m it  O x y c h in o lin .  Arbeitsgang zur Analyse 
von Berylliumerz. Nachteiliger Einfluß eines Oxalsäurezusatzes 
auf die Ausfüllung von Eisen und Aluminium. [Z. anal. Chem. 
97 (1934) Nr. 9/10, S. 323/26.]

Niob. Louis Silverman: B e s t im m u n g  v o n  C olum bium  
in  1 8 -8 -C h ro m -N ic k e l-  u n d  n ie d r ig p r o z e n t ig e n  T i ta n 
s tä h le n .*  Beschreibung des Arbeitsganges, bei dem Colum
bium und T antal in leichtfiltrierbarer Form  nach Abrauchen mit 
Perchlorsäure erhalten werden. Beleganalysen. [Ind. Engng. 
Chem., Analyt. E d., 6 (1934) Nr. 4, S. 287J

Barium und Kalzium. Z. Karaoglanov und B. Sagortschev: 
U e b e r  d ie  T re n n u n g  d e s  B a r iu m s  v o n  K a lz iu m  nach  
dem  S u l f a tv e r f a h r e n .  Rasches und langsames Fällen von 
BaCI2 +  CaCl2 m it Schwefelsäure. Fällung von Bariumchlorid 
m it Schwefelsäure bei gewöhnlicher Tem peratur. Trennung von 
Barium und Kalzium. Schlußfolgerungen. [Z. anal. Chem. 98 
(1934) Nr. 1/2, S. 12/22.]

Kalzium, Magnesium. H. Brintzinger und E. Jahn : E in e  
M e th o d e  z u r  T re n n u n g  v o n  P h o s p h o r s ä u r e  u n d  K a l
z iu m  so w ie  v o n  P h o s p h o r s ä u r e ,  K a lz iu m  u n d  M a
g n e s iu m . Fällung des Phosphat-Ions m it Ammoniummolybdat 
in stark  salpetersaurer Lösung. Ausscheidung des Kalziums im 
F iltra t durch Alkalischmachen und Fällung des Magnesiums im 
F iltra t als Magnesium-Ammonium-Phosphat. Arbeitsgang. Beleg
analysen. [Z. anal. Chem. 97 (1934) Nr. 9/10, S. 312/14.]

Wärmemessung, -meßgeräte und -regier.
Temperaturregler. B. Lange und E. Voos: E in  n e u er 

l i c h t e l e k t r i s c h e r  T e m p e r a tu r r e g le r .*  Grundzüge des 
neuen Gerätes m it Thermoelement als Regelfühler. Schaltung 
Bauweise, beste Betriebsbedingungen. Empfindlichkeit. [Z. 
techn. Physik 15 (1934) Nr. 8, S. 323/26.]
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Sonstige Meßgeräte und Regler.
Längen- und Flächenmesser. K arl Theodor Rudolf Müller: 

U n te rsu c h u n g  d e r  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  v o n  G e r ä te n  fü r  
te c h n isch e  L ä n g e n m e s s u n g e n . (Mit 20 Abb.) Leipzig 1934: 
Frommhold (c W endler. (146 S.) 8°. —  Dresden (Techn. Hoch
schule), Tr.=3ng--Diss. S B =

Schwingungsmesser. 0 . Teufert: N e u e  M e ß g e rä te  f ü r  d ie  
S c h w in g u n g sfo rsch u n g .*  Es werden drei Schwingungsmesser 
verschiedenartiger B auart beschrieben, die entsprechend ihrer E i
genart für Untersuchungen in Hoch- und  Tiefbau, Maschinenan
lagen, Fahrzeugen aller A rt und  fü r die Feststellung auftretender 
Beschleunigungen dienen. [Meßtechn. 10 (1934) Xr. 7, S. 121 '25.] 

Dichtemesser und Viskosimeter. S. E rk : D ie  E ic h u n g  
te c h n isc h e r  V is k o s im e te r .  Grundlagen des Absolutzähig
keitsmessers der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt zur 
Festlegung der Viskosität von Oelen, die zum Eichen anderer 
Viskosimeter benutzt werden. [Oel u. Kohle 1 (1933) S. 74/75; 
nach Chem. Zbl. 105 (1934) I, Xr. 18, S. 2860.]

Sonstiges. R ichard C. Sehmid: D ie  l i c h t e l e k t r i s c h e  M es
sung des D u rc h m e s s e r s  f e in e r  D rä h te .*  Nach einer Be
sprechung der Vorbedingungen der Messung wird ein Meßgerät 
beschrieben, das blanke und  isolierte D rähte von 0,02 bis etwa 
0,5 mm Dmr. sowie Hochfrequenzlitzen laufend genau zu messen 
gestattet. [Elektrotechn. Z. 55 (1934) Xr. 32, S. 785/86.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. M. Bassal: V e rw e n d u n g  

von M e ta lle n  im  O fe n b au .*  Anforderungen an  metallische 
Werkstoffe für den Ofenbau. Zusammenstellung verschiedener 
Angaben über die Eigenschaften hier in Frage kommender Stähle, 
von Gußeisen und sonstigen Metallegierungen. [Rev. Metallurg., 
Mem., 31 (1934) Xr. 7, S. 299/323.]

K latte: U m b a u  e in e s  G r o ß ra u m -K o h le n b u n k e r s .*  
Beschreibung des Um baues des aus E isenkonstruktion be
stehenden Bunkers un ter voller Aufrechterhaltung des Betriebes. 
[Bauing. 15 (1934) Xr. 33/34, S. 331 33.]

Leopold: V o r t e i l h a f t e  V e rw e n d u n g  d e s  P - T r ä g e r s  b e i 
n e u z e itl ic h e n  g e s c h w e iß te n  B r ü c k e n k o n s tr u k t io n e n .*  
Xaafb rücke aus IP  80 und Brücke bei Laasphe aus LP 70 und 20 
geschweißt. [Der P-Träger 5 (1934) Xr. 1, S. 9 16; Xr. 2, S. 26/28.] 

W. Mitteldorf: B e i t r a g  z u r  v ie l s e i t i g e n  u n d  z w e c k 
m äßigen V e r w e n d b a r k e i t  d e r  P -T rä g e r .*  Anwendungsbei
spiele bei Brücken bauten. [Der P-Träger 5 (1934) Xr. 2, S. 30 32.]

E. Palmblad: P - T r ä g e r  a ls  K r a n b a h n s tü tz e n .*  [Der 
P-Träger 5 (1934) Xr. 2, S. 28.]

Sonstiges. A. K untze: P r e ß s to f f ,  d e r  n e u e  W e r k s to f f  
(Schluß).* Herstellungsgang fü r verschiedene Erzeugnisse. Eigen
schaften des Preßstoffes. [W erkst.-Techn. 28 (1934) Xr. 15, 
S. 297 300.]

Quint: A s b e s tz e m e n tm a te r ia l .*  Folgerungen aus dem 
Einbreehen durch ein m it W ell-E tem it gedecktes Dach für die 
Herstellung und Verwendung von Asbestzem entdachplatten. 
[Reichsarb.-Bl. 14 (1934) Xr. 23, S. LH 162/64.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.
Allgemeines. F o r s c h u n g s a n s ta l t  d e r  U n i t e d  S te e l  

C om panies, L td .*  Xeue Anlage in Stocksbridge bei Sheffield. 
[Foundry Trade J .  51 (1934) Xr. 935, S. 37 39.]

X eue W e r k s t o f f p r ü f a n s t a l t  d e s  B u r e a u  V e r i ta s  in  
L e v a llo is -P e rre t.*  [Bull, techn. Bur. Veritas 16 (1934) Xr. 7, 
S. 121/28.]

Betriebstechnische Untersuchungen. F ritz  Giese: D ie  fü n f  
P r in z ip ie n  d e r  V e r g e u d u n g s b e k ä m p fu n g .  Ausnutzung, 
Austausch, Ausbauform, Ausschußverhütung, Hilfenansatz. [Z. 
Organis. 8 (1934) X r. 7, S. 250/53.]

L. Hülsing: S c h a u b i ld e r z u r E r m i t t l u n g v o n S c h m ie d e -  
akkorden .*  Schmieden verschiedener Hebel und  Zugstangen. 
[Masch.-Bau 13 (1934) Xr. 15/16, S. 420 22.]

Gottfried Schm idt: B e is p ie l  z u r  A u s w a h l d e r  w i r t 
s c h a f t l ic h s te n  A rb e its w e is e .*  [S tahl u. Eisen 54 (1934) 
Xr. 34, S. 882 83.]

Zeitstudien. Franz B uratow sky: R e f a - Z e i t s tu d ie n  u n d  
B e d au x -S y s tem .*  Die vielgerühm ten Vorteile des Bedaux- 
Systems lassen sich durch richtig angewandte Refa-Arbeits- und 
Zeitstudien, die von Fachingenieuren durchgeführt werden, m ühe
loser und mit bedeutend geringeren K osten in  gleichem Maße er
reichen. [Sparwirtsch. 12 (1934) Xr. 6, S. 165/70; Xr. 7/8, 
S. 198 205.]

Statistik. R obert Benedict: E in  B e i t r a g  z u r  T h e o r ie  
und M e th o d e  d e r  P r o d u k t i o n s s t a t i s t i k .  Leipzig 1934: .Joh. 
Moltzen. (98 S.) 8°. —  Jen a  (Universität), Rechts- u. wirtschaftsw. 
Diss. 5 B 5

Selbstkostenberechnung. Pau l K rum m ei: E r k e n n tn i s s e  
über K a lk u la t io n e n  u n d  W ir t s c h a f t l i c h k e i t s v e r g le i c h e .

Karlsruhe 1934: J .  Längs Buchdruckerei. (59 S.) 8°. —  Karlsruhe 
(Techn. Hochschule), 2x.*3ttg.-Diss. S B 3

H . W indheim: „ G e r e c h te r “ P r e i s  und  „ g e r e c h te “ 
S e lb s tk o s te n b e r e c h n u n g .  Z u  d e n  B e t r i e b s u n t e r s u c h u n 
g e n  d e s  R K W . Es wird nachgewiesen, daß und  warum  der vom 
RKW . besonders betonte branchenmäßige Betriebsvergleich un
zulässig und die Ergebnisse zu falschen Schlüssen verleitet haben. 
Demgegenüber werden ein gleichartiger Kalkulationsaufbau, ein 
gleichartiges Kostenartenschema und einheitliche Umlage
schlüssel für die K ostenarten gefordert. [P rakt. Betriebswirt 14 
(1934) Xr. 8, S. 583/87.]

Sonstiges. H erbert Ahrens: E le m e n te  e in e r  a l lg e m e in e n  
b e tr ie b e  w i r t s c h a f t l i c h e n  A b  s a tz  m a r k t - A n a ly s e .  Weende- 
Göttingen 1934: A. F . Pieper. (X U , 197 S.) 8°. —  Mannheim 
(Handelshochschule), W irtschaftsw. Diss. 3 B 3

Erich Bickel: D ie  B e w i r t s c h a f tu n g  v o n  W e r k s t ä t t e n  
u n d  L a g e rn .  (Mit 29 Abb.) o. O. (1933.) (61 S.) 4°. —  Dresden 
(Techn. Hochschule), :ÎT.*3ng--Diss. 3 B 3

Bode: W ie  h ä l t  m a n  d a s  E r g e b n is  v o n  T a g u n g e n  f e s t  ? 
Erfordernisse, W ortlaut, Verfasser der Xiederschrift. [Z. Organis. 
8 (1934) Xr. 6, S. 218 20.]

Bernhard D ost: X e u z e i t l ic h e  V e r v i e l f ä l t ig u n g s v e r 
f a h re n .,  Arten, Auswahl und  Schilderung der Verfahren. R icht
linien für die Auswahl von Vervielfältigungsmethoden. [P rakt. 
Betriebswirt 14 (1934) Xr. 9, S. 696/701.]

Alfred Eichelberger: D a s  O r g a n i s a t i o n s - S c h a u b i ld  a ls  
H i l f s m i t t e l  b e i  P la n u n g  d e r  B e tr ie b s p r ü f u n g .*  Vor
arbeiten, typische Arbeitsabläufe, Zustandsbüd, Prüfplan, Organi
sationsvorschläge. [Z. Organis. 8 (1934) Xr. 7, S. 272 75.]

W alter Xiedlich: D a s  F e r n s c h r e ib e n  u n d  s e in e  H i l f s 
m it te l .*  Aufgabe, Vorläufer, heutige Maschinen, technischer Vor
gang, Leistungssteigerung durch Lochstreifen, drahtloser Verkehr 
m it der F emschreibmaschine, Verkehrsmöglichkeiten, organisatori
sche Hilfsm ittel, die K osten des Fem schreibverkehrs, Verwendung 
der Femsehreibmaschine. [Z. Organis. 8 (1934) Xr. 7, S. 275 80.] 

W alter Xiedlich: D ie  R o h r p o s t  a ls  o r g a n i s a t i o n s t e c h 
n is c h e s  M itte l .*  Die nach dem neuesten S tand gegebenen 
organisationstechnischen Möglichkeiten m it Hilfe der R ohrpost: 
Weichenlose Anlagen, Kreislauf-W eichensystem m it Druckknopf
steuerung. Rohrpost m it Büchsensteuerung. Vollautomatische 
Zentralen. Gebläse. Ausführung der Büchsen. Sonderausfüh
rungen. Zettelrohrpost. Leistungsfähigkeit. E rm ittlung der An
lagengröße. Vorteile. [Z. Organis. 8 (1934) X r. 6, S. 211/17.] 

O tto Prim avesi und I .  M. W itte: D ie  O r g a n i s a t io n  im  
K a m p f  g e g e n  d ie  M a te r ia lv e r g e u d u n g .  Gefahren ein
seitiger Zielsetzung. Lohnkosten: M aterialkosten, Fak toren  der 
M aterialnutzung, R entab ilität und  Kostentausch, Planung und  
Kontrolle, Anwendungsmotiv und technischer Zweck. [Z. Organis. 
8 (1934) Xr. 6, S. 199 201.]

W alter Schuster: A u fw a n d s f ra g e n  n e u z e i t l i c h e r  B ü r o 
w i r t s c h a f t .  Die Aufgaben des Büros. Die Problem atik der 
Aufwandsbereehnung, insbesondere die des Aufwandsvergleichs. 
Der Aufwand im  einzelnen. Die Deckung des Aufwandes. [P rakt. 
Betriebswirt 14 (1934) Xr. 9, S. 672/78.]

H . W erder: D ie  B ü r o w i r t s e h a f t s l e h r e  a u f  d e n  H o c h 
sc h u le n . Entwicklung und Fortschritte  in  der hochschulmäßigen 
Pflege. Vorlesungsverzeichnis. [P rak t. Betriebswirt 14 (1934) 
Xr. 9, S. 651/59.]

H . Jonew eit: Z u r  n e u e r e n  L i t e r a t u r  d e r  B ü r o w i r t 
s c h a f t s le h r e .  Ueberblick über L iteratur, Forschungsriehtung, 
Tendenzen. [P rakt. Betriebswirt 14 (1934) Xr. 9, S. 715 19.]

Wirtschaftliches.
Allgemeines. Cesare Santoro, ÎL p U /jn g .: D e u t s c h la n d  

a ls  K u n d e  d e r  W e lt .  Denkschrift zum  Außenhandels- und 
Transferproblem. (Berlin-Halensee: Verlag Volkswirtschafts
dienst) 1934. (31 S.) 8°. 0,30 JLH. 3 B 3

Bergbau. M i t te i lu n g e n  ü b e r  d e n  ö s t e r r e i c h i s c h e n  
B e rg b a u . Jg . 15, 1934. T. 1: S ta tistik  des Bergbaues fü r das 
Ja h r  1933. T. 2 : Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jah re  1933. 
T. 3: Gesetze und  Verordnungen, betreffend mineralische Brenn
stoffe, sowie für den österreichischen Bergbau. Verfaßt im Bundes
ministerium für H andel und  Verkehr (Oberste Bergbehörde). 
W ien (X IX /1, Vegagasse 4): Verlag fü r Fachliteratur, G. m. b. H .. 
1934. (Getr. Seitenzählung.) 8°. Geb. 20 S, 12 JLK, 100 Kc. (Oester- 
reichisches M ontan-Handbuch 1934.) —  Außer den bereits aus 
dem Titel zu entnehm enden Xachweisen enthält dieses Jahrbuch  
noch ein Verzeichnis der Bergbaubetriebe nebst Angabe ihrer 
Verwaltungsräte und D irektoren, weiter einen Ueberblick über 
den Aufbau der staatlichen Bergverwaltung, der M ontanistischen 
Hochschule zu Leoben und  der Geologischen B undesanstalt so
wie über die m ontanistischen Vereine, A rbeitskam m em , Berufs
verbände u. a. m. Auch die vorliegende Ausgabe w ird als Xach- 
schlagewerk wiederum gute Dienste leisten. S B 3
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Buchführung und Bilanz. Rudolf Johns: D ie  G e w in n  - u n d  
V e r lu s t r e c h n u n g  n a c h  § 261 c. Fü r die Erkenntnis der W irt
schaftlichkeit ist die GVR. weitaus wichtiger und aufschluß
reicher als die Bilanz. Unterschied zwischen beiden Abschluß
rechnungen. Anforderungen an eine GVR.: richtige Periodisie- 
rung, Erfolgsspaltung, betriebswirtschaftlich sinnvolle Gliede
rung. [Z. handelswiss. Forschg. 28 (1934) Nr. 8, S. 416/26.]

Verkehr.
Eisenbahnen. Philipp Riedel, Reichsbahn-Oberinspektor im 

Reiohsbahn-Zentralamt für Rechnungswesen, Berlin: N e u z e i t 
l ic h e  O r g a n is a t io n  im  E is e n b a h n - G ü te r v e r k e h r .  Ab
rechnung, Kontrolle, Statistik. (Mit 28 Bildern.) Berlin: Verlag für 
Organisations-Schriften, G .m .b .H ., 1934.(52S.)4°. 8,75 JIM. S B 5

Soziales.
Arbeitsgemeinschaften. W alter Ruffer: D a s  V o r s c h la g s 

w e se n  (m it B e is p ie le n  a u s  d e r  P r a x i s  d e r  O sram -K o m - 
m a n d i t -G e s .  m. b. H ., B e rlin ) . Bedeutung, Regelung, Umfang 
des Vorschlagswesens. Beispiele durchgeführter Verbesserungs 
Vorschläge. [Z. Organis. 8 (1934) Nr. 6, S. 202/04.]

Unfallverhütung. W ilhelm Michels: W as h a t  d e r  B e 
t r i e b s f ü h r e r  z u r  D u r c h f ü h r u n g  d e r  U n f a l lv e r h ü tu n g  
in  se in e m  B e tr ie b e  zu  tu n ?  Die neuen Vorschriften sind am
1. April 1934 in K raft getreten; für ihre Durchführung ist eine 
Uehergangsfrist von drei Jahren vorgesehen, soweit Aenderungen 
an Einrichtungen nötig sind. Alle Forderungen sind je tz t schon 
zu beobachten. [Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 15/16, S. 439/41.]

Luftschutz. Eggebrecht: B a l lo n s p e r r e n  im  L u f ts c h u tz .  
[Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 5, S. 116/17.]

Martin Nathusius: A u s b ild u n g  u n d  A u s r ü s tu n g  v o n  
A r b e i t s t r u p p s  in  I n d u s t r i e w e r k e n  m it  K o s te n b e r e c h 
n u n g . Anregungen über eine zweckmäßige Ausbildung und Aus
rüstung der Arbeitstrupps für W erkluftschutz. [Gasschutz u. 
Luftschutz 4 (1934) Nr. 2, S. 37/42.]

K u rt Sckerl: D e r  b a u l ic h e  S c h u tz  d e r  I n d u s t r i e 
a n la g e n  u n d  ih r e r  B e le g s c h a f t .  [Gasschutz u. Luftschutz 
4 (1934) Nr. 2, S. 57/59.]

Stam pe: M e c h a n is c h e u n d  c h e m isc h e  T a rn u n g  im  W erk 
lu f t s c h u tz .  [Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 2, S. 48/51.]

H. A. Steudel: D a s  W a rn p ro b le m  u n d  d ie  F e rn m e ld e 
v e r b in d u n g e n  in  I n d u s t r ie w e r k e n .*  Aufgaben des Luft
schutzwarndienstes. [Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 2,
S. 42/48.]

K arl W ollin: D e r G a s s c h u tz  im  W e r k lu f ts c h u tz  u n te r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  s e k u n d ä re n  G a sg e fa h re n .*  [Gas
schutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 2, S. 55/57.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. W alther Fischer: U e b e r  den 

w ir k l ic h e n  S c h u tz  e r t e i l t e r  P a t e n t e .  Versuch, die 
Grenzen der Auslegung abzustecken. [W erft Reed. Hafen 15 
(1934) Nr. 16, S. 218/19.]

Finanzen und Steuern. F ritz  Siebrecht: W as h a t  die 
e is e n s c h a f fe n d e  I n d u s t r i e  v o n  d em  R e in h a r d t - P la n  zu 
e r w a r te n ?  [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 35, S. 898/902.]

Bildung und Unterricht.
Hochschulwesen. Z u r  N e u o rd n u n g  d e s  w i r t s c h a f t s 

w is s e n s c h a f t l ic h e n  S tu d iu m s .  D e n k s c h r i f t  d e r  W ir t 
s c h a f t s -  u n d  S o z ia lw is s e n s c h a f t l ic h e n  F a k u l t ä t  der 
U n i v e r s i t ä t  K ö ln . Studiengebiet, Studienabschluß, Voraus
setzungen und In h a lt der Diplomprüfung, W irtschaftslehreraus
bildung, Neugestaltung des wirtschaftswissenschaftlichen Unter
richts. [Betr.-W irtsch. 27 (1934) Nr. 8, S. 185/88.]

Sonstiges.
Herm ann Röchling: W ir  h a l t e n  d ie  S a a r!  Berlin: Volk 

und Reich, Verlag, 1934. (139 S.) 8°. S B !

Statistisches.
Die Kohlenförderung im Ruhrgebiet im August 1934.

Im  Monat August wurden insgesamt in 27 Arbeitstagen 
7 741295 t  verwertbare K o h le  gefördert gegen 7 475 028 t  in 
26 Arbeitstagen im Ju li 1934 und 6 605 526 t  in 27 Arbeitstagen 
im August 1933. A r b e i t s tä g l ic h  betrug die Kohlenförderung 
im August 1934 286 715 t  gegen 287 501 t  im Ju li 1934 und 
244 649 t  im August 1933.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im 
August 1934 auf 1 672 667 t  (täglich 53 957 t), im Ju li 1934 auf 
1 674 667 t  (54 022 t)  und 1 451 982 t  (46 838 t) im August 1933. 
Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die B r ik e t th e r s te l l u n g  h a t im August 1934 insgesamt 
262 602 t  betragen (arbeitstäglich 9726 t) gegen 236 112 t (9081 t) 
im Ju li 1934 und 226 423 t  (8386 t) im August 1933.

Die B e s tä n d e  d e r  Z e c h e n  a n  K o h le ,  K o k s  u n d  P r e ß 
k o h le  (das sind Haldenbestände, ferner die in Wagen, Türmen 
und K ähnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein
schließlich Koks und Preßkohle, letzte beide auf Kohle zurück
gerechnet) stellten sich Ende August 1934 auf 9,30 Mill. t  gegen 
9,31 Mill. t  Ende Ju li 1934. Hierzu kommen noch die Syndikats
lager in Höhe von 892 000 t.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig te n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende August 1934 auf 226 505 gegen 225 862 Ende Ju li 1934. Die 
Zahl der F e ie r s c h ic h te n  wegen Absatzmangels belief sich im 
August 1934 nach vorläufiger E rm ittlung auf rd. 591 000. Das 
entspricht etwa 2,61 Feierschichten auf 1 Mann der Gesam t
belegschaft.

Die deutsch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhüttenindustrie 
im Juli 19341).

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

1934

Gießerei
roheisen, 

Guß
waren 

1. Schmel
zung u. 
Stahl- u. 
Spiegel

eisen 
t

Thomas
roheisen

(ba
sisches

Ver
fahren)

t

Roh
eisen
ins

gesam t

t

Hochöfen

vor
han
den

in
Be

trieb

ge
dä

m
pf

t zum
An

blasen
fertig

in
Aus
bes

serung

Januar . 11 816 129 427 141 243 30 19 _ 7 4
Februar. 11 150 126 468 137 618 30 19 — 7 4
März . . 20 109 135 863 155 972 30 20 — 6 4
April . . 13 735 139 231 152 966 30 19 — 7 4
Mai . . 13 200 136 469 149 669 30 19 1 6 4
Ju n i . . 12 0G0 139 716 151 776 30 20 — 7 3
Ju li . . 17 625 134 285 151 910 30 20 — ! 3
A ugust . 11 324 142 753 154 077 30 19 — 8 3

F lu ß s ta h lg e w in n u n g  (in  t).

1934

Rohblöcke
Stahlguß, 
basischer, 

Elektro- und 
saurer

Flußstahl
insgesamtThomas

stahl

basische,
Siemens-
M artin-

Stahl

Elektro-
stahl

Januar . . 110 433 42 828 1290 154 551
F ebruar. . 105 894 38 249 1221 145 364
März . . . 117 889 40 874 1277 160 040
April . . . 119 113 39 680 1355 160 148
Mai . . . 115 251 39 444 1274 155 969
Jun i . . . 123 120 48 339 1595 173 054
Ju li . . . 112 844 41 406 1329 155 579
August . . 123 379 46 812 1364 171 555

Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im August 19341)

Juni Ju li
Gegenstand 1934 1934

t t

S te in k o h le n ........................................................................ 1 309 955 1 375 563
K o k s ..................................................................................... 73 615 74 397
B r ik e t ts ................................................................................. 18 692 15 072
R o h te e r ................................................................................. 4 055 3 978
Rohbenzol und H o m o lo g e n ........................................... 1 335 1 374
Schwefelsaures A m m oniak ............................................... 1 264 1 365

R o h e i s e n ............................................................................. 12 164 12 071
F l u ß s t a h l ............................................................................. 25 772 26 108
Stahlguß (basisch und s a u e r ) ...................................... 798 799
Halbzeug zum Verkauf ............................................... 819 548
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschließlich

Schmiede- und P reßw erke ........................................... 19 471 21 001
Gußwaren II . Schm elzung............................................... 2 164 3 569

Juli
1934

t

August
1934

t

A. W a lz  w er k s - F e r t i g e r  Z e u g n is se  :
E ise n b ah n o b e rb au s to ffe .................................. 10 993 12 151
Formeisen Uber 80 mm H ö h e ..................... 16 433 17 696
Stabeisen imd kleines Formeisen unter

80 mm H ö h e ................................................... 41 275 46 407
B a n d e i s e n ............................................................ 10 735 10 665
W a lz d r a h t ............................................................ 15 145 14 610
Grobbleche und U n iv e rsa le isen ..................... 9 482 10 428
M ittel-, Fein- und W e iß b le c h e ..................... 10 594 11 196
Röhren (gewalzt, nahtlose und geschweißte) 3 3952) 3 5142)
Rollendes E isenbahnzeug.................................. — —
S chm iedestücke.................................................... 731 629
Andere Fertigerzeugnisse.................................. 104 187

Insgesam t 118 887 127 483
B. H a lb z e u g ,  z u m  A b s a tz  b e s t im m t  . . . 10 467 12 079

*) Oberschi. W irtsch. 9 (1934) S. 472 ff.
x) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen 

Industrie im Saargebiet. —  2) Zum Teil geschätzt.
schaffenden
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Die Leistung der Walzwerke einschließlich der m it ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke im Deutschen Reiche
im August 19341). — In  Tonnen zu 1000 kg.

S orten
R hein land  

und  
W estf alen 

t

Sieg-, Lahn-, 
D ülgebiet u. 
O berhessen 

t

N ord-, O st- 
Schlesien und  M ittel

deu tsch land  
t  t

L and
Sachsen

t

S üd
deu tsch land

t

D eutsches Reich insgesam t

A ugust 1934 
t

Ju li 1934
t

M onat A u g u s t  1 9 3 4 : 27 A rbeitstage , J u l i  1 9 3 4 :  26 A rbeitstage

A. W a lz  w e r k s t e r t i g e r  Z e u g n is s e 1

E is e n b a h n o b e rb a u s to f fe ................... 56 125 — 5 620 6 326 68 071 56 883

Formeisen über 80 m m  H öhe . . 39 646 — 23 037 4 700 67 383 67 936

Stabeisen u nd  kleines F orm eisen  . 167 155 6 262 35 238 17 623 11103 237 381 221 239

B a n d e i s e n ............................................... 35 741 2 484 553 38 778 43 832

W a lz d r a h t ............................................... 59 207 4 8272) — -  3) 64 034 65 209

Universaleisen ..................................... 5)  13 598 — — __ 13 598 12 525

Grobbleche (4,76 m m  u nd  d arüber) 48 772 3 613 9 058 154 61 597 63105

M ittelbleche (von 3 bis u n te r  4,76 m m ) 13 792 1 450 5 401 468 21111 16 315

Feinbleche (von ü b er 1 bis u n te r  
3 m m ) ................................................... 15 94S 8 412 5 139 2 627 32 126 33 782

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 m m ) 19 444 10 279 7 944 37 667 32 036

Feinbleche (bis 0,32 m m )................... 1 930 144 *) — — 2 074 2 589

W e iß b lec h e ............................................... 19 647 _  _ - — 19 647 19 821

R ö h re n ........................................................ 41178 — 3 659 - 44 837 43 279

Rollendes E ise n b a h n z e u g ................... 7 689 — 1 216 8 905 8 550

S ch m ied es tü c k e ..................................... 18 734 1 651 1 1425 802 22 612 21 229

Andere F e rtig e rz e u g n iss e ................... 10 310 736 585 11 631 11427

Insgesam t: A ugust 1934 ...................
davon g e s c h ä t z t .................................

558 699 
1000

40 776 100 315 25 900 25 762 
1080

751 452 
2 080

-

Insgesam t: Ju li 1934 .......................
davon g eschätz t ............................

534 202 39 898 95 303 25 254 1 25100 — 719 757

D urchschn ittliche  arb e its täg lich e  G ew innung 27 832 27 683

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t im m t  ...................A ugust 1934 57 103 2 706 64 5484 039 700

J u li  1934 43 635 2 046 1 907 786 - 48 374

J a n u a r  b is  A u g u s t  1 9 3 4 :  203 A rbeitstage , 1 9 3  3: 202 A rbeitstage

A. W a lz  W e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e 1934 1933

E is e n b a h n o b e rb a u s to f fe ................... 402 304 — 39113 53 700 495 117 404 212

Formeisen über 80 m m  H öhe . . 287 383 — 156 798 47 769 491 950 2'X> 511

Stabeisen und  kleines F orm eisen  . 1 114 596 47 905 226 473 119 132 1 68 491 1 576 597 883 992

B a n d e i s e n ............................................... 303 586 20 829 5 428 329 843 241705

W a l z d r a h t ............................................... 474 075 39 0032) 1 — -  *) 513 078 435 503

Universaleisen ..................................... 5) 96 071 — — — 96 071 44 270

Grobbleche (4,76 m m  u nd  darü b er) 375 946 22 913 65 773 751 465 383 205 537

M ittelbleche (von 3 bis u n te r  4,76 m m ) 86 208 11 303 31 408 2 841 131 760 74 619
Feinbleche (von  über 1 bis u n te r  

3 m m ) ................................................... 111194 54 472 41 610 19 927 227 203 142 304

Feinbleche (von über 0,32 bis 1 m m ) 128 871 66 852 54 952 250 675 175 687

Feinbleche (bis 0,32 m m )................... 18 828 1 682 4) _  _ 20 510 19 108

W e iß b le c h e ............................................... 156 150 -  1 -  1 -  - 156 150 134 256

R ö h re n ........................................................ 333 736 — 28 443 — 362 179 249 160

Rollendes E is e n b a h n z e u g ................... 49 788 — 9 481 59 269 50 263

S c h m ie d e s tü c k e ...................................... 131112 10 703 9 003 5 500 156 318 88 052

Andere F e rtig e rz e u g n iss e ................... 81116 5 473 2 580 89169 65 054

Insgesam t: J an u a r/A u g u s t 1934 . . 4 067 323 
davon g e s c h ä t z t .................................  1 000

288 442 686 504 195 823 183 180 
—  1 080

5 421 272
2 080

Insgesam t: J a n u a r /A u g u s t 1933 . . 2 573 747 
davon g e s c h ä tz t .................................  —

225 259 370 886 123 710 120 631
__

3 414 233

D u rchschn ittliche  arb e its täg lich e  G ew innung 26 706 16 902

B. H a lb z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  . . J a n u a r /A u g u s t 1934 370 532 18 389 19 093 5 486 413 500 __

J a n u a r /A u g u s t 1933 303 059 18 885 17 823 3 669 - 343 436

*) N ach  den  E rm ittlu n g e n  des V ereins D eu tscher E isen- u nd  S tah l-In d u strie lle r . — *) E inschließlich  S ü d d eu tsch lan d  u n d  S achsen . —  *) Siehe 
Sieg-, Lahn-, D illgeb ie t u nd  O berhessen . —  4) O hne Schlesien. — 5) E insch ließ lich  N ord-, O st-, M itteldeutschland  u n d  Sachsen.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Ueberwachungsstelle für Eisen und Stahl. — Im  Reichs

anzeiger Nr. 218 vom 18. September 1934 veröffentlicht der 
Reichswirtschaftsminister eine B e k a n n tm a c h u n g  ü b e r  d ie  
Z u s t ä n d ig k e i t  d e r  U e b e r w a c h u n g s s te l le  f ü r  E is e n  u n d  
S ta h l  in Berlin. Die Bekanntm achung enthält eine nach den 
Einfuhrnum m ern des Statistischen Warenverzeichnisses un ter
teilte genaue Zusammenstellung aller derjenigen Waren, deren 
Verkehr die genannte Stelle überwacht und regelt.

Hoeseh-KölnNeuessen, Aktiengesellschaft für Bergbau und 
Hüttenbetrieb, Dortmund. — Die Erzeugungs- und Absatzzahlen 
zeigten im Geschäftsjahre 1933/34 erstmalig wieder eine Steige
rung, so daß nach den Jahren  des Niederganges wieder eine volle 
Deckung der Aufwendungen aus dem Ergebnis der Betriebe 
möglich war. Die Belebung des Kohlenabsatzes blieb wesentlich hin
ter der Steigerung beim Eisen zurück; aber auch in den H ü tten 
werken betrug die Beschäftigung zu Beginn des abgelaufenen Ge
schäftsjahres nur etwa 38 % und stieg erst in den letzten Monaten 
bis zu 70 % der Erzeugungsmöglichkeit. Die Mehrbeschäftigung 
kam  infolgedessen nur den letzten Monaten des Berichtsjahres 
zugute und wird sich im wesentlichen erst 1934/35 auswirken.

An dem Kampfe gegen die Arbeitslosigkeit beteiligte sich die 
Gesellschaft m it einem Neubauplan von 9 Mill. JIM , wovon 
6 Mill. JIM  dem Ausbau der Kohlenbergwerke dienen und 
3 Mill. JIM  für Ergänzungsbauten auf den Hüttenw erken bestimmt 
sind. Die bereits in Angriff genommenen Arbeiten werden im 
wesentlichen im Geschäftsjahr 1934/35 zur Vollendung kommen 
und 1935/36 ihren Abschluß finden.

Des weiteren wurde eine Anzahl Arbeiter und Angestellte 
neu eingestellt, so daß sich die Gefolgschaft von 20 289 Mann 
zu Beginn des Geschäftsjahres auf 23 254 Mann Ende Jun i 
1934 erhöhte. Im  Kohlenbergbau sank die durchschnittliche 
Zahl der Feierschichten je angelegten Arbeiter und Monat auf 2,35 
gegenüber 3,32 im Vorjahr und 3,91 im Geschäftsjahr 1931/32. Auch 
auf den Hüttenwerken konnten die Feierschichten in erheblichem 
Umfange herabgesetzt werden. Die durchschnittliche W ochen
stundenzahl der H üttenarbeiter betrug 44,4 Stunden gegenüber 
40 Stunden im Vorjahr und 39,3 Stunden im Geschäftsjahr 1931/32.

Die Gruben der Gewerkschaft Eisenzecher Zug zu Eiserfeld 
(Sieg) konnten im Zusammenhang m it der Steigerung der R oh
stahlerzeugung der Hüttenw erke am 5. Februar 1934 wieder in 
Betrieb genommen werden. Der Betrieb der Grube Storch und 
Schöneberg in Gosenbach, Kreis Siegen, die die Gesellschaft 
gemeinsam m it anderen eisenerzeugenden W erken gepachtet hat, 
wurde während des ganzen Geschäftsjahres aufrechterhalten. 
Der Betrieb des Kalksteinbruches Klusenstein ruhte.

G e f ö r d e r t  oder e r z e u g t  w urden 1931/32
t

1932/33
t

1933/34
t

Eisensteinbergwerk:
Eisenzecher Zug .................................. 77 831 !) 13 228 2) 31 854

Kohlenbergwerke: 
KölnNeuessener Schächte:

K o h le n fö rd e ru n g .............................. 1 817 150 1 851 530 2 109 260
K o k se rzeu g u n g .................................. 420 822 421 190 473 951

Radbod-Schächte:
K o h le n fö rd e ru n g .............................. 580 747 571 579 630 317
K o k se rzeu g u n g .................................. 158 334 152 690 157 346

Kaiserstuhl-Sch äch te :
K o h le n fö rd e ru n g .............................. 955 150 901 367 1 161 670
K o k se rzeu g u n g .................................. 420 484 397 689 564 809

Zeche F ürst Leopold:
K o h le n fö rd e ru n g .............................. 433 475 461 845 482 656

R o h e ise n e rzeu g u n g .................................. 352 273 341 912 352 273
Roh S ta h le rz e u g u n g .................................. 485 098 475 019 485 098

L) N ur für zwei Monate, da am  31. August 1932 stillgelegt. — 2) Vom 5. Februar 
bis 30. Ju n i 1934.

An A b g a b e n  und  L a s te n  ha tte  das Unternehm en im ab
gelaufenen Jahre  10 970 273 M Jl zu tragen. Die V e r s a n d r e c h 
n u n g e n  für Lieferungen an Abnehmer betrugen 141 608 545 JIM  
gegen 102 222 378 JIM  im Vorjahre.

Dem A b s c h lu ß  ist folgendes zu entnehm en; Die gesamten 
R o h ü b e r s c h ü s s e  der Betriebe betrugen im abgelaufenen Ge
schäftsjahre 75 103 760 JIM ', hinzu kommen die E rträge aus 
Beteiligungen in Höhe von 655 451 JIM  sowie außerordentliche 
E rträge m it 5 291 273 JIM , zusammen also 81 050 484 JIM . Dem
gegenüber wurden benötigt für Löhne und Gehälter 46 911505 JIM , 
soziale Abgaben 6 564 349 JIM , Renten 659 769 JIM , W ohlfahrts
ausgaben 821547 JIM , Zinsen 2 757 821 JIM , Steuern 5946384 JIM  
und  sonstige Aufwendungen 2 517 169 JIM , insgesamt also 
66 178 543 JIM , so daß sich ein R o h g e w in n  von 14 871 942 JtM  
ergibt. U nter Berücksichtigung der Abschreibungen von 
13 344 424 JIM  und zuzüglich 841677 3 ? ^  Vortrag aus dem 
Vorjahre verbleibt ein R e in g e w in n  von 2 369 194 JIM,, der 
auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher 

Eisenhüttenleute.
Fünfte Siegerländer Vortragssitzung.

Mittwoch, den 3. Oktober 1934, 16 Uhr, findet in Siegen, 
Hotel Kaisergarten, die

Fünfte Siegerländer Vortragssitzung
sta tt, zu der unsere im Siegerland und in den angrenzenden Be
zirken wohnenden Mitglieder sowie die Mitglieder des Vereins 
deutscher Ingenieure freundlichst eingeladen sind.

Die Veranstaltung wird un ter dem Thema stehen:
„A u s d e r  U r z e i t  d e r  E i s e n in d u s t r i e ,  d a r g e s t e l l t  a n  den 

n e u e s te n  F u n d e n  im  S ie g e r la n d .“ 
T a g e s o rd n u n g ;

1. Begrüßung durch den Vorsitzenden.
2. Oberstudienrat B o e t tg e r ,  W eidenau: „ E n ts te h u n g  der 

I n d u s t r i e ,  i h r  S c h u tz  d u r c h  d ie  W a l lb u rg e n .“
3. Lehrer O. K r a s a ,  Gosenbach: „ G e s c h ic h te  d e r  E n t 

d e c k u n g  u n d  A u s g ra b u n g  v o r g e s c h ic h t l ic h e r  V e r
h ü t tu n g s p lä t z e  im  S ie g e r la n d e . E rg e b n is s e  d e r  b is 
h e r ig e n  K a r t i e r u n g s a r b e i t e n . “

4. $ipl.=3;ng. J .  W . G ille s , Niederscheiden: „ D ie  h ü t t e n 
te c h n is c h e n  E r f a h r u n g e n  a u s  d e n  G ra b u n g e n  im 
V e rg le ic h  m it  a n d e r e n  b e k a n n te n  F u n d e n .“

5. M useumsdirektor und Universitätsdozent Dr. A. S tie re n , 
M ünster: „ B e d e u tu n g  d e r  G ra b u n g e n  f ü r  d ie  V o r
g e s c h ic h te  D e u ts c h la n d s  u n d  b e s o n d e rs  W e s t
d e u t s c h l a n d s .“

6. Schlußwort des Vorsitzenden.

Anschließend g e m e in sa m e s  A b e n d e s se n  (Preis 1 JIM 
für das trockene Gedeck) und g e s e ll ig e s  B e is a m m e n s e in  der 
Sitzungsteilnehmer im Hotel Kaisergarten.

Zur Vorbereitung auf den In h a lt der Vorträge wird den Teil
nehmern Gelegenheit gegeben, durch persönliche Besichtigung 
ein Bild von den bisher freigelegten Eisenerzeugungsstätten zu 
bekommen, das durch den Besuch der zur Zeit im Museum des 
Siegerlandes untergebrachten vorgeschichtlichen Ausstellung der 
Provinz W estfalen ergänzt werden soll.

Zum Besuch der Sitzung ist ein Ausweis (Mitgliedskarte 
unseres Vereins oder des Vereins deutscher Ingenieure oder eine 
besondere Teilnehmerkarte) erforderlich. Anmeldungen sind an 
die Anschrift „Verein deutscher Eisenhüttenleute, Wärmezweig
stelle Siegen, Bahnhofstr. 4“ zu richten.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Achatzi, Josef, Ing., Aceros S tyria, José Reinl, Buenos Aires 

(Arg.), Südam erika, Arevalo 3045.
Becher, Leo, Mill Manager, Ind ian  Steel Rolling Mills, L td., Nega- 

patam  (Brit.-Indien), Asien.
Blezinger, Helmuth, ®ipl.*^rtg., Essen-Stadtw ald, Ahornstr. 7. 
Dornhecker, Karl, ®r.»^jng., V orstand der Abt. für Werkstoff

fragen bei der M arinewerft W ilhelmshaven, Wilhelmshaven, 
Göringstr. 34.

Fizia, Roland, ®t|rf.=Qng., Edelstahlw erk Röchling, A.-G., Völk
lingen (Saar), Freiligrathstr. 10.

F unk, Friedrich, Oberingenieur, Köln, Bonner Str. 19.
Oassner, Franz, Oberingenieur, Alfeld (Leine), Hinsieckweg 4—5. 
H ilmi Bey, Kadri, Ingenieur, Ankara-Kirikale (Türkei), Celik 

Hoddehanesi.
Hoffstadt, Josef, Obering., Besichtiger des Germanischen Lloyd, 

R atibor, N eugartenstr. 12.
Hougardy, Hans, (B r.^ng., B etriebsleiter u. stellv. Geschäftsf. 

der Fa. Hochfrequenz-Tiegelstahl G. m. b. H., Bochum; 
Bochum-W eitmar, Graffring 45.

Lincke, Adolf, Oberingenieur, Hannover, R autenstr. 15. 
von der Ohe, $ipl.=Qttg., Atlas-W erke, A.-G., Bremen, Am Wall 124. 
Osann, Bernhard, ®r.*Qng. (5. f)„ Geh. Bergrat, Professor a. D., 

Hannover, De-Haen-Platz 12.
Puttmann, Ernst O., Oberingenieur der Abt. für schwere Walzen

straßen Kram m aschzavod, Kram atorskaj a(Donbass),U.d.S.S.R. 
Raabe, Karl, Vorstandsm itglied der Fa. Demag, A.-G., Duisburg, 

W erthauser Str. 64.
Roitzheim, Alexander, Zivilingenieur, Berlin-Steglitz, Klingsor- 

str. 50.
Rüggeberg, Oustav, D irektor, Berlin-Wilmersdorf, Prinzregenten- 

str. 56.
Staedel, Wilhelm, 2)r.M$ttg., Bergisch Gladbach, Bensberger 

Str. 103.
Vogler, Herbert, Dr., Krefeld, Am Neuerhof 10.


